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Resumo:

Esse trabalho trata da problemética da reposicdo de materiais no ambiente fabril, visando trazer
otimizacdo, flexibilidade e reducdo de custos, de forma a solucionar as probleméticas de atrasos,
superproducédo e também baixo indice de qualidade. Para sanar estas problemaéticas, buscou-se mapear
todos os processos, de forma encontrar os gargalos produtivos por meio dos tempos de maior duracdo
e restricGes dos processos, e ainda rastreou-se 0 que vem ocasionando-0s. A solucdo encontrada que
melhor se adaptou para as condigdes impostas foi 0 chamado sistema Kanban. Esta metodologia tem
como objetivo operacionalizar a sistematica de planejamento, com base em dimensionamentos
oriundos da gestdo de estoques. Este sistema possui a funcdo de realizar as operagBes de
movimentag&o e abastecimento, em outras palavras, o estagio do processo caracterizado como cliente
fard com a que producdo se movimente, de forma a sinalizar a necessidade de mais materiais a serem
processados. Conclui-se que a partir da analise dos gargalos encontrados no fluxo produtivo
implementou-se uma metodologia que trouxe resultados significativos em diferentes areas dentro da
empresa, e ainda veio a transformar a maneira com que se assimila o conceito de producéo dentro da
organizagéo.

Palavras chave: Método de abastecimento, Kanban, gargalo, reducéo de custos, lead time.

System of Material Replacement, Through the Kanban Methodology,
Applied to the Furniture Industry

Abstract

This work deals with the problem of the replacement of materials in the factory environment, aiming
to bring optimization, flexibility and cost reduction, in order to solve the problems of delays,
overproduction and also low quality index. To heal these problems, we tried to map all the processes,
in order to find the productive bottlenecks by means of the longer times and process restrictions, and
we also tracked what has been causing them. The solution found that best adapted to the conditions
imposed was the so-called Kanban system. This methodology has as objective the operationalization
of the planning systematics, based on sizing derived from inventory management. This system has the
function of performing the operations of movement and supply, in other words, the stage of the
process characterized as customer will cause the production to move, in order to signal the need for
more materials to be processed. It is concluded that from the analysis of the bottlenecks found in the
production flow a methodology was implemented that brought significant results in different areas
within the company, and also came to transform the way in which the concept of production is
assimilated within the organization.

Key-words: Supply method, Kanban, bottleneck, cost reduction, lead time.
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1. Introducéo

Com o advento da globalizacdo, o ritmo das empresas é muito acelerado, com mudangas
continuas em termos de producao de bens e servicos. Acompanhar esse processo € um desafio
para as empresas, no que tange a qualidade do produto, tempo de entrega do mesmo, controle
de desperdicios e organizacdo no processo de producéo.

Dado o exposto, esse trabalho tem como intuito propor a implantagéo do sistema de reposicéo
de materiais em uma industria do ramo moveleiro, visando trazer otimizacéo, flexibilidade e
reducdo de custos, de forma a solucionar as problematicas identificadas dentro do sistema
produtivo da empresa em questao.

Detectaram-se disturbios dentro do processo produtivo, tais como atrasos da producéo,
defeitos relacionados a qualidade, falta frequente de produtos no estoque, assim como a
superproducdo de outros, e ainda, a demora na entrega de pedidos pela produgéo,
contribuindo, portanto, lead time elevado.

Para tratar esta problematica prop6s-se a aplicacdo do sistema de reposicdo de materiais,
fazendo uso de ferramentas de controle de estoque, métodos para definir estoque maximo,
estoque minimo e ponto de reposicao.

2. Referencial Tedrico

Esta secdo traz uma sucinta apresentacdo sobre a industria moveleira, PPCP - Programacao,
Planejamento e Controle de Producgdo, Kanban e gestdo de estoques.

2.1. PPCP - Programacéo, Planejamento e Controle de Producao

Para que otimize-se 0s processos, existem alguns sistemas de producao que podem auxiliar na
forma de distribuir o servico e organizar a producdo com mais eficacia, poupando-se tempo e
espaco, para se auxiliar nesta situacdo estudou-se metodologias aqui citados, de forma a vir
aplica-las.

Caracterizado como sendo um departamento de apoio & producdo, estd inteiramente ligado a
ela, e tem como objetivo gerenciar recursos produtivos em prol da melhor maneira de atender
planos estratégicos, e ainda, estruturar a organizacdo de dados e a tomada de decisdo sobre as
atividades ao longo do tempo (TUBINO, 2000).

Ohno (1997) define programagédo como sendo o sequenciamento do fluxo de trabalho
envolvendo coordenacdo de funcdes operacionais, planejamento como a definicdo do sera
produzido e/ou comprado, e por fim, entende de controle como a supervisdo e correcdo de
desvios de producao.

Observam-se empresas como um sistema de transformacao, por meio de processamento, onde
existem entradas de insumos e saidas de produtos, podendo ser de bens e/ou servicos,
chamando este processo de sistema produtivo (TUBINO, 2000).

Para que seja possivel executar suas atividades o departamento de PPCP gerencia informagdes
trazidas de diversas areas da empresa, para se conhecer toda a estrutura do produto, relacdo de
quantidades e matérias primas usadas, assim como 0s desenhos técnicos é preciso acessar a
Engenharia do Produto, quanto da Engenharia do Processo vem o sequenciamento de
producéo de cada peca, juntamente com o tempo padrédo de producdo, do Marketing trazem-se
a carteira de pedidos e previsdes de venda de médio e longo prazo, na Manutencédo se busca a
programacéo de manutencdes, 0 Compras/Suprimentos fornecem as quantidades em estoque
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(TUBINO, 2007).
2.2. Kanban

O sistema Kanban, se refere a uma simbologia visual usada na indUstria para registrar acoes.
O termo que tem origem japonesa pode ser traduzido como “cartdo visual” ou “sinal”. Em
territorio brasileiro o sistema Kanban é uma técnica bastante difundida, desde os anos 1980,
qguando comecou a ser aplicada para a gestao de estoque e controle de fluxo de pecas, por isso,
recebe também o nome de gestdo visual (TUBINO, 2000).

No sistema Kanban de puxar a producdo ndo se produz absolutamente nada até que tanto
cliente interno quanto externo de seu processo solicite a producdo de determinado item do
estoque (QUEIROZ, 2014).

Entdo, ao passo que o cliente de um processo necessita de itens, ele recorre aos Kanbans em
estoque neste processo, assim aciona 0 processo para que os Kanbans dos itens consumidos
sejam confeccionados para que 0 estoque seja reposto. Dessa forma o Kanban acaba
simplificando as atividades de curto prazo realizadas pelo PCP no que se refere aos processos
repetitivos em lotes (TUBINO, 2007).

Para Corréa (2001) menciona como esse processo funciona na prética; entdo, pelo processo de
producdo sdo espalhados quadros e cartdes visuais que compdem o sistema Kanban, que
ajudam os colaboradores a planejarem a produgdo no processo fabril bem como proporciona
uma visdo ampla para o controle do estoque.

De acordo com Ohno (1997) dependendo da quantidade de cartdes disponiveis nos quadros
sdo tomadas decisOes, priorizando o que € mais importante, realizando setup de maquinas e
até mesmo as paradas para manutencdo, bem como o0 enxugamento do quadro de
colaboradores na diviséo das tarefas.

Os cartdes usados pelas empresas que empregam o método representam a necessidade de
pecas e itens para 0 processo produtivo e podem ser utilizados em meio impresso ou mesmo
com luzes e sinalizac@es coloridas. O objetivo principal que define o que é sistema Kanban é
permitir uma fina sintonia entre a gestao do estoque e a producéo (TUBINO, 2000).

Para que se especifique, coloca-se um Kanban num local determinado da linha de producéo,
para indicar a entrega de uma determinada quantidade. Assim quando todas as pegas sairem
do estoque, 0 mesmo aviso é levado ao seu ponto de partida, onde se inicia um novo pedido
para a producdo de mais pecas, agilizando a entrega e a producdo das mesmas (TUBINO,
2007).

Ohno (1997) destaca as seguintes fun¢des da metodologia Kanban:

a) Conceder informacgdes com relacdo a apanhar ou transportar;

b) Abastecer informagdes relacionadas a producéo;

¢) Impossibilitar a ocorréncia da superproducao e o deslocamento de material excessivo;

d) Fazer tornar-se como uma ordem de fabricacdo/producdo alocada juntamente as
mercadorias;

e) Interromper a producdo de produtos defeituosos pela identificagdo do processo que os
produz;

f) Evidenciar a existéncia de problemas e nutrir o controle de estoques.

Em suma o sistema Kanban é um sistema de controle de fluxo de informacdes e producdo de
processos repetitivos em lote garantindo a producdo puxada em um ambiente JIT (Just in
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Time), ou seja, € um sistema cujo acompanhamento e controle s&o visuais e automaticos. Os
seguimentos das regras de funcionamento garantem que ndo acarretara em estoques nem a
maior nem a menor que o definido para atender ao processo de producdo (TUBINO, 2000).

2.3. Gestdo de Estoques

Toda organizagdo apresenta um almoxarifado que é utilizado para manter o controle de suas
mercadorias, matéria prima, enfim, para administrar seus estoques. Dentro desse pensamento
se observa que o gerenciamento de estoque é de suma relevancia dentro de uma organizacao
(TUBINO, 2000).

Segundo o pensamento de Mayer (1992), estoques tem a funcéo de corrigir erros que venham
a ocorrer na determinacdo da demanda de produtos de uma empresa. Se tornar-se possivel a
projecdo exata da necessidade de matérias e produtos para fins de producdo e venda
respectivamente, seria possivel eliminar os estoques.

Sabe-se que o gerenciamento de estoque foi criado para suprir a necessidade das organizacoes
no intuito de controlar todo o transito com os materiais, o periodo de estada dentro do
almoxarifado, a quantidade necessaria que deve ser mantida em cada espaco e quando ha
necessidade de repor determinado item (OHNO, 1997).

Entende-se por politica de estoque o conjunto de acfes direcionadas de forma especifica as
normas relacionadas ao gerenciamento da empresa, quanto a gestdo de estoques objetivando
manter o custo de aquisicdo, a estocagem, a distribuigdo; o suprimento das necessidades dos
clientes internos e externos (CORREA, 2001).

Para Viana (2002), o gerenciamento de estoques e equilibrio com o consumo, destaca a
importancia dos seguintes itens:

a) Atender as necessidades de seus clientes com o intuito de atingir um menor custo possivel,
assim como possibilidade de falta reduzida;

b) Garantir para seus clientes a continuidade de abastecimento;

c) O custo gerado pela continuidade de abastecimento deve ser sempre menor que 0s custos
causados pela falta de material;

Entdo se evidencia que gerenciamento de estoque num sentido geral é uma forma bem
elaborada e extremamente planejada de controlar os materiais de estoque dentro de uma
empresa.

A partir do momento que a empresa opta pelo gerenciamento do seu estoque trabalhando
exatamente em cima do que necessita para as determinadas areas de estocagem, objetiva-se
manter o equilibrio entre estoque e consumo (OHNO, 1997).

Independentemente do método utilizado é imprescindivel a observancia das rotinas em pratica
a fim de se evitar problemas de controle, com consequéncias no inventario, que redundam em
prejuizos para a empresa (VIANA, 2002).

Pode-se dizer que a gestdo de estoque esta focada numa série de agdes que ddo subsidios de 0
administrador verificar se os estoques estdo sendo bem utilizados, bem manuseados e
controlados de forma satisfatoria.

Para Slack (1999), assim que a demanda for gradualmente consumindo o estoque, O
gerenciamento deste requer trés principais determinagdes: Quanto pedir? Quando pedir?
Como controlar o sistema?

Sendo assim temos as seguintes questfes a serem analisadas, o tamanho do volume de
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ressuprimento necessario para que nao ocorra reabastecimento incorreto tanto para mais
guanto para menos, 0 nivel de estoque ou momento a se fazer este pedido, e ainda, quais
métodos deverdo ser adotados para auxiliar nestas decisfes, no que tange a formacdo do
estoque e prioridades concedidas para os diversos tipos de produtos existentes no estogque
(SLACK, 1999).

Na concepcdo de Tofoli (2008), o que define os niveis de estoque de forma planejada, e que
se divide em estoque minimo, estoque de seguranc¢a, do lote de suprimento e do estoque
maximo.

2.4. IndUstria Moveleira

Constitui-se por mais de 16.298 micros, pequenas, médias e grandes empresas, a industria
brasileira moveleira propicia mais de 208.584 empregos, esta concentrada na regido centro-sul
do pais, construindo polos moveleiros, como por exemplo, 0s seguintes, Bento Gongalves, no
Rio Grande do Sul; S&o Bento do Sul, em Santa Catarina; Arapongas no Parana; Mirassol,
Votuporanga e Sdo Paulo, em Séo Paulo; Ubd em Minas Gerais, Linhares no Espirito Santo
(ABIMOVEL, 2006).

3. Metodologia

Neste estudo foi utilizado o método empirico de estudo, assim como a pesquisa de campo,
havendo coleta de dados além de levantamento bibliografico.

Inicialmente mapeou-se o fluxograma produtivo, da empresa objeto de estudo, juntamente
com os tempos de processamento de cada fase da manufatura, e ainda, as caracteristicas
relacionadas a programacdo e as limitacbes intrinsecas aos processos deste tipo de
manufatura.

Uma vez que obtive-se estes setups, tornou-se possivel identificar qual a operacdo com maior
tempo de duracdo, e também relacionado a isso, qual processo é mais amarrado em termos de
restricdes de procedimentos.

Ampliou-se a busca pelas razBes provaveis para os tempos elevados de producdo e
identificacdo de caracteristicas de processo que tornam o processo lento, fazendo com que
indica-se os gargalos produtivos. Assim tomou-se conhecido a origem dos tempos elevados
de processamento, bem como os déficits ligados a qualidade dos produtos e atrasos de
produgéo.

Haja vista estas constatacbes compreendeu-se que seria adequado realizar-se um corte entre o
setor de elevados tempos de duragdo dos processamentos e o setor de maior volume de
especificacbes dos processos, sabendo que a intencdo no primeiro deles era a otimizacéo dos
tempos, bem como o outro era assegurar o cumprimento dos padrdes de qualidade.

Relatérios de demandas de pecas por unidade de tempo foram usados para definir as
quantidades a serem requisitadas em cada ponto de reposicéo de tal forma que fosse possivel
definir os pontos de controle: Estoque de Seguranga, Ponto de Ressuprimento e Estoque
Maximo.

Para estabelecer os volumes de estoques baseou-se nos pontos de controle mencionados
acima.

Tendo estes dimensionamentos foi possivel alimentar estas quantidades no sistema ERP —
Enterprise Resource Planning (Planejamento de Recursos Empresariais) da empresa, fazendo
uso dessa forma da metodologia de Kanban Informatizado, para que desta maneira obtivesse

ASSOCIAGAO PARANAENSE DE
ENGENHARIA DE PRODUGAO

@ APREPRO



ConBRepro VI CONGRESSOBRASILEIRODE ENGENHARIA DE PRODUQﬁO
| oo e ot gt = e ]
Ponta Grossa, PR, Brasil. 06 a 08 de dezembro de 2017

informacdes atualizadas, ainda melhorar o fluxo destas, sendo que se possui um grande
volume de dados a serem transmitidos para este sistema.

Sabendo disto, foram usadas estas informacOes fornecidas para elaborar as ordens de
producdo, uma vez que o ERP gerara uma quantidade x para ser produzida, baseado nos
dimensionamentos informados, por exemplo, olhard a o valor estocado de todas as pecas, €
comparara se estas estdo abaixo dos estoques de seguranca e ponto de producgéo, caso estejam,
automaticamente mandara produzir esta diferenca até chegar ao estoque méaximo.

Apds a implementacdo das mudangas, mapeou-se novamente 0s tempos de processamentos de
cada etapa do processo, afim que identificar quais os impactos causados, bem como mesura-
los, e ainda, como isto afetou na solucéo dos problemas que foram apontados inicialmente.

4. Resultados e Discussoes

A empresa do estudo em questdo iniciou suas atividades em 1948, comercializando materiais
para construcdo e ferragens, e a partir de 1990 adquiriu e fez uso das instalacdes fabris da
atual Empresa X, para também produzir madeira serrada para exportacdo, ja em 2008 mudou
para o ramo moveleiro de tal modo a fundar a empresa do estudo em questao.

Iniciou suas atividades com 35 colaboradores, e chegou a alcangar um quadro de funcionarios
superior a 100, e ja possui uma area construida de 5.773,87 m2. A industria esta localizada na
cidade de Guarapuava do estado do Parana, em uma regido madeireira, contudo sem
predominancia em producdo de maveis.

Tem-se como caracteristica de programacao a elaboracdo de lotes diérios, sendo que estes sdo
programados semanalmente, isto é, toda semana sdo emitidos cinco lotes de producdo de
acordo com um sistema de produtivo inteiramente empurrado.

Esta programacéo de producao baseia-se em uma média de vendas, ou seja, uma projecao de
demanda para determinado periodo, com o critério de deixar um estoque de produtos
acabados para uma média de 30 dias.

Separaram-se todas as pecas a ser produzidas, também contendo os processos de todas as
pecas, bem como o sequenciamento que devera seguir dentro do fluxo de producdo, o que
pode ser observado no fluxograma de produgéo (figural).
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Figura 1 — Fluxograma de Produgao

De acordo com o cronograma, estes setores seguem o seguinte lead time de processo (tabela
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Dias 01 02 03 04 05 06 07 08 09 10 11

Lote 16/001 16/001 16/001 16/001 16/001 16/001 16/001 16/001 16/001 16/001 16/001
Setor PCP Benf Benf Benf Benf Benf Pint Pint Pint Pint Pint

Proc Prog  Cortar Fresar Lixar  Furar  Montar PU PU Espera UV Embalar
Fonte: O Autor (2016)

Tabela 1 — Lead Time Empresa X

Onde, Benf é o setor de beneficiamento, Pint o setor de pintura, Prog o periodo de
programacéo de producéo, e por fim, Proc entende-se como 0S processos.

Conforme a tabela 1 sabe-se que demora um dia para elaborar a programacdo semanal, em
seguida, cinco dias no setor de beneficiamento (Benef), onde ird produzir de acordo com as
ordens de producdo emitidas e seguir seu sequenciamento de processos, conseguinte, quatro
dias na pintura (Pint) e um para embalar, totalizando onze dias deste que é programado, € um
lead time de producdo de 10 dias. E ainda, se considerar que sdo emitidos cinco lotes por
programacdo semanal, o ultimo lote do sequenciamento demorara 14 dias para ser produzido
desde o dia de sua emisséo.

Para cada lote de producgdo diario, o setor de beneficiamento recebe uma variedade de até 30
pecas para serem beneficiadas e entregues ao setor seguinte, sabendo-se que sdo lancados 5
lotes semanalmente, isto totaliza 150 pegas geradas para cada programacao semanal.

O setor ndo possui capacidade de producdo para esta variedade de pecas, levando-se em
consideracdo que algumas destas pecas passam por diversos processos, isso acarreta em uma
fila de pecas, isto é, a mesma maquina processa muitas pecas que ficam esperando para serem
produzidas. Tendo em vista isso, para que se consiga cumprir o lote na data correta, constroi-
se uma determinada quantidade de estoque de pecas j& processadas, estas sendo controladas
pelo encarregado de producdo. Porém, ndo possui nenhum controle de quantidade e nem
metodologia de dimensionamento.

Com a elaboracdo deste estoque, que possui 0 intuito inicial de ndo deixar ocorrer atrasos, e
aproveitamento de setup de maquinas, uma vez que para determinadas pecas ndo possuem
uma demanda alta, e dessa forma para que ndo haja uma producdo muito baixa desta, ocorre
uma producdo acima do necessario, contudo como ndo h4 um estudo em relagdo a formulacéo
deste estoque, ocorrendo a superproducao.

Ja no setor de pintura, deve-se obedecer aos tempos de cada processo de producdo, pois estes
séo os procedimentos mais delicados e requerem atencéo, portanto séo processos amarrados e
em linha, fazendo com que nédo interfira significativamente no setup de maquinas em
comparagdo ao setor anterior. Passa-se dois dias para pintar a borda das pegas, um para selar e
outro para esmaltar. Também, tem-se um dia de espera, ja que existem recorrentes atrasos de
producdo, por decorréncia da falta de pecas no setor de beneficiamento, portanto este dia é
utilizado como seguranga, sendo frequentemente usado. Por conseguinte, segue-se o fluxo
restante da producdo, passando pela linha UV, onde pintar-se-4 as faces do produto, e na
sequéncia, serd embalado.

Com base nestes dados, reformulou-se o fluxo de informagbes na empresa em questdo, de
modo alocar em pontos chaves para sanar os atrasos, assim colocou-se 0 mercado de pecas ou
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Kanban entre os setores de beneficiamento e pintura, conforme justificado na sequéncia e
podendo observar na figura 2.
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Figura 2 — Fluxograma Pds Kanban

Dessa forma quando forem emitidas as ordens de producéo, o setor de beneficiamento obtera
duas informacgdes:
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a) Quanto produzir e qual material sdo necessarios repor seu mercado de pecas, obedecendo
as equacdes de niveis de estoque;

b) A quantidade e quais as pegas devem ser enviadas para reposi¢cdo do Kanban de pecas
pintadas, seguindo a ordem preé-estabelecida dos lotes programados;

Diante disso, determinou-se que serdo realizadas duas programagdes, uma para o setor de
beneficiamento e outra para o de pintura, sendo que a finalidade da programacdo da pintura
sera cumprir as previsfes de demanda, sendo assim, continuando uma producdo empurrada,
porém muito mais enxuta do que antes, onde se deveria colocar um fator de seguranca de
mais dias em estoque devido ao longo lead time de processo, hoje procurando manter uma
média de cinco dias em estoque dos produtos acabados.

Ja a programacdo enviada ao beneficiamento, tem como objetivo fazer a reposicdo das pecgas
retiradas do mercado de pecas em 0sso (peca sem pintura, somente beneficiada), ou seja, o
Kanban deste setor e, ainda, rodar o processo produtivo paralelamente ao de pintura, tendo
como limite de trés dias para entrega.

Com base nestas decisdes definiu-se alocar entre o setor de beneficiamento e pintura um
estoque Kanban de pecas beneficiadas, porém sem definicdo de cor, em 0sso. Dessa forma
eliminara os dias de processamento no lead time de todo o processo de entrega no setor de
beneficiamento, de forma que quando estas ordens de producdo chegarem ao setor somente
sera necessaria realizar a retirada do estoque de pecas e a montagem dos lotes para partirem
para 0 proximo processo.

Apo6s a implantagdo do sistema de reposicdo de materiais Kanban, certificou-se que foi
possivel atingir um dos objetivos almejados, uma vez que houve diminuicdo do lead time do
processo, resultando no cronograma a seguir (Tabela 2):

Dias 01 02 03 04 05 06

Lote 16/001  16/001  16/001  16/001  16/001  16/001
Setor PCP Benf Pint Pint Pint Pint

Proc Prog Montar PU PU uv Embalar
Fonte: O Autor (2016)

Tabela 2: Lead Time P6s Implantagao

Tendo em vista esta tabela, pode-se notar que se passou a emitir ordens de producdo a cada
trés dias, pois dessa forma cada pedido recebido e lan¢ado no sistema ndo demorard muito
tempo para ser analisado e colocado em producdo, assim, mantém-se um dia para a
formulacéo do planejamento e expedir as ordens de producéo.

Logo, reservou-se apenas um dia para permanecer no setor de beneficiamento, pois tendo
todas as pecas beneficiadas em seu estoque, resta somente dar saida do estoque e montar o
lote. Ja todo aquele tempo gasto com o processo anterior (Tabela 1), ja ndo é mais necessario,
pois serdo emitidas menos variedades de pecas, de forma que somardo diversidades de
somente trés lotes ao invés de cinco como antes, e ainda, quando a retirada de uma peca X do
estoque de Kanban for pequena de modo a ndo atingir o ponto de ressuprimento, ndo sera
necessaria a sua reposicao, isto posto, a multiplicidade de producdo de pecas nestes trés dias
sera inferior ao processo usado anteriormente, sendo que assim se produz de 10 a 25 modelos
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de pecas diferentes em trés dias, enquanto realizava-se até 150 em cinco dias.

Quanto ao restante do processo, permanece 0 mesmo lead time, pois 0s processos de pintura
de borda possuem tempos determinados de secagem e lixamento, bem como a pintura UV,
passa-se na linha de pintura, um sequenciamento de maquinas, e suas velocidades ja séo pré-
determinadas, uma vez que existe um processamento recomendado.

Em contrapartida com o antigo processo, ndo se faz mais necessario um dia de espera entre o
processo de PU (Poliuretano) e UV (Ultravioleta), pois se sanou atrasos na entrega dos lotes
da data correta, assim como a falta de pecas para completar os lotes.

5. Concluséao

Tendo em visto os resultados expostos, identificou-se que uma metodologia de reposigédo de
materiais como o mais apropriado para o processo, de forma a criar mercados dentro dos
processos produtivos.

Apesar do setor de beneficiamento, da industria em estudo, contar com maquinarios e
equipamentos modernos existem diversos déficits de origem técnica intrinseca ao processo,
como sendo setup de maquinas e controle de tempos de processamentos, estes impactam na
eficiéncia do fluxo produtivo durante todas as fases do processo, 0 que veio a estimular
otimizacdo em outras areas, como compras, financeiro e logistica.

Dessa forma se fez necessario sugerir a implantacdo do sistema de abastecimento de producéo
Kanban e, ainda, adaptar os sistemas produtivos da empresa, como resultado mostrou-se que
através desse processo houve a otimizacdo da producdo e consequentemente reducdo de
custos, buscando desta forma um melhor posicionamento competitivo frente ao mercado.

Este estudo trouxe resultados significativos tanto ao fluxo produtivo, quanto a reducdo de
custos, no que tange a melhoria de qualidade e producdo enxuta, sendo de grande
redundancia, e afetando positivamente diversos setores, bem como estimulando entre os
colaboradores o comportamento de desenvolvimento e comprometimento, mostrando que
problematicas ocorrem para serem solucionadas, havendo sempre uma maneira de sana-las
bem como, quando corrigidas tem o papel de impulsionar a empresa competitivamente frente
ao mercado.
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