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RESUMO

Este trabalho tem por finalidade mostrar como que o sistema Kanban,
que surgiu na década de 50, nas empresas Toyota, sendo ele um dos
componentes do ‘“Just in Time”, € um tema e sistema de trabalho téo
revolucionario e atual. “Just in Time”, pois todas as empresas necessitam
constantemente reduzir custos na area de produgdo. O termo inglés, que
significa, “na hora certa” ou “no tempo certo”, que determina que nada deve ser
comprado, produzido ou transportado antes da hora certa. O Kanban, € um
termo de origem japonesa que significa “cartdo” ou “sinalizac&o”, onde sao
utilizados para indicar, sinalizar o andamento e necessidade de reposi¢cao na
linha de produgdo, de acordo com a necessidade do momento, onde o
repositor passa recolhendo os cartbes e retorna com a matéria prima
necessaria, antes que ela se esgote, para que a linha de produgdo nao pare
nunca. O Kanban elimina o estoque, materiais acumulados ou parados na linha
ou célula de producado. Através do controle exato dos cartdes, a empresa tem
pleno controle do material utilizado para a produgdo, o levantamento de
estoque pode ser monitorado diariamente, pois os cartdes também sao
utilizados nos almoxarifados, e todo controle é diretamente interligado ao
departamento de compras na empresa.

Palavras chaves: Toyota, Just in Time, Kanban, Reducdo de Custos e
Aumento da Produtividade.



ABSTRACT

This work aims to show how the kanban system, which originated in the
50's, the Toyota company, he being one of the components of the "Just in Time"
is a theme and working system so revolutionary and current. "Just in Time", for
all companies constantly need to reduce costs in the production area. The
English term that means, "just in time" or "on time", which states that nothing
should be purchased, produced or transported before the right time. Kanban is
a term of Japanese origin meaning "card" or "signaling", which are used to
indicate signal the progress and need to replace the production line, according
to the need of the moment, where the replenishing passes collecting cards and
returns to the raw material needed before it runs out so that the production line
does not stop ever. Kanban eliminates the inventory, materials accumulated or
stopped on the line or production cell. Through the accurate control of the
cards, the company has full control of the material used for the production,
lifting stock can be monitored daily because the cards are also used in
warehouses, and every control is directly linked to the purchasing department in
the company.

Key words: Toyota, Just in Time, Kanban, Cost Savings and Increased
Productivity.
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INTRODUGAO

N&do importa o momento econdmico que um pais esteja vivendo, a
posicdo de custos ajustada é fundamental para a produtividade e sucesso do
negocio. A reducdo de custos na produgdo proporciona: sucesso, retorno
financeiro, destaque no mercado e garante a sobrevivéncia da empresa. O
método Kanban é um dos principais aliados, sendo, o mais importante, para a
reducao de custos nas linhas de producao.

A palavra Kanban é de origem japonesa e significa literalmente cartdo ou
sinalizagdo. A Toyota empresa japonesa de automoveis foi a responsavel pela
introducao desse método.

O Sistema Kanban, surgiu em 1953, quando a Toyota dava inicio a uma
nova implantagdo de um sistema que era baseado na reposicao de
supermercados, a implantacdo em sua totalidade nas operagdes internas da
Toyota, ocorreu somente em 1962. Foram empenhado um esforgo de 9 anos,
para implantar o Kanban interno, e suas equipes de trabalho levariam mais
vinte anos para, em diferentes velocidades, desenvolver o sistema em seus
fornecedores na busca por entregas JIT (Just-in-Time), no caso da Toyota.
(SCHIMIT, LIPPERT & PACHECO, 2015).

6=

«J

Ped de igne

Figura 1Método Kanban — Disponivel online em
http://www.inicepg.univap.br/cd/INIC_2009/anais/arquivos/RE_0732_0946_01.pdf
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"Kanban significa anotagao visivel ou placa visivel. De modo mais geral,
torna-se a palavra Kanban como significando cartao" (JUNIOR 2003 pg18). O
sistema Kanban criado pela Toyota o emprega com a finalidade de avisar a
necessidade de entrega de certa quantidade de material, e outro cartdo para
avisar a necessidade de produzir maior quantidade destes materiais.
(SCHORENBERGER 1984; p.263)

1.1 Just in Time

O JIT, sistema Just in Time, surgiu também no inicio da década de 50 na
Toyota Motors Company, no Japdo, como um inovador método, que mesmo
com recursos limitados, era possivel aumentar a produtividade (ROSETTI et
al., 2008).

Em japonés, as palavras para just in time significam “no momento certo”,
“oportuno”. Uma melhor tradug&o para o inglés seria o just in time, ou seja, em
tempo, exatamente no momento estabelecido. In time, em inglés, significa “a
tempo”, ou seja, “ndo exatamente no momento estabelecido, mas um pouco
antes, com uma certa folga”. No entanto, o termo, conforme Shingo (1996),
sugere muito mais que se concentrar apenas no tempo de entrega, pois isso
poderia estimular a superproducao antecipada e dai resultar em esperas
desnecessarias. Cada processo deve ser abastecido com os itens necessarios,
na quantidade necessaria, no momento necessario — just-on-time, ou seja, no

tempo certo, sem geracao de estoque. (ROSETTI et al., 2008 pg 01).

1.1.1.0 Sistema Just in Time

O Sistema JUST IN TIME e a autonomacao que sustentam o sistema
Toyota de Produgédo. Just in Time significa que, em um processo de fluxo, as
partes corretas necessarias a montagem alcangam a linha de montagem no

momento no momento em que sao necessarios e somente na quantidade
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necessaria. A Autonomacido é conhecida com a automagdo com o toque
humano (VERAS 2009 pg 02).

Para entender melhor a autonomacao o autor cita Taichi Ohno, 1997:
“Muitas maquinas funcionam sozinhas uma vez que estejam ligadas. Mas, as
maquinas de hoje possuem uma tal capacidade de desempenho que pequenas
anormalidades, como a queda de um fragmento qualquer em seu interior pode,
de alguma forma, danifica-la. Quando isso ocorre, dezenas e em seguida
centenas de componentes defeituosos sao produzidos e logo se acumulam.
Com uma maquina automatizada deste tipo, a produ¢do em massa de produtos
defeituosos nao pode ser evitada” (Taichi Ohno, 1997 pag 02)".

A reducéo total de desperdicio, e a produgao sendo feita de acordo com
a demanda e nas condi¢cdes desejadas pelos consumidores, foram fatores
responsaveis pelo surgimento do JIT - Just In Time (produzir o necessario na
quantidade necessaria € no momento exato) (SILVA, SANTOS & OLIVEIRA,
2009 pg 6).

Para que uma produgdo JIT, ocorra em uma empresa, grandes
alteracbes devem ser feitas para que se obtenha sucesso no novo sistema. A
conhecida divisao de fungdes é substituida por células de manufatura, que séo
areas de tamanhos e formas variaveis, que devem estar diretamente
relacionadas com o tipo de produto e maquinario requerido, em industrias
dedicadas a fabricagdo de um unico produto, ou familia de produtos que
tenham o mesmo processo, ou um processo muito similar de fabricacao.
(ROSSETTI et al. , 2008 pg3).

Figura 2 Just in Time - Disponivel online em http://www.citisystems.com.br/just-in-time-conceito-significado
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1.1.2 Os Postos de Trabalho JIT

Os numeros de postos de trabalho sdo arranjados de forma que as
pessoas figuem muito proximas, formando uma equipe, e, dispostos de forma
que possa permitir que os produtos possam ser fabricados integralmente
dentro desta célula com uma movimentagdo minima de material. As pessoas
que trabalham nessas células tem por caracteristica a multifuncionalidade, ou
seja, elas sabem elas sabem executar mais de uma das operagdes, inclusive o
controle da qualidade, formando assim uma equipe de responsaveis pelo seu
produto como um todo (ROSSETTI et al. , 2008 pg3).

Todo esforgo investido no JIT tem como objetivo reduzir, ou mesmo
eliminar, todo estoque e desperdicios nos diferentes estagios do processo
eliminando os custos derivados. Este conceito por si s6 leva a um processo de
melhoria continua, pois exige da administracdo o desenvolvimento de politicas,
padronizagcao de processos e elementos que tornam a empresa competitiva.
(SILVEIRA, 2012 pg 1) Segundo o autor as principais condicbes para a
implantagéo do Just in Time sao:

» Comprometimento da alta administragao;
Verificar onde é possivel a implementagao do Kanban;
Realizar o treinamento de funcionarios;

Investir capital para melhoria de processos;

YV V V V

Melhorar a capacidade de medir o desempenho em diversos

setores;

A\

Facilitar a comunicagao entre as areas;

A\

Dominar os processos pertinentes;

» Garantir eficiéncia no controle de qualidade

As acdes citadas sao necessarias, devido aos possiveis estoques altos
em uma linha de producdao escondem determinados problemas como: ma
concepgao de produto, setup longo, layout deficiente, baixa qualidade,
maquinas avariadas e fornecedores nao confiaveis. Com a implantagao do JIT,
problemas que anteriormente ndo eram percebidos, ndo eram visiveis, irdo se
destacar, somente podera ser implantado o JIT apds: (SILVERIA, 2012 pg 5 ).

> O tempo de setup ser reduzido ou eliminado;



YV V VYV V V

A taxa de defeitos referentes a qualidade ser minimizada;
Existir prevencéo das avarias dos equipamentos;

Os prazos de entrega serem minimos;

Existir otimizagdo da dimensao dos lotes;

A movimentagéo e os transportes serem minimizados

15
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2. Kanban

O sistema Just in time, ndo pode ser aplicado em producao de produtos
com demanda imprevisiveis. E que outro fator importante é que o sistema
funciona com maior eficacia com pequenos e fieis numeros de fornecedores, os
quais devem possuir total estabilidade no fornecimento de materiais.
(SILVEIRA, 2012)

Para que o sistema JIT funcione é necessario que o0 método Kanban
entre em cena. para retirar as pegcas em processamento de uma estacado de
trabalho e puxa-las para a proxima estagdo do processo produtivo. As partes
fabricadas ou processadas s&do mantidas em repositérios e somente alguns
destes repositorios sdo fornecidos a estagao subsequente. Quando todos os
repositorios estdo cheios, a maquina para de produzir, até que retorne outro
repositério vazio, que funciona como uma “ordem de producdo”. Assim os
estoques de produtos em processo sao limitados aos disponiveis nos
repositorios e so sao fornecidos quando necessario. O Kanban € um método de
autorizacdo da producdo e movimentacdo do material no sistema JIT. O
Kanban é um subsistema do JIT, eles ndo s&o sin6nimos. (ROSSETTI et al,
2008 pg3).

KANBAN DE ESTOQUE

| 3
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Figura 3 Quadro kanban — Disponivel online em
http://www.unisalesiano.edu.br/encontro2007/trabalho/aceitos/CC2558230881.pdf
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2.1 Desperdicios evitados com o Kanban

A atual concepgao dada ao conceito Just in Time € o combate aos
desperdicios de maneira continua (conceito Kaizen). Shigeo Shingo, oriundo da
Toyota Motor Company, identificou sete categorias de desperdicios. (VERAS,
2009 pgs 3 a 5)

1. Desperdicio da superprodugcao: os adiantamentos de
producdo na suposi¢cao de uso futuro sdo desperdicios. Facga
somente o0 necessario, aquilo que o cliente deseja. Esse topico
ganha particular interesse para a industria ocidental, face a sua
caracteristica ja citada de crenga da produ¢do em massa.

2. Desperdicio de espera: diretamente ligado ao desperdicio
anterior. Havendo lotes maiores havera formacgao de filas para
o processamento do material nas operagdes subsequentes. Até
esse estagio teriamos somente o desperdicio em fungédo da
superproducdo. Mas como os materiais sdo necessarios em
etapas do processo, ou setores, posteriores, que ficam
aguardando o recebimento do material para poder iniciar a sua
etapa. Essa parada gera um novo desperdicio: o da espera.

3. Desperdicio de transporte: a armazenagem de materiais, a
organizagcao por setores funcionais, estoques intermediarios
derivados da cultura dos lotes, geram necessidades de
transporte, movimentagdo e arrumacao desses materiais sem
beneficia-los em nada. Nao agrega valor, portanto € um
desperdicio.

4. Desperdicio de processamento: refere-se aos desperdicios
que ocorrem no proprio processo. Envolve o questionamento
sobre a real necessidade de se utilizar um determinado
componente: qual a sua utilidade, sua funcdo no produto? O
guestionamento da necessidade de determinada etapa do
processo. Essa atividade esta diretamente relacionada com a

metodologia chamada de analise de valor.
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Desperdicio de movimentagao: refere-se ao questionamento
e observagao dos movimentos efetuados pelos operadores na
confecgdo dos produtos. Movimentos desnecessarios como
abaixar para pegar uma ferramenta que poderia estar ao
alcance das méaos em local padronizado. O tempo néo
aproveitado, e o movimento que, sendo efetuado, ndo agregam
valor ao produto sao desperdicios.

Desperdicio de produzir pecas defeituosas: refere-se a
integragdo com os programas de qualidade ja descritos, pois
produzir pecas sem a citada consciéncia da qualidade é um
desperdicio de matérias, mao-de-obra e de equipamento.
Desperdicios de estoques: as mesmas razbes que levaram
ao conceito do ao desperdicio pela superproducao levaram ao
conceito do estoque como representagao da incapacidade do
sistema em responder com lotes menores, efetuar a troca
rapida de maquinas (reducdo do set up — troca rapida),
conseguir uma padronizagdo do fluxo voltada para o que é
necessario € nao para o que pode ser feito para manter o

equipamento ocupado.

100
100%
80 7
&0
40
20
10
Para 77% dos executivos, E para 100%, isso & ainda Entretanta, somente 10%
posicao de custo & chave mais critico duronte @ crise dos executivos estdo satisfeitos
para determinar sucesso com o desempenho de suas
compefitivo EMpresas em cusho

Fante: Pesquisa com executivas de 30 empresas em 25 setores do economia brasileira
realizada entre janeira e feveraira de 2009

Grafico 1 - Opiniao da alta gerencia sobre posi¢ao de custo - Disponivel online em
http://www.bain.com/offices/saopaulo/en_us/Images/Industry_in_downturn_cost_mgmt_POR.pdf
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A revisdo da posi¢ao de custos, seja para aproveitar as oportunidades
de negodcios ou seja pela sua sobrevivéncia, torna-se prioridade absoluta, e
muitas empresas consideram o mais desejado em termos de eficiéncia. Uma
pesquisa recém realizada pela Bain & Company com executivos de grandes
empresas brasileiras e multinacionais, segundo o grafico acima, reflete
exatamente a opinido da alta gerencia sobre posi¢cao de custo. (ZUCARELLI e
MARTINS, 2015 pg2)
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2. JUSTIFICATIVAS

O Tema do presente trabalho sobre o sistema Kanban, é de grande
importancia para profissionais da area de administracdo, como também para os
empresarios que buscam meios de sobrevivéncia em situagdes de crises
econdmicas. Devido a atual crise financeira do Brasil, e consequentemente a
desvalorizagdo da moeda, somente nesse momento muitos empresarios se
deram conta da necessidade de um sistema de reducdo e controle de custos
eficiente na empresa, esses sdo 0s que nao introduzem sistemas de producao
eficazes em suas empresas, alegando ser somente necessidade de empresas
de grande porte, A grande capacidade de producédo do Brasil faz com que os
pequenos e médios empresarios comecem a despertar em para a introdugao
de novos sistemas de trabalho. O sistema Kanban é o melhor para o controle
das quantias exatas de materiais, para cada peca produzida, para evitar o
desperdicio e poder produzir a quantia certa no tempo certo (Just in Time).

Sendo de grande importancia esse impacto econémico para além da

sobrevivéncia, poder ter espaco no mercado.
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3.0BJETIVOS
3.1 Objetivo Geral

O Objetivo desse trabalho é analisar através de pesquisas bibliograficas
sobre a eficiéncia e eficacia do método Kanban nas linhas de produgao das
industrias. Comprovando que organizagdo adequada em uma linha de
produgdo, com o sistema de abastecimento de matérias através de cartbes
(kanban) pode fazer com que através da rapidez na produtividade e evitando
desperdicios, a industria passa a ter maior retorno financeiro, como também
maior controle das entradas e saidas desde da producédo, até departamentos

financeiros.
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| - REVISAO DA LITERATURA

Durante o periodo conhecido como Revolugdo Industrial, no final do
século XIX, obviamente, como o nome da Revolugdo sugere, surgiram as
primeiras industrias no Brasil. Desde do século XIX, o controle de matérias das
empresas era tarefa exclusiva feitas por pessoas que nao trabalhavam na linha
de producgédo. Consequentemente as pessoas que trabalhavam na linha, ndo
tinham responsabilidade ou preocupagdo quanto ao abastecimento de
materiais, pois tinham plena certeza que alguém iria efetuar tal tarefa. Essa
forma de trabalho dificultava a comunicacdo e aumentavam os estoques e
acumulavam materiais nas linhas de producao. (AGUIAR e PEINADO, 2007
pg3). Os autores ainda destacam que com o passar do tempo, o cenario foi
sendo alterado, novas empresas nasceram, e com a economia cada vez mais
globalizada a concorréncia seja quanto aos pregos como em qualidade, atingiu
niveis crescentes. A preocupagao quanto a custos da producédo fora se
tornando cada vez mais crescente e necessaria, com isso as empresas foram
obrigadas a apresentar produtos de maior qualidade com pregos cada vez mais
atraentes. Com o fim da segunda guerra mundial, o Japao percebeu que, para
reequilibrar sua economia, era necessario melhorar a qualidade e a
produtividade, bem como reduzir os custos de seus produtos manufaturados. O
Japao foi o primeiro pais a observar detalhadamente e tratar com a devida
importancia as desvantagens e os custos gerados pelo sistema tradicional
utilizado para abastecer as linhas de producgao..

Havia variadas questdes que precisavam de respostas urgentes. Como
seria possivel trabalhar com o estoque de material na quantidade certa e de
forma sincronizada com as linhas de montagem? Como conseguir envolver a
experiéncia e compromisso dos operarios das linhas de produgdo com as
operagbes de abastecimento de materiais? Possiveis solugdes foram
encontradas quando um executivo chamado Taiichi Ohno da area industrial da
Toyota do Japao, se inspirou no sistema de abastecimento das prateleiras de
um supermercado norte-americano no qual se destacam as seguintes
caracteristicas: Os produtos estavam distribuidos em prateleiras e eram

retirados pelo préprio consumidor. As prateleiras continham maior ou menor
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quantidade de produtos em funcdo da sua demanda As informacdes
indispensaveis sobre o produto, tais como: identificacdo, quantidade e preco,
estavam escritos em pequenos cartdes. A reposicao era feita a medida que os
produtos eram vendidos e tudo era feito e controlado de forma visual. Taiichi
Ohno concluiu, com suas observagcdes nos supermercados, que 0s proprios
clientes/repositores determinavam a hora de repor os produtos nas prateleiras,
por meio de um controle visual, ou seja, a medida que a prateleira esvaziava
alguém providenciava a reposi¢gao dos produtos. Com base nesta filosofia de
controle visual simples, a Companhia Toyota em 1953 resolveu implantar o
sistema de abastecimento do supermercado americano, adaptando-o,
naturalmente, as caracteristicas de uma linha de producdo. (AGUIAR e
PEINADO, 2007 pg10).

Sendo assim, nascia o sistema kanban, onde antes que acabe um
material na linha de producédo, o proprio trabalhador que ira utilizar o material,
ira colocar o devido cartdo com os dados do material e quantia necessaria,
para o trabalho do dia, ou hora (de acordo com as regras a empresa) muitas
empresas chamam esse alerta de cartdo, como “disparo”. Ao disparar o cartao
o repositor deve dentro do prazo necessario (antes que acabe o material)
recolha o cartdo deixando no lugar a matéria prima. Os autores Aguiar e
Peinado, 2007 pg 5, explicam o Kanban da seguinte forma:

O cartao kanban é responsavel pela comunicacao e pelo funcionamento
de todo o sistema, nele devem estar contidos as informag¢des minimas para o
bom funcionamento da linha de produg¢ao. Sendo necessario, ele podera conter
um numero maior de informagdes, desde que sejam importantes para a area

especifica, onde se pretende implementar o sistema kanban.

» O contentor (repositor) Cada lote é armazenado num recipiente
padronizado, com um numero definido de pecas e um cartdo
correspondente a cada contentor.(repositor)

» O quadro kanban deve ficar proximo ao estoque de pecgas no setor de
producao (setor fornecedor), devendo ser fixado em um local de facil
acesso e visualizagao.

» Kanban externo Chamamos de kanban externo o caso em que o

fornecedor localiza-se fora da empresa
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» Kanban interno Quando o fornecedor é um outro setor da prépria
empresa, como, por exemplo, uma estampagem, pintura ou pre-
montagens, o sistema sera chamado de kanban interno, isso porque os
contentores ndo sairdo da empresa.

» Kanban controlado por cartdo Os contentores cheios devem sempre
ficar em lugares pré-estabelecidos. Ao retirar algum contentor do
estoque de seu fornecedor, observe a posi¢ao e o local em que ele se
encontra Cada cartdo kanban corresponde ou representa um contentor.
Quando o contentor esta cheio, o cartdo kanban deve permanecer fixado
junto ao contentor. Quando o setor cliente for retirar um contentor do
estoque, a pessoa deve retirar o cartdo do contentor que esta levando
para consumo e colocar o cartdo no quadro kanban, de acordo com o

seu respectivo local no quadro.
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Il - METODOLOGIA

O presente trabalho foi desenvolvido através de pesquisas bibliograficas
e eletrénicas. O tema proposto foi devido a muitas empresas encerrarem suas
atividades, simplesmente por ndo terem implantado o sistema adequado para a
sobrevivéncia e sucesso de suas empresas. Embora existam varias pesquisas
e artigos econémicos sobre o tema, na atualidade, devido a crise que o Brasil
enfrenta, é valido analisar que todas as grandes empresas do mundo
sobreviveram a guerras e crises econdmicas, comprovando que um sistema de
producdo qualificado para a industria, € o correto em qualquer situagao de
sucesso ou crise de uma empresa ou nagao.

Porém através das pesquisas exploratorias, podemos destacar que a
crise que muitos empresarios enxergam esta também alem de outros fatores
de conhecimento da populagao, ainda temos o falso progresso, onde somente
as multinacionais instaladas no pais, conseguem manter sua marca no
mercado, sendo que a maioria das vezes ela utilizou o servico de pequenas
industrias que estdo sendo devoradas pelo mercado aberto as multinacionais
no pais, com prédios doados e anistias fiscais, gentilezas e apoios que nao se

estendem aos brasileiros.



26

CONCLUSAO

A reducio de custos € a principal preocupacdo dos empresarios, porém
muitos deles, acabam encerrando suas atividades, por inseguranga ou devido a
sua cultura regional, em nao investir em novos sistemas. Quanto as linhas de
produgao, o melhor sistema até hoje implantado e que domina principalmente
as grandes empresas, é o Just in Time, nascido dentro das empresas Toyota,
onde dentro desse sistema existe 0 método de controle chamado kanban. O
meétodo ou sistema kanban, ‘o principal responavel pela redugao de custos em
linhas de produgdo, o método kanban, ndo precisa ser utlizado somente em
linhas ou células de industrias, ele pode ser também utlizado em qualquer tipo
de empresa, ou segmento, sendo um meétodo de baixo custo, que ainda
proporciona total controle das entradas e saidas de um negdcio.

Enquanto as pesquisas eram feitas para a conclusdo desse presente
trabalho, nos deparamos a fatores que passam despercebidos, como o
possivel mercado negro de vendas de materiais desviados de uma empresa,
onde gera prejuizo e falta de credibilidade no mercado, ainda temos o fatos das
empresas brasileiras estarem se entregando ao sistema se tornando
prestadores de servicos das multinacionais, fazendo com que as marcas das
empresas brasileiras percam forca e espaco no mercado nacional e
internacional.

Meétodos simples como o Kanban podem ser decisivos nessa mudancga

de cenario que estamos vivendo atualmente.
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