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RESUMO

A tecnologia vem avancando cada vez mais em nosso dia a dia e no controle de
estoques deixando mais enxutos e exatos, com a redugdo de custos e
armazenamento €& essencial a formagdo de cidadaos conscientes de suas
responsabilidades quanto ao desenvolvimento de sociedades cada vez mais
sustentaveis. Com a globalizagdo, tornou-se imperativa a preocupagao das
industrias modernas com os custos de sua produgdo, Desta forma, o objetivo
geral deste projeto € implantar atividades fundamentadas e proporcionar a
aplicacao do método Kanban em uma linha de producdo da empresa Casaredo
S/A devido a um projeto integrador realizado pelos alunos e professores do
Instituto Federal de Santa Catarina. A aplicagdo teve como tema principal a
realizacdo do controle do estoque de etiquetas, onde sempre foi uma tarefa
realizada exclusivamente por pessoas que nao trabalhavam diretamente nas
linhas de producao (sistema tradicional de abastecimento). Logo, as pessoas
envolvidas diretamente na produgdao ndo precisavam se preocupar com O0s
materiais necessarios para seu trabalho. E, por consequéncia, este modelo de
abastecimento dificultava o trabalho conjunto (do pessoal) das linhas de produgéo
e do controle de estoques. O que, por sua vez, leva a falta de comunicagao e
provoca dois problemas: acumulo de produto acabado proximo a linha, ou falta de
etiqueta para os produtos acabados o0 que ocasionava a parada da linha de
producao e retrabalho. Com o principal objetivo de evitar tudo isso, realizou-se um
levantamento de dados sobre compras, producédo e consumo médio das etiquetas
e aplicamos o método Kanban
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1. INTRODUGAO

Nos dias de hoje percebe-se que as empresas estdo buscando cada vez
mais a eficiéncia em suas atividades. O nivelamento da produgdo entre as
operagdes, a reducdo de estoques intermediarios e tempos menores de setup
maximizam a produtividade, sendo assim pode-se alcancar esta diminuicao
implantando o método kanban. Nesse sentido, da eficiéncia o método Kanban
possibilita as empresas essa otimizagao (LOBO, 2010).

O estudo foi realizado na empresa Casaredo que atua no ramo
alimenticio ha 31 anos, possui um mix de mais de 100 produtos e conta
atualmente com 732 funcionarios. Esta localizada em Sao Lourenco do Oeste -
SC e atende nao s6 a maioria dos estados brasileiro como também atua
internacionalmente com exportacdes de seus produtos.

Atualmente a empresa produz diversos sabores de biscoitos recheados,
que utilizam caixas genéricas para identificar cada produto acabado. Porém,
essas etiquetas ndo estdo sendo controladas, causando alguns danos como
retrabalhos e acumulo de produto acabado. A falta desse controle € um problema
que afeta tanto a produgdo, como o proprio controle fisico e sistema de
informacgdes. Isto ocasiona um acumulo de produto acabado, os quais ficam sem
identificacdo, gerando retrabalhos, pois ha a necessidade de parar a linha de
producdo para executar a tarefa de colar as etiquetas, gerando custo de mao de
obra e ociosidade da linha. Nota-se que essa situagao pode nao s6 acontecer em
uma unica linha de produgdo, mas em qualquer outra a qual tem o mesmo
sistema de armazenamento, pois o produto fica retido até que se conclua o
trabalho.

Aplicar em uma linha de biscoito o controle de etiquetas dos produtos
acabados, € uma inovagdo na area que contara com a colaboragao de todos os
envolvidos onde pretende-se por meio do método do sistema Kanban nesta linha
melhorar o controle de estoque das etiquetas. Dessa forma, sera necessaria a
conscientizagao por parte dos envolvidos no processo do local correto do estoque
e sua identificacdo. Neste sentido, tem-se como foco evitar o desperdicio de méao

de obra e atraso de produtos acabados.



1.1 JUSTIFICATIVA

Vive-se em uma época que tudo gira em torno de informacdes, e as
empresas se encontram em um cenario de altissima competitividade em que se
exige cada vez mais planejamentos estratégicos eficientes, permitindo assim a
otimizacao dos recursos. O sistema Kanban trata de uma melhoria que pode ser
observado visualmente na movimentacdo do estoque em transito, podendo ser
monitorado por qualquer colaborador, o qual faz parte do processo e assegurando
um espaco fisico para o armazenamento e abastecimento das etiquetas.

Este sistema auxilia na melhoria da produgao através do critério de
controle visual, desta forma é possivel identificar a necessidade das falhas no
Sistema Kanban, e manter a organizacdo em condicbes minimas de limpeza
tornando um sistema de comunicacdo visual padronizada reduzindo ou
eliminando a necessidade de elaboracdo de documentos formais e requisicdo de
autorizacbes, que atrasam os processos e impactam de grande forma na
produtividade da organizagéo.

Na unidade de Gestao da Produc¢ao, foi abordada a importancia do sistema
Kanban para os controles fisicos e visuais, e também foi apresentado a
importancia de ter um controle sobre seu estoque. Durante as aulas, foi possivel
evidenciar as responsabilidades individuais e coletivas que os controladores
(almoxarifes) possuem com o estoque, pois pode comprometer inumeras
possibilidades de perdas, ociosidades e retrabalhos, principalmente no que se
refere a falta de etiquetas que tem suma importancia para gerar o produto
acabado.

Dessa forma, foi possivel elencar o problema apdés o mesmo gerar varios
transtornos na empresa como: retrabalhos, estoque em transito parado, acumulo
de produto acabado entre outros. Sendo identificado o problema, resolvemos
aplicar o sistema Kanban como uma solugédo para um controle de eficiéncia na
empresa.

Esta proposta implementada, trara grandes beneficios ao setor de
producdo, bem como a fabrica em geral, como também ao meio ambiente onde

ela esta inserida, pois evitara o desperdicio de matéria-prima e energia.



Desenvolver atividades fundamentadas no controle de estoque para os
colaboradores e almoxarifes da empresa, a fim de desenvolver a conscientizacao
do controle fisico e visual sobre a programacao de demanda, evitando possiveis

transtornos produtivos da linha.

1.2 OBJETIVOS

O objetivo geral foi de implantar o sistema Kanban de uma forma simples,
ilustrado e de facil compreensdo no estoque de etiquetas da linha biscoito
recheado na empresa Casaredo, para melhorar o fluxo e o controle do estoque do
produto acabado.

Assim passou-se a ter os seguintes objetivo especificos para iniciar a
aplicagao:

7

% mapear os processos e o fluxo de producao atualmente;

« fazer um acompanhamento com o controle de produgdo para levantar os
dados necessarios como: producdo diaria, quantidade de pessoas, tempo
de retrabalho e parada no processo para posterior aplicagcdo do sistema

kanban definindo uma padronizacgéo;

L)

» definir o espago visual e numero de etiquetas para cada espaco
adequando-o ja no existente;

K2

« acompanhar e avaliar durante um prazo de 30 dias;

K2

« relatar os beneficios alcangados pela implantagéo do projeto.

2. REFERENCIAL TEORICO

O método de produgado kanban, deve ser seguido as regras de acordo
com o sistema, caso contrario ndo ira funcionar. Portanto a organizagcéo e o
controle certo trardo um caminho mais facil que seria a implantagéo do controle
visuais e, assim as pessoas podem visualizar imediatamente se esta ocorrendo
alguma falha ou problema no sistema. No entanto para entender como funciona o
kanban €& necessario conhecer os seus componentes 0s quais apresentam-se

neste trabalho.



Com o método Kanban, segundo Faria (2015) (apud SILVA, VOLANTE,
2019 p. 629), “a ideia é manter apenas o estoque necessario para suprir a
producdo e para atender a demanda dos clientes, pois tanto o estoque para
abastecimento quanto o estoque para vendas sdo programados para nao haver
excessos”.

A principal ideia do sistema Kanban é garantir que apenas as quantidades
adequadas de materiais estejam disponibilizadas para a realizagdo do processo
produtivo. Isso é chamado de sistema puxado porque esses itens séao
requisitados apenas quando existe a necessidade de utilizacdo e sdo mantidos,
apenas em um volume suficiente para atender a producédo (SILVA; ANASTACIO,
2019).

Ainda segundo as autoras, o Kanban é mais que uma ferramenta de
controle de estoque e producdo, € um sistema dedicado a uma boa execucao,
simplicidade e respeito a dignidade humana, uma vez que descentraliza a gestao
e aos operarios maior protagonismo e, portanto, sdo mais valorizados, ja que boa
parte das decisdes da produgao. Assim o Kanban evidencia a responsabilidade
individual e coletiva.

Kanban que em japonés significa “cartdo”, e segundo Peinado et al (2007,
p. 133-146):

Este nome surgiu em razdo do sistema de controle visual dos estoques
de materiais pois freqliientemente sdo utilizados cartdes para representar
os contentores cheios ou vazios, estes cartdbes sao retirados ou
colocados em um quadro a medida que o material é utilizado ou reposto,

L.].

O principal objetivo da aplicagao do sistema Kanban é permitir a sincronia
entre almoxarifes e produgdo, pois com um controle visivel e de facil
monitoramento torna-se um setor mais organizado, enxuto e com poucas
possibilidades de perdas, seja ela material ou m&o de obra, permitindo assim a
entrega do produto com mais eficiéncia e agilidade com um bom desempenho na
otimizacao do tempo e melhor utilizagdo dos recursos.

Os beneficios proporcionados por meio de sua aplicagcdo sdo uma
organizacao de trabalho em que se evitara desperdicios de tempo e mao de obra.

Além disso, toda a producido pode ser beneficiada indiretamente, uma vez que



sera reduzido o volume de ociosidade e furo de estoque, reduzindo custos para a
empresa e principalmente a reducao de parada da linha.

O sistema Kanban utiliza a gestdo a vista. E € por meio dela que se
determina a necessidade da reposi¢cao de estoques. Para o calculo das faixas
verde, amarela e vermelha do almoxarifado foi considerado o método visual, onde
as seguintes expressdes sao utilizadas para determinar cada espago o qual onde
foi utilizado a técnica do site (Blog Nortegubisian 2018) onde existem 3 niveis de
estoque a serem considerados, sao eles:

e A faixa Verde significa estoque maximo: onde determina-se uma
quantidade maxima de estoque. Ao atingir o estoque maximo, os operadores do

processo tém um gatilho de que aquele material ndo precisa mais de reposigao ou
compra, pois ja ultrapassou a margem maxima de seguranga.

° A faixa Amarela significa estoque de seguranga ou estoque médio:
onde, define-se uma margem de seguranga, para que O processo suporte
possiveis variagdes de producdo. Caso a demanda aumente ou aconteca algum
imprevisto, o processo nao ira parar por falta de estoque.

) A faixa Vermelha significa o estoque minimo: primeiramente, &
preciso determinar qual a quantidade de unidades necessarias para o
funcionamento do processo. Aqui, estabelecemos um numero minimo que
mantém o processo funcionando de um item de produgédo para que nao seja

interrompida por sua falta.

O dimensionamento de cada espago de Kanbans é dado pelas seguintes

expressoes:

DemandaPeriodo

Kanbans = 1
V erde Setupsp oyio4, * P €8S prypaiagem M

onde Demanda,,,,,, € a quantidade do produto demandada em um periodo de
tempo estabelecido, Setups,,.,, € @ quantidade de partidas de produgdo no
periodo estabelecido e Pegasy,,...... € @ quantidade de pegas que compdem uma

embalagem do produto.



LeadT lmeReposi(;ﬁo xD emandaM édiaDiaria

Kan banSAmarelo - Pegas Embalagem (2)

onde LeadTimeg,,,.., » € 0 tempo, em dias, entre a requisi¢cao do produto a etapa
anterior do processo e sua entrega, Demanda,,,.,... € @ quantidade média

demandada do produto em um dia.

Segurangap,,. X Demanday . ..pisiq

Kanbans Vermelho —

(3)

Pecas g, puagem
onde Segurancga,,,. € o tempo, em dias, que é considerado seguro o suficiente para
que se mantenha um estoque minimo. Para determina-lo é necessario saber qual
o tempo minimo em que a etapa anterior do processo consegue fornecer o

produto.

3. DESENVOLVIMENTO

Para o desenvolvimento do projeto contemplou-se uma série de agoes
como levantamento de dados de consumo das etiquetas por meio da alimentagao
diaria de uma planilha e mapeamento dos processos e do fluxo de producéo.
Sendo assim, buscou-se no inicio do més de abril de 2020 descrever os
processos como: elaborar um leiaute para uma melhor visualizagdo do processo,
criar e alimentar algumas planilhas de controle, conforme seguem descritos

abaixo.

3.1 DESCRIGCAO DO PROCESSO DO FLUXO DO ESTOQUE DE ETIQUETAS

A programagdo da produgcdo de biscoitos recheados na industria
Casaredo, para que tenha seguranga, quanto a auséncia de paradas
desnecessarias, deve considerar que haja matéria-prima, insumos e embalagens
suficientes para as partidas de seus lotes. A figura 1 apresenta o leiaute da area

da fabrica de biscoitos recheados.

Figura 1: Leiaute da area da fabrica de biscoitos recheados
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- Controle do Almoxarifad

Estoque da produgao

Porta palete do CD
Corredor do CD

- Etiquetas da linha

Fonte: Autoria propria

A figura acima, apresenta o leiaute da produgao de biscoitos recheados e
ilustra a sequéncia da producdo. O planejamento e controle da producéo (1)
requisita ao controle do almoxarifado (2) a quantidade de etiquetas necessarias
para a produgao diaria programada. As etiquetas requisitadas séo levadas a partir
do estoque (3) ao estoque da produgéo (4). Conforme védo sendo produzidos na
maquina de biscoitos, estes sdo embalados em caixas, que sao etiquetadas e
dispostas no porta palete do centro de distribuicao (5). Uma empilhadeira retira o
palete e o leva até o CD onde os produtos sdo armazenados e ficam disponiveis
para a expedigao quando vendidos.

A falta de etiquetas para todas essas caixas ndo € incomum. Essas
caixas nao etiquetadas ocupam espaco desnecessario na area da produgao e,
quando chegam novas etiquetas, colaboradores da linha de produgdo precisam
ser deslocados para concluir o trabalho. Assim, ha desperdicio de espaco e
tempo de trabalho.

Dessa forma, foi realizado um acompanhamento para levantar dados e
informacgdes para que se possa chegar numa quantidade ideal para cada tipo de

etiquetas.

3.2 MONITORAMENTO DE DADOS
Foi realizado um acompanhamento com o controle de produgao para

levantar os dados necessarios para posterior aplicacao e futuras acdes. Dessa



forma foi necessario elaborar uma planilha que foi alimentada dia a dia com os
dados da producgao para rastreio.

Por meio desta planilha foram monitorados os problemas, as paradas,
tempo de reposicao, quantidade de estoque total, mdo de obra utilizada para o
retrabalho, porém no inicio foi controlado mas n&o tivemos muito éxito onde foi
realizado algumas alteragdes as quais precisou-se de informagdes adicionais.

A tabela 1, apresenta alguns dados que foram utilizados como amostras
do estudo e serviu para analisar se foi compativel com o estoque utilizado no
sistema kanban.

Tabela 1: Estoque Médio Diario de Etiquetas, Média Mensal de Compra de Etiquetas e Média
mensal da producgdo de biscoitos da Linha do Biscoito Recheado

Estoque Médio Média Mensal de Médi
iz . . . édia Mensal da
Biscoito D|ar|f> de Etiquetas Com'pra Etiquetas Produgio Biscoitos
(Periodo: 01/04 ao (Periodo: Margo e (Caixa)
dia 20/04/2020) Abril/2020)
Biscoito 1 2.056 9.330 7.102
Biscoito 2 4.698 8.810 5.198
Biscoito 3 2.572 1.100 5.168
Biscoito 4 4.240 23.760 24.049
Biscoito 5 1.380 17.445 16.192
Biscoito 6 1.964 5.770 7.759
Biscoito 7 1.591 11.445 5.916
Biscoito 8 4.456 6.450 8.962
Biscoito 9 4.670 25.825 18.685
Biscoito 10 3.833 9.090 12.530
Biscoito 11 1.038 4.500 2.208
Biscoito 12 1.474 3.250 230
Biscoito 13 1.327 1.080 2.130
TOTAL GERAL 35.300 127.855 116.129

Fonte: Autoria propria

A primeira coluna da tabela mostra a quantidade de estoque médio de
etiquetas de cada tipo de biscoito no periodo de 01/04 ao dia 20/04/2020 por meio

do relatério gerado no sistema de controle de estoque.
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Também apresenta, na segunda coluna, a quantidade de etiquetas
compradas durante os meses de margo e abril, dados os quais que gerou o saldo
total do periodo.

A ultima coluna mostra a producdo mensal de biscoitos dos meses de
marco e abril/2020, e a partir desta planilha foi definido o ponto minimo, médio e
maximo de etiquetas a serem adquiridas.

Esse dados foram necessarios para fazer um levantamento de média
mensal de consumo e compras das etiquetas para realizar a aplicagcdo do método

da etapa seguinte.

3.3 APLICACAO DO METODO KANBAN

Ap6s acompanhar e analisar o estoque por um periodo de 20 dias foi
levantado os dados, o numero de espacos Kanban para cada cor foi
dimensionado a partir das equacdes (1), (2) e (3) dispostas no referencial tedrico,

considerando os critérios descritos na tabela 2.

Tabela 2: Valor dos pard@metros empregados para o dimensionamento do Kanban visual.

Parametro Valor Observagoes

As etiquetas sao compradas de uma
Periodo 1 semana grafica e os pedidos, usualmente, sdo
semanais.

Capacidade de : Para cada caixa de biscoito &
~ 350 caixa/hora . .
producéo necessaria uma etiqueta.

Tempo méaximo Considera tempos dos set-ups para

de producao 20 hora/dia troca dg sabor e outras paradas de 4
horas/dia.
Capacidade
maxima de 7.000 caixa/dia
produgao

Considera-se que o lote econémico é
de 7.000 caixas de biscoito e o

Amplitude das 7.000 caixa/periodo | usamos, prioritariamente, de multiplo

categorias para definir as categorias de tipos de
biscoito com relacdo a demanda.
Categorizadas Elaborado diferentes categorias de
Deman daPen’odo

conforme a tipos de biscoito com relacido a
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demanda mensal do
biscoito.

demanda, com base na demanda
mensal observada, e consideramos
para os calculos uma demanda igual
ao limite superior da categoria. Esse
procedimento minimiza, ainda mais, a
possibilidade de falta de etiquetas,
reforgcando a seguranga do processo.

As etiquetas sao compradas de uma
grafica e os pedidos, usualmente, sdo
semanais.

Se tLIp S Periodo 1

As etiquetas sao produzidas em rolos

1.000 unidades | 4o 1 000 unidades.

P ecas Embalagem

Esse é o tempo entre o levantamento
da quantidade de etiquetas
necessarias, o pedido, o recebimento
e disposicdo das mesmas no
almoxarifado.

_ 3 dias
LeadTlm eRepasicgjo

Sao trabalhados 5 dias por semana
(periodo).

1
D eman daMédiaDia'ria /r) d a D eman daPen’odo

Em caso de urgéncia, o fornecedor

1 dia® .
das etiquetas, entrega nesse tempo.

Seguranca,,, .

Fonte: Elaborado pelos Autores.

A partir dos dados da tabela acima, realizou-se o dimensionamento do
numero de espacgos, de cada cor do Kanban, empregando-se as equagdes 1 a 3.

A tabela 3, abaixo, apresenta os resultados obtidos sobre as equacdes kanban.

Tabela 3: Resultados obtidos sobre as equagdes kanban.

Demanda mensal | Demanda mensal |Demanda no | Demanda
Observado Considerada periodo didria Verde | Amarelo | Vermelho | Total
> 28000 35000 8750 1750 9 5 2 16
> 21000 28000 7000 1400 7 4 1 12
> 14000 21000 5250 1050 5 3 1 9
> 7000 14000 3500 700 4 2 1 7
> 3500 7000 1750 350 2 1 0 3
de 2000 a 3499 3500 875 175 1 1 0 2

® Embora ndo tenha impacto direto na programacgdo da produgdo, o estoque amortecedor do
centro de distribuigdo atenua a pressao pela producao urgente de um determinado tipo de biscoito.
Assim, € uma seguranga a mais para garantir o fornecimento aos clientes da empresa e justifica o
tempo de seguranga de apenas 1 dia.
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de 1000 a 1999 2000 500 100 1 0 0 1
<1000 1000 250 50 0 0 0 0

Fonte: Autoria propria

Percebe-se que conforme a demanda de produgéo gera-se resultados que
oscilam, pois quanto maior o volume de produgao, maior deve ser sua margem de
seguranga levando em consideragdo o mesmo tempo de aquisigdo para o mix
inteiro de produtos.

A tabela 4, mostra a quantidade de rolos de etiqueta dimensionados para

cada tipo de biscoito.

Tabela 4: Quantidade de rolos de etiqueta dimensionados para cada tipo de biscoito.

Produto Espacos Verdes Espacos Amarelos Espacos Vermelhos
Biscoito 1 4 2 1
Biscoito 2 2 1 0
Biscoito 3 S 3 1
Biscoito 4 7 4 1
Biscoito 5 S 3 1
Biscoito 6 4 2 1
Biscoito 7 2 1 0
Biscoito 8 4 2 1
Biscoito 9 S 3 1
Biscoito 10 4 2 1
Biscoito 11 1 1 0
Biscoito 12 1 1 0
Biscoito 13 1 1 0

TOTAL 45 26 8

TOTAL GERAL 79

Fonte: Autoria propria

A tabela 4 demonstra como estao distribuidas as quantidade de etiquetas
por material e como vai ficar no estoque para ser usado no sistema kanban,
desse modo aplica-se seguindo o sistema demonstrado na tabela, seguindo as

cores, e quantidades por colunas.
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Sendo assim, nos pedidos semanais, a quantidade de etiquetas a qual
refere-se a cada sabor do biscoito sera igual ao numero de espagos vazios
conforme aplicagdo do kanban, assim tornando mais agil e eficaz o
monitoramento e solicitagdo de compra das mesmas em relagdo ao sistema
anterior. Ja nos pedidos emergenciais caso ainda nao recebidos considera-se
apenas o que esta em estoque no almoxarifado, pois caso contrario ao chegar os
pedidos novos pode gerar acumulo excessivo de etiquetas.

O ponto de pedido, tempo de reposicao e intervalo de reposi¢ao, para cada
etiquetas diferentes, foram utilizadas variaveis diferentes para que fosse definido
seus niveis de estoque na tabela 4, assim funcionando o Sistema Kanban
aplicado e adaptado em alguns aspectos de forma a atender melhor a
necessidade da empresa estudada, sinalizando o fluxo de movimentacdo de
estoque de maneira simples e pratica, simplificando a gestdo e o controle de
estoque de forma eficiente e evitando a ocorréncia de falhas referentes a
reposicao de materiais.

Diante disso, por se tratarem de pequenos lotes de produto, foi
determinado o uso de somente trés cores por produto no seu local de
armazenamento, onde foi levado em conta o rapido tempo de reposi¢ao e de
movimentagdo, que permitem que as cores sejam suficientes para sinalizar e
circular o sistema de forma eficiente, sem gerar falhas ou gargalos na sua
execugao, circulando somente entre o local de armazenagem e o operador
responsavel pelo setor de almoxarifado.

O sistema funciona da seguinte maneira: o operador, ao retirar o material
do estoque e se deparar com as cores, devera verificar visualmente a cor que
estd em falta do local de armazenamento, anotar o material, devidamente
identificada com o nome e cddigo e cor do “Kanban” Ao checar as anotagdes do
Kanban, e as cores em que estara reportando ao responsavel pelo almoxarifado
que € necessario fazer a compra para reposicdo do material especificado no
demarcacao. Apos realizada a compra e reposi¢ao do estoque, as cores contidas
no estoque Kanban, deverao retornar ao local de armazenamento para sinalizar o
fluxo do estoque, e a demarcagao ficardo todas cheia, indicando que nao ha

necessidade de reposicao de nenhum produto no momento.
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4 RESULTADOS

Com a aplicagdo do meétodo kanban, pode-se analisar as falhas dos
pedidos em geral, que era feita anteriormente e que ocasionava perdas
constantes e um estoque excessivo, sem controle dos pedidos.

ApoOs a aplicagado chegamos a resultados benéficos diretamente a empresa
e 0s colaboradores, pois proporcionamos uma organizagdo de trabalho que
evitou desperdicios de tempo e mao de obra. Além disso, toda a produgéao foi
beneficiada indiretamente, uma vez que reduzido o volume de ociosidade e furo
de estoque, reduziu-se custos para a empresa e principalmente a reducédo de
parada da linha.

Ainda nesta etapa, foi realizado o Dialogo Diario de Seguranga (DDS)
para divulgacdo da pratica sobre a implantacdo do sistema para funcionarios os
quais fazem parte do processo. Além de explicar todo o novo procedimento de
rotina foi exposto o que cada espaco colorido significa, e orientado para que se
faga de forma clara e objetiva.

Apo6s isso, acompanhado o processo diariamente e orientando os
colaboradores para que se cumpra a aplicagao e vire rotina do seu dia a dia
checamos o desempenho da aplicagao (monitoramento visual). A tabela 5 mostra

o estoque de etiquetas no inicio e durante a implementagdo do Kanban.

Tabela 5: Acompanhamento dos estoques de etiqueta.

Etiqueta Estoque Inicial | Estoque Final Dia de Recebimento do Pedido
01/06 08/06 *(PR) 09/06 16/06 23/06
Biscoito 1 6000 4.813 5.813 7.629 7.473
Biscoito 2 2.000 1.014 3.014 3.014 3.014
Biscoito 3 8.500 4.313 4.313 5.313 9.313
Biscoito 4 10.892 6.221 12.221 8.356 12.000
Biscoito 5 8.700 4.000 8.000 9.000 9.000
Biscoito 6 6.350 6.350 6.350 7.350 1.525
Biscoito 7 2.890 2.890 2.890 2.890 3.541
Biscoito 8 7.000 7.000 7.000 6.735 935
Biscoito 9 7.864 3.638 8.638 4.685 8.685
Biscoito 10 7.000 3.782 7.782 7.782 3.132
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Biscoito 11 2.000 315 315 2.000 2.000
Biscoito 12 1.900 442 442 2.000 2.000
Biscoito 13 1.600 280 280 2.000 2.000

Total 72.696 45058 66.058 68.754 64.618

*PR= Pré Recebimento de pedido.

Fonte: Autoria propria.

Conforme tabela 5, o processo foi acompanhado e avaliado durante um
prazo de 20 dias, onde relatado os resultados alcangados pela implantacdo do
projeto que aproximou-se mais do ideal e proposto pela implantagédo, no qual
evitou a falta de etiquetas, retrabalhos e mao de obra sobre o retrabalho, dando
mais estabilidade na rotina da fabrica e uma margem de compra semanal, além
da seguranga, percebemos como reduziu a quantidade de rolos devido ao
gerenciamento do controle em percentual de aproximadamente 9% a menos do
total das etiquetas.

No Fluxograma 1, apresenta-se o fluxo dos pedidos de etiquetas apos a

montagem dos pedidos pelo Kanban visual.

Fluxograma 1: Fluxo dos pedidos de etiquetas
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[ Inspecao visual diaria ]

H3 efiquetas sem estoqus
vermelho? e n3o ha

etiquetas em estogua
ermealho?

REL]

Dia do pedido semanal?

Contar espaco do kanban vazio ‘

y

Ha pedido ndo recebido?

Descontar dos espagos vazios do
kanban o pedide n3o recebido

<

Enviar o pedido

Fonte: Elaborado pelos autores

O fluxograma demonstra como é feito os processos de pedido pelo
sistema kanban, observa-se no fluxograma que na primeira etapa é feito a
inspecéo visual diaria a qual vai definir as proximas etapas.

Por fim, podera ampliar as outras linhas da empresas em que as
atividades do projeto podem ser replicadas, podendo ser beneficiada pela

organizagao da produgdo e controle demonstrando para sociedade em geral, que
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uma vez aplicada com sucesso neste sistema ha um consumo menor de insumos,

assim favorecendo o meio ambiente.

Imagens 01: Estoque de etiquetas por cor

E F

Fonte: Elaborado pelos autores

As imagens acima demonstram como ficou a aplicagao visual, no fisico da
estrutura do almoxarifado, com as suas determinadas cores e quantidade por

material, pode-se também observar o deslocamento do estoque conforme o
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consumo das etiquetas. Imagens A, B, C e D demonstra o estoque maximo (cor
verde), a imagem E refere-se a um modelo de etiqueta e ja a imagem F pode-se

observar todas as ocasides que pode ser gerada.

CONSIDERAGOES FINAIS

Desenvolver atividades fundamentadas no controle de estoque para os
colaboradores e almoxarifes da empresa, a fim de desenvolver a conscientizagao
do controle fisico e visual sobre a programacao de demanda, evitando possiveis
transtornos produtivos da linha ndo é muito facil, pois trata-se da boa vontade de
cada colaborador onde os comportamentos ndo sao iguais.

A presente proposta, teve relagao direta com a area de formagao do curso
Técnico em Logistica, e todos os conteudos ja trabalhados em sala de aula e que
foram fundamentais para a execugao da proposta. Além disso, observou-se a
necessidade em desenvolver acdes de gestdo de controle para a promogao e
produtividade da linha.

Porém, pode-se dizer que tivemos sucesso na aplicacdo, pois além da
aprendizagem nos proporcionou uma visao melhor de controle e eficiéncia com os
pedidos.

Tivemos algumas dificuldades em adaptagdo das etiquetas e na coleta
das amostras, porém aplicagao realizada com sucesso dando resultados positivos
como: area mais organizada, onde pode-se observar os materiais com mais
amplitude e dimensdo das quantidade, além dos processos de reposicao de
estoque de forma mais eficiente, planejamento antecipado, onde pode-se prever
as quantidades a ser produzida através da meédia de estoque disponivel no
momento, colaboradores mais participativos que nos ajudam a monitorar o
estoque e fazendo com que nao pare o fluxo por falta de etiquetas envolvidos no
processo.

E como resultado final teve-se as atividades de conscientizagado para
melhorar a gestdo do estoque através do sistema Kanban, e também as
condutas de controle de material secundario (etiquetas), a quais passaram a ser

adotadas e realizadas na empresa.
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