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Resumo: Quando a Toyota Motor Company, desenvolveu e implementou o Sistema Toyota de
Producao (TPS), surgiu também a ideia da producéao Just In Time (JIT) e uma das principais razdes
do sucesso desta ferramenta foi a introdugéo do conceito Kanban visando o controle e sintonia da
produgao entre processos e a gestao dos estoques. Com a disseminagéo da Industria 4.0 foi preciso
buscar alternativas para associar os conceitos classicos do sistema Toyota de Producdo as
tecnologias em ascensdo. Um exemplo desta associacado é a utilizagao do ja conhecido cartdo
Kanban acoplado a tecnologia RFID (Radio Frequency Identification) que consiste num método de
identificagao automatica de objetos, coletando informagdes (com parametros predefinidos) sobre os
mesmos e atualizando-os diretamente no sistema, sem qualquer interferéncia do operador no
processo, 0 que representa uma solugcdo competitiva, flexivel e viavel para determinar uma
necessidade real na industria. Neste cenario, o artigo em questdo apresenta o estudo de caso da
implementacao eficaz em uma industria automotiva do sistema de producao puxado gerenciado por
Kanban com registro via RFID em suas linhas de usinagem, expondo e descrevendo a integragao
de praticas e conceitos de Manufatura Enxuta com a tecnologia de Identificagéo por RFID.

Palavras-chave: Industria 4.0, Produgdo Enxuta, RFID, Kanban.

Analysis of Challenges for the Implementation of an Intermediate
Production Recording System with RFID

Abstract: When Toyota Motor Company developed and implemented the Toyota Production System
(TPS), the idea of Just In Time (JIT) production also emerged and one of the main reasons for the
success of this tool was the introduction of the Kanban concept aimed at control and tuning.
production between processes and inventory management. With the spread of Industry 4.0, it was
necessary to look for alternatives to associate the classic concepts of the Toyota Production system
with emerging technologies. An example of this association is the use of the well-known Kanban
card coupled to RFID (Radio Frequency identification) technology, which consists of a method of
automatically identifying objects, collecting information (with predefined parameters) about them and
updating them directly in the system, without any operator interference in the process, which
represents a competitive, flexible and viable solution to determine a real need in the industry. In this
scenario, the article in question presents the case study of the effective implementation in an
automotive industry of the pull production system managed by Kanban with registration via RFID in
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its machining lines, exposing and describing the integration of Lean Manufacturing practices and
concepts with RFID Identification technology.

Keywords: Industry 4.0, Lean Production, RFID, Kanban.

1. Introdugao

O crescimento e o desenvolvimento social da humanidade estdo ocorrendo de forma
exponencial, desde o século passado principalmente devido ao avango tecnoldgico, que
esta também fazendo com que a industria esteja em constante processo de transformacao
e suas linhas de producéo, orientadas para pequenas quantidades e grande variedade de
produtos, com tempos de entrega mais curtos e niveis elevados de qualidade e
personalizagdo dos produtos (BRYNJOLFSSON; MCAFEE, 2014).

Como consequéncia, os processos de producdo sdo cada vez mais complexos e mais
variaveis, sendo necessaria uma evolugcado nesse setor devido esta transformacgao estar
ocorrendo a uma velocidade nunca vista (ROJKO, 2017).

A utilizagdo de um sistema de produgdo em um fluxo de valor por si s6 ja é capaz de trazer
grandes beneficios a cadeia, porém ao combinar o sistema de produg¢ao puxado via cartdes
Kanban, com apontamentos por RFID vislumbra-se a oportunidade para as industrias de
melhorar seus processos de manufatura. (HARRIS; ROTHER, 2002; DUROC; KADDOUR,
2012). A tematica RFID ja foi abordada para diversos fins como uma solugao que incentiva
transparéncia com a automacao de processos em diversas areas, como gestao de logistica
e distribuicdo, englobando a rastreabilidade de produtos a manutengdo e gestao de
estoques (ARBACHE et al., 2011).

E neste contexto que este artigo se justifica pela necessidade da transparéncia e rapidez
das informacdes referentes a situacdo da movimentagdo interna de produtos em um
processo produtivo de uma industria de autopegas e do monitoramento em tempo real dos
estoques existentes no fluxo de agregacao de valor e, com base nisso, tomar as decisdes
assertivas para se garantir o fornecimento em quantidades e prazos de acordo com as
necessidades dos clientes.

O estudo tem como objetivo a realizagao da implementagao de um sistema de apontamento
intermediario de producgédo, usando tecnologia RFID, em uma linha com diversidade de itens
e em alguns casos sem tamanho definido de lote de producdo, que utiliza o sistema de
producdo puxada por Kanban. Objetiva-se ainda entender a funcionalidade e restricbes do
sistema Kanban com RFID na linha da empresa estudada em questio e analisar o impacto
do RFID na tomada de decisao, transparéncia do processo e melhoria do indicador de
produtividade.

A metodologia aplicada como estratégia de pesquisa nesse artigo é a do Estudo de Caso
Descritivo. Como instrumento de coleta de dados empregou-se a observagao-participante.
Este estudo esta dividido em 5 capitulos: o primeiro, contextualiza o tema geral do trabalho,
descreve rapidamente o problema que pretende solucionar ou discutir, e aponta o objetivo
de sua realizagdo. O segundo capitulo, traz uma revisao teérica sobre o tema, para a
contextualizagdo dos temas tratados neste artigo. O terceiro capitulo descreve a
metodologia utilizada e as etapas para a execugdo do artigo. O quarto capitulo trata dos
resultados com a apresentacido do estado atual do processo e a implementacdo do novo
sistema. Por fim o ultimo capitulo conclui com os aspectos principais do sistema de RFID
no processo produtivo.

2. Referencial Teérico

A velocidade e o impacto da transformacéo € tal que se fala em novas revolug¢des Industrial.
A Industria 4.0, é considerada a quarta revolugao industrial e € uma resultante da integragéo
de um conjunto de sistemas, onde se remete o controle total das operagdes e o que esta
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ocorrendo dentro da industria. Este controle é realizado através da rede internet por
sensores inteligentes, comunicacdo entre as maquinas e até dedicados softwares
avangados, que reunem a maior quantidade de informagdes necessarias para tomadas de
decisdes em tempo real (WANG et al., 2016).

Como a evolugao esta cada vez mais dinamica, a Industria 5.0 ou quinta revolugao
industrial, que utiliza a criatividade, o pensamento critico e cognitivo de especialistas
humanos para colaborar com maquinas poderosas, inteligentes e precisas, com a jungao
da tecnologia e o potencial humano, centrado no ser humano, e ndo mais centrado na
automacao (BITENCOURT; OKUMURA, 2020).

Embora o sistema de Kanban fisico seja o mais conhecido, muitas empresas tém
implementado sistemas de Kanban eletrénico (e-Kanban) em substituicdo do sistema
tradicional. Entre as principais tecnologias utilizadas pelo sistema de Kanban, destacam-se
o Caodigo de Barras e o RFID. Também se destaca que as tecnologias da Industria 4.0,
potencializam as capacidades do sistema Kanban em todos os seus aspectos e tem a
capacidade de fazer estes sistemas funcionarem muito proximos do que a teoria descreve
(HOFMANN; RUSCH, 2016).

O sistema RFID é uma tecnologia de identificagdo automatica de objetos fisicos tais como:
produtos, pallets, contéineres, pessoas e até animais. Esta tecnologia permite controle
automatico de estoques, rastreamento de produtos etc. A leitura dos objetos é realizada em
grandes quantidades, sem nenhum contato visual e on-line em todo o processo produtivo,
até mesmo pelo fato da etiqueta de RFID conter todas as informacgdes a respeito do produto,
inseridas num chip interno (PAHL, 2012).

O uso de RFID tem ocorrido em diversos setores. Tem grande potencial para logistica,
gestdo da cadeia de abastecimento e sistemas de resposta rapida. RFID pode ser usado
para identificar e rastrear a localizagdo de contéineres e itens (como roupas, livros,
medicamentos e outros) em armazéns e em toda a rota de remessa. RFID também pode
ser usado para tornar o sistema de controle de estoque mais eficiente (ZHU et al., 2012).

2.1 Kanban

O Kanban é um mecanismo pelo qual um posto de trabalho informa suas necessidades
para a secao precedente. Esta ferramenta ndo mostrou grande relevancia mundialmente
até 1970, quando mundo passava por uma recessao devido ao excesso de estoque, onde
Taiichi Ohno com o auxilio do Kanban, ndo s6 conseguiu reduzir o trabalho em progresso
Work In Process (WIP) como também diminuir os custos de estoque. A palavra Kanban
significa cartdo ou sinalizador e como o nome indica utiliza um sistema de cartbes ou
indicadores visuais que permitem controlar e supervisionar o processo de fabricacdo em
uma linha de produgao (SPEAR, 2002).

O Kanban é um sistema que controla a produgdo em uma fabrica, autorizando a produgao
e os transportes informando a localizagdo de componentes através de cartées. O principio
do Kanban é limitar a quantidade de estoque em processo através de um numero
determinado de cartbes. S6 se produzem ou se retiram pegas de um processo, ou estoque,
caso tenham-se cartbes correspondentes a elas, e na quantidade fixada nos cartbes
(GAURY et al., 2000).

O que separa o verdadeiro sistema Kanban de outros sistemas de cartdo, € a incorporagao
do sistema puxado, ja que apenas apds o consumo das pegas no processo posterior que é
criada a autorizacdo de fabricagdo de novas pecas. Neste tipo de abordagem, o posto de
trabalho a montante apenas devera produzir o que lhe é pedido a jusante, e este por sua
vez, apenas deve produzir o que lhe & pedido no posto imediatamente a jusante e assim
sucessivamente conforme Figura 1 (AVILLA; CAVACO, 2008).
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Figura 1 — Modo de funcionamento geral de um sistema Kanban
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Fonte: Adaptado de Avila et al (2008)

2.2 RFID

O conceito da tecnologia RFID ndo é novo, esta sendo desenvolvido ha mais de cem anos
com a invencédo do radio, a compreensao da energia eletromagnética e o desenvolvimento
do radar. O sistema RFID propriamente dito foi patenteado na forma ativa em 1973, por
Mario W. Cardullo e na forma passiva por Charles Walton deste mesmo ano (OLIVEIRA et
al., 2016).

O funcionamento do RFID é por meio de uma rede de radiofrequéncia, com uma distancia
de alcance variado e dependente do chip utilizado. A comunicacéo é feita através de uma
etiqueta com chip RFID, a antena presente no chip RFID transmite os sinais para um leitor.
Este sistema é formado pelos seguintes componentes: etiquetas RFID, antenas detectoras,
leitor/gravador das etiquetas RFID, computador e software. O software é responsavel pelas
transformacgdes dos dados em informagdes uteis (NASSAR; VIEIRA, 2014).

O sistema RFID possibilita a leitura de forma automatica de varios objetos em diversas
aplicagdes, tais como contéineres, pallets, produtos e pessoas, existem inUmeras forma de
utilizacao desta tecnologia: controle remoto de veiculos, sistema antifurto em lojas, controle
de acesso por cartbes etc. Esta tecnologia substitui o sistema de cédigo de barras se
diferenciando por possibilitar a leitura de grandes quantidades de objetos de uma so6 vez,
permitindo armazenar grandes quantidades de informagdes do produto com confiabilidade
(PAHL, 2012).

2.3 O RFID e a Industria 4.0

A incorporagao da digitalizagao as industrias possibilitou a criagdo do conceito da industria
4.0 que basicamente conecta maquinas, sistemas e ativos, criando redes inteligentes ao
longo de toda cadeia de valor, dando autonomia aos modulos de produgdo com a
integragdo e controle dos processos produtivos através de sensores com equipamentos
conectados em rede, integrando o mundo real com o virtual através do Cyber Physical
System (CPS) (SCHWAB, 2019).

Para Hermann et al., (2015) o CPS & um sistema que possibilita a conexao de operagdes
reais com infraestruturas de computagcdo e comunicagao automatizada, ou seja, permitem
a fusdo dos mundos fisicos e virtuais, através de maquinas que processam informacodes
eletronicamente, como computadores e redes que controlam os processos fisicos gerando
respostas instantdneas como o RFID por exemplo.

A Internet das coisas pode ser definida como uma rede na qual o CPS coopera através de
esquemas de enderegamento unicos, fazendo a ligagédo de elementos fisicos, sistemas,
plataformas e aplicativos, interage com os ambientes internos e externos (HERMANN et
al., 2015).

A tecnologia RFID quando conectada a sistemas de analise de dados resultam em ganhos
expressivos na gestdo de processos. Com essa integragdo, processos como o inventario,
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movimentagdes de estoque, localizagdo de produtos, conferéncia de recebimentos e de
expedicdo e compra de insumos sao efetuados de forma automatica, em tempo real e sem
erros. O resultado é mais eficiéncia na operagao e redugéo de custos (MOREIRA, 2017).

3. Metodologia

A metodologia aplicada como estratégia de pesquisa nesse artigo é a do Estudo de Caso
Descritivo. Nesta abordagem a preocupacgado dos pesquisadores estd em aprofundar os
conhecimentos sobre o tema e 0os mesmos se colocam como observadores frente ao
assunto, descrevendo os elementos e fendmenos relacionados aos objetivos deste estudo
(YIN, 2015).

Como instrumento de coleta de dados empregou-se a observacao-participante. O objetivo
da observacao participante € produzir uma descricdo densa da interacdo social em
ambientes naturais. Ao mesmo tempo, os informantes sao incentivados a usar sua propria
linguagem e conceitos diarios para descrever o que esta acontecendo em suas vidas
esperando-se, que no processo, emerja uma imagem mais adequada do contexto de
investigacdo como um sistema social descrito a partir de uma série de perspectivas dos
participantes (MARIETTO; SANCHES, 2013).

Com a observagéao-participante foi realizado o registro sistematico com anotagdes, feitas
por operadores e demais associados da produgao, acerca das dificuldades e os ajustes que
se fizerem necessarios para que o sistema funcionasse da maneira planejada. Tais
anotagdes foram coletadas pelo lider do projeto que compilou os registros e atuou para
resolugao dos problemas evidenciados.

O método adotado neste artigo foi fracionado em trés etapas para cobrir individualmente
diferentes momentos do processo de implementacdo do Kanban com RFID na linha de
usinagem, porém, estabelecendo-se uma conexao entre estas trés fases.

A primeira etapa consistiu na apresentacdo das premissas necessarias para o
desenvolvimento e implantacdo do RFID no fluxo de valor alvo na empresa estudada, com
a compreensao do processo, seu desempenho e suas limitagdes. Além disso, destacou-se
o Kanban neste contexto. Como a linha de usinagem que o sistema de RFD foi
implementado opera em 3 turnos, foi necessario realizar 3 apresentagées em cada um dos
turnos, para abranger 100% dos colaboradores da linha.

A segunda etapa do estudo se concentrou na descrigdo do processo de implementagéo do
RFID em si, seguindo os parametros delineados anteriormente, bem como a apresentagao
dos testes e treinamentos com os usuarios. Nesta fase, langcou-se mao do recurso
supracitado de registro, por meio de anotagdes, das dificuldades apontadas.

Por fim, na ultima etapa, no capitulo 4, sera realizada uma reflexao critica sobre o sistema
implantado.

3. Resultados

Seguindo as etapas previstas para o estudo de caso, a discussao inicia-se com a
apresentacdo do estado atual do processo para entdo se fazer o reconhecimento e
desdobramentos das premissas necessarias para que a linha receba o Kanban com RFID.

3.1 Etapa 1: Estado atual e premissas para o novo modelo

Em uma linha de producéo, a utilizacdo do Kanban com RFID é uma ferramenta eficaz para
solucionar problemas decorrentes do processo de abastecimento de materiais
processados, de transparéncia nas informacdes do WIP, além de promover o fluxo continuo
e a existéncia de um processo enxuto (HARRIS; ROTHER, 2002).

Na linha de usinagem neste artigo, um dos problemas identificados no mapeamento do
estado atual do fluxo de valor foi a utilizacdo de cartdes Kanban em modelo papel impresso
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que eventualmente eram reutilizados, caso sua integridade fisica estivesse preservada.
Estes cartdes eram gerados pelo lider do processo e continham informagdes basicas
referente ao numero de tipo a ser produzido e quantidade. Esta pratica acarretava
essencialmente nos seguintes desvios:

a) Falhas no abastecimento decorrente da perda e avarias de cartdes e,
consequentemente, necessidade constante de geragao e impressao de novos. Este ponto
€ relevante pois na producdo puxada a quantidade de cartdes Kanban é definida e
calculada através de metodologia especifica e a perda de cartées resulta em desvios no
abastecimento e, quica, problemas no fornecimento das quantidades para o cliente. Este
topico tem impacto direto no fluxo de informagdes e materiais, afetando o lead time e a
quantidade de estoque intermediario na fabrica;

b) Dificuldade de identificagcdo da etapa do processo em que ocorreu alguma falha,
consequéncia da falta de registro das movimentagdes, afinal os cartdes ndo possuiam
nenhum elemento (um chip, por exemplo) que fosse capaz de se comunicar
automaticamente com um sistema ERP e registrar as informacdes.

Estas dificuldades podem ser evidenciadas através de alguns dados histéricos, coletados
na propria operacdo. Com relagdo ao primeiro item listado, o indice médio de perdas de
cartdes Kanban impressos gira em torno de 15% por més, do total de 1535 cartdes, o que
representa a necessidade de reinsercao de aproximadamente 300 cartdes por més no fluxo.
Esta atividade demandava cerca de 10 horas de trabalho por més na producéo de novos
cartdes pela lideranca de producdo. E importante explorar um pouco mais os impactos no
fluxo de informacbes e materiais; o grande lead time de processamento dos produtos é
consequéncia da quantidade de cartdes Kanban inseridos no sistema incorretamente. O
resultado deste /ead time é o aumento do volume de estoque intermediario, entre as etapas
do processo.

Em relagéo ao segundo problema, as movimentagdes entre centros de custo e, de modo
geral, o fluxo de informagdo no processo n&o era registrado, o que tinha como
consequéncia a grande dificuldade em se investigar as causas de falhas no abastecimento
além da impossibilidade de se ter rastreabilidade dentro do processo. Para a solugdo dos
problemas foi necessario aumentar o nivel de integragdo interna, registrando e
centralizando as transagdes no sistema. Para isso, o primeiro ponto a se cumprir antes da
implementacao do RFID propriamente dito foi a definicao dos pontos onde serao realizados
os apontamentos intermediarios da producgao.

Na empresa em questdo foi definido como local para apontamento intermediario e
automatico da produgao o processo denominado como primeiro /oop, ou seja, delimitou-se
um grupo de operagdes e, apos a ultima operagao deste grupo, definiu-se o local de
apontamento da producédo por RFID, onde, na pratica, foi instalado um leitor para que o
operador possa passar o cartdo Kanban RFID (Figura 2).

Figura 2 - Leitor de RFID e cartao Kanban com TAG RFID

" Fonte: Empresa estudada (202_35“
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Da mesma forma, alinhou-se estrategicamente este local como o ponto de retorno do cartao
Kanban no sistema puxado. Definiu-se, desta forma, o primeiro loop de controle, conforme
Figura 3.

Figura 3 - Representagdo esquematica do primeiro loop

1 Retorno do cartdo Kanban com RFID apds o registro no leitor

S

Op. 1 Op. 2 Op.3

— FIFO— — FIFO— — FIFO— Gravadora

Op. 1 Op. 2 Op.3 |_|1-|_

Fonte: Autoria prépria (2022)

Furagéo

Local definido para o leitor RFID

Uma vez definido o loop de controle, para o correto funcionamento do RFID foi preciso que
as bases de dados de todos os numeros de tipo, os cadastros dos materiais no sistema, as
listas de referéncia de estrutura do item fossem revisadas e corrigidas, se necessario. A
execucao destas atividades é essencial e mandatéria antes da implementacédo do RFID na
linha, pois o RFID se utiliza destas bases de dados mencionadas para realizar as
movimentagdes no sistema e cumprir sua funcdo. Erros nas bases acarretaram
transferéncias de saldos para locais incorretos, erros e falhas de apontamento, disturbios
na operacao podendo levar ainda, a problemas no processo de inventario.

E imprescindivel trazer a luz da discussdo as limitagdes identificadas antes da
implementacado do Kanban com RFID no primeiro loop. O principal entrave mapeado é a
impossibilidade de se trabalhar com o RFID em lotes variaveis. Isso se da ao fato de que
as quantidades de pecas por cartdo definidas, 150 pecas no caso estudado, ndo podem
ser alteradas no decorrer do processo conforme necessidade. Para contornar esta situagao,
foram criados cartdes sem quantidades definidas a serem utilizados Unica e exclusivamente
para lotes com quantidade inferior a 150 pegas, que ndo possuem TAG RFID.

3.2 Etapa 2: A implementagao do novo sistema

O novo sistema foi pensado de forma a possibilitar aumento de eficiéncia e confiabilidade
do processo. O mapeamento do novo sistema é semelhante ao apresentado por meio da
Figura 3, porém o fluxo de informagdes sofreu mudangas significativas. Os cartdes Kanban
impressos pela lideranca foram substituidos por cartdes Kanban plastificados e com TAG
RFID (produzidos em quantidade determinada), compondo um sistema eletrénico composto
de leitores de dados e os proéprios cartdes RFID. A quantidade de pecas definida por cartao
permaneceu a mesma, 150 pecas por cartdo, conforme o lote de transferéncia padrao
definido (de acordo com a capacidade maxima de 150 pecgas no pallet utilizado na empresa
parceira).

Conforme planejamento, nos locais definidos os leitores de RFID foram instalados. Ao todo,
foram instalados trés leitores que cumprem fungdes distintas no sistema. Os cartdes foram
cadastrados individualmente no SAP e tiveram seu status definido em 3 estagios:

— Vazio: cartdo aguardando entrar em processo;

— Em processo: cartdo que ja iniciou o processo e possui a quantidade de matéria prima
atribuida ao seu status;

— Cheio: cartdo que finalizou o loop. Neste estagio a quantidade de pecas produzidas é
também utilizada no SAP como referéncia para o calculo de produtividade do processo.

Além da estrutura fisica, elaboraram-se também instru¢cdes de trabalho que indicam ao
operador a sequéncia correta dos leitores, os locais de registro, os locais de depdsito de
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cartdo e do plano de reacdo para os desvios. De posse destas documentacdes, os
operadores foram treinados e o sistema pode ser implementado, conforme Figura 4.

Figura 4 - Documentagoes utilizada para treinamento
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Fonte: Empresa estudada (2022)

A funcionalidade dos leitores instalados foi testada pela lideranga do projeto com a
utilizacdo dos cartdes Kanban RFID. Nestes testes observou-se a sequéncia, sinais
luminosos nos leitores e cartdes defeituosos, conforme Figura 5.

Figura 5 - Teste para identificar erro no cadastro dos cartoes.

Fonte: Empresa estudada (2022)

Nas semanas seguintes a implementacdo um flip chart foi disponibilizado na linha de
produgéo para que fossem feitos todos os registros possiveis de problemas encontrados,
sugestdes e duvidas referentes ao uso do Kanban com RFID. Um dos pontos levantado
pelos operadores foi a necessidade de se alterar a posi¢cao do leitor de apontamento pois
no /ayout inicial sua localizagédo favorecia o erro uma vez que ele estava muito distante do
trajeto usual do operador. Além disso, foi sugerido também um sistema de gestéo visual
com lembretes aos operadores sobre o RFID e o Kanban.

Outro ponto levantado foi que devido a diversidade de tipos de produtos no processo (em
torno de 40 tipos por dia, em uma quantidade total de 1453 tipos liberados para produgéao),
alguns apontamentos ndo eram possiveis utilizando cartdes com multiplos de 150 pecas,
pois alguns suportes estavam com quantidade inferior a 150 pecas. Esse tipo de
apontamento, representa aproximadamente 6% de todos os registros gerados e erros
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devido a intervengdo humana, no caso de apontamentos manuais estavam ocorrendo e
impactando na confiabilidade e exatidao do sistema como um todo.

Para resolver este problema foram utilizados leitores Alpe Scan, conforme exemplo na
Figura 6, conectados via a rede wireless da empesa, para os lotes que forem incompletos,
digitando a quantidade de pecgas no display e realizando a leitura da etiqueta com chip RFID
do cartdao Kanban pelo coletor do Alpe Scan.

Figura 6 - Leitor Alpe Scan

Fonte: Empresa estudada (2022)

Para facilitar o entendimento dos procedimentos e a reagao em caso de algum ponto de
indecisao, foi elaborado a instrugdo e o fluxograma conforme Figura 7, para treinamento
dos operadores.

Figura 7 - Leitor Alpe Scan e Fluxograma
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Fonte: Empresa estudada (2022)
5. Conclusoes

Este artigo teve como objetivo a realizagdo da implementagao pratica de um sistema de
apontamento intermediario de produgdo, usando tecnologia RFID, em uma linha de
usinagem que operava com o sistema de produgéo puxada por Kanban. Com a utilizagao
desta tecnologia, foi possivel atingir a transparéncia e rapidez necessaria para que o
sistema de producdo fosse monitorado em tempo real, como também devido aos
apontamentos on-line manter os indicadores de produtividade atualizados, contribuindo
com a tomada de decisédo dos gestores da linha de usinagem, tanto para corrigir os desvios
referentes ao giro de produtos e da produtividade diaria.
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Os ganhos com a adogdo do Kanban com RFID n&o se resumem apenas aqueles que sao
diretamente mensurados em indicadores de processo, mas também no tempo utilizado
pelos lideres de produgao, a redugao do consumo de papel e a possibilidade de se ter em
MAaos 0S recursos necessarios para se tomar decisdes de maneira mais rapida e eficiente.

Os beneficios do Kanban ja sdo amplamente conhecidos e difundidos na literatura da area
e com esse artigo foi possivel identificar na pratica a jungao da ferramenta classica e teérica
com uma aplicagdo pratica na industria associada a uma ferramenta de conectividade do
processo.

A limitacbes da pesquisa pode-se destacar a implementagdo em apenas um processo,
sendo que caso fosse em todo o processo, traria uma visdo gerencial dos estoques e
movimentagao de produtos ampla e melhor analise com a vis&o do processo desde o inicio
até o final da linha de produgcdo. Como sugestdo para trabalhos futuros, toda esta
conectividade aplicando a ferramenta de Business Intelligence para monitoramentos via
dashboards.
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