Kanban, o sistema japonés que se globalizou
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RESUMO

Este artigo tem como objetivo demonstrar o que é e para 0 que serve o0 método de produgdo kanban,
sistema muito conhecido por ser controlado por cartées coloridos que sinalizam o nivel de producédo e
estoque. Este método pode ser implementado de varias formas que serdo explicadas detalhadamente. A
criacdo deste método veio da necessidade de uma producdo enxuta, e de um melhor planejamento e
controle da producgdo. A empresa japonesa Toyota criou esse método que vem trazendo muitos resultados
positivos e que se globalizou para todo o mundo. Além das suas vantagens e desvantagens, também é
citado no artigo sobre o kanban eletrénico (e-kanban). Ao utilizar o método kanban, que também é muito
conhecido por ser uma produgdo empurrada, consegue-se reduzir o estoque e ter um controle melhor sobre
ele, além de otimizar a produc¢édo e o tempo de entrega do produto
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INTRODUCAO

A Segunda  Guerra  Mundial trouxe
consequéncias negativas para o Japao. Apés
ser bombardeado em Hiroshima e Nagasaki
pelos Estados Unidos, eles precisavam se
reerguer. Grandes empresas buscavam por
solucbes que atingissem uma melhoria na
producdo, reducdo de custos, novas
tecnologias. Depois de muitas pesquisas, a
empresa Toyota Motor Company chegou a um
novo método de produgcdo, conhecido
mundialmente por Just In Time (JIT).

Essa filosofia buscava adquirir a eficiéncia da
producdo através da reducdo total de
desperdicio. Ela foi desenvolvida como uma
metodologia inovadora, que necessitava
produzir de acordo com a demanda e nas
condicbes desejadas pelos consumidores.
MONDEN (1984).

“A aplicacao de algumas técnicas na producéo
japonesa permitiu reduzir estoques, em todos
0s niveis, incrementar a capacidade disponivel
em grandes investimentos adicionais, diminuir
tempos de  fabricagéo, melhorar  a
produtividade e a qualidade dos produtos
fabricados, etc. E uma destas técnicas foi o
Just-In-Time (JIT), que tem o objetivo de
dispor da peca necessaria, na quantidade
necessaria e no momento necessario.”

(Planejamento e Controle da Producéo, 2008,
p. 27)

Em termos de producédo, Just-in-time significa
gue, na montagem de um produto, as
necessarias submontagens (subconjuntos)
precedentes devem chegar na linha no
momento necessario a montagem e na
quantidade necessaria. Dentro dessa légica,
procura-se produzir somente o que terd
utilizac@o imediata, com lotes tanto menores
guanto possivel. Expandindo o conceito no
contexto empresarial, € que se chegou ao
“kanban externo”. (Planejamento e Controle da
Producéo, 2008, p. 227)

O kanban, assim como muitos outros, foi
gerado em um dado momento e para atender
as necessidades especificas de uma empresa
em particular (no caso a Toyota), ou seja, para
funcionar efetivamente dentro de
determinadas  condigcbes  produtivas e
competitivas. Uma vez que essas condicdes
naturalmente ndo sdo as mesmas para todas
as organizagcbes, a utilizacdo do sistema
kanban possui uma série de restricbes
bastante tratadas na literatura (OHNO, 1982;
MONDEN, 1984; AGGARWAL, 1985;
GRUNWALD et al.,, 1989; SIPPER; BULFIN,
1997; VOLLMANN et al., 1997; FUJIMOTO,
1999; WHITE; PRYBUTOK, 2001; dentre
muitos outros).

Segundo Werkema (2006), Da-se o nome de
sistema Kanban o método baseado na
utilizacdo de cartdbes com a finalidade de



controlar o fluxo de materiais em um processo
produtivo.

O objetivo do nosso trabalho é mostrar que o
kanban é uma técnica viavel para a producéo
empurrada, tanto para empresas de pequeno
porte quanto para empresas de grande porte.
Identificando  as  principais  vantagens,
classificando esse sistema e analisando as
desvantagens para que se possa obter
melhorias continuas.

MATERIAL E METODOS

Apbs longo tempo de pesquisa, identificacéo e
analise de alguns livros e artigos,
desenvolvemos um trabalho que relata como
funciona, o que faz e para que serve o
Sistema Kanban de Produgdo. E possivel
observar que esse sistema sofreu uma grande
expansdo ao longo do tempo, sendo que
criado no Japao, hoje é aceito e utilizado em
varios paises e com uma funcionalidade aceita
para ramos diversificados de producéo.

RESULTADOS E DISCUSSAO

O principal objetivo da kanban é organizar e
otimizar a producdo tornando simples a
maneira de entender a produgdo empurrada,
ndo gerando refugo, reprocesso ou retrabalho.
Para o bom funcionamento do sistema, é
necesséria uma mao de obra qualificada que
esteja apta para trabalho em equipe, e
motivada para alcancar metas e objetivos.

O intuito do kanban € de reduzir custos e
aumentar a produtividade, esse método é
usado para controlar os estoques em
processo, produgdo e o0 suprimento de
componentes, segundo Lage e Godinho
(20086).

O Kanban surgiu da necessidade de tornar
simples e rapidas as atividades de
programacédo, controle e acompanhamento de
sistemas de producdo em lotes (TUBINO,
1997).

Auxilia na identificacdo de problemas em
processos de producdo, tais como: tempo de
setup, gargalos, qualidade, manutengéo
efetuada em maquinario e layout impréprio
para producdo desejada. Para conseguir isto,
0 sistema busca eliminar estoques entre o0s
sucessivos processos e minimizar
equipamentos, instalagbes ou mao-de-obra
ociosa. O sistema pode também ser visto
como uma estratégia para possibilitar
melhorias na produtividade e na qualidade dos
produtos e processos produtivos (SHINGO,
1996).

Segundo Tubino (1997), existem dois grupos
de cartdes kanban: os cartbes kanban de
producédo e os cartdes kanban de requisicao.

Os cartbes kanban de producdao séo
responsaveis pela autorizacdo da montagem
ou fabricacdo de determinado item, ja os

cartbes de requisicdo  autorizam < a
movimentacdo dos lotes entre cliente e
fornecedor do item, estes sdo, ainda,
subdivididos em dois tipos de cartBes: kanban
de requisicéo interna e kanban de fornecedor.
A seguir serdo detalhados os tipos de cartdes
kanban:

. Cartdo kanban de producéo: O cartdo
kanban de producdo atua no centro de
trabalho que executa determinada atividade
produtiva, sendo responsavel por autorizar a
fabricacdo ou montagem dos lotes de itens
(TUBINO, 1997). Assim, o cartdo kanban
informa ao processo fornecedor o tipo e a
quantidade de itens a ser fabricado para repor
0 que foi consumido pelo processo cliente
(WERKEMA,2006).

. Cartdo kanban de requisicdo interna:
Este tipo de cartdo também é conhecido como
cartdo de transporte, retirada ou
movimentacdo. Sua finalidade é realizar a
requisicdo de materiais, autorizando o fluxo de
itens entre o centro consumidor e o centro
produtor, principalmente, quando estes estdo
distantes um do outro (TUBINO, 1997).
Resumidamente, este catédo informa o tipo e a
quantidade de produto a ser movimentado e
transferido para o0 processo posterior
(WERKEMA, 2006).

. Cartdo kanban de fornecedor: Este
cartdo autoriza o fornecedor externo da
empresa realizar uma entrega de lote de itens
na empresa, ou seja, exerce a fungédo de uma
ordem de compra convencional. Esta ordem
de compra s6 acontece desde que o0 usuario
interno destes itens ja tenha consumido o lote
de itens correspondente ao cartdo (TUBINO,
1997).

O funcionamento do sistema kanban ocorre de
acordo com a Figura 1 e com a descri¢do das
seguintes etapas (WERKEMA, 2006):

1 — Um operador do processo posterior leva
0s kanban de retirada ao supermercado do
processo anterior. No supermercado, cada
palete de material possui cartdo kanban de
producéo anexado a ele.

2 — No momento em que o0 operador retira 0
material do supermercado, o kanban de
producéo é destacado do palete e anexado no
posto de kanban de producéo.

3 — O kanban de producdo é anexado ao
palete em substituicho ao kanban de
producéo.

4 — Quando o palete é utilizado no processo
posterior, 0 kanban de retirada € desanexado
e colocado no posto de kanban de retirada.

5 — No processo anterior, 0s materiais sao
fabricados na mesma ordem de chegada dos
kanbans de producé&o no respectivo posto.

6 — Os materiais produzidos juntamente com
seus respectivos kanbas sdo movimentados
durante todo o processamento.

7- Na Ultima etapa, os materiais acabados e
seus respectivos kanbans de producdo sdo



colocados no supermercado, reiniciando o

ciclo.
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Figura 1. Fonte: (Werkema, 2006)

KANBAN DE MOVIMENTAGAO
N2 da Peca 347
Lote: 19 pegas
Descricio Eixo secunddrio P45
Célula Prod. Orig: M-15
Célula Prod. destino: M-45

Figura 2. Fonte: ( Planejamento e Controle da
Producéo, pag. 228)

Existem algumas maneiras de processar o
sistema kanban. Este sistema sofreu algumas
adaptacdes ao logo do tempo, para atender a
necessidades diferentes. Aqui serdo citados
guatro exemplos de kanbans mais utilizados.
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Figura 3. Fonte: (Planejamento e Controle da
Producéo, pag. 232)

. Sistema kanban de cartdes (Figura 4):
Nesse sistema toda a producdo é controlada
através de um quadro com cartdes, cada
cartdo representa um produto a ser fabricado
ou em estoque. Para o bom funcionamento
desse sistema, a quantidade de cartdo deve
ser a mesma quantidade de espagos no
guadro. O cartdo s6 pode estar em dois
lugares diferentes, ou no quadro ou nho
produto, quando o produto vai para o estoque,
o cartdo é afixado e vai juntamente com o
produto para o estoque, quando todos os
cartdes estdo no quadro significa que nao ha
nenhum produto no estoque. Quando tem
cartdo na posicdo vermelha, significa que ha
necessidade urgente de producéo, pois ndo ha
nada no estoque. Quando o ultimo cartdo
estiver na posicdo amarela, significa que é
necessario produzir, pois ha poucas pecas no
estoque, e quando o cartdo esta na posi¢ao
verde significa que ndo ha urgéncia na
producdo. Quando ndo ha mais cartdes no
guadro significa que o estoque atingiu seu
nivel méaximo e a producdo deve ser
interrompida. Os cartdes saem do quadro na
posicdo da direita pra esquerda e voltam para
0 quadro na posicdo de esquerda para a

direita. Entendendo a dinAmica dos cartdes, 0s
préprios operadores sabem quando e quanto
produzir, sem correr o risco de deixar o
estoque excessivo e sem deixar o cliente sem
produto. A producdo deve evitar que o cartdo
chegue a posicao vermelha, pois ela é critica.
Geralmente, os cartdbes Kanban sao feitos a
partir do papeldo, as vezes protegido por
envelopes plasticos, e contém as seguintes
informacdes: nome e nUumero da peca,
fornecedor externo ou processo fornecedor
interno, local de armazenamento e local do
processo de consumo Léxixo Lean (2003)
apud Werkema (2006).
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Figura 4. Fonte: (www.qualidadebrasil.com.br)
. Sistema kanban de caixas vazias

empilhadas (Figura 5): O conceito é muito
parecido com o sistema de cartdes e quadros,
com a diferenca que os “cartdbes” sdo as
préprias caixas vazias empilhadas e as
posicdes coloridas estdo na vertical,
geralmente pintadas na parede ou em uma
régua junto a pilha de caixas, quando o cliente
consome o produto, a caixa vazia volta para a
pilha, ao lado da pilha fica o cédigo de cores
que funciona da mesma forma que o quadro,
quando as caixas atingem a é&rea vermelha,
significa que vai haver falta de produtos no
estoque. Quando ndo ha mais caixas vazias
empilhadas, significa que ndo hé necessidade
de producéo.

Hivel maximo
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Figura 5. Fonte: (www.qualidadebrasil.com.br)
. Sistema kanban de posicdes pintadas
no chéo: O sistema de posi¢Bes pintadas no
chdo é a versdo horizontal do sistema de
caixas vazias, ou seja, os “cartdes” sao as
préprias caixas vazias enfileiradas e as
posicdes coloridas estdo na horizontal,
geralmente pintadas no chéo.

. Sistema kanban de duas caixas
(Figura 6): O sistema de duas caixas € 0 mais
diferente sistema de gestdo visual para o
abastecimento de linhas de montagem ou de
producdo. Muito mais simples, pratico e
intuitivo que o sistema de cartbes, esse
sistema funciona muito bem quando ha uma
equipe dedicada a atividade de abastecimento
de linha. O conceito é simples, a linha de
montagem € abastecida com duas caixas de
cada componente de matéria prima, quando a
primeira caixa esvazia, ela é retirada pelos
operadores do lugar de consumo e colocada



num outro local pré-determinado, a equipe de
abastecimento passa recolhendo todas as
caixas vazias e leva para o almoxarifado, onde
elas sdo abastecidas e retornam a linha de
montagem, o0 procedimento ocorre varias
vezes ao dia permitindo fluxo constante de
material em lotes pequenos. A implementacdo
do sistema € muito simples e garante um nivel
de estoque baixo na linha, economizando
espaco fisico e permitindo que a area fique
mais organizada.
Kanban de 2 caixas el et et g ca

—

Figura 6. Fonte: (www.gestaoindustrial.com)

Vantagens

. Permite a identificacdo imediata de
problemas;

. Reduz a necessidade de
equipamentos e movimentacao;

. Dispensa a necessidade de
inventarios periodicos;

. Reduz o tempo de transferéncia e
movimentacao dos sinalizadores;

. Pode ser utlizado eficazmente em
ambientes produtivos com fluxo de materiais
complexo;

. Facilita a introdugdo de novos
produtos;

. Permite uma melhor coordenacédo em
sistemas produtivos com operacbes de
montagem;

. Permite  um melhor balanceamento
das cargas de trabalho;

. Reduz os niveis médios de estoque;

. Aumenta a flexibilidade no suprimento
das matérias-primas.

Desvantagens

. A possibilidade de falha humana;

. N&o suporta grandes variacdes de
demanda;

. A possibilidade de perda de cartdes;

. A falta de visibilidade no ch&o de
fabrica;

. Demanda instavel;

. Emergéncia pode afetar o]

funcionamento do sistema;

Para as falhas humanas n&o se tornarem
frequentes, foi criado o kanban eletrénico (e-
kanban), um software dedicado a substituir os
cartdes/caixas por cédigos controlados por um
sistema.

Na era tecnolégica em que estamos, tudo se
torna eletrdnico, e com o modo de controle da
producdo néo poderia ser diferente. O kanban
eletrbnico (Figura 7) surgiu da analise das
desvantagens do kanban de movimentacéo,
visando facilitar e aprimorar o sistema.

Com a criacdo de um software
avancado, esse método facilitou o controle de
estoque e a comunicacao entre fornecedor e
cliente.

Funciona através de computadores, um
dispositivo de entrada e saida de dados, de
uma rede de comunicacdo. Geralmente é
usado um painel eletrénico com as luzes
verde, amarela e vermelha para sinalizar a
necessidade de producéo.

Este controle eletrbnico permite ainda que seja
informada a uma planta distante sobre a
agenda de pedidos a ela destinada
automaticamente, auxiliando na distribuicéo e
logistica do sistema (SCHREFFLER, 1999).

Do ponto de vista de uma cadeia de
suprimentos, o Kanban eletrdnico pode levar
as informacdes  automaticamente  aos
fornecedores através da  comunicacéo
facilitada através do software compartilhado,
levando a uma rapida tomada de decisdes
(SHAH, 2000).
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Figura 7. Fonte: (www.eopaineis.com.br)
CONCLUSOES

Com esse trabalho concluimos que, derivado
do Just In Time (JIY), o sistema kanban foi de
certa forma ‘globalizado’ e hoje ele é aceito
em diversos lugares, ele se tornou essencial
para empresas que trabalham com a producéo
empurrada. O kanban é um beneficio para as
empresas além de ser facil para organizar e
controlar, as empresas s6 tém algo a mais
para acrescentar em sua rotina de trabalho
adotando a esse método.
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