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RESUMO

Com a globalizacéo, oportunidades e desafios tém surgido diariamente na rotina das empresas.
Investir macicamente em planejamento e melhoria de processos, tanto estratégicos quanto
operacionais, tem sido o grande diferencial em meio a um mercado cada vez mais competitivo,
onde o atendimento aos requisitos dos clientes sdo fatores decisorios. O médulo Planejamento,
Programacao e Controle da Producédo (PPCP), € uma metodologia com grande potencial em meio
aos processos operacionais, ela realiza toda a administracdo da producdo, permite acompanhar o
processo produtivo fabril, partindo da geracdo de Ordens de Produgdo, emprenho de materiais,
controle de estoques, possibilitando a visualizagdo de gargalos e propondo solugbes. Sua
funcionalidade e atuacdo se tornam decisivas dentro dos diversos setores da producao,
executando o caminho mais satisfatério para o alcance de sua responsabilidade, assegurando,
assim, a execuc¢do do que foi previsto no tempo e quantidade certa e com 0s recursos corretos,
consequentemente propiciando ganho de lucratividade dentro da empresa. Este TCC abordou as
principais atividades dentro do moédulo PPCP com o intuito da implantacdo dos sistemas Just in
Time e Kanban em duas células de manufatura inseridas numa indudstria do segmento automotivo
no municipio de Botucatu/SP.

PALAVRAS-CHAVE: Controle. Just in Time. Kanban. Planejamento.
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1 INTRODUCAO

A globalizag&o trouxe para as empresas inimeras oportunidades, mas também inimeros
desafios, 0 mercado se tornou e a cada dia se torna mais competitivo e exigente, o que evidencia
a necessidade da eficiéncia e eficacia dentro do planejamento e processos das empresas.

A administracdo e controle da producéo, frente a esse cenario, € uma ferramenta que
propicia grandes ganhos dentro das empresas, otimizando processos e reduzindo custos. Como
coluna dorsal, cérebro da administracdo da producéo, o Planejamento Programacéo e Controle
da Producdo - PPCP é cobrado por resultados positivos dentro das operacdes das empresas. E
importante que esse setor mantenha um relacionamento apurado com o0s setores produtivos e
também de compras, garantindo assim sua funcionalidade — otimizagao e controle de processos.

Desde a venda do produto até as informacdes do controle produtivo podem influenciar
na insuficiéncia da empresa. Portanto, este modulo deve ser encarado com seriedade e para isso,
deve haver integracdo, alinhamento e clareza entre os demais setores da empresa.

O PPCP conta com diversas ferramentas disponiveis para efetuar seu trabalho de
maneira eficiente e eficaz, dentre elas, os sistemas Just in Time e Kanban, que, garantem de
maneira facil e simplificada que os processos produtivos ndo sejam prejudicados pela falta de
controle, fabricacdo em duplicidade, altos estoques, falta de informacéo e para que a qualidade
dos produtos seja atendida.

Todos os setores numa organizagéo devem ser controlados, mas principalmente o setor
responsavel pela fabricacdo dos produtos, pois é a partir da méo-de-obra direta que séo
garantidos os lucros para a organiza¢do. Sendo assim, o setor de PPCP deve acompanhar a

producdo de maneira que esta venha a dar essa garantia de reducdo de custos e ganho de receita.



1.1 Objetivo

O objetivo deste projeto é, através da metodologia Just in Time, analisar a implantagéo
e 0s resultados do sistema Kanban, de acionamento e abastecimento, que atualmente
administram células de manufatura, numa empresa fabricante de portas e janelas do segmento

automotivo, localizada no municipio de Botucatu/SP.

1.2 Justificativa e relevancia do texto

As células fabricantes de portas e janelas agregam alto valor, tanto de custos quanto de
qualidade, sobre os produtos finais da industria estudada. Almejando a melhoria continua, essas
células ndo poderiam passar despercebidas dentro do setor de Planejamento, Programacéo e
Controle da Producdo, pois € de interesse comum, desde 0s acionistas aos colaboradores, a
busca de eficiéncia e otimizagdo nos processos, alcancando diminuigdo de custos e,
consequentemente, ganho de receita.

Anteriormente, essas duas células ndo possuiam atencdo do setor de Planejamento,
mesmo este existindo dentro da empresa. Sendo assim, elas trabalhavam de maneira primitiva,
sem planejamento e controle, deslocando os colaboradores de seus postos de servico para buscar
informacoes.

Os supervisores de producdo eram 0S responsaveis por monitorar 0S Processos e
colaboradores e pela coleta de informag6es para que seus funcionarios pudessem trabalhar, ou
entdo, designavam colaboradores para a busca.

Com o crescimento da empresa tornou-se vital uma atencédo especial para essas células.
Portanto, o setor de Planejamento foi direcionado a estudar a melhor forma de administrar as
células e, durante os estudos, os sistemas Just in Time para abastecimento e Kanban de
acionamento foram levantados e efetivados como metodologia a ser aplicada.

Com o intuito de melhor administrar a producao, essas ferramentas facilitam o controle
da producgéo, transmitindo informag6es sumarizadas, reduzindo tempo de espera, diminuindo
estoques, melhorando e aumentando a produtividade dentro das células, tornando os fluxos e

processos ininterruptos.



2 REVISAO DE LITERATURA

2.1 Administracao da producéo

Citado por Guedes (2007), “Slack (1999, p.25) simplifica o conceito de administragdo
da produgido dizendo que se ‘trata da maneira pela qual as organizagdes produzem bens e
servigos’”.

Sobre a administracdo da producao, Peinado e Graeml (2007) exortam:

O tema administragdo da producdo compreende uma vasta gama de
assuntos, que nao devem ser vistos de forma isolada sob pena de perderem
seu significado conjunto. As atividades de administracdo da producéo
acontecem a todo o instante, em nimero e frequéncia muito maiores do
gue possam parecer. O cotidiano atual nos mantém imersos, de tal forma,
nas atividades de produgdo que julgamos ser necessario emergir deste
contexto para visualizar e compreender o funcionamento destas
atividades, a fim de poder administra-las com maior propriedade.
(PEINADO; GRAEML, 2007, p.41).

A administracdo da producdo exige foco nas areas de atuacdo. E uma importante
ferramenta que proporciona a organizacdo nas empresas, e para estas, a pesquisa bibliogréafica

a seguir abordara os sistemas de administragdo da producéo.

2.2 Sistemas de administracédo da producgéo

Para Corréa e Gianesi (1993, p.42) “os Sistemas de Administragdo da Produgdo (SAP)
sd0 o coracao dos processos produtivos”.

Os SAP executam fungdes basicas que incluem o planejamento e controle dos processos
de manufatura em todos os niveis, incluindo materiais, equipamentos, pessoas, fornecedores e
distribuidores. (CORREA; GIANESI, 1993, p.42).

Corréa e Gianesi (1993, p.42) mencionam sobre 0s SAP:



E através dos SAP que a organizacdo garante que suas decisdes
operacionais sobre o que, quando, quanto e com o que produzir e comprar
sejam adequadas as suas necessidades estratégicas, que por sua vez sdo
ditadas por seus objetivos e seu mercado. (CORREA; GIANESI, 1993,
p.42).

Ainda sobre os Sistemas de Administracdo da Producdo Leite (2012) menciona:

A administracdo de operacdes ou administracdo da producdo como é
conhecida, é a atual responsavel pelo atual progresso das eficientes
técnicas de gestdo da producdo no que se refere a bens e servigos. A
producdo é o exercicio central das empresas visto que, é aquela que vai
competir de modo que se alcance o objetivo da organizagéo, ou seja, a sua
razdo de existir. (LEITE, 2012).

Conforme explicam os autores, 0s SAP devem suportar algumas atividades gerenciais,
como “planejar as necessidades futuras de capacidade [...]”, “planejar os materiais comprados

29 ¢

[...]1”, “planejar niveis apropriados de estoques [...]”, “programar atividades de producdo [...]",
“ser capaz de saber da situagdo corrente [...]”, “prover informacgdes a outras fungoes [...]”, € por
fim “ser capaz de prometer prazos”. (CORREA; GIANESI, 1993, p.43).

As atividades citadas acima afetam desde o desempenho da organizacao interna até a
forma como as empresas sdo vistas pelo mercado. Uma vez que bem utilizados, os SAP
permitem o controle dos fluxos produtivos, mao-de-obra, coordenacdo de atividades dos
fornecedores, etc., de maneira eficaz e eficiente. (CORREA; GIANESI, 1993, p.42, 43).

Além de tudo, os SAP possuem uma interface logistica entre os setores dentro das
empresas. Coordenam atividade dos atores internos e externos na rede de suprimentos e
controlam os desempenhos operacionais garantindo coeréncia nas decisfes da organizacdo
interna como também dos fornecedores. (CORREA; GIANESI, 1993, p.54).

Dentro da realidade competitiva atual, os SAP executam um trabalho importantissimo
para eficiéncia destas. Falando sobre quais aspectos nas organizaces os SAP influenciam, os
autores Corréa e Gianesi (1993, p.54) mencionam: “custos, qualidade, velocidade de entregas,

confiabilidade de entregas e flexibilidade”.
2.3 Sistemas de producéo
Para a identificacdo da metodologia de planejamento, é importante considerar dois

modelos distintos de producdo que determinam Vvarios aspectos da empresa. Tratam-se da
Producédo Puxada x Producdo Empurrada. (PERIARD, 2010).



2.3.1 Producdo empurrada

Periard (2010), resume o sistema de Produgéo Empurrada:

Do inglés “push system”, 0 sistema de Producdo Empurrada é
determinado a partir do comportamento do mercado. Neste modelo, a
producdo em uma empresa comeca antes da ocorréncia da demanda pelo
produto. Ou seja, a producdo depende de uma ordem anteriormente
enviada, geralmente advinda de um sistema MRP (Material Requirement
Planning). Apos o recebimento de tal ordem, é feita a produgdo em lotes
de tamanho padréo. Aqui ndo existe qualquer relacdo com a real demanda
dos clientes da empresa. (PERIARD, 2010).

Assim, é enviada a Ordem de Servico a producdo antecipadamente que, segundo Periard
(2010) “produz os itens e depois os empurra para a proxima etapa do processo produtivo, dai o

299

nome ‘producdo empurrada’”.

2.3.2 Producéo puxada

Segundo Periard (2010), o sistema de Producdo Puxada consiste:

Do inglés “pull system”, a produgdo puxada controla as operagfes fabris
sem a utilizagdo de estoque em processo. Neste modelo, diferentemente
da producdo empurrada, o fluxo de materiais ganha relevante importancia.
Aqui, a demanda gerada pelo cliente ¢ o “start” da produgdo. O controle
de o que, quando e como produzir é determinado pela quantidade de
produtos em estoque. Assim, a operacdo final do processo “percebe” a
guantidade de produtos vendidos aos clientes, e que, naturalmente, sairam
do estoque, e as produz para repor o consumo gerado. (PERIARD, 2010).

Neste caso, Periard (2010) explica que “cada processo produtivo ‘puxa’ as pegas
fabricadas no processo anterior [...]” e continua dizendo que este processo por sua vez acaba
“eliminando, assim, a programac¢ao das etapas do processo produtivo [...]”. E conclui dizendo

que “‘esta integragdo da-se com a utilizacdo do sistema Kanban”.

2.4 Planejamento, Programacéo e Controle da Producéo

O PPCP (Planejamento, Programacdo e Controle da Producdo) é uma ferramenta

gerencial, utilizada na administracdo da producéo, que visa garantir que a produgdo de um
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produto/servico seja executada de modo a atender as condic¢des de fornecimento acordadas com
o cliente. (SLACK et al., 2002, p. 308).

Qualquer operacéo produtiva requer planos e controle. Entre estas, algumas podem até
ser dificeis de controlar, e para tanto, analisaremos o PPCP, mais caracterizado nas empresas
como PCP, que tem por objetivo principal garantir lucros. Por meio de técnicas de
administracao das informacOes para a producéo, sua funcionalidade se torna imponente dentro
das organizacOes. (SLACK et al., 2002, p. 314).

O principal propo6sito do PCP é garantir que os processos de producao acontecam eficaz
e eficientemente e que produzam produtos e servigos conforme requeridos pelos consumidores.
(SLACK et al., 2002, p. 314).

Vollmann (2006, p. 26), destacou sobre o PCP:

Talvez o aspecto mais importante do contexto de desenvolvimento e
manutencdo de um sistema de controle e planejamento da producéo seja a
mudanga continua no seu ambiente competitivo. As mudancas variam do
plano tecnoldgico ao estratégico, passando pelo politico. (VOLLMANN
et al. 2006, p. 26)

2.4.1 Porque aplicar o PPCP

Para o autor Oliveira (2011) “seria um masoquismo levado as Ultimas consequéncias” a
auséncia de um setor de PPCP dentro das empresas. Oliveira (2011) ainda menciona que o
planejar € uma das atividades mais importantes e decisivas numa organizacao.

Como grande coordenador do processo produtivo, o PPCP tem como objetivo principal
garantir a entrega dos produtos no prazo com qualidade e quantidade estabelecidas.

O PPCP tem por focos principais o fluxo de fabricacdo, o fluxo de informacdo, a
aplicacdo adequada dos recursos (humanos, materiais, instalacbes, equipamentos), e a

disponibilidade dos recursos.

2.4.2 O Fluxo de informagéo

Para que o PPC consiga realizar suas tarefas, ele necessita receber um fluxo de
informacdes constantes e adequadas. Pela natureza de suas atividades deve receber e enviar
informagdes/documentos de todos os demais processos da empresa.

A Figural a seguir indica um modelo do fluxo de informagdes recebidas pelo PPCP e
filtradas por este para administragdo dos processos.
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Figura 1- Fluxo de informac6es do PPCP.
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Fonte: Gecmeneghello Logistica, 2014.

2.4.3 Ferramentas otimizadas de apoio ao PPCP

O PPCP é composto por algumas ferramentas de apoio para o gerenciamento da
producdo. Dos mais conhecidos, encontramos 0 MRP, MRP Il e ERP. (AVILA, 2011).

2.4.3.1 MRP

O MRP, materials requirements planning, em sua tradugdo, planejamento das
necessidades de materiais, segundo Slack et al (2002, p. 450) “permite que as empresas
calculem quanto material de determinado tipo ¢ necessario e em que momento”. Em outras
palavras, 0 MRP permite que um planejamento seja antecipado e que sejam providenciadas as
necessidades a tempo.

Para Vargas (2014), MRP ¢ um sistema de calculo para automatizacao do planejamento
de materiais e programag¢ao de produ¢ao”. Levando em consideragdo saldos de estoque, listas
dos produtos acabados, demanda de vendas, o sistema MRP ira calcular as necessidades de
compra e fabricagdo. (VARGAS, 2014).

A Figura 2 a seguir exibe a necessidade estrutural que deve ser inserida ao MRP

tornando o servico efetuado pelo PPCP satisfatdrio.
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Figura 2 -Dados para o MRP

GESTADINDUSTRIAL.COM

Fonte: Gestdo Industrial, 2014.

2.43.2MRP Il

MRP I, que significa manufacturing resource planning, traduzido em portugués para
planejamento dos recursos de producéo, € um sistema integrado, uma nova versdo, do MRP.
Citado por Slack et al (2002, p. 472), Oliver Wight definiu MRP 1l como:

Um plano global para o planejamento e monitoramento de todos os
recursos de uma empresa de manufatura: manufatura, marketing, financas
e engenharia. Tecnicamente, ele envolve a utilizagdo do sistema MRP de
ciclo fechado para gerar nimeros financeiros. (SLACK et al., 2002, p.
472).

De maneira resumida, o MRP Il é um novo nivel dentro do MRP que permite a empresa
a sua utilizacdo em diversos outros setores. Possui também uma nova modalidade para o setor
de planejamento.

A Figura 3 a seguir demonstra uma nova modalidade no MRP Il em rela¢do ao MRP

que auxilia uma melhor maneira para administrar a produg&o.
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Figura3 - MRP I x MRP II

MRP x MRPII

O que produzir (o que comprar)

Quanto produzir (quanto comprar) » MRP
> MRPII

Quando produzir (quando comprar)

J
Como produzir (utilizagcdo de recursos levando em conta a capacidade)

Fonte: Gestdo Industrial, 2014.

Para Corréa e Gianesi (1993, p.139) o MRP Il € vantajoso, pois sua natureza é dinamica.
Permitindo a analise de perto das diversas situacfes que podem ocorrer como reprogramacoes,

0 MRP Il torna mais simples essa identificacdo e analise pelos usuarios.

2.4.3.3ERP

Falando sobre o sistema ERP, em inglés enterprise resource planning e em portugués,
planejamento de recurso do empreendimento, Slack et al (2002, p. 474) retrata-o como
“provavelmente, o mais significativo desenvolvimento da filosofia de MRP basica”. Quando
falamos do sistema ERP em uma empresa, estamos falando do sistema que planeja e opera seus
recursos empresariais.

Para Norio (2013) o que um sistema ERP “apresenta ¢ a otimizag@o na utilizagdo dos
recursos humanos e materiais com a diminui¢ao dos desperdicios de tempo e materiais”.

Slack et al (2002, p.474) define dizendo que “Os sistemas ERP permitem que as decisoes
e a base de dados de todas as partes da organizacdo sejam refletidas nos sistemas de
planejamento e controle do restante da organizacao”.

A Figura 4 retrata um sistema ERP, ou seja, um sistema completo gerenciador dentro

das empresas, dados seus recursos.
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Figura 4 - Sistema ERP
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Fonte: Gestdo Industrial, 2014.

Dentre as vantagens que o sistema ERP oferece para as organizagfes, Norio (2013)
explica que ha “diminui¢do de custos operacionais e retrabalhos porque elimina a necessidade
de imputar a mesma informagdo duas vezes utilizando duas pessoas” e continua dizendo que
com isso ha diminuicdo de erros.

Quanto & confiabilidade das informacdes no sistema ERP, Norio (2013) diz que erros
sao eliminados “porque os dados vindos de dois departamentos ndo se casam”, portanto, o
sistema ndo aceita informagdes duplicadas e ainda continua dizendo, “elimina os processos
manuais e diminui o tempo de execugao das tarefas”.

Norio (2013) defende o sistema ERP:

Padroniza os processos operacionais e melhora o fluxo da informacéo,
aumentando a qualidade, a produtividade e, de quebra, reduz o tempo de
execucdo total, o tempo de resposta a clientes, aléem de melhorar a
gualidade do retorno dado ao cliente. (NORIO, 2013).
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Conclui-se que os sistemas de MRP, MRP 1l s&o parte do sistema ERP, e todos estes

servem para administrar as organizagoes.
2.5 Planejamento e controle Just in Time

Encarado também como filosofia, o sistema Just in Time é uma ferramenta utilizada
para gerenciar o planejamento e controle da producdo de maneira simplista que, segundo Slack
et al (2002, p. 482) “visa atender a demanda instantaneamente, com qualidade perfeita e sem
desperdicios”.

Definindo de maneira mais completa, Slack et al (2002, p.482) apresenta o sistema Just

in Time conforme abaixo:

O Just in Time (JIT) é uma abordagem disciplinada, que visa aprimorar a
produtividade global e eliminar os desperdicios. Ele possibilita a producéo
eficaz em termos de custo, assim como o fornecimento apenas da
guantidade correta, no momento e locais corretos, utilizando o minimo de
instalagBes, equipamentos, materiais e recursos humanos. O JIT é
dependente do balanco entre a flexibilidade do fornecedor e a
flexibilidade do usuério. Ele é alcancado por meio da aplicacdo de
elementos que requerem um envolvimento total dos funcionéarios e
trabalho em equipe. Uma filosofia-chave do JIT é a simplificacdo.
(SLACK et al. 2002, p. 482).

Sua origem deu-se no Japdo em meados da década de 70 creditados a Toyota Motor
Company, que tinha por objetivo encontrar um método que melhor organizasse a empresa de
forma que “pudesse coordenar a produgdo com a demanda especifica de diferentes modelos e
cores de veiculos com o minimo atraso”, citado por Mendez (2013) em Corréa e Gianesi (1993,
p. 56).

O sistema Just in Time objetiva a melhoria continua dos processos produtivos nas
organizagOes. Corréa e Gianesi (1993, p. 56) relatam algumas expressfes que retratam o cenario
Just in Time. Sdo: “produ¢ao sem estoques”, “eliminagdo de desperdicios”, “manufatura de

fluxo continuo”, “esfor¢o continuo na resolugdo de problemas”, “melhoria continua dos

processos”.
2.5.1 Utilizagdo do Just in Time
Ao utilizarmos o sistema Just in Time precisamos levar em consideracao a classificagéo

proposta por Shigeo Shingo, uma autoridade reconhecida em JIT, citado por Corréa e Gianesi

(1993, p. 67) onde destacam sete desperdicios, a seguir:
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o Desperdicio de superproducdo: para o sistema JIT, o habito de produzir
antecipadamente a demanda ¢ um desperdicio. Sobre esse desperdicio “A filosofia sugere que
se produza somente o necessario no momento” conforme Corréa e Gianesi (1993, p.67,68), e
continua “[...] ¢ para isso, que se reduzam os tempos de setup, que se sincronize a producgéo
com a demanda” e conclui “que se compacte o layout da fabrica” e assim por diante.

o Desperdicio de espera: refere-se ao material que esta esperando o processamento. Para
este, Corréa e Gianesi (1993, p.68) “coloca a énfase no fluxo de materiais e ndo nas taxas de
utilizagdo dos equipamentos”. Para os autores, “a sincroniza¢do do fluxo de trabalho e o
balanceamento das linhas de producao contribuem para a eliminacao deste desperdicio”.

o Desperdicio de transporte: pelo fato do transporte e movimentacdo nao agregar valor
ao produto produzido, os autores Corréa e Gianesi (1993, p.68) explicam que esta “¢ necessaria
devido a restricdes do processo e das instalacGes, que impde grandes distancias a serem
percorridas pelo material ao longo do processamento”. Na filosofia JIT, deve-se levar em
consideracdo a eliminacdo das necessidades de estoques, armazenagem e movimentacao.

. Desperdicio de processamento: este topico se refere a andlise de desperdicios que
podem ser eliminados nos processos. Os autores Corréa e Gianesi (1993, p.68) orientam que
“qualquer elemento que adicione custo e ndo valor ao produto ¢ candidato a investigagdo de
eliminacao”.

o Desperdicio de movimento: Corréa e Gianesi (1993, p. 68) argumentam para esse
topico que ““a filosofia JIT adota as metodologias de estudo de métodos e estudo do trabalho,
visando alcangar economia e consisténcia nos movimentos”.

o Desperdicio de produzir produtos defeituosos: Produtos defeituosos sdo desperdicios
de materiais, mdo-de-obra, armazenagem, inspecao, etc. A filosofia JIT define que os processos
produtivos devem ser desenvolvidos pensando na prevencéo da ndo conformidade. (CORREA;
GIANESI, 1993, p.69).

o Desperdicio de estoques: estoques podem significar desperdicio de investimento e
espaco, além de ocultar outros tipos de desperdicios. Na filosofia JIT estes desperdicios devem
ser eliminados pela raiz, seja por redugdo nos tempos de preparacao de maquinas, lead times de
producdo, etc. (CORREA; GIANESI, 1993, p. 69).

Assim, concluimos que a intencdo de um sistema JIT tem por foco o atendimento as
necessidades no tempo correto, prevenindo as diversas situacdes a que as organizacoes estao
sujeitas. Com isso, observamos que as primicias exigidas para o sistema JIT ser implantado s&o
a qualidade intrinseca, fluxos velozes, confiabilidade, flexibilidade e os custos baixos. (SLACK
et al, 2002, p.484).
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Shingo (1996, p.201) cita as palavras de Taiichi Ohno, o padroeiro do sistema Toyota
de Produgéo, em seu livro dizendo que “Os dois pilares do ‘sistema Toyota de produ¢édo’ sdo o
Just in Time e a automacgdo com togue humano, ou automacéo. A ferramenta empregada para
operar o sistema é Kanban.”

Dentre as ferramentas do JIT aborda-se o sistema Kanban como gerenciador da

producao no préximo topico.

2.6 Sistema Kanban

Por Taiichi Ohno, o sistema Kanban foi inspirado a partir da observacao de um sistema
de supermercado. Shingo (1996, p.212) apresentou algumas caracteristicas encontradas no

supermercado que sdo evidentes no sistema Kanban, s&o:

1 - Os consumidores escolhem diretamente as mercadorias e compram as
suas favoritas.

2 - O trabalho dos empregados é menor, pois 0s proprios consumidores
levam suas compras as caixas registradoras.

3- Ao invés de utilizar um sistema de reabastecimento estimado, o
estabelecimento repde somente o que foi vendido, reduzindo, dessa forma,
0s estoques.

Os itens 2 e 3 permitem baixar os pregos; as vendas sobem e os lucros
crescem. (SHINGO, 1996, p. 212).

Shingo (1996, p.212) ressalta que das informagfes acima, o item trés € uma das
caracteristicas mais adotadas. Ele afirma que “em vez de utilizar um sistema de reabastecimento
estipulado, a loja repde somente o que foi vendido, reduzindo, assim, os estoques”. Observamos
que o sistema encontrado nos supermercados oferece uma gestdo simplificada e visual,
exatamente como um Kanban deve ser aplicado.

Resumindo os Kanban e sistemas Kanban, Shingo (1996, p.223) relata:

Os sistemas Kanban s8o extremamente eficientes na simplificacdo do
trabalho administrativo e em dar autonomia no chdo-de-fabrica, o que
possibilita responder a mudancas com maior flexibilidade. Uma das
vantagens dos sistemas Kanban é que, ao dar instrucdes no processo final,
eles permitem que a informacéo seja transmitida de forma organizada e
répida. (SHINGO, 1996, p.223).
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De forma resumida, o sistema Kanban é um método utilizado para operacionalizar o
sistema de planejamento. Tem por funcéo reduzir o tempo de espera, diminuindo o estogue e
melhorando a produtividade. Requisita os materiais na manufatura conforme a necessidade,
através de um cartdo.

Sobre a principal vantagem na aplicagéo do sistema Kanban Periard (2010) menciona:

A grande vantagem da utilizagdo do sistema Kanban para as empresas,
claro, é a reducdo de custos. Isto por que as empresas a0 manterem em
estoque apenas 0 que irdo prontamente consumir conseguem uma maior
disponibilidade de capital de giro, ndo tendo a necessidade de manter
grande capital imobilizado sem saber quando 0s materiais serdo
utilizados. (PERIARD, 2010).

Transportando ao sentido mais técnico, Lobo (2008) enfatiza o fato de que muitas

pessoas ainda confundem os sistemas Just in Time x Kanban. O autor explica:

O sistema Kanban foi desenvolvido a partir do conceito simples de
aplicagdo da gestdo visual no controle da producdo (Kanban significa
“cartdo visual” em japonés) com a fungdo primordial de viabilizar a
producdo Just in Time. Portanto, para ganho real no sistema produtivo
advém do funcionamento “Just in Time” da operagdo e ndo
necessariamente da aplica¢&o ou ndo de Kanban. (LOBO, 2008).

Lobo (2008) continua relatando que “o sistema Kanban é usualmente composto por
quadros e cartdes visuais que auxiliam o planejamento da produgdo e o controle de estoques”.
Com isso, a Figura 5 a seguir, demonstra o funcionamento do “Quadro Kanban” para

gestéo visual.
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Figura 5 - Demonstracdo de quadro Kanban
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Fonte: M&C Brasil, 2014.

O Quadro Kanban da Figura 5, expde um modelo simplificado para gestdo visual dos
cartdes Kanban. Portanto, entende-se que quando um cartdo Kanban esta localizado na linha
Verde, este pode ser produzido dentro do prazo estipulado na criacdo do cartdo. O mesmo
cartdo, quando posicionado na linha Amarela, necessita atengdo para que néo falte o produto.
Janalinha Vermelha, necessita atengdo primordial e na maioria das vezes imediata. Neste caso,
a gestdo visual se torna simples pelo posicionamento de cada cartio Kanban. (CORREA;
GIANESI, 1996, p.92-93).

Quanto aos cartdes Kanban, estes variam de acordo com os dados necessarios de

empresa para empresa. A Figura 6 a seguir ilustra um modelo de cartdo Kanban.
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Figura 6 - Demonstragéo de cartdo Kanban
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Lobo (2008) ressalta que existem varios tipos de Kanban. Entre estes “Kanban de

Producao” e “Kanbans de Movimentagdo”. A explicacdo do autor serd demonstrada nos

proximos dois tdpicos abaixo.

2.6.1 Kanban de producéo

Lobo (2008) ressalta:

O Sistema Kanban composto apenas pelos Kanbans de Producdo é muito
mais simples e, por este mesmo motivo, muito mais utilizado pelas
empresas. O Loop de movimentagdo dos cartdes é simples e a logica do
sistema € direta: ou os cartdes estdo no quadro, ou estdo no estoque junto
com o produto acabado. (LOBO, 2008).

2.6.2 Kanban de movimentacao

Sobre o Kanban de Movimentagdo Lobo (2008) comenta:

Existe um Sistema Kanban mais complexo composto por dois loops de
cartbes, sendo um deles o loop de producdo e o outro o loop de
movimentac¢do (também chamado do 'retirada’ ou ‘transporte’). O primeiro
loop sinaliza a producao de novas pecas, e 0 segundo sinaliza o transporte
para outras areas, unidades ou distribuidores. A produgdo s6 recebe o
aviso de necessidade se o produto efetivamente saiu da empresa. A légica
é um pouco mais complexa e a implementacdo mais trabalhosa. Por isso
poucas empresas utilizam o Sistema Kanban Completo, com Kanban de
Producéo e Kanban de Movimentacgéo. (LOBO, 2008).


http://www.handsongroup.com/lean-articles/taking-the-mystique-out-of-kanban-systems
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2.6.3 Funcionamento bésico do Kanban

De maneira simplificada, um resumo sobre as observacgdes de Corréa e Gianesi (1993,
p. 91-95), para a garantia do funcionamento do sistema Kanban, segue listado abaixo:

o Cada lote é armazenado em contentor padronizado com um namero definido de pecas e
com o cartdo correspondente.

o Ao retirar um contentor coloque o cartdo no painel Kanban, no respectivo local.

o Ao ver o quadro Kanban, o fornecedor interno vera que foi retirado o contentor e que
tem autorizacdo para produzir a pega.

o Quanto mais contentores retirar, mais cartdes havera no quadro. Se os cartdes estiverem
na linha vermelha, o fornecedor deve acelerar a producédo das pecas.

o Se alguma coluna do quadro esta vazia, ndo se produz a peca, pois 0s contentores estéo
cheios.

o Nenhum componente defeituoso pode ser enviado ao processo seguinte.

o Apos a producéo das pegas, o contentor vai para o local determinado e o cartdo é retirado

do quadro.

Entende-se desta forma que, o sistema Kanban foi desenvolvido para permitir o controle
visual ao longo das etapas de fabricacdo, sendo possivel identificar rapidamente eventuais

irregularidades.
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3 MATERIAL E METODOS

3.1 Material

Este projeto foi desenvolvido a partir de estudo bibliografico, pesquisa exploratoria,
conhecimento e atuacdo na area e pesquisa de campo na inddstria de segmento automotivo. A
autora participou na implantacdo dos sistemas Just in Time e Kanban, com interesse e
conhecimento na realidade Logistica para administrar e aperfeicoar da melhor maneira duas
células de manufatura, sendo estas, as células de producdo de portas e janelas da empresa do
estudo de caso.

Para o sistema de acionamento Kanban foi utilizado um sistema ndo convencional,
porém se enquadrando nos parametros e principios deste, de acordo com as teorias analisadas
e comparadas ao estado fisico das duas células de manufatura, trazendo-a a realidade.

Quanto ao sistema Just in Time, este se tornou possivel pelo controle do acionamento
de cartdes Kanban e planilhas de acompanhamento das areas operacionais — chdo de fébrica.

Foram utilizados os softwares Microsoft Office Excel, Access e finalmente o software
ERP Datasul EMS disponiveis na industria automotiva estudada.

A seguir, no estudo de caso, 0s processos de analise e implementacdo das metodologias

foram detalhados.
3.2 Métodos
Almejando uma leitura dinamica, foram apresentados de forma resumida os principais

aspectos tedricos dos processos de administracdo da producao e das metodologias adotadas no

estudo de caso, para uma absorcéo facil e entendimento do assunto em pauta.
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Os métodos utilizados para a implantacéo do sistema Just in Time se deram a partir do
estudo da metodologia e das especificidades da inddstria, como resultado, a ferramenta do

sistema Kanban foi o fator decisivo para o funcionamento deste.

3.3 Estudo de caso

Desenvolvido mediante a interface de dois elementos, profissdo e estudo em Logistica,
0 estudo de caso foi constituido do detalhamento da implantacdo do sistema Just in Time para
abastecimento logistico de materiais, numa linha de produgdo no tempo certo, pelo método de
acionamento de fabricacdo por cartdes Kanban.

A empresa, objeto de estudo, possui sua planta situada no municipio de Botucatu/SP,
sendo esta, uma empresa encarrogadora de énibus.

O estudo baseia-se na anélise de qual a melhor ferramenta para a administracdo de duas
células de manufatura, fabricantes de Portas e Janelas, onde foi escolhido e implantado o

Sistema Just in Time para abastecimento por meio de cartdes Kanban para acionamento.

3.3.1 Breve histérico do funcionamento anterior das células de manufatura

As celulas de manufatura fabricantes de Portas e Janelas funcionavam em sua esséncia,
com as informacdes coletadas pelos gestores da area que buscavam-nas percorrendo a linha de
producdo da fabrica a fim de analisar quais encomendas estavam chegando no ponto de
aplicacdo dos materiais produzidos por suas células, além do deslocamento até o setor de
Engenharia a fim da coleta dos projetos e desenhos. Portanto, pode-se perceber que de maneira
errdnea, os gestores necessitavam desviar seu foco em administrar os funcionarios e atender
suas necessidades, para focar na analise de “o qué” produzir.

Um gestor deve saber o que produzir, mas ele ndo deve ser o responsavel pela coleta
das informagdes para iniciar os processos de fabricacdo, mas sim o setor de PPCP. As atividades
destes gestores se tornavam assim, dispersas ao seu principal foco. Nao havia foco no controle
guanto ao que ja havia sido produzido, portanto resultava em itens duplamente fabricados ou
entdo na auséncia da fabricacao e assim havia a falta destes, e dessa forma os itens necessitavam
ser fabricados extraordinariamente.

De maneira primitiva e sem controle algum, o horizonte para a produgéo dessas celulas
de manufatura era precério, trazendo a necessidade de atencdo especifica pelo setor de PPCP

para dentro das células.
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4 RESULTADOS E DISCUSSAO

A implantacgdo do sistema Just in Time para abastecimento da linha de producdo se deu
a partir da necessidade de atencdo pelo setor de PPCP, e de acordo com as analises efetuadas e
apresentadas a seguir, o sistema de acionamento por meio de cartbes Kanban foi a melhor
ferramenta para a efetivacdo e organizacao das células de manufatura fabricantes de Portas e

Janelas na empresa de segmento automotivo, obtendo assim, o abastecimento Just in Time.

4.1 Andlise do layout celular

Os processos de producdo séo bem sequenciados, nos quais a producao segue o sistema
puxado de producdo e literalmente os produtos sdo enviados a frente para continuidade. Sendo
assim, o acionamento por cartdo Kanban favorece o abastecimento dos produtos a Linha de
Producéo por meio do sistema Just in Time.

A Figura 7 aponta a distribuicéo fisica das células de manufatura fabricantes de Portas
e Janelas.
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Figura 7 - Layout Celular
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Fonte: IndUstria Automotiva, 2014.
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4.2 Anélise de capacidade produtiva

A empresa produz atualmente 34 6nibus por dia, e as células sdo preparadas para
abastecer a linha de producdo nessa quantidade. Abaixo a Tabela 1 indica a capacidade diéria
estimada de producdo das células de manufatura fabricantes de portas e janelas.

Tabela 1 - Capacidade diaria de produgdo

Capacidade de Producdo (estimada)
Item Qtde por Carro Carros por dia Total
Janelas 13 34 442
Portas 6 34 204

Fonte: IndUstria Automotiva, 2014,

4.2.1 Processos de producao

Conforme informado pelo setor de Tempos e Métodos dessa empresa, 0 tempo estimado
para a fabricacdo de um conjunto de portas é de 30 minutos, e um conjunto de janelas é de 25
minutos. Os processos produtivos obedecem ao sistema puxado de producgdo. As Figuras 8 e 9

abaixo exemplificam os processos produtivos para a fabricacdo de Portas e Janelas.

Figura 8 - Processo de producdo de janelas

Pintar aPo Aplicar Vidros e
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Fonte: IndUstria Automotiva, 2014.
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Figura 9 - Processo de producédo de portas
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Fonte: IndUstria Automotiva, 2014.
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Para complementar, as Figuras 10 e 11 a seguir ddo o exemplo dos produtos acabados e
aplicados.

Figura 10 - Exemplo de portas aplicadas

Fonte: IndUstria Automotiva, 2014,

Figura 11 - Exemplo de janelas aplicadas
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Fonte: IndUstria Automotiva, 2014.

4.3 Analise de programacéo para abastecimento Just in Time

A empresa dispde de trés modelos de Programacao, sendo:

e Programacdo Semanal: esta informa a longo prazo as encomendas que a empresa terd que

produzir informando previamente a data de entrada em linha, ciclo em dias, etc. Com ela, o
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setor de PPCP atua no Planejamento de Materiais junto ao setor de Compras e Producao para
Componentes antecipadamente.

e Entrada de Linha da Preparacéo de Chassi: em tese, esta programacao representa o ciclo de
entrada real das encomendas, em que o setor de Preparacdo de Chassi possui um dia para
iniciar o processo de fabricacdo da Base da Carroceria e entregar o chassi para dar
continuidade aos processos na Fabrica no dia seguinte. Esse modelo de programacgdo
disponivel corresponde ao inicio do processo de encarrogcamento.

e Entrada de Linha da Fabrica: esta programacéao ocorre em um dia depois da Entrada de Linha
da Preparacdo de Chassi. A partir dessa programacao até as posicdes de aplicacdo de Janelas

corresponde a 12 horas, e, até a aplicacdo de Portas corresponde a 13 horas.

Foi apresentado na Tabela 1 que as células de Portas e Janelas necessitam 01 (um) dia
para a fabricacdo de seus Kits, ou seja, para que as montagens sejam entregues dentro do prazo.
Neste caso, para 0 abastecimento ser Just in Time, ou seja, “no tempo certo”, a programagao
ideal para o acionamento dos cartdes Kanban serd a Entrada de Linha da Fabrica.

A Figura 12 apresenta em Bloco de Notas a Entrada de Linha da Fabrica o que permite

a exportacdo para a Microsoft Office Excel, e sera a partir deste que iniciaremos 0 método para

programacao.
Figura 12 - Entrada de Linha da Fabrica
| PROG DIA 13 05 2014 = | B |-
Arquive Editar Formatar Exibir  Ajuda
Entrada de Linha da Fabrica
SEMANA: 20 pata: 13,/05,/2014
Hora Seq Enc und ME Carroceria N® Chassis Tipo Chassis Des/Base Des/Poltrona
1 15312 3 APACHE VIP-SC II 9532GS82WIER401822 17-230 OD - 1031.0200.00 5031.0201.00
Z 1526 20 APACHE VIP-SC II 9532ES2ZWSER421926 15-190 OD - 1031.0087.00 5031.0192.00
3 15103 4 MILLENNIUM ERT IBM384065EB954664 OF-1724 L - 1034.0003.00 5034.0003.00
4 15291 3 APACHE VIP III IBM384078EB959792 OF-1721 - EU 1030.0080.00 5030.0086.00
5 15312 4 APACHE VIP-SC II 9532G82ZWSBER400827 17-230 OD - 1031.0200.00 5031.0201.00
& 15054 46 MILLENNIUM ERT IBSKEXZO0E3853720 K310 IAGX2 - 1028.0080.00 5028.0080.00
7 15054 46R MILLENNIUM ERT K310 IAGX2Z - 1028.0080.00 5028.0080.00
8 15291 4 APACHE VIP III 9BM384078EB959847 OF-1721 - EU 1030.0080.00 5030.0086.00
3 1522 1 APACHE VIP-SC II 9EM384074AB712796 OF-1721 - AL 1031.0116.00 5031.0110.00
10 15103 5 MILLENNIUM ERT 9BM384065EB950157 OF-1724 L - 1034.0003.00 5034.0003.00
11 15312 5 APACHE VIP-SC II 9532GB8ZWFER400561 17-230 OD - 1031.0200.00 5031.0201.00 |=
1z 30009 4 APACHE VIP IIT 3BM384078EB959409 OF-1721 - EU 1030.0091.00 5030.0100.00 |
13 15230 412 7 MILLENNIUM BRT 3BM382158EB954429 O-500 UDA B8X 1028.0038.00 5028.0075.00
14 15230 41ZR MILLENNIUM EBRT O-500 UDA BX 1028.0038.00 S5028.0075.00
15 15291 & APACHE VIP IIT OF-1721 - EU 1030.0080.00 5030.0086.00
16 15312 & APACHE VIP-SC II 9532GB82ZW9ER400836 17-230 OD - 1031.0200.00 5031.0201.00
17 15103 & MILLENNIUM EBRT SEM3IB4065EEB95 4068 OF-1724 L - 1034.0003.00 5034.0003.00
18 15291 & APACHE VIF III OF-1721 - EU 1030.0080,.00 5030.008&.00
i% 30009 5 7 APACHE VIF III S9EM3E8407BEES539368 OF-1721 - EU 1030.00%1.00 5030.0100.00
20 15054 47 MILLENMIUM ERT SESKEX200E3852845 K310 IA&X2 - 1028.0080.00 502E8.0080.00
21 15054 47R MILLENMIUM ERT K310 IAGX2 - 1028.0080.00 502E8.0080.00
22 1523& 2 MILLENMIUM ERT S9EM3E82189EES55630 O-500 U 1826 1028.00%7.00 502E8.0074.00
23 15312 7 APACHE VIP-5C II 39532GE82wWBER402108 17-230 OD - 1031.0200.00 5031.0201.00
24 15233 3 MILLENMIUM ERT SESKEX200E3855133 K310 UBGX2*4 1028.004&.00 502E8.0049.00
25 300039 & APACHE VIF III S9EM3E8407BEES539376 OF-1721 - EU 1030.00%1.00 5030.0100.00
26 15291 7 APACHE VIFP III OF-1721 - EU 1030.0080,.00 5030.008&.00
27 15230 13 MILLENMIUM ERT S9EM382158EES5 4465 O-500 UDA BX 1028.0038.00 5028.0075.00
28 15230 13R MILLENMIUM ERT O-500 UDA BX 1028.0038.00 5028.0075.00
29 15267 21 APACHE VIP-35C II i15-192 OD - 1031.0087.00 5031.015%2.00
30 15103 7 MILLENNIUM ERT SEM3B84065EES5 4688 OF-1724 L - 1034.0003.00 5034.0003.00
31 1525 2 SOLAR II S9EM384076FES58754 OF-1724 - EU 1029.0030.00 5025.0043.00
F 1 F

Fonte: IndUstria Automotiva, 2014.
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4.3.1 Funcionamento basico do sistema Kanban

Com base no sistema de informacdo ERP Datasul EMS e um banco de dados no
Microsoft Office Access, a sistemética criada para o acionamento dos cartbes Kanban se
interligou. Sua funcionalidade se tornou satisfatdria quanto a organizacdo e administracdo
celular por apresentar sequéncia de fabricacéo, identificacdo de encomenda x unidade, codigos,
quantidade, data de producéo e dados especificos.

A sistematica consiste em alimentar o banco de dados no Microsoft Office Access com
os dados especificos pertinentes a cada célula, encomenda por encomenda. Primeiramente h& o
cadastro de Encomendas, que abre o leque para o cadastro de cada kit, conforme Figura 13

abaixo.

Figura 13 - Demonstracdo de Cadastro Encomendas

==| Cadastro Encomendas @Eﬁj

' terga-feira, 13 de maio de 2014 |*
Nome da Empresa  Gadastro Encomendas 114549
D
| Cadastrar Portas |
Enc 15137
Total Carros 1 | Cadastrar Janelas |
Cliente Chassi Modelo
MERCEDES BENZ OF-151% ORE 03R
Kit Portas Pedido Ordem Kit Janelas Pedido Ordem
0442 0015001 123456 654321 4017 .0093.001 123456 654321
Registro: M 1de3 b H Sem Filtro | [Pesquisar

Fonte: IndUstria Automotiva, 2014.

O cadastro de encomendas € comum ao cadastro de cada kit, ou seja, recebe os dados
primarios para iniciar o projeto. O botdo verde, representado na Figura 13 abrira outra tela para
Cadastrar Portas, conforme Figura 14 a seguir. O botédo laranja representado também na Figura

13 levard para tela de Cadastro de Janelas, conforme Figura 15.
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Figura 14 - Demonstracdo para Cadastro de Portas
E e = )
Nome da Empresa

RENC RN RS R
Enc Kit Portas

5137 0442.0015.001
pescriio cogoarors |

LAYOUT DE PORTAS: 0442.0015.001 ~ Odem - Folha - | CodigoTecglass - Qide - Estutura - Qide ~

a) VIDROS: VERDE
b) ESTRUTURA PINTADA: APO PRETO 1001 0440.0094.003 6009.0001 1 (0440.0092.001 1

) CHAPEAMENTO EXTERNG PINTADO: VIDE PLANTADE PINTURA 1002 0440.0095.003 6009.0002 1 04400083001 1
7017.0147.001
d) PEGA-MAQ: INJETADO AMARELO MUNSELL

Registro: M 4 3de3 oMok | T,'(Sem Filtro ||Pesquisar |

Registro: M 4|1 de3 [ T = YxSem Filtro | |Pesquisar

Fonte: IndUstria Automotiva, 2014,

Figura 15 - Demonstracdo para Cadastro de Janelas

T D)
Norne da Empresa Cadastro Janelas B
)]
][ [« ]5) fommr P
Ordem - | Jan Motorista - | Gide - |Cédigo Tecglass - | QuadroBor - | QuadroAl -
0061.1651.006 1 6001.0005  0003.0245.002 0061.1547.002

Enc Kit Janelas '
15137 4017.0093.001 I{
Descrigio
- JANELAS LATERAIS: 1/3 FIXO INFERIOR E 2/3 MOVEL SUPERIOR
) VIDROS NA COR: VERDE

b) CAIXILHOS: FINTADO AFRETO
c) PUXADORES: COM TRAVA

Registro: M < |1 del | L >é::-| ?,{Sem Filtro ||Pesquisal |

d) LMITAR ABERTURA DOS VIDROS MOVEIS EM 150MM: SIM Janelas do Salio ey
f}}BI:,)ALIgR{f IZ?EE 533??33 Eﬁd [T)CE)[‘L)\?\;I .JAAEELAS CONFORME LAYOUT 4oiiol Emen wledtyl o 10 B SSe WERA v GEL v
NTERNG 00611543044 1 60010001  0003.0234.044 0061.1360.044
) JANELA DO MOTORISTA COM CAPTADOR DE AR: NAO 0061.1543.167 4 6001.0002  0003.0234.167 0061.1360.167
) REVESTIMENTO EXTERNO DAS COLUNAS EM FIERA NAO 00611544114 4 60010003 00030324114 00611360114
00611544167 3 60010004 00030234167 00611360167

Registro; 4 4 |1 ded | (3] }E::—l YxSem Filtro ||Pesquisal

Registro: 4 < |1 de3 [ T YxSem Filtro | (Pesquisar

Fonte: IndUstria Automotiva, 2014.
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Os dados para alimentacéo do banco de dados do Microsoft Office Access sdo coletados
pelo PPCP a partir da Estrutura do Produto existente no sistema ERP Datasul EMS disponivel
na industria automotiva. Além da alimentacao do banco de dados é realizada uma andlise critica
sobre o Projeto (desenhos) x Sistema ERP pelo PPCP a efeito de prevencéo de erros.

De maneira eficaz esse modelo de programacéo nédo permite a programacao duplicada
de “encomenda x unidade”, portanto, ha controle total sobre o que ¢ disparado para a producao
em caso de reprogramagcéo.

Com a alimentacdo dos cadastros e a Entrada de Linha da Fabrica em maos,
exportamos as informacdes para uma outra opcéo criada dentro do banco de dados do Microsoft
Office Access que ira gerar os cartbes para o acionamento Kanban diariamente, conforme

Figura 16 a seguir.
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Figura 16 - Programag&o de acionamento

Jesinbsag| | onyg wag 4 s | woonsiBay
Iesinbsag| | omd was AW 4§ woombay lesinbsag| | omj4 was AW (] PRI oonsiBay
L] * E *
L0 +200THP0 Yav2Idnld 'L @ ! zhesl ) L0200 ZHED vavdIdvHId 'L B b zhesh ¥
100'GL00THP ZN38 5303343N @ z Jisti) £ LO0SH0ErT ZN38 $3030HIN e z 16181 £
L0 7LO0THP ZN38 530303 @ ! 86181 4 O HHI0ZHD ZN38 530304 B b 36181 z
HO0'SH00 TR ZN33 530374HaN [2] b LE151 b LO0'SMOO THAD N33 5303THIN 2] b LELGL b
x SERUEL 1] x U + Doug BN w3 |+ beg g sepiog 1Y B BT “ Bod |+ pun |+ oaug |k bag
_ sejauer ap ogdeweibold _ _ SV1HOd ap ogdeweibioid
SEJQUE SA0LED SEL0J S30LED r10¢ 0z ElBEDIE] BUEWRS BI]
apepiang apepoidng oy euewads| PMOZIUEL | ejeq
[ ogdeweioiq rewuyuo | ogreweifoid euwiyued E B B B E {
€5°08°€EL

7LOZ 8P OEW 3P £ ‘BNBEdE)

uequey oedeweibold

28819031 |

sepiog oedewelboly @ @

Fonte: Indlstria Automotiva, 2014.
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Dada a programacao do dia, 0 programa permite executar relatérios pré-definidos que,

entdo, sdo os cartdes Kanban. As Figuras 17 e 18 representam os cartdes Kanban de Portas e

Janelas
Figura 17 -Cartdo Kanban de Portas

I Nome da Empresa Podas e 15137
Data 131052014 | g [ /[ 1]
[seq| 1 | cliente [MERCEDES BENZ | witPortas | 0442.0015.001 |
Descricio Pedido | 123456 |

LAYOUIT DE PORTAS: 04420015001 -

a) VIDROS: WERDE o Tectess | 6007.0001 |
b) ESTRUTURA PINTADA A PO PRETO CI'[H’I"I| 654321 |

<) THAFEAMENMTC EXTERMNC PINTAD: WIDE PLANTA DE
PINTURA FO17.0147. 001
d) PEGA-MACK INJETADC AMARELC MUMSELL

Codigos
O Codipgo Tecglass Folha ide Estrutura Qride
1001 BO09 (01 0440 (004 003 1 0440 0092 001 1
1002 BO09. 0002 040 o5 03 1 D0 3 001 1

Fonte: IndUstria Automotiva, 2014.



Figura 18 - Cartdo Kanban de Janelas

Nome da Empresa

Janelas

| Data| 13/05/2014 |

Enc

1

|seq| 1 | Cliente MERCEDES BENZ

| Kit Janetas | 0442.0016.001 |

| Descricio

|  Pedido | 123456 |
- JAMELAS LATERMIS: 1/3 FIXNO INFERIOR E 23 MOVEL SUFEROR Cod. Tecglass | G007, 0001 |
=) VIDROS MA COR: WERDE
b) CAMILHOS: PINTADO A PRETO Ordern | 654321 |
) PUXADORES: DOM TRAWA
d) LIMITAR ABERTURA D05 VIDROS MOWELS EM 4 50MM: SIM
&) DUTOS DE ESCOAMENTO DE AGLA: SIM
f) BEARRA DE FROTECAD EM TODAS JAMEL AS OO MFORME LAYOUT
INTERMOD
g} JANELA, OO MOTORISTACOM CAPTADOR DE AR: NAD
h) REVES TIMENTD EXTERND DAS COLUNAS EM FIBRA: MAD
Janela Molarista
Orddernn Ciodigo Tecglass | Qide | Jan Molorista Cuado Al Cueadro Bar
1003 600 . 0005 1 G1.1551 .06 0061 . 1547 0022 03 0245 022
Jandsia Saldo
Ordemn Codigo Tecglass | Cide Jan Salao Cusado Al Quuadro Bor
1002 G001 .01 1 0061.1543 (4 0061.1360.044 00030234 04
1005 G001 (2 4 0061.1543.167 0061.1360. 167 5. 0234167
1006 6001 (3 3 0061.1544. 114 0061.1360.114 0003.0324. 114
1007 G001 (4 3 0061.1544 167 0061.1360. 167 5. 0234167

Fonte: IndUstria Automotiva, 2014.
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Simplificada e completa, todas as informagcfes que a producdo necessita para a

fabricacdo de Portas e Janelas estdo disponiveis nos cartdes Kanban.

Que sdo armazenados em embalagem de plastico, as Figuras 19 e 20, a seguir, exibem

o cuidado fisico com os cartdes e a facilidade para pendura-los no quadro.



Figura 19 - Cartdo Fisico Janelas

Fonte: IndUstria Automotiva, 2014.

Figura 20 - Cartdo Fisico Portas

Fonte: IndUstria Automotiva, 2014.
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Para a gestdo visual foram montados dois quadros Kanban sendo um para o setor de
Portas e o outro para o setor de Janelas. Eles sdo alocados no inicio de cada processo em
seguida, séo enviados em méos acompanhando os Kits.

Abaixo, a Figura 21 apresentam um modelo de quadro implantado, em que os cartdes
Kanban s&o pendurados e sequenciados permitindo a gestdo visual referente a producédo de um
dia.

Figura 21 - Quadro Kanban

i B
QUADRO KANBAN

g

cmap Lo = = - e “:’ = 1 |
| — P - = S .

Fonte: IndUstria Automotiva, 2014.

Assim, temos o sistema Kanban para acionamento de células de manufatura implantado.
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4.3.2 Abastecimento Just in Time

A partir da elaboracdo do acionamento Kanban, os cartdes seguem o fluxo de produgéo
em um dia e finalmente estdo preparados para o abastecimento a Linha de Produgéo no tempo
certo, na quantidade certa. O pagamento dos Kits para a linha de producgéo ocorre de acordo com
a chegada destes com 30 minutos de antecedéncia ao local de aplicacéo final.

A Figura 22 demonstra o sistema de armazenagem do kit de Janela pronto para envio
Just in Time, devidamente identificado.

Figura 22 - Abastecimento de Janelas
" \ T 'v. '“ ,.

Fonte: IndUstria Automotiva, 2014.
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A Figura 23 representa o sistema de Portas pago na linha de producao.

Figura 23 - Abastecimento de Portas

Fonte: IndUstria Automotiva, 2014.

De acordo com o acionamento Kanban, o sistema Just in Time abastece diariamente a
linha de producdo desta inddstria de segmento automotivo no tempo certo e na quantidade
correta. Os problemas de abastecimento foram estacados, as células de manufatura ndo
produzem em duplicidade e os colaboradores trabalham com as informac¢des em maos.

Os resultados do estudo se deram a partir da funcionalidade aplicada pelo setor de PPCP
guanto aos sistemas implantados, assim o Just in Time para abastecimento de uma linha de
producdo por meio do sistema Kanban de acionamento em células de manufatura. De acordo
com o estudo bibliogréfico, os sistemas selecionados para implantacdo de planejamento em
duas células de manufatura resultaram na organizacdo do trabalho focando cada colaborador a
sua fungao.

A ferramenta Kanban, que possui um sistema de controle de cartdes e entdo uma gestéo
visual permitiu avaliar os problemas que as células de manufatura enfrentavam e assim analisar
0s resultados das mudancas. Embora a metodologia do sistema implantado ndo seja
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convencional, ou seja, ndo apenas um tipo de produto mas sim uma producao inteira, os cartdes
Kanban permitiram a montagem por meio de Kits, assim a linha de producao recebe-os fechado,
inspecionado e com qualidade no produto e na entrega.

Como resultados principais a analise e implantacdo deste sistema permitiu a reducéo de
varios tipos de desperdicios existentes na busca de melhoria continua, sendo ‘zero defeitos,
tempo de preparacéo zero, estoque zero, quebra zero, movimentacao zero, lead time zero e lote
unitario’. O sistema implantado permitiu que o processo de fabricacdo dos produtos se tornasse
ininterrupta obtendo-o0s no tempo certo, como manda a filosofa Just in Time.

As duplicidades de fabricagdo deixaram de existir, o controle sobre o que produzir,
quanto e quando foram disponibilizados a todos os colaboradores que ndo saem de seus postos

a fim de buscas cansativas. Os produtos sdo entregues no local e tempo corretos.
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5 CONCLUSOES

Se formos além da ideia de reducéo de custos poderemos observar que todos ganham na
implantacdo dos sistemas Just in Time para abastecimento de uma linha de producéo por meio
do acionamento Kanban.

A importancia do sistema Kanban no processo Just in Time simplifica e diminui as
necessidades de Ordem de Servico, de estoque, de espaco fisico. Isso refletiu a reducéo no prazo
de entrega e de uma maneira geral, oferecendo um servigo melhor.

Todo o esforgo investido no Just in Time objetivou a redugdo, ou mesmo a eliminacgéo,
de estoque e desperdicios e este conceito por si s6 leva a um processo de melhoria continua,
pois exige da administracdo o desenvolvimento de novas politicas e padronizacéo de processos,

0 que torna a empresa competitiva.
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