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Resumo:

Visto que a competitividade é um fator cada vez mais notado no cenario empresarial, torna-se
essencialmente importante que as organizagdes, adquiram novas formas de gerenciar a qualidade dos
produtos oferecidos aos clientes. Desta forma, a presente pesquisa 0 objetivo demonstrar a aplicagdo
do Sistema Kanban em uma empresa fabricante de sidecars, que para fins de confidencialidade, sera
considerada no presente artigo como empresa alfa, analisando os beneficios que a utilizacdo desta
metodologia traz para a gestdo e o controle de estoque dos empreendimentos, auxiliando a garantir
uma producéo enxuta e flexivel. Por isso, a fim de tornar a concretizacéo visivel aos colaboradores da
empresa, nessa analise foi utilizado formularios de maneira descritiva e qualitativa, pois essas formas
pesquisa permitem maior interacdo com o cotidiano da linha de producdo organizacional. Através da
realizacdo deste estudo foi possivel constatar as utilidades e as funcionalidades apresentadas pelo
Sistema Kanban, ja que a execucdo deste instrumento possibilitou uma melhoria significativa no
controle de estoque de um sistema de produgdo puxada. Além disso, por meio da utilizacdo desta
ferramenta foi possivel evidenciar que o0 abastecimento de produtos ocorre em conformidade com a de
demanda e forma padronizada, possibilitando que o empreendimento desempenhe suas atividades de
maneira enxuta e flexivel, uma vez que foi possivel reduzir os niveis de estoque de forma
consideravel.

Palavras chave: Controle de Estoque, Sistema Kanban, Producdo Enxuta, Almoxarifado, Setor
Automotivo.

Use of the Kanban System for the management of inventory control: a
case study at a company in the metal-mechanical sector

Abstract

Since competitiveness is an increasingly important factor in the business landscape, it is essential that
organizations acquire new ways of managing the quality of products offered to customers. In this way,
the present research aims to demonstrate the application of Kanban System in a sidecars manufacturer,
which for confidentiality purposes, will be considered in this article as an alpha company, analyzing
the benefits that the use of this methodology brings to the management and the inventory control,
helping to ensure lean and flexible production. Therefore, in order to make the realization visible to
the employees of the company, in this analysis forms were used in a descriptive and qualitative way,
since these research forms allow greater interaction with the daily life of the organizational production
line. Through this study it was possible to verify the utilities and functionalities presented by the
Kanban System, since the execution of this instrument made possible a significant improvement in the
inventory control of a pulled production system. In addition, through the use of this tool, it was
possible to show that the supply of products occurs in accordance with demand and standardized form,
allowing the enterprise to perform its activities in a lean and flexible way, since it was possible to
reduce the levels of stock in a considerable way.
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1. Introducéo

Visto que a competitividade é um fator cada vez mais notado no cenario empresarial, torna-se
essencialmente importante que as organizagdes, adquiram novas formas de gerenciar a
qualidade dos produtos oferecidos aos clientes. Segundo Dias (2012) o processo de
globalizacdo tem demonstrado um novo comportamento do mercado, no qual aléem de se
preocupar com a producdo em escala industrial, deve-se também desenvolver um
monitoramento em todos 0S processos para que, com isso, se evite custos desnecessarios.

De acordo com Gongalves (2000) “o futuro vai pertencer as empresas que conseguirem
explorar o potencial da centralizagdo das prioridades, as acGes e 0S recursos nos Sseus
processos”. Logo, para garantir melhores posi¢des no mercado, basta que estes
empreendimentos adquiram um posicionamento que lhe promova um processo de melhoria
continua, ndo somente para sobreviver, mas para obterem destaque nesse novo ambiente de
extrema competitividade.

Segundo Yusuf e Adeleye (2002) uma das maiores preocupacdo para as industrias
manufatureiras estd no gerenciamento de estoques, ja que um gargalo no controle do estoque
pode aumentar drasticamente os custos operacionais e diminuir a lucratividade obtida sobre o
produto. Assim, para aumentar a produtividade dos processos e garantir a obtencéo de lucro
sobre os produtos vendidos, é essencial que os gestores adquiriram um posicionamento
estratégico sobre o estoque adquirido pela empresa, j& que, os bens adquiridos sdo a principal
fonte de recurso adquirida pelo empreendimento (DIAS, 2012).

Chiavenato (1990) salienta que os estoques tém como principal objetivo auxiliar na garantia
de um bom funcionamento da empresa mitigando os efeitos que a demora ou o atraso no
fornecimento de determinado suprimento ocasionam na lucratividade e confiabilidade e na
flexibilidade do processo produtivo de uma organizacao.

Os modelos de sidecars (dispositivo preso ao lado da motocicleta) utilizados a principio para
transportar militares durante as disputas territoriais militares, atualmente foram elaborados
para transportar diversos produtos, dando maior comodidade ao cotidiano da sociedade. Para
Miranda (2012) os primeiros tipos sidecar foram desenvolvidos pelo exército alemédo no
periodo da Segunda Guerra Mundial com o objetivo de viabilizar um transporte mais eficiente
e com uma quantidade maior de soldados do Eixo para combater nas linhas de frente contra o
exército Aliado.

Neste sentido, a presente pesquisa 0 objetivo demonstrar a aplicacdo do Sistema Kanban em
uma empresa fabricante de sidecars, que para fins de confidencialidade, sera considerada no
presente artigop como Empresa Alfa, analisando os beneficios que a utilizacdo desta
metodologia traz para a gestdo e o controle de estoque dos empreendimentos, auxiliando a
garantir uma producéo enxuta e flexivel.

Este instrumento tem se tornado muito importante para as organizagdes assegurarem 0s niveis
de estoque as necessidades do mercado, pois alem de auxiliar na reducdo dos desperdicios
também realizam um controle efetivo dos materiais utilizados no processo produtivo dos
empreendimentos (OLIVEIRA, 2008).

Deste modo, com o objetivo de analisar o tema abordado com uma maior exatidao,
desenvolveu-se um estudo sistematico dos contetdos disponiveis em métodos, técnicas e
procedimentos de carater cientifico. Assim, quanto aos objetivos, esta pesquisa foi
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caracterizada como descritiva, pois de acordo com Gil (2002) a pesquisa descritiva ¢ “a
descricdo das caracteristicas de determinada populacdo ou fenébmeno, ou, entdo, o
estabelecimento de relagédo entre as variaveis”.

Além disso, a fim de que se efetuasse um gerenciamento de estoques eficientes para garantir
uma maior produtividade dos sidecars desenvolvidos pela Empresa Alfa, o autor deste
trabalho, faz uso de uma abordagem qualitativa Essa abordagem possibilita uma relacéo direta
entre 0 mundo real e o ambiente pesquisado, ja que permite analisar, questionar e interpretar
determinado fato sem a necessidade de analisar 0s recursos numeéricos ou estatisticos. Silva e
Menezes (2005) explanam que a abordagem de carater qualitativo permite a percep¢do de um
fato relacionado as pessoas: atitudes, habitos ou comportamentos.

2. Gestao de Estoques

O estoque é uma parte de essencial para garantir o importante para 0o andamento e o
desempenho dos empreendimentos, pois esta € uma maneira simples e eficaz de demonstrar
todos os recursos da empresa e é dele que sdo obtidos todos os lucros para manté-la no
mercado. Para Slack et al. (2002) o termo estoque teve sua origem “no processo compras em
empresas, que compreenderam a importancia de integrar o fluxo de materiais a suas fungoes
de suporte, tanto por meio do negoécio, como por meio do fornecimento aos clientes
imediatos”.

Assim, a gestdo de estoque pode interpreta como uma maneira de controlar e administrar
todos os recursos ociosos e que podem possui algum valor financeiro e econémico, além
disso, esses recursos podem estar ligados diretamente a producdo, ou podem ter a funcéo
estratégica de suprir as necessidades de um determinado empreendimento (VENDRAME,
2008). Yusuf e Adeleye (2002), acrescentam que “a gestdo de estoques constitui uma série de
acoes que permitem ao administrador verificar se os estoques estdo sendo bem utilizados, bem
localizados em relagdo aos setores que deles se utilizam, bem manuseados e bem
controlados”.

O gerenciamento do estogque permite que 0s empreendimentos possuam um controle se torne
mais eficiente das entradas e saidas na linha de producdo, garantindo que os gestores
monitorem quais sdo os produtos comprados ou fabricados pela organizacdo. Para Vendrame
(2008) o ato de gerenciar a matéria-prima (insumos de entrada) e os produtos finais (saida) faz
com haja uma grande efetividade quanto a reposicdo, movimentacdo ou armazenamento do
estoque empresarial, pois este pode ser realizado de forma antecipada e sem que isso
prejudique o processo produtivo de determinado segmento da empresa.

2.1 Producdo Enxuta

De acordo com Black (1998, p. 121), o “sistema de manufatura deve entregar produtos de
qualidade ao prego mais baixo possivel dentro do menor periodo de tempo possivel” e é neste
ambiente que se origina a mentalidade de producdo enxuta que, segundo o Lean Institute
Brasil (2012) consiste em “uma estratégia de negocios para aumentar a satisfagdo dos clientes
através da melhor utilizacdo dos recursos”. A finalidade desta filosofia é fornecer valor aos
consumidores com custos baixos, atraves da melhoria dos fluxos dos processos.

A producgéo enxuta pode ser interpretada como o pilar de um sistema de um controle de
operacdes que procura sempre a coordenagdo ou sincronismo do processo produtivo com a
demanda especifica de produtos acabados fabricados pela empresa, para tanto, otimiza-se
todos os leadtimes intrinsecos a fabricagdo, montagem e disponibilizacdo dos bens e/ou
servigos, priorizando o controle de qualidade presente nos processos e produtos,
flexibilizando e integrando os processos de manufatura através do atendimento as
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conformidades referentes ao custo, a qualidade e aos prazos estabelecidos pelos clientes
internos e externos ao empreendimento (YUSUF e ADELEYE, 2002).

Oliveira (2008) salienta ainda que a filosofia do pensamento enxuto tem a finalidade de
identificar e eliminar todos os desperdicios existentes na linha de producdo, focando
especialmente nas atividades que agregam algum tipo valor para o consumidor. Por esse
motivo, a reducdo destes desperdicios pode elevar a eficiéncia da operacdo por uma ampla
margem, ou seja, deve-se produzir apenas a quantidade necesséaria que supri a demanda,
liberando assim, a forca de trabalho extra e desnecessaria (OHNO, 1997). Desta forma,
Womack et al. (2004) salientam ainda que a reducdo dos custos de fabricacdo de produtos em
lotes menos, em comparacdo com a producdo em larga escala, pode ser interpretada como
uma aprimoramento organizacional dos niveis de qualidade, pois é possivel obter um poder
maior de rigor quando se fabrica itens a partir de pequenos pedidos.

3. O Sistema Kanban

O Sistema Kanban pode ser definido como um mecanismo programavel, que permite o
acompanhamento e o controle do fluxo integrado informacdes quanto ao material utilizado
para a producgéo de determinado produto, no qual um posto de trabalho posterior determina o
fornecimento de matéria-prima para outro posto precedente, através de cartdes ou painéis de
visualizagdo possibilitando o desenvolvimento um fluxo de informagdes entre os diversos
setores do processo de producdo externos (fornecedores) e clientes (OLIVEIRA, 2008).

Monden (1984) menciona que o Kanban possibilita a transmissdo de dados e informacdes que
sdo auxilio a tomada de decisGes correlacionadas ao gerenciamento de estoques e de matérias-
primas, itens em processo e produtos acabados, sendo considerado um sistema de
gerenciamento de informagdes Just-in-Time utilizado para controlar a producdo e o
suprimento de materiais pelos fornecedores, viabilizando, desta maneira os niveis de estoques
existentes no chédo de fabrica.

Como estilos deste subsistema de producdo, Oliveira (2008) e Ohno (1997) consideram
apenas o Kanban Interno (operacdes ou processos produtivos) e o Kanban Externo
(suprimento de matéria-prima e distribuicdo fisica dos produtos semiacabados e acabados —
conexdes entre fornecedor-fabricante e fabricante-cliente), pois estes estilos possuem grandes
semelhancas nos modos de execucgédo. A Figura 1 demonstra o modelo de funcionamento dos
Kanbans Interno e Externo.
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Processo de Processo de Processo de Linha de
Fundicao Usinagem Montagem Montagem Final
— — —
“" " Fluxo do kanban de movimentacio/requisicao

""""""" » Fluxo do kanban de producao

Foraccodor | Fluxo de materiais
Externo  ——

FIGURA 1 — Funcionamento dos Kanbans Interno e Externo
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Fonte: Monden (1984)

Na producdo enxuta, a viabilizacdo do suprimento de materiais torna possivel a partir da
utilizacdo do Kanban Externo, em que o fabricante é responsavel por administrar a frequéncia
de entrega, bem como o nivel da qualidade e o perfil dos fornecedores — o objetivo do
fabricante € manter os processos produtivos dos fornecedores em perfeita harmonia com suas
necessidades de matéria-prima. Por fim, Monden (1984) evidencia que h& dois métodos de
requisicdo de materiais unidos ao Kanban de Fornecedor. O primeiro, denominado de sistema
de retirada sequencial, estd correlacionado ao gerenciamento de que é repassada ao
fornecedor. O segundo, designado de sistema de reabastecimento, se baseia na aplicacdo de
Kanbans tradicionais ou Kanbans eletrdnicos, essenciais para garantir que a falta matéria-
prima ndo paralise a linha de producéo.

3.1 Cartbes Kanban

Para utilizacdo desse sistema, torna-se necessario a determinacdo de qual o categoria de cartdo
sera aplicado no processo produtivo para se definir a quantidade de cartdes que irdo circular
pela linha de producdo. De acordo com Tubino (2000) existem basicamente trés tipos de
cartbes Kanban, sendo eles: Cartdo Kanban de Producdo, Cartdo Kanban de Requisicdo
Interna e Cartdo Kanban de Fornecedor

O Cartdo Kanban de producdo, também denominado de Kanban de processo, este tipo de
Kanban atua principalmente no centro de trabalho e nos processos produtivos e possui a
atribuicdo de permitir a fabricacdo ou elaboracéo de determinado lote de pecas.

JA& o Cartdo Kanban de requisicdo interna, também conhecido como Kanban de
movimentacdo ou retirada, tem a finalidade de sinalizar e autorizar o fluxo de transporte,
retirada ou movimentacdo de produtos ou materiais entre 0 estoque intermediario e centro
produtivo.

E por fim, o Cartdo Kanban de fornecedor tem a mesma utilidade de uma ordem de pedido ou
de compra tradicional, em que através das especificacbes obtidas no cartdo, permite que o
fornecedor externo efetue a entrega de um determinado lote de produtos diretamente ao
consumidor.

De modo geral, a aplicacdo do Sistema Kanban possibilita o surgimento de varios beneficios
ao processo produtivo em que é empregado, dentre as quais € o autor Severiano Filho (1999)
destaca:

¢ Reducéo do lead-time de producéo;
e Melhor capacidade de resposta aos clientes por parte da empresa;

e Aumento da participagdo e envolvimento das pessoas, descentralizando 0s processos
de decisdo (Empowerment);

e Melhoria no controle de estoque, minimizando a flutuacdo dos materiais dentro do
processo;

¢ Reducdo dos niveis de estoque de produtos em circulagdo na linha de producéo.

Segundo Slack et al. (2002) é possivel que uma organizacdo utilize um sistema com dois
cartdes simultaneamente, entretanto o0 mesmo autor afirma ainda que a utilizagcdo de um cartdo
unico é a maneira mais simples de se operar, pois a utilizacdo de dois modelos de cartdes
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distintos dificulta um controle preciso no processo, ja que se torna mais propicio para a
incidéncia de falha humana.

4. Metodologia

Inicialmente, foi realizado um estudo para a utilizacdo da metodologia Kanban impulsionadora
no processo de reducdo dos estoques de uma empresa que é fabricante de sidecars. Para que
fosse possivel desenvolver esse relato foram desenvolvidos dois formularios, composto por
questdes abertas e fechadas, aplicados a todos aos dez (10) colaboradores da empresa. Todos
colaboradores responderam ao formulario, pois a mudanca no controle de estoque da
organizacdo afeta desde os setores de fabricagdo do sidecar até os setores de vendas e
logistica. Os dados secundarios da pesquisa foram obtidos atraves de consulta a sites, artigos
cientificos, livros, monografias teses e dissertagdes.

As questdes contidas nos formularios tratam sobre a organizagdo estratégica de trabalho,
sobre os itens mais utilizados para a fabricacdo dos equipamentos, os beneficios de um
estoque reduzido, a missdo, a visdo e os objetivos da empresa. Além disso, os formularios
serviram também para identificar as razfes para a implementacdo do Kanban, bem como
avaliar o posicionamento dos colaboradores que serdo envolvidas no processo de melhoria e
analisar as principais melhorias adquiridas durante a implantacdo desta nova forma de
gerenciamento do estoque.

5. Analise dos Resultados

Com base nas informacdes identificadas através dos questionarios, foi desenvolvido um
planejamento com instrucdes de como implantar o Sistema Kanban na Empresa Alfa. A
primeira atividade proposta para a implantacdo desta modelagem foi a realizagdo de uma
reunido com gestores e colaboradores para se pudesse evidenciar aos envolvidos sobre os
beneficios de se obter um instrumento que permite avaliar os niveis de estoque através da
média do consumo diario de cada produto fabricado pelo empreendimento. De acordo com
Oliveira (2008) para que se ocorra uma executar de maneira eficiente alguma melhoria que
envolva o processo operacional da organizagdo, torna-se muito importante que todos os
colaboradores entendam quais sdo os beneficios de melhorar o processo produtivo e como
esta melhoria sera benéfica para o gerenciamento da linha de producédo da organizacéo.

Desta forma, com base nas opinides adquiridas pelos funcionarios, foi possivel desenvolver
uma metodologia que estivesse em conformidade com a missao, a visao, a cultura e os valores
organizacionais desenvolvidos pela Empresa Alfa.

Apbs a conclusdo desta etapa, foi formada a equipe responsavel por evidenciar e analisar
todas as informacdes relevantes quantos aos itens utilizados para a fabricacdo dos sidecars, 0
controle dos niveis de estoque e o ponto “6timo” de pedido, bem como o faturamento mensal
e anual da organizacdo. A primeira etapa desenvolvida para a aplicagdo do Kanban foi a
realizacdo de um levantamento que informasse a lucratividade mensal e anual sidecars
comercializados pela empresa, esta etapa foi de fundamental importancia, pois através dela,
foi possivel a média de sidecars vendidos pela organizagdo, além de permitir a visualizagdo
de um possivel desvio no padréo de sidecars comercializados (tabela 1). Nesta relacdo foi
possivel evidenciar que houve um acréscimo de 1,3% de vendas no ano de 2014 em
comparagdo com o ano de 2015.
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QUADRO 1 - Planilha de Faturamento Anual da Empresa Alfa

Estados Faturamento 2014 Share %2014 Faturamento 2015 Share % 2015 A%

AM RS 3.210,00 0,2% RS - 0,0% -100,0%
AL RS - 0,0% RS 2.750,00 0,2% -
BA RS 24.337,50 1,7% RS 28.627,93 1,9% 17,6%
CE RS - 0,0% RS 3.755,00 0,3% -
DF RS 24.274,00 1,7% RS 20.380,00 1,4% -16,0%
ES RS 34.747,00 2,4% RS 20.428,00 1,4% -41,2%
GO RS 33.290,00 2,3% RS 165.077,20 11,1% 395,9%
MA RS 115,00 0,0% RS 22.750,00 1,5% 19682,6%
MG RS 1.073.519,78 73,3% RS 975.352,55 65,7% -9,1%
MS RS - 0,0% RS 6.730,00 0,5% -
MT RS 24.780,00 1,7% RS 27.145,00 1,8% 9,5%
PA RS 18.150,00 1,2% RS 47.440,00 3,2% 161,4%
FB RS 6.630,00 0,5% RS - 0,0% -100,0%
PE RS 6.020,00 0,4% RS 17.684,60 1,2% 193,8%
PR RS 8.858,00 0,6% RS 12.116,00 0,8% 36,8%
RJ RS 15.575,00 1,1% RS 15.950,00 1,1% 2,4%
RO RS - 0,0% RS 8.780,00 0,6% -
RS RS 11.863,00 0,8% RS 2.615,90 0,2% -77,9%
sC RS 2.950,00 0,2% RS 3.010,00 0,2% 2,0%
SE RS - 0,0% RS 2.850,00 0,2% -
SP RS 113.400,85 7,7% RS 88.093,00 5,9% -22,3%
To RS 62.954,00 4,3% RS 11.930,00 0,8% -81,0%
RS  1.464.674,13 100,0% RS  1.483.465,18 100% 1,3%

Porém, apesar da alta lucratividade obtida pelos produtos, através desta tabela ndo é possivel
evidenciar a lucratividade obtida por cada um dos produtos vendidos. Deste modo, foi
desenvolvido um grafico que demonstra a lucratividade anual obtida com a venda de cada um
dos 11 modelos de sidecar (gas/agua, multiuso, mercado aberto, bau térmico, cadeirante,
pranchdo, manutencao, grade fechada e passageiro) comercializados pela organizacao.
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RS$1.400.000,00
R$1.200.000,00
R$1.000.000,00
R$800.000,00
R$600.000,00
R$400.000,00

m 2014
R$200.000,00 ' - . A - ar = O .
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FIGURA 2 — Faturamento Anual da Empresa Alfa no periodo 2014- 2015

Com base nas informacgOes obtidas neste grafico, foi possivel evidenciar que apesar da
lucratividade obtida, ndo ocorre uma discrepancia significativa que prejudicasse a aplicacdo
da metodologia Kanban, por isso motivo, foi realizada a identificacdo dos materiais, a média
do consumo diario de cada produto, juntamente com o tempo de entrega estipulado pelo
fornecedor (lead-time). Devido a maior utilizagcdo destes produtos no processo de fabricagdo
dos sidecars, no (quadro 2), € possivel evidenciar as matérias-primas escolhidas para a
elaboracdo deste estudo.

QUADRO 2 - Consumo Médio e Lead-time dos produtos selecionados para o estudo
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Matéria-Prima Consumo Médio Lead-time
Diario Fornecedor
Ferro Chato 1” x 3/16 26 metros por dia 05 dias
Terminal Redondo Macho 20 unidades por dia 03 dias
ETE7038
Terminal Redondo FEMEA 20 unidades por dia 03 dias
ETE7037

A partir dos levantamentos realizados na tabela anterior, foi realizado o nivel de estoque
maximo em dias que a organizacdo trabalha usualmente e a quantidade de produto
armazenada referente a quantidade em dias de estoque, como demonstrado no Quadro 3.

QUADRO 3 — Niveis de estoque utilizados para a aplicacdo do Sistema Kanban

Matéria-Prima Consumo Médio Lead-time
Diario Fornecedor
Ferro Chato 1” x 3/16 16 dias 235 metros
Terminal Redondo Macho 13 dias 270 unidades
ETE7038
Terminal Redondo FEMEA 13 dias 270 unidades
ETE7037

Desta forma, os niveis de estoque foram organizados em estoque méximo, o ponto de pedido
ou estoque de atencdo, para determinar esses fatores, levou-se em consideracdo a demanda
(consumo diario) e o lead-time do fornecedor, ou seja, 0 tempo em dias necessario para
realizar a entrega do produto, e 0 estoque de seguranca, um tipo de estoque que assegure que
faltem materiais em caso de algum imprevisto relacionado a entrega ou a algum outro fator,
gue nesse caso a sua quantidade foi estipulada com uma porcentagem referente a 50% do
lead-time do fornecedor, por se tratar de produtos de grande necessidade e importancia. As
figuras 3 e 4 demonstram a proposta esquematizada do controle de estoque para a Empresa
Alfa.
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FIGURA 3 — Proposta para o controle de estoque Bucha da Coroa Nylon
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FIGURA 4 — Proposta para controle de estoque do Terminal Redondo Macho ETE7038 e do Terminal Redondo
FEMEA ETE7037

A aplicacdo do Sistema Kanban de movimentacdo, foi adaptado em alguns pontos para
atender melhor as necessidades da empresa em anéalise, simplificando o gerenciamento e o
controle de estoque de maneira eficiente e evitando a incidéncia de falhas referentes ao
reabastecimento de materiais. O Estoque proposto na imagem foi igual para o Terminal
Redondo Macho ETE7038 e para o Terminal Redondo Fémea7037, pois os dois sdo utilizados
em conjunto e devem possuir a mesma quantidade.

Diante disso, por se tratarem de pequenos lotes de produto, foi determinado o uso de somente
dois cartdes por produto no seu lugar destinado ao armazenamento, para tanto, foi levado em
consideracdo o rapido tempo de reposicdo e de movimentacdo, permitindo que apenas dois
cartdes sejam suficientes para sinalizar e movimentar o sistema de forma eficiente, sem
comprometer a eficiéncia da linha de producdo. A figura 5 demonstra modelo de cartdo
Kanban desenvolvido pela Empresa Alfa.

Produto Produto

Fabricante Fabricante

Lote Lote

Data Fabricacdo Data Fabricagdo
Data entrada estoque Data entrada estoque
Data Consumo Data Consumo
Volume ( Kg) Volume ( Kg)

Produto Fabricado Produto Fabricado
Quantidade fabricada Quantidade fabricada
Colaborador Colaborador
Aspecto Fisico- Aspecto Fisico-
Quimico Quimico

Observagéo Geral Observagao Geral

FIGURA 5 — Cartdo Kanban desenvolvido para a Empresa Alfa

Por meio da aplicacdo do Sistema Kanban, foi possivel realizar um o abastecimento mais
padronizado, possibilitando que a empreendimento atue de maneira enxuta e flexivel, e
consequentemente proporcionando uma melhor aplicacdo dos recursos financeiros, uma vez
que foi possivel reduzir os niveis de estoque de maneira significativa, representando uma
menor quantidade de materiais em estoque. A figura 6 demonstra reducédo de estoque antes e
depois da implantagdo do Sistema Kanban na Empresa Alfa.
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FIGURA 6 — Representacdo dos niveis de estoque apés a implantacdo do Kanban

Foi possivel observar que os niveis de estoque reduziram de forma significativa, melhorando
o0 controle de estoque organizacional. Através desta economia de estoque a organizacdo pode
fazer a aquisicdo de um software que passou a auxiliar no controle de reposi¢do de matéria-
prima, a utilizacdo das pecas para a fabricacdo e principalmente 0 momento necessario para se
efetuar novas ordens de producao e reabastecer o estoque de matéria-prima.

6. Consideracdes Finais

Através da realizacdo deste estudo foi possivel constatar as utilidades e as funcionalidades
apresentadas pelo Sistema Kanban, ja que a execucdo deste instrumento possibilitou uma
melhoria significativa no controle de estoque de um sistema de producdo puxada. Além disso,
por meio da utilizacdo desta ferramenta foi possivel evidenciar que o abastecimento de
produtos ocorre em conformidade com a de demanda e forma padronizada, possibilitando que
o empreendimento desempenhe suas atividades de maneira enxuta e flexivel, uma vez que foi
possivel reduzir os niveis de estoque de forma consideravel.

Outro ponto importante observado nesta pesquisa, € que o Sistema Kanban permite um
efetivo controle visual do estoque, como Empresa Alfa ndo apresentava um controle eficaz,
foi possivel organizar o almoxarifado de modo que se pudesse transmitir maior comodidade e
confiabilidade aos colaboradores que vdo ao estoque, pois ao retirar um item do estoque, 0
préprio cartdo Kanban j& indica 0 momento da compra e a quantidade necessaria para obter
um “estoque o6timo” de produgdo. E por fim, pode-se observar que sua aplicacdo teve uma
grande relevancia, visto que possibilitou aos colaboradores e gestores obterem um
gerenciamento de estoque que Ihes garanta um baixo custo de producdo e de armazenamento
da matéria-prima.
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