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RESUMO

Em um mercado cada vez mais acirrado, a busca por melhorias continua se torna essencial a
qualquer empresa. Quanto maior a lucratividade da empresa, maior suas chances de
sobrevivéncia no cenario atual. Portanto é de extrema importancia que as empresas se
desenvolvam cada vez mais, tentando diminuir desperdicios que podem ocorrer ao longo do
processo produtivo. Esse trabalho apresenta um estudo de caso realizado em uma empresa
produtora de Colchdes, situada em Maringa-PR. O trabalho desde o inicio busca reduzir
desperdicios nos setores estudados. O enfoque do trabalho é adequar o estoque de blocos da
empresa, para que produtos ndo fiqguem estagnados no estoque, somente gerando custos. Para
efetuar os célculos necessarios para a realizacdo do trabalho, foi necessario um levantamento
de dados historicos, isso foi realizado através das planilhas eletrdnicas presentes na empresa.
Com a implantacdo da readequacdo do estoque, é observado duas formas de reducdo, a
primeira de custos, visto que mesmo com uma producdo maior que anos anteriores, seu nivel

de estoque foi inferior, aumentando a lucratividade, a outra forma foi a de espaco fisico.
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1 INTRODUCAO

Nos dias atuais as empresas sempre estdo em busca da exceléncia e também de serem lideres
no mercado atuante. O foco ndo é somente em lucros ou vendas mas também na gestao
interna, de forma a impactar diretamente na qualidade dos produtos e servicos. Neste cenario
de alta competitividade e de globalizacdo da informacdo, é fundamental que a empresa
demonstre exceléncia no produto e nos processos, ja que pode ser o diferencial necessario
para ser lider do setor, ou seja, a empresa que Vvisa ser a melhor no setor onde atua, necessita
de atengéo constante na mudanca das necessidades do consumidor, que cada vez mais se torna

exigente e busca acesso facilitado a diferentes produtos e fornecedores.

Percebe-se que 0s consumidores exigem que 0s bens e servicos atendam todos o0s requisitos
que lhes foram apresentados, como data de entrega, qualidade e preco justo. Para que isso
ocorra, é necessario, entre outros aspectos, a otimizacdo constante dos processos, eliminar
atividades que ndo agregam valor, reducédo de estoques e custos de producéo, suprimir filas de
materiais e evitar super producdo afim de ndo gerar estoque de produtos. Pois somente desta
forma, a empresa sera capaz de oferecer um produto de qualidade, com preco justo e

confiabilidade.

Para se ter o melhor equilibrio e oferecer confiabilidade e qualidade, empresas se vém quase
sempre obrigadas a possuirem estoque intermedidrio para atender as necessidades dos
clientes, como entrega rapida e qualidade, sem que 0s processos sejam prejudicados. Para que
seja possivel, estoques desnecessarios devem ser evitados. Se ndo for possivel evita-los, sua
gestdo deve ter como objetivo minimizar os estoques, sem que haja falta de insumo ou

produto acabado.

Além disso é necessario que a demanda e capacidade produtiva sejam balanceadas a fim de
manter 0 estoque em niveis adequados ao que a empresa precisa, para atender a producéo

completamente, evitando produtos estagnados na empresa.

Desta forma, seréa realizado um estudo de caso em uma fabrica de colchGes de espuma, situada
em Maringa — Parana, a fim de melhorar a gestdo de estoque da empresa. Para isso serdo
utilizadas técnicas de gestdo de estoques, como Kanban e célculo de estoque de seguranca. A

fim de otimizar os resultados encontrados.



1.1 Justificativa

Na empresa estudada, cada area visualiza de formas divergentes o estoque de produtos. De
forma que, a area de vendas espera que as suas solicitacdes de variados tipos de produtos
sejam atendidas o0 mais rapido possivel, a area de producdo deseja que os produtos sejam
padronizados a fim de evitar setups, ja a &rea de financas, que ndo existam estoques minimos,
a fim de evitar custos. Essas areas muitas vezes possuem desejos distintos, causando o
desgaste entre os setores. E neste cenario que a gestdo de estoques é necesséria, a fim de
atender da melhor forma possivel a necessidade de cada um dos setores. No setor de vendas,
ndo deixar o produto faltar, na producéo, tentar homogeneizar as producfes diarias e evitar
setups desnecessarios, e com relacdo ao financeiro, manter o estoque adequado para que
ativos ndo fiquem parados. Acredita-se que este trabalho deixara uma 6tima contribuicéo,
visto que a empresa nao possui nenhum estudo aprofundado no setor onde serd aplicado.
Além disso, reduzird tempo de procura dos produtos intermedidrios, reduzir estoque
intermediérios, reduzir os ativos estagnados e controlar a producao de forma adequada.

1.2 Definigéo e delimitacdo do problema

A empresa em estudo produz uma mercadoria com varios limitantes. Existem colchdes dos
mais variados tamanhos, largura e altura. Tornando o mix de producéo relativamente grande e
cria a necessidade de estoque intermediario elevado a fim de atender as possiveis variagdes do
mercado. Outro limitante é o prazo de entrega, todo o processo produtivo do colchdo demora
em torno de 4 dias, desde a produc¢édo da espuma até o colchdo pronto, e 0 prazo proposto pela
empresa para entrega ao cliente é de 3 dias, criando um déficit de 1 dia para a producédo. Essa
caréncia é suprida com os estoques intermediarios nos setores de tocos e blocos de espuma.

Outro problema relacionado ao produto é o mercado, é possivel observar a sazonalidade de
colchbes, porém h& uma flutuagdo grande com relagdo ao produto especifico que o
consumidor deseja. Isso faz com que a previsdo seja incerta, e contribui na criacdo dos
estoques intermediarios. Somando-se a isso, um estudo incorreto de estoque minimo foi

efetuado.

O presente trabalho serd desenvolvido no setor de producéo de blocos de espuma, estogque de

blocos e tocos, e no corte dos blocos transformando-os em tocos de espuma e seu respectivo



estoque. Portanto, avaliard esses setores e identificar pontos de melhoria em seu processo e

estoque.

1.3 Objetivos

Nos tdpicos 1.3.1 e 1.3.2 serdo apresentados o Objetivo Geral e 0s Objetivos Especificos.

1.3.1 Objetivo geral

Otimizar a gestdo de estoque por meio da atualizagdo e organizacdo do Estoque Minimo.

1.3.2 Objetivos especificos

e Mapear os produtos e suas variabilidades;

e Classificar os itens através do historico de producéo;
o Classificar os itens atraves da demanda interna;

e Determinar o Estoque de Seguranca;

e Elaborar o Kanban;

¢ Integrar o Estoque de Seguranca e o Kanban;

e \frificar a necessidade de readequar fisicamente o estoque.



2 REVISAO DA BIBLIOGRAFIA

Nos Tépicos 2.1 a 2.7 serdo apresentadas as técnicas utilizadas para a construcdo do presente

trabalho. No topico 2.8 estudos correlatos a esse sdo apresentados.

2.1 Definicao de estoque e sua importancia

De forma geral estoque é uma acumulacdo de recursos de materiais em um sistema de
transformacdo. E utilizado com o objetivo de descrever algum tipo de recurso armazenado.
Normalmente, este termo faz referencia a recursos que futuramente serdo transformados
durante o processo de fabricacdo. (SLACK et al, 2002).

Para Martins (2005) os estoques sdo acumulos de recursos materiais entre as fases especificas
de processo de transformacéo. Ballou (2007) complementa, ao afirmar, que estoques sé@o
pilhas de matérias-primas, produtos em processo e produtos acabados que aparecem por todos
os canais logisticos e de producdo empresa. Chiavenato (1991) reforca que, estoque é a
composicdo de materiais (matérias-primas, materiais em processo, materiais semi-acabados,
materiais acabados e produtos acabados) que ndo sdo um utilizador em certos momentos, mas

que sua existéncia se faz necessaria para cobrir futuras necessidades.

Ryzin (2001) explica que os estoques se originam no desbalanceamento entre demanda e
suprimentos acumulados. Dias (2006) diz que sem o estoque ndo é possivel uma empresa
trabalhar, e atribui a causa principal ao fato de que o estoque trabalha como um amortecedor
entre 0s varios estagios da producao, chegando até a venda do produto final. Além disso os
estoques sdo criados para absorver problemas dos sistemas de producdo, e quanto menor o
nivel de estoques que o sistema produtivo conseguir trabalhar, mais eficiente ele sera, visto

que os custos de estoque ndo agregam valor ao produto (TUBINO, 2000).

O Estoque sempre existird devido a diferenca entre a taxa de demanda e a taxa de
fornecimento. Se o fornecimento ocorresse ao mesmo tempo que foi demandado, nenhum
estoque seria necessario. Portanto, se o fornecimento excede a demanda, o estoque aumenta, e
em contrapartida, se a demanda excede o fornecimento, o estoque diminui (SLACK et al,
2002).



2.2 Gestdo de Estoque

Determinar a quantidade de estoque ideal também € um problema vivido nas empresas. A
abundancia nos niveis de estoque possivelmente representa custos operacionais elevados. Por
outro lado, baixos niveis de estoque podem originar perdas econdmicas, podendo acarretar em
falta de matéria prima ou produto acabado (SILVA e MENEZES 2005). Stevenson (2001)
ressalta que alguns requisitos sdo necessarios para que a gestdo de estoques seja efetuada de
forma eficaz, como por exemplo: previsdo de demanda, conhecimento de lead time de

producdo e entrega, acompanhamento do estoque.

Para que tudo isso ocorra, faz-se necessario uma gestdo de estoques bem estruturada, pois
como afirma Tubino (2000) a gestdo do estoque é responsavel pela defini¢do do planejamento

e controle dos niveis de estoque, desde a matéria-prima ao produto acabado.

Nota-se a fundamental importancia da gestdo de estoque através da afirmacdo de Arnold
(1999) que a gestdo de estoque tem a responsabilidade de planejar e controlar os estoques
desde a matéria-prima até a entrega ao cliente do produto acabado. De acordo com Martins e
Alt (2003) a gestdo de estoques busca garantir a maxima disponibilidade de produto, com o
menor estoque possivel, e cabe a ela analisar se 0s estoques estdo sendo utilizados,

localizados, manuseados e controlados de forma 6tima.

Para Slack et al. (2002) “h4d um dilema no gerenciamento de estoques” pois apesar da
preservacdo dos estoques garantirem seguranca e continuidade da linha de producéo, os custos
de armazenamento sdo altos e o material no estoque pode se tornar obsoleto ou danificar.
Ainda segundo 0 autor, os “estoques parados representam perda de dinheiro que poderia ser
investido em outros produtos com maior liquidez”. Fica claro segundo os autores, que o
grande desafio é conciliar as necessidades dos clientes com uma gestdo de estoque e
processos eficazes, para isso, ferramentas da gestdo de estoque tem de ser usadas e

conciliadas corretamente a fim de encontrar a solugéo ideal.



2.3 Estoque de Seguranca

Uma boa gestdo de estoque necessita de um estudo do estoque de seguranca seja realizado, de
forma a evitar a perda de vendas pela falta dos produtos corretos em estoque. No varejo por
exemplo, € preciso-manter em estoque todos os produtos que os clientes possam desejar. Nas
inddstrias por outro lado, é preciso garantir os estoques de matérias-primas e intermediarias
para garantir uma producéo continua.

O estoque de seguranca tem por funcdo diminuir o risco da empresa ndo possuir os produtos
procurados pelo cliente por conta de problemas inesperados, como imprevistos com o
fornecedor, atrasos na entrega, ou até uma demanda que ndo foi prevista. Estoque de
seguranca € a quantidade minima de pegas no estoque com o objetivo de cobrir as possiveis
variacdes do sistema, como atrasos dos fornecedores ou aumento repentino da demanda do
produto (POZO, 2001).

Segundo Dias (2006), estoque de seguranga, ou estoque minimo, é a quantidade minima de
cada item que deve haver no estoque, a fim de cobrir atrasos no suprimento, garantir a
continuidade da producdo mesmo que haja a falta de matéria-prima. Ainda de acordo com o
autor, a oscilacdo na demanda e atrasos no tempo de reposicdo sdo fatores que contribuem
para a criacdo de um estoque de seguranca.

Existem mais de um modelo matematico para o célculo de estoque minimo, conforme
apresentado a seguir:

l. Formula Simples

A férmula simples, é utilizado quando a demanda praticamente ndo sofre variacdo. Ela é
calculada como mostrada na Equagéo (01)

Estoque minimo= CM x K (Eq.01)

Onde: CM = Consumo médio (Produtos/Dia); K = Fator de seguranca arbitrario (Grau de
Atendimento) GA.

Il.  Meétodo da raiz quadrada
O metodo da raiz quadrada s0 deve ser utilizado, caso o consumo durante o tempo de
reposicdo, for menor que 20 unidades, caso seja dessa forma, a Equacdo (02) devera ser

utilizada



Estoque minimo = V (CM x TR) (Eq. 02)
Onde: CM = Consumo Médio (Produtos/Dia); TR = Tempo de reposicao (Dias).
[1l.  Método do Desvio Padréo

O método do Desvio Padrdo é utilizado quando a demanda sofre uma maior variacao, e a

quantidade de itens seja superior ao utilizado no método da raiz quadrada.
Estoque Minimo = Z x DP x \T (Eq. 03)

Onde: Z = 1 para confiabilidade de 67%, 2 para confiabilidade de 97% e 3 para confiabilidade
de 99,87%; DP = Desvio Padrdo(dispersdo); e T o lead time (Dias).

O estoque de seguranca nada mais é que o dimensionamento de um valor para o estoque em
que o pedido de reposicao ¢ disparado, fazendo com que 0 mesmo seja feito enquanto ainda se
mantém estoques, evitando-se assim que a empresa seja obrigada a interromper a sua
producdo. Assim sendo, a empresa determina uma quantidade de mercadorias em estoque, e

quando os niveis atingirem esse valor, é iniciado o processo de producéo.
Segundo o Portal da Educacédo (2013) existem 3 maneiras de se repor 0s estoques:

1. Reposicdo continua: onde a empresa compra todos os produtos de forma ininterrupta;

2. Reposicao periddica: apds andlises periodicas faz-se o pedido de acordo com os niveis
de estoque;

3. Reposicdo por ponto de pedido: nessa analise, em determinado nivel de estoque, é
requisitado o pedido de reposicao.

24 CurvaABC

Com a finalidade de otimizar os espacgos alocados no estoque e minimizar custos, & necessario
classificar itens de acordo com sua importancia. A curva ABC, determina o grau de

importancia dos produtos, permitindo controle de estoque baseado na relevancia de cada item.

De acordo com SLACK et al. (2002), se um estoque possuir mais de um item,

consequentemente terdo diferentes niveis de importancia, tornando uma pequena parte do



estoque em uma grande representacdo no valor total do mesmo. Ainda utilizando os conceitos
do autor para explicar as classes da curva, normalmente a classe A séo os 20% de itens de alto
valor. A classe B é representada por itens de valor médio, que representam 30% dos itens. Ja a

classe C é representada por itens de baixo valor.

A classificagdo ABC ou curva de Pareto, segundo Tubino (2000), € um método que tem o
objetivo classificar os estoques de acordo com sua maior ou menor abrangéncia em
determinados fatores, separando-os por suas classes e importancia. A curva ABC permite
deste modo identificar itens que requerem atencdo e tratamento maiores, portanto se torna um
instrumento importante para administracao de estoques, definicdo de vendas, estabelecimento
de prioridades e programacdo da producdo. Apds os itens terem sido ordenados por sua

importancia, as classes da curva ABC podem ser definidas (DIAS, 2006).

Segundo Oliveira Junior, Cunha e, Vignoli (2003), na analise do sistema ABC é fundamental
observar que 0s itens que possuem o mais alto consumo, sdo minoria no percentual do valor
do estoque, e os itens que sdo a menor parte do estoque sdo aqueles de maior percentual. A
curva ABC faz uma anélise no espago de tempo variado, avaliando condicdes e necessidades e

a partir disto apresentar melhorias.

Segundo Chiavenato (1991) podemos transformar a Classificagdo ABC em uma curva de
Pareto se colocarmos os itens num rol decrescente de grandeza, partindo dos itens de maior
importancia aos de menor importancia, dessa forma sera possivel observar as porcentagens de
cada classe, e sua respectiva porcentagem no valor total. Por fim, se transforma os resultados

em um gréafico, como representado na Figura 1.

Figura 1 - Classificagdo ABC (% itens x Valor)

B i ibrns

Fonte: TUBINO (2000), pag. 109



Nota-se observando a Figura 1, que a menor parcela dos itens é a classe A, uma parcela
intermediéria é a classe B, e que grande percentual de itens sdo da classe C. Nessa ultima

classe sdo os itens possuem uma menor representatividade nos recursos investidos.

Segundo Slack et al. (2002), ao observar os itens, serdo encontrados os que tem maior
importancia para a empresa do que outros. E ao observar essa relagdo entre os itens e seus

respectivos valores, € provavel encontrar tais percentuais:

e 20% dos itens correspondem a aproximadamente 80% da utilizacdo em valores. Itens
da classe A

e 30% dos itens correspondem a aproximadamente 10% da utilizacdo em valores. Itens
da classe B

e 50% dos itens correspondem a aproximadamente 10% da utilizacdo em valores. Itens

da classe C

2.5 Sistemas de producdo empurrado e puxado

Sistema empurrado é o método mais tradicional, basicamente a producdo do processo anterior
depende da previsdo demanda do processo seguinte, o qual deve deixar estoque para que o
préximo processo tenha matéria-prima para produzir. Qualquer mudanca ocasiona problemas
a esse sistema, como desperdicios de materiais e tempo (MOURA, 2007). Segundo Tubino
(1997), ao dizer que a produgao é “empurrada” indica-se que o plano mestre de produgédo tem
gue emitira ordens de compra e de producdo periodicamente. No qual o préximo periodo de
programacdo deve considerar os estoques atuais, incorporando-os na producdo dos itens. E
basicamente como se 0s estoques empurrassem a producdo, como demonstrado na Figura 2

abaixo.
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Figura 2 - Sistemas de Producéo
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Fonte: TUBINO (2000)

Ao contrério do sistema empurrado, o sistema puxado acontece quando o pedido ocorre do
processo posterior para 0 processo anterior, necessitando de pouco estoque intermediario, e
sendo produzido nas quantidades e tempo necessarios, 0 material s6 € trannportado quando
tem real necessidade (SHINGO, 1996). Dessa forma, o sistema puxado fornece a flexibilidade
ao mix produtivo da empresa, ja que os itens so serdo acionados para produ¢do quando houver
demanda para eles (TUBINO, 2000).

2.6 Filosofia Just-in-time (JIT)

Segundo Shingo (1996), devido ao cenario do Japdo nos anos 50, houve a necessidade de um
novo conceito de producdo, no qual produzia-se apenas 0 necessario, visando a reducdo dos
custos e aumento da produtividade, para que o pais pudesse competir no mercado

internacional. O Just-in-time é um modelo de producdo em que seus processos € atendido
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somente com a quantia de recursos necessarios, com a qualidade necessaria e no momento

necessario, para que ndo gere perdas durante a industrializacdo do produto (SHINGO, 1996).

Essa filosofia se difere das outras pois agiliza a producdo e auxilia na velocidade da resolucédo
de problemas. Basicamente promove a dependéncia entre os estagios produtivos, se um
problema aparecer em um local, ele afeta toda a linha, e sua solucdo é necessitada
imediatamente. (SLACK et al. 2002).

Segundo Moura (2007), os aspectos que diferenciam o JIT dos sistemas tradicionais s&o:

e Fluxo produtivo de uma pega;

e Layout orientado para 0 processo;
e \elocidade no Set-up;

e Programacéo da producao;

e Aproximacdo dos fornecedores;

e Controle da qualidade;

e Controles Visuais.

Segundo Moura (2007), um dos métodos caracteristicos do Just-in-time, com grande controle
visual ¢ o Kanban de producdo, que possui seu nome baseado nos cartdes utilizados para
produzir ou movimentar materiais ao longo do processo produtivo, de maneira correta e na

medida que é solicitado.
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2.7 Kanban

Segundo Moura (2007), o sistema Kanban, ferramenta que compde a filosofia Just-in-Time,
consiste em uma gestdo visual através de cartdes e painéis de sinalizagdo. Sua principal
funcdo € solicitar o trabalho sujeito a circulagdo dentro de uma area ou processo produtivo.
Desta forma, nada é produzido sem que haja uma solicitacdo do processo subsequente.
Portanto esse sistema possibilita criar uma linha de producdo puxada, onde os itens séo
requisitados por meio de cartdes que indicam as necessidades (SHINGO, 1996).

Segundo Martins e Laugeni (2005), Kanban é uma ferramenta de autorizacdo da producéo e
movimentacdo do material do Sistema Just in Time. Segundo Slack (2002) Kanban é
gerenciar o sistema de planejamento e controle puxado e complementa, que o Kanban é a
forma simples de um estégio cliente avisar seu estagio fornecedor sobre a necessidade de

material.

De acordo com Moura (2007), o Kanban estimula a participacdo dos empregados da area,
possuindo um maior envolvimento dos trabalhadores no contexto macro da empresa. Serve
também como forma de controle de informacdes, onde ha a distingdo das informacdes
necessarias e as desnecessarias. O Kanban é um controlador de estoque, entdo é possivel
controlar o estoque das areas onde ele é aplicado e por isso, simplifica a forma de
administracdo do trabalho, através do controle de informacdes do estoque. Outra grande
vantagem do Kanban é que o controle do estoque e das informacgdes permitem uma

administragdo visual do trabalho na &rea.

Segundo Ohno (1997) as 6 regras do Kanban s&o:

1. O processo anterior coleta o numero de itens indicado pelo Kanban no processo
seguinte, fornecendo informacdes de onde coletar, e para onde transportar;

2. O Kanban indica a quantidade e sequéncia exata que 0 processo inicial deve produzir;

3. Itens ndo podem ser produzidos ou transportados sem o Kanban, para ndo gerar
superproduc¢do ou movimentacdo excessiva;

4. Kanban deve se movimentar junto com a mercadoria, visto que possui as informacdes
sobre o produto e sua movimentacao;

5. Produtos defeituosos ndo sdo enviados ao processo seguinte;

6. Areducdo do nimero de Kanban ocasiona uma maior sensibilidade a problemas.
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Para Tubino (2000), o cartdo Kanban é um registro visual e sua fungdo é substituir ordens de
producdo. Especificacbes como 0 nome do processo, o0 posto de trabalho, o cddigo e nome do
item, o local de retirada e armazenamento, a especificacdo da matéria-prima e o tamanho do

lote sdo campos necessarios em um cartdo Kanban.

Os cartBes Kanban circulam entre os setores de fornecedor e producdo fixados no lote de
producdo ou peca que esta sendo controlada pelo sistema, uma vez que esse lote € utilizado ou
vendido o seu cartdo vai para um quadro visual de armazenamento e na medida em que outros
lotes do mesmo produto também sdo consumidos, o sistema autoriza a producdo do mesmo

item.

O funcionamento do Kanban se baseia no uso de sinalizagcdes que ativam a producdo e
movimentacdo de itens. As sinalizacfes sdo em sua base, os cartdes Kanban presente nos
painéis porta-Kanbans de controle visual. Os cartbes sdo feitos de material resistente, devido
sua constante movimentacgdo entre os estoques do cliente e do fornecedor do item (TUBINO,
2000).

2.7.1 Pré-requisitos para o funcionamento do sistema Kanban

Os pré-requisitos do Kanban sdo basicamente suas proprias ferramentas de aplicacdo. Como
a verificacdo dos equipamentos mesmo em estado Otimo de conservacdo, focando em
manutencdo preventiva, também utilizar de funcionarios treinados e motivados com o
objetivo de melhoria continua. Além de propor a utilizacdo de pequenos lotes, compativeis
com implantacdo de setups rapidos, sem necessidade de estoques. Sendo certo que nao se
espera atingir esses objetivos priori a implementacdo do Kanban, uma vez que esse sistema
deve ser aplicado gradativamente junto com a filosofia do Just-in-time, comecando por

setores no qual o potencial de sucesso seja maior. (MOURA, 2007)

O sistema Kanban utiliza cartdes para ativar a movimentacdo ou producdo de itens. H& dois
tipos de cartdes principais, o Kanban de producdo e o Kanban de movimentacao, conforme
apresentado no Topico 2.7.2.

2.7.2 Tipos de Cartéo e painel Kanban



14

Existem dois tipos de Cartdes Kanban, o de movimentagéo e o de produgdo, como mostrado
no topico 2.7.2.1e 2.7.2.2 .

2.7.2.1 Kanban de movimentacéo

Segundo Moura (2007) o Kanban de movimentacgéo informa o tipo e quantidade da peca que o
préximo processo devera retirar do processo anterior, e indica que algumas pecas devem ser
movimentadas de uma area para a outra, como mostrado na Figura 3. Entende-se dele como
uma requisicdo ou autorizacdo para a retirada de materiais de um posto da producgéo para o

outro.

Moura (2007) explica que o Kanban de movimentacdo deve possuir no minimo 5

informacodes:

e Descricdo da Peca;

e Especificacdo da quantidade de pecas;
e O ndmero de liberacdo do Kanban;

e O posto de trabalho anterior;

e O posto de trabalho seguinte.

Na Figura 3, é possivel observar o cartdo Kanban de movimentacéo.
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Figura 3 - Cartdo Kanban de Movimentacéo

Mo. de item Centro de trabalho
precedente

Mome do item
Locagao no

estoque
capacidade do | Mo. de Tipo de
contenedor emissao | contenedor
Centro de trabalho
subseqluente
HTHINNITNI | cocasone
estoque

Fonte: VALVERDE (2010), pagina 34.

2.7.2.2 Kanban de producao

Moura (2007) define que a principal funcéo deste cartdo é especificar a quantidade que devera
ser produzida pelo préximo posto de trabalho, afim de reabastecer o posto anterior, ou seja, ha
a autorizacdo da producdo de um novo lote de pecas, que serd devolvido para o seu posto de
origem. Assim como no Kanban de movimentacdo, o Kanban de producdo deve conter
algumas informacoes, tais como:

e Adescricdo da peca;

e Aqquantidade que devera ser produzido;

e Alidentificacdo do posto de trabalho;

e Local onde as pecas produzidas devem ser posicionadas;

e Anecessidade de matéria prima para a producéo;

e Origem dos materiais necessarios.

No Figura 4 observamos o cartdo Kanban de produgéo.
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Figura 4 - Cartdo Kanban de Producéo

Processo Centro de trabalho

No. de item No. prateleira
estocagem

Nome do item

Materiais necessarios || capacidade do | No. de Tipo de
codigo locacéo contenedor emissdo |contenedor

Fonte: Adaptado de Just-in-time e Kanban — Vantagens e Diferencas.

2.7.2.3 Painel Kanban

O painel Kanban tem a funcéo de sinalizar e sequenciar as necesssidades, deve conter uma
coluna para cada item a ser armazenado, e transversal a essa coluna, 3 faixas de cores (verde,
amarelo e vermelho), que serdo o local no qual o cartdo Kanban deve ser armazenado. A faixa
verde demonstra a quantidade necessaria para gque o sistema funcione normalmente. A amarela
tem a referéncia no lead-time de producdo do lote designado, ou seja, quando o estoque
alcancar esse nivel, € necessario requisitar a producdo do item. Como demonstrado na Figura
5 a faixa vermelha representa o estoque de segurancga, quanto mais proximo o estoque estiver

dessa faixa, maior a urgéncia de reposicao desse item.
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Figura 5 - Painel Kanban

KANBAN

A SIMPLICIDADE DO
CONTROLE DA PRODUCAO

Fonte: Gestao da Logistica (2012)

2.7.3 Determinacdo do numero de cartdes Kanban

Russomano (2000) afirma que o numero de cartdes do Kanban é definido em relagéo direta
com a demanda do posto ou processo produtivo, e 0 tempo de produgdo para reposi¢dos dos

lotes consumidos nos sistemas produtivos.

A determinacdo da quantidade de cartbes Kanban se inicia com a definicdo do tamanho dos
lotes do item, com isso é possivel calcular o total de cartdes. Para isso deve ser levado em
consideracdo o tamanho do lote para cada cartdo e o numero total de cartdes por item,
definindo dessa forma o nivel de estoque no sistema (TUBINO, 2000). O cartdo representa
um lote de produtos, e sua quantidade dever ser somente a necessaria, para que ndo haja
desperdicios. Tubino (2000) definiu a seguinte Equacao (4) para o calculo dos cartdes:
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N = ((D/Q) x Dprod x (1+S)) + ((D/Q) x Dmov x (1+S)) (Eq. 04)

(Parte 1) | (Parte 2)

Onde :

N = Numero total de cartdes do sistema;

D = Demanda média diaria do item (item/dia);

Dprod = Tempo necessario para o cartdo completar um ciclo no sistema (dias);

Dmov = Tempo total para o cartdo de movimentacdo completar um circuito entre o produtor e
o0 consumidor (dias);

S = Fator de seguranca, em percentual do dia (%).

A primeira parte da expressdo (Eq. 04) determina a quantidade de cartbes Kanban de
producdo, enquanto a segunda define o numero de cartdes Kanban de movimentacdo. Se o
sistema de producdo funciona com apenas um cartdo, somente a primeira parte da expressdo é
utilizada. (TUBINO, 2000).

2.7.4 Funcoes executadas pelo sistema Kanban

O sistema Kanban atua em conjunto com o Planejamento e Controle da producdo, de forma
direta e simples. Sua aplicacdo possui algumas vantagens e funcdes importantes e que tem que
ser consideradas na hora da implementacdo. A administracdo do estoque, assim como a
definicdo de quando e quanto produzir, estdo embutidas no sistema. O Kanban permite o
acompanhamento e controle visual, que tem como objetivo ndo formar estoques superiores ou

inferiores ao necessario.

Estimula a iniciativa e sentido de propriedade dos funcionarios, visto que eles mesmo operam,
e podem seguir suas proprias decisdes. Faz um link claro entre o cliente e o fornecedor de
cada item, facilitando controle da qualidade, resolucdo e identificacdo de problemas. O
Kanban também dispensa qualquer necessidade de inventario nos estoques, visto que este é

controlado pela quantidade de cartdes circulando no sistema.
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2.8 Estudos Correlatos

Para que fique evidente as vantagens da aplicacdo desse estudo, alguns estudos semelhantes

serdo descritos abaixo.

2.8.1 Estudo em uma multinacional Agricola

Peter Wanke (2012) realizou um estudo de caso em uma empresa que buscava resultados
financeiros positivos através de balanceamento do estoque. O artigo explorou o padrdo de
demanda como principal fator interveniente. Foram utilizadas técnicas similares ao Kanban
para controle de estoque por gestao visual, e uma técnica de observacdo mais profunda do que
a curva ABC. As categorias de produtos foram subdivididas em baixissimo consumo, baixo
consumo e consumo de massa. O primeiro passo foi a classificagdo dos itens nos 3 niveis
supramencionados, onde baixissimo consumo representa 22% do total, baixo consumo 74,5%
e consumo em massa 3,5%. Com relacdo aos itens de baixissimo 99,9% dos itens
identificados nesse grupo devem possuir somente uma pega em estogque, 0 que ocasionou uma
reducdo de R$14.429.517,56 no custo de estocagem. Nos itens de baixo consumo, que
representam 74,5% do total, alguns itens necessitaram de aumento de estoque causando um
custo adicional de R$2.230.000,00, em outros itens foi possivel diminuir seu estoque, gerando
uma economia de R$8.870.00,00. Como resultados, observou-se que as empresas que
analisam sua gestdo de estoque tém a possibilidade de diminuir o valor gasto em grandes

quantias.

2.8.2 Estudo de caso em uma industria multinacional do ramo de alimentos

Antunes (2004) objetivou em seu trabalho de mestrado a obtencéo de niveis mais baixos de
estoques, viabilizando uma producdo mais enxuta e flexivel. Para isso efetuou-se um estudo
dos niveis de estoque, A, B e C, de forma a compreender melhor a demanda e determinar o
estoque corretamente. A empresa citada avaliou os resultados através de quatro indicadores, o
quanto a empresa deixou de vender por falta de produtos, o quanto foi faturado sobre o quanto
foi solicitado, a quantidade de ordens de producdo completas e o estoque. Por exemplo, nos
niveis A, onde se tem o maior valor acumulado, o tempo de disponibilidade do estoque foi
reduzido de 25 para 7 dias, acarretando numa diminuicdo relevante no estoque. Constata-se,
portanto, ao final da analise, uma melhora significativa no nivel de atendimento dos clientes e

uma reducdo do nivel de estoque.
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3 METODOLOGIA

Nos tdpicos 3.1, 3.2 e 3.3 serdo apresentados a caracterizacdo da pesquisa e da empresa e a

coleta de dados.

3.1 Classificacdo da pesquisa

A metodologia é um processo adotado para elaboracdo de determinado assunto, e consiste no

conjunto de acBes que sdo necessarias para elaborar o conhecimento.

Segundo Gil (1996), “¢é sabido que toda e qualquer classificacdo se faz mediante a um
critério”. Dessa forma € possivel definir a pesquisas em trés areas. Pesquisa Exploratéria, que
objetiva uma familiaridade grande com o problema, objetivando torna-lo mais explicito.
Pesquisa descritiva que objetivo descrever caracteristicas de uma determinada populagéo ou
determinadas variaveis. Pesquisas explicativas, que tem em seu foco principal a identificacdo

de fatores que ocasionam os fenémenos.

Com relacdo ao tipo de pesquisa, ela serd de natureza exploratdria, visto que busca
desenvolver uma solugdo Unica para um problema especifico, e também considera como
pesquisa aplicada, que gera conhecimento para uma abordagem pratica dos problemas.
Quanto a abordagem a pesquisa sera quantitativa, ou seja, havera a quantificacdo conforme o
projeto segue adiante. O estudo seré através de analises de dados histdricos, crono analise de
alguns processos, ferramentas estatisticas e técnicas utilizadas para resolugdes de problemas.

O trabalho serd um estudo de caso, no qual havera um estudo detalhado sobre as causas dos
problemas, fundamentacdo da resolucdo desses problemas e aplicacdo dos mesmos na

empresa.

Os Passos necessarios para o trabalho ser realizado séo:
1. Revisdo Bibliografica;
Caracterizar o ambiente de Estudo;
Levantar Informacoes;

2

3

4. Estudo de Estoques;

5. Reavaliacédo de Estoques;
6

Projeto do Kanban
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7. Aplicacéo de Melhorias
8. Levantar Informagdes e Comparar dados das melhorias com a forma que era
anteriormente;

9. Verificacdo de resultados e readequacao caso necessaria.

3.2 Caracterizagdo da Empresa

A empresa estudada é uma inddstria situada em Maringa-PR e atua no ramo moveleiro.
Atualmente a empresa conta com 2 unidades industriais, ocupando uma area de mais de
47.000 m2 construidos, e oferece uma linha completa de colchGes de molejo e espuma,
edredons, travesseiros, complementos para cama e também uma linha industrial com espumas

de alta qualidade, fibras e mantas de poliester.

A Fabrica comecou as atividades em 1964 e produzia somente acolchoados, na década de 70
expandiu para produtos de espuma e travesseiros. Nos anos 80, seguindo tendéncias de
mercado, inciou a producdo de edredons a fim de substituir os acolchoados, na mesma época
houve adi¢bes dos complementos de cama (lengois, fronhas e colchas) no mix de produtos da

empresa.

A empresa entrega e vende produtos no Brasil e em outros paises da Ameérica latina. No Brasil
atende as regides Sul, Sudeste, Centro-oeste e Norte. Para que isso seja possivel a empresa

conta com uma equipe de representantes e sua propria frota de caminhdes.

O grande diferencial da empresa é a qualidade dos seus produtos, sendo uma das poucas
produtoras de colchdes no Brasil apta a usar o selo Pro-Espuma, utilizado pelo Instituto
Nacional de Estudo de Repouso (INER), uma instituicdo que ndo possui fins lucrativos, que

tem o objetivo fiscalizar e regulamentar o mercado de colchdes.

A unidade industrial responsavel pela producgéo de colchGes tem capacidade produtiva de 900
colchdes por dia. O Planejamento e Controle da Producgédo desses colchdes é realizado com

auxilio do sistema e de planilhas eletronicas.
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3.2.1 Produtos

O produto principal da empresa sdo os colchdes de espuma. Esses sdo comercializados em

diversas medidas, e também com densidades de espuma diferentes.

Com relagéo as medidas, os colchdes variam de 0,77m x 1,88m, até 2,03m por 1,98m. J& com
relacdo as densidades, ha a variacdo de densidade de 18 kg/m3 até 50 kg/m3. Devido a essa
variedade, e o fato da matéria prima ser a mesma (Bloco de espuma) existem varias
transformacbes até que o bloco de espuma se transforme em um colchdo pronto. O

fluxograma abaixo representa os processos que transformam um bloco em um colchéo.

Figura 6 - Fluxograma do processo Produtivo

Produgio d
Blocos de
Espurna

Mawiimentar pam
o Estoque de
Blocos

COraro Bloco
e 1ocos

Produtivo

Laminar o
Toco

[

e
&
Lotes de
Produtas

O

Cobra Bmina
nocokhio

Embalire
envar produto

Fim

Fonte: Autor
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Como podemos observar na Figura 6 o primeiro passo para se produzir um colchdo é a
producédo de espuma. Logo que ha a producdo, o bloco de espuma é conduzido até o barracéo
de cura, para que aguarde as 24 horas necessarias para a cura. E possivel observar o barracio

e as espumas na Figura (7).

Figura 7 - Barracéo de cura da espuma

Fonte: Autor

Apos a cura de 24 horas da espuma, ha a transferéncia da mesma para o barracdo de estoque,
onde é preciso aguardar mais 24 horas até estar apta a ser cortada em tocos no préximo

processo. A Figura 8 representa o estogque de espuma.
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Figura 8 - Estoque de Blocos de Espuma

Fonte: Autor

Passada as 24 horas de cura necessarias no estoque, ja é possivel enviar a espuma para o
préximo processo, que € cortar o bloco em pedacos coerentes com as medidas do colchdo. Se
0 bloco base for para colchdes de 0,78 m, o bloco ser& cortado em 6 pedacos de 0,78m, em

seu comprimento. A Figura 9 demonstra o corte.
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Figura 9 - Corte de blocos em tocos de espuma

Fonte: Autor

Apdbs o corte, as espumas que ndo forem levadas para laminar imediatamente, irdo ser

direcionadas para o estoque de tocos. O estoque de tocos é representado na Figura 10.
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Figura 10 - Estoque de Tocos

Fonte: Autor

Nesse estoque sao remanejados 0s tocos restantes. Se continuarmos com o exemplo de tocos
de 0,78 m, 6 tocos foram cortados de um bloco, caso nossa necessidade fosse s6 1, 5 iriam

para o estoque.

Dentro do estoque acima representado € possivel observar diferentes cores, cada cor
representa uma densidade, em cada densidade existem diferentes medidas, que s&o anotadas a

caneta.

outra maquina, que retira a lamina que servira ao produto final, o colchdo. Como demonstrado

na Figura 11.
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Figura 11 - Laminag&o dos tocos

Fonte: Autor

Na Figura 11 possivel observar o processo de retirada de uma lamina.

Elas sdo retiradas do toco e enviadas em lote, para o setor de producédo de colchdes. Os lotes

ficam esperando serem necessarios como mostra a Figura 12.
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Figura 12 - Lotes de laminas

Fonte: Autor

As laminas aguardam até que o lote delas seja necessario, quando necessario sdo

transportadas até a linha de producdo, onde sdo anexados a estrutura do colchdo. Como é
possivel observar na Figura 13.
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Figura 13 - Insercéo da lamina em um colch&o de mola

Fonte: Autor

A Figura 13 representa a anexa¢do da lamina em um colchdo de mola, ap6s esse processo, é
incluido nesta base de colchdo os tecidos que finalizam o colchdo. Abaixo na Figura 14, é a
imagem do produto finalizado.
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Figura 14 - Colch&o de mola finalizado

Fonte: Autor

Apds esse Ultimo processo o colchdo é embalado e enviado ao cliente.

Conforma comentado, este estudo tem como objetivo a adequacdo do estoque de blocos de
espuma, portanto ira se limitar aos blocos produzidos e armazenados. Ou seja, as primeiras
partes do processo, os blocos estudados tem as dimensdes coniventes para 0 tamanho do
colchdo, ou seja, um colchdo de 0,78m é retirado de bloco de uma dimensdo especifica,
alterando o tamanho do colchdo, alteramos as dimensdes do bloco base. No Quadro 1 é

apresentado a relagéo de todos os produtos que terdo readequacao do estoque minimo.



Quadro 1- Produtos

31

BLOCO DE ESPUMA

COD DENSIDADE COMPRIMENTO LARGURA
10788 P32 A 418 200
10782 HR40 A 418 200
10791 P40 A 418 200
31973 S40 A 418 200
10802 P45 A 418 200
36351 HR55 A 418 200
47888 P50 A 410 201
43799 P1SBABY 420 191
36610 P18F A 420 197
43787 P22 A 420 197
10785 P28 A 420 197
60032 P22 A 420 201
10784 P1SBABY 420 220

5742 P32 B 425 190
437388 P20 B 425 191
5748 P22 B 425 191
50123 P26 B 425 191
5749 P28 B 425 191
6447 P40 B 425 191
10803 P45 B 425 191
36611 P18F B 428 191
47889 P50 B 428 191
8117 HR40 B 428 104
31971 S40 B 428 104
10786 P28 C 440 191
10789 P32 C 4490 191
34714 P45 C 4490 191
43802 P20 C 450 191
43673 P22 C 450 191

[ 50322 P26 C 450 101
36612 P18 F 450 104
47242 P23 480 212
43803 P20 460 216
43801 P20 D 478 191
43674 P22 D 478 191
10790 P32 D 478 191
43700 P28 D 478 104

8645 P28 E 487 201

646 P32 E 487 201
10801 P40 E 437 201
10805 P45 E 487 201
47890 P50 E 487 201
36613 P18F E 400 201
30977 P23 400 204
10674 HR40 E 4900 204
31972 S40E 400 204
36352 HR55 E 490 204
30897 R2Z6BAS 518 195

Fonte: Planilha eletrénica PCP da empresa
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Onde:

P = Producado;

HR = Alta Resiliéncia;
R = correto;

S = macio.

3.2.2 Principais Problemas do Processo Produtivo

Nos Tépicos 3.4.1 a 3.4.3 serdo apresentados os principais problemas que geram estoques de

blocos, o tempo de cura do bloco, o prazo de entrega de colchdes e a falta gestdo do estoque.
3.2.2.1 Tempo de cura do bloco

Como ja apresentado, a principal matéria-prima utilizada na producdo de colchdes é a
espuma, que é produzida através de reacdes quimicas. E basicamente uma mistura entre os
seguinte produtos quimicos Poliol, Disocianato de Tolueno (TDI) e agua. Apds a mistura, a
espuma esta quase pronta, ja que a rea¢do quimica entre esses componentes continua por mais
36 horas.

Vaérios problemas sdo atribuidos ao uso da espuma antes do tempo de cura (36 horas). A
espuma pode ficar mais macia do que o esperado, de tamanho e forma diferente, assim como

sua resiliéncia pode ser alterada.

Caso alguma destas caracteristicas aparecam na espuma € um indicativo de queda de
qualidade nos produtos da empresa, portanto as 36 horas de cura devem ser respeitadas. Além
do tempo de cura, ha um intervalo de tempo de 12 horas entre a programacao da producao, e a
realizacdo da mesma. Portanto, o controlador do PCP deve levar em consideracdo que o Lead

Time de reposicéo dos blocos de espuma é de 48 horas.

3.2.2.2 Prazo de entrega de colchdes

A empresa trabalha com um prazo de entrega de colchdes de 2 dias, tempo relativamente
curto para que haja a producdo puxada na fabrica, visto que s para curar, a espuma demora 2
dias. Portanto ha a necessidade de estoques em alguns setores, de forma que os pedidos sejam

atendidos 100% sem atrasos, e com mesma qualidade.
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3.2.2.3 Gestao do estoque

O setor com maiores problemas na empresa, esta relacionado com a gestdo do estoque. E
possivel compreender um pouco dos problemas de sua gestdo, se observarmos a diversidade

de colchdes presentes no mercado.

Um dos problemas da gestdo do estoque de espumas, é como lidar com a variedade grande de
pedidos, sem criar super estoques, j& que nao ha como ter uma previsao do quanto cada item
venderd em uma determinada época do ano. Para que seja possivel evitar grandes estoque,
uma analise continua das necessidades de espuma deve ser feita, a fim de sempre atualizar e

tornar crivel o estoque minimo.

No contexto atual, a atualizacdo do estoque minimo é realizada pelo PCP, que o faz baseado
no feeling, baseado em experiéncias pessoais. Além disso, ndo utiliza nenhum método
cientifico a fim de aplicar a ferramenta correta ao estoque presente na empresa. Todos esses
fatores acabam causando um desequilibrio entre a producdo e o estoque, 0 que € incorreto,
visto que o estoque deveria “flutuar” acompanhado da produ¢do. Vide Grafico 1, que é um

comparativo entre a produtividade e o estoque:

Graéfico 1 - Comparativo entre a produtividade e o estoque
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Onde dias em estoque representa a quantidade de dias, que o estoque atual serviria a
producdo. No gréfico é possivel observar um desbalanceamento durante o ano de 2015, que

tem como causa, a falta de atualizacdo constante do estoque minimo.

Dos problemas apresentados, essa é area com maior facilidade de atua¢do. Ao observarmos a
problematica de tempo de cura do bloco, a Unica forma de acelerar esse processo, seria com
um forno, mantendo uma temperatura alta, para que as reacdes fossem aceleradas, porém o
custo seria altissimo. Ja o prazo de entrega, a mudanca teria que vir da alta diretoria, visto que
alteraria um dos pontos fortes da empresa, que é a entrega rapida. Além disso, com o mercado

em baixa, a empresa perderia competitividade.

A érea de gestdo de estoque teria uma maior facilidade de atuacéo, visto que ndo necessita de
muitos recursos. Com a aplicacdo das ferramentas corretas, é possivel realizar uma reducédo
significativa de estoque a curto e médio prazo, portanto o enfoque do trabalho sera trabalhar
com as limitantes de cura de bloco de prazo de entrega, melhorando a distribuicdo e

balanceamento do estoque.

3.3 Coleta de Dados

Primeiramente houve a definicdo dos tipos de dados que deveriam ser recolhidos para que a
analise e adequacdo do estoque fosse possivel. Os dados coletados séo referentes ao ano de
2015 e 0 ano de 2016 (Janeiro até Setembro). De inicio foram identificados 3 dados

fundamentais para futuras analises:

1. Quantidade de cada toco utilizada diariamente;
2. Quantidade de blocos produzidas diariamente;
3. Niveis de estoque diarios.

Na primeira etapa, quantidade de tocos, os dados eram bem acessiveis. Existe um relatorio
(Filas de colchdes espuma e mola) gerado e salvo, em forma de planilha, todos os dias, o qual
expde a quantidade de tocos que a empresa ira usar naquele dia. Foi criado um banco de

dados com esses relatérios de 2015 a Setembro de 2016.

Nem todos os dados serdo representados no presente trabalho, devido ao grande nimero

utilizado para realizar esse estudo.
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Na etapa de blocos produzidos, ndo h&a um relatério gerados no sistema, visto que a
programacao é realizada em planilhas eletrnicas. Poréem essas planilhas ficam registradas no
servidor da empresa, e dela foi possivel retirar informagdes sobre quantidades e quais tipos de

blocos foram produzidos, como mostra o quadro 2 abaixo.

Quadro 2 — Exemplo da Programacao da producéo de blocos

10/08/16
coD DESCRICAO QTDE
31973 [BLOCO ESPUMA S40 A 420X197 1
10785 |BLOCO ESPUMA P28 A 420X197
10784 |[BLOCO ESPUMA P18 420X220
5742 [BLOCO ESPUMA P33 B 425X190
5749 [BLOCO ESPUMA P28 B 428X191
10803 |[BLOCO ESPUMA P45 B 425X191
36611 [BLOCO ESPUMA P18F B 428X191
10790 [BLOCO ESPUMA P33 D 478X191
8645 [BLOCO ESPUMA P28 E 487X201
10801 |[BLOCO ESPUMA P40 E 487X201
10805 [BLOCO ESPUMA P45 E 487X201
36613 |BLOCO ESPUMA P18F E 490X201
30897 [BLOCO ESPUMA R26AS 518X195

N
-

Ao sabermos quanto é a producdo diaria, é possivel realizar um levantamento de historico de

producdo, que auxilia a realizacdo de um estoque minimo confiavel.

Quanto ao levantamento de estoque de cada dia, o encarregado de realizar o Planejamento da
producdo de blocos, leva em consideracao a quantidade de blocos em estoque. Devido a isso,
um relatério é salvo todo dia indicando as quantidades de cada item em estogue. Para a

aplicagdo do Kanban, os mesmos dados foram analisados.
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4 RESULTADOS E ANALISE DOS RESULTADOS

Nos itens 4.1, 4.2 e 4.3 sera apresentado o desenvolvimento do Estoque Minimo, da Curva
ABC e do Kanban.

4.1 Estoque Minimo

Foi realizada uma reunido entre o gerente e o responsavel pelo PCP, onde foi proposta a
realizacdo de um levantamento do estoque no ultimo ano (2015) e recentemente (Janeiro e
Fevereiro — 2016), no intuito de identificar as causas geradoras do acumulo de estoque de

blocos de espuma, e também, onde atuar para realizar uma reducdo significativa.

Ao realizar o levantamento, foi possivel observar que a producdo média e 0s estoques estdo
desbalanceados. Se houver muito estoque para pouca producdo, itens ficardo parados na
empresa, gerando custos adicionais de armazenagem. Se houver pouco estoque para muita
producdo, ha o perigo de parar a producdo, ou cortar os blocos antes das 36 horas de cura,
ocasionando perda da qualidade do produto. Por isso é muito importante uma atualizacédo
constante do estoque minimo, para que este fique sempre nos niveis corretos. No Grafico 2 é

possivel observar a falta de equilibrio entre estoque de producéo.

Gréfico 2 - Comparativo entre produtividade e estoque 2

Estoque x Produgéo - Jan/15 até Fev/16
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Com esses dados obtidos e a evidente necessidade de definicdo do estoque minimo, um
levantamento constante de dados foi realizado, de forma a realizar uma atualizagdo constante

do sistema.

Em reunido foi definido que devido a alta variacdo de produtos durante o ano, o estoque
minimo devera ser atualizado a cada 3 semanas, porém se houver algum problema antes das 3
semanas, € necessario atualizar o estoque minimo, para minimizar erros. Além da atualizacéo,
foi considerado que os dados relevantes para a montagem desse estoque, séo referentes ao

historico dos ultimos 3 meses.

A primeira atualizacdo foi realizada em marco de 2016, onde ja foi possivel observar uma
reducdo efetiva. No Quadro 3 séo apresentados os dados antes da aplicagdo do novo estoque

minimo:
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Quadro 3 — Antigo estoque minimo

BLOCO ESPUMA P33 A 420X197

10782

BLOCO ESPUMA HR40 A 420X200

10791

BLOCO ESPUMA P40 A 420X197

10802

BLOCO ESPUMA P45 A 420X197

36351

BLOCO ESPUMA HR55A - 4.18 X 2.00

47888

BLOCO ESPUMA P50 A 420X197

43799

BLOCO ESPUMA P18 420X191

36610

BLOCO ESPUMA P18F A 420X197

10785

BLOCO ESPUMA P28 A 420X197

10784

BLOCO ESPUMA P18 420X220

5742

BLOCO ESPUMA P33 B 425X190

aw_;_\w_\_\_\[\_]_;_;

43788

BLOCO ESPUMA P20 B 428X191

5748

BLOCO ESPUMA P23 B 428X191

50123

BLOCO ESPUMA P26 B 428X191

5749

BLOCO ESPUMA P28 B 428X191

6447

BLOCO ESPUMA P40 B 425X191

10803

BLOCO ESPUMA P45 B 425X191

36611

BLOCO ESPUMA P18F B 428X191

47889

BLOCO ESPUMA P50 B 428X191

8117

BLOCO ESPUMA HR40 B 428X195

50786

BLOCO ESPUMA P18BABY —4.28 X 2.20

10786

BLOCO ESPUMA P28 C 449X191

10789

BLOCO ESPUMA P33 C449X191

34714

BLOCO ESPUMA P45 C 449X191

43802

BLOCO ESPUMA P20 C450X191

43673

BLOCO ESPUMA P23 C452X191

50322

BLOCO ESPUMA P26 C 450X191

36612

BLOCO ESPUMA P18F C 452X191

36817

BLOCO ESPUMA P40 C450X191

47511

BLOCO ESPUMA S24 -4.60 X 2.00

47242

BLOCO ESPUMA P23 -4.60 X 2.12

43803

BLOCO ESPUMA P20 460X216

47506

BLOCO ESPUMA S24 —4.75 X 1.91

43801

BLOCO ESPUMA P20 D 478X191

43674

BLOCO ESPUMA P23 D 478X191

10790

BLOCO ESPUMA P33 D 478X191

43700

BLOCO ESPUMA P28 D 478X191

47185

BLOCO ESPUMA P45D -4.78 X 1.91

8645

BLOCO ESPUMA P28 E 487X201

646

BLOCO ESPUMA P33 E 487X201

10801

BLOCO ESPUMA P40 E 487X201

10805

BLOCO ESPUMA P45 E 487X201

47890

BLOCO ESPUMA P50 E 487X201

10959

BLOCO ESPUMA D11 -4.90 X 2.01

36613

BLOCO ESPUMA P18F E 490X201

30977

BLOCO ESPUMA P23 E 490X201

10674

BLOCO ESPUMA HR40 E 490X204

31972

BLOCO ESPUMA S40 E 490X201

36352

BLOCO ESPUMA HR55 E 490X204

50387

BLOCO ESPUMA P26E - 4,90 X 2,04

47266

BLOCO ESPUMA D17 -4.95 X 1.91

47264

BLOCO ESPUMA P20 -4.95 X 1.91

47507

BLOCO ESPUMA S24 -5.20 X 1.95

47492

BLOCO ESPUMA P33 -5.20 X 2.10

TOTAL

—

N == === === =M= W=D B == === = BN B =] O] === =] W] =] =

Fonte: Planilha Eletronica PCP (Fevereiro — 2016)
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Nesse estoque minimo definido para Fevereiro, muitos produtos ja ndo eram produzidos,
porém, constavam com o estoque minimo, podendo ocasionar erros por parte do operador do
PCP. Pode-se afirmar, que além de confuso, o estoque minimo ndo era atualizado havia

tempo, e ndo era respeitado sob circunstancia nenhuma.

O primeiro passo para a realizacdo do novo estoque, foi o levantamento os dados dos meses
Janeiro e Fevereiro de 2016, primeiramente foi analisado quanto de cada bloco foi produzido
durante esse periodo. O valor encontrado foi dividido pela quantidade de dias que houve

producdo na fabrica. Assim foi possivel encontrar a média diaria de cada produto estudado.



Quadro 4 - Média Diéaria dos produtos
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DESCRICAO ~| Janeiro -

BLOCO ESPUMA HR40 A 420X200 0

BLOCO ESPUMA HR40 B 428X195

BLOCO ESPUMA HR55 E 490X204

0
BLOCO ESPUMA HR40 E 490X204 2
2
1

BLOCO ESPUMA HR55A -4.18 X 2.00

BLOCO ESPUMA P18 420X191 10

BLOCO ESPUMA P18 420X220 23

BLOCO ESPUMA P18F A 420X197 7

BLOCO ESPUMA P18F B 428X191 16

BLOCO ESPUMA P18F C 452X191 0

BLOCO ESPUMA P18F E 490X201 16

BLOCO ESPUMA P20 460X216 1

BLOCO ESPUMA P20 B 428X191 11

BLOCO ESPUMA P20 C 450X191 27

BLOCO ESPUMA P20 D 478X191 25

BLOCO ESPUMA P23 -4.60 X 2.12 2

BLOCO ESPUMA P23 —4.65 X 1.91 0

BLOCO ESPUMA P23 A 420X197 1

BLOCO ESPUMA P23 B 428X191 23

BLOCO ESPUMA P23 C 452X191 20

BLOCO ESPUMA P23 D 478X191

BLOCO ESPUMA P23 E 490X201

BLOCO ESPUMA P26 C 450X191

8
3
BLOCO ESPUMA P26 B 428X191 6
[S)
0

BLOCO ESPUMA P26 D 478X191

BLOCO ESPUMA P28 A 420X197 10

BLOCO ESPUMA P28 B 428X191 35

BLOCO ESPUMA P28 C 449X191 26

BLOCO ESPUMA P28 D 478X191 8

BLOCO ESPUMA P28 E 487X201 21

BLOCO ESPUMA P33 420X201 KEYSTONE 0

BLOCO ESPUMA P33 490X204 KEYSTONE 0

BLOCO ESPUMA P33 A 420X197 5

BLOCO ESPUMA P33 B 425X190 75

BLOCO ESPUMA P33 C 449X191 46

BLOCO ESPUMA P33 D 478X191 16

BLOCO ESPUMA P33 E 487X201 12

BLOCO ESPUMA P40 A 420X197 10

BLOCO ESPUMA P40 B 425X191 10

BLOCO ESPUMA P40 C 450X191 0

BLOCO ESPUMA P40 D 478X191 0

BLOCO ESPUMA P40 E 487X201 21

BLOCO ESPUMA P45 A 420X197 8

BLOCO ESPUMA P45 B 425X191 22

BLOCO ESPUMA P45 C 449X191 5

BLOCO ESPUMA P45 E 487X201 17

BLOCO ESPUMA P50 A 420X197

BLOCO ESPUMA P50 B 428X191

BLOCO ESPUMA S40 A 420X197

BLOCO ESPUMA S40 B 428X191

1
1
BLOCO ESPUMA P50 E 487X201 2
1
1
3

BLOCO ESPUMA S40 E 490X201

BLOCO ESPUMA R26AS 518 X 195 31

TOTAL 597

Média Jan. ~| Fevereiro ~| Média Fev|~
0.0 0 0.0
0.0 0 0.0
0.1 1 0.1
0.1 2 0.1
0.1 0 0.0
0.5 3 0.2
1.2 13 0.7
0.4 4 0.2
0.8 11 0.6
0.0 0 0.0
0.8 7 0.4
0.1 1 0.1
0.6 7 0.4
1.4 10 0.5
1.3 10 0.5
0.1 0 0.0
0.0 0 0.0
0.1 0 0.0
1.2 12 0.6
1.0 7 0.4
0.4 4 0.2
0.2 2 0.1
0.3 3 0.2
0.3 4 0.2
0.0 3 0.2
0.5 5 0.3
1.8 23 1.2
1.3 14 0.7
0.4 2 0.1
1.1 12 0.6
0.0 1 0.1
0.0 2 0.1
0.3 3 0.2
3.8 94 4.9
2.3 53 2.8
0.8 5 0.3
0.6 8 0.4
0.5 9 0.5
0.5 7 0.4
0.0 1 0.1
0.0 0 0.0
1.1 15 0.8
0.4 2 0.1
1.1 14 0.7
0.3 2 0.1
0.9 8 0.4
0.1 1 0.1
0.1 1 0.1
0.1 2 0.1
0.1 1 0.1
0.1 1 0.1
0.2 1 0.1
1.6 20 1.1
29.9 411 21.6
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Com esses dados em maos, foi possivel realizar a conta de defini¢do de estoque minimo. O

método selecionado foi o da Equag&o simples (Eq. 01):

Estoque minimo=CM x K (Eq. 01)
Onde CM: Consumo Medio
K: Fator de seguranca
O consumo médio foi retirado das informac6es contidas na Quadro 4, e o fator de seguranca
foi definido como o lead time de reposicdo, somado ao tempo que a ordem de producdo
demora para ser efetuada. O lead time é considerado 2 dias, enquanto a ordem de producao
demora 1 dia para ser realizada, portanto o estoque minimo de determinado produto é o seu

consumo medio diario, multiplicado por 3, que € o fator de seguranca.

4.2 Classificacdo ABC

A classificacdo ABC foi realizada através da andlise de dados historicos e do valor de cada
bloco de espuma, para ser possivel observar quais espumas tem o valor agregado mais
elevado, a fim de realizar o estudo do Kanban, que ird atuar nas espumas com grande valor de

mercado e pequena rotatividade.

E importante que essas espumas sejam submetidas ao Kanban, ja que um bloco geralmente é
fonte de inUmeras laminas, e se essas laminas ndo tem rotatividade, ndo ha a necessidade de
manter um bloco em estoque, e sim controlar a quantidade no estoque de tocos, para quando
aatingir o ponto de reposi¢édo ai sim seja produzido o bloco, evitando que blocos com alto

valor agregado fiquem estagnados no estoque.

4.3 Kanban

Dentre as duas formas de Kanban, somente uma sera utilizada nesse trabalho, a de producéo,
gue é uma 6tima ferramenta em sistemas produtivos, desde que este ndo oscile muito. Nesse
sistema a acdo que serd realizada por esse metodo visual, sera a de verificagcdo de niveis de
estoque de tocos, ocasionando no controle do estoque do produto anterior, que séo blocos de

espuma.
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Para que esse sistema funcione, os cartdes do Kanban, representardo o qudo préximo do ponto
de reposicdo o estoque de tocos estd. De forma a realizar essa verificagdo do ponto de
reposicdo, o funcionario ira até o estoque de tocos, onde atras do toco requisitado, havera uma
régua, indicando, em metros, a altura em que cada cartdo deve ser acionado. Caso o estoque
chegue neste nivel, o funcionério ira recolher do nivel o cartdo, e pendura-lo no quadro
Kanban, que estara presente proximo ao setor de producdo de espuma. Assim que o nivel
atingir o cartdo amarelo, uma ordem de producéo sera disparada, para a producdo do bloco
relativo ao toco verificado. Assim que o bloco terminar sua cura, ele é cortado em tocos, que

irdo ao local relativo no estoque de tocos, juntamente com os cartdes.

Explicado o funcionamento do sistema, é necessario fazer a definicdo dos produtos que fardo
parte do sistema Kanban. Esse estudo vai se limitar a alguns produtos, a maioria deles com
grande valor, porém pouca venda, e que ficam parados em estoque por bastante tempo. Ao
fazer isso, vai ser evitado que produtos de alto valor agregado fiqguem parados por semanas ou

Mmeses no estoque.

Para definir os produtos, foi necessario observar quais deles estariam aptos ao sistema
Kanban, quais seria possivel definir pontos de reposicéo, para que os cartdes sejam aplicados.
Nem todos os produtos na empresa se encaixam, visto que a utilizacdo de maioria das
espumas € em grande quantidade, ou seja, a quantidade produzida, logo quando a cura é
finalizada, 90% das vezes é totalmente utilizada. Portanto, o enfoque do Kanban, como
auxilio de reducdo de estoques, sdo 0s produtos que se acumulam no estoque, e acabam

ocupando espaco fisico desnecessario, e correndo risco da depreciacao do produto.

Foi definido que os produtos que fardo parte do Kanban, sdo os blocos que tem saida inferior
a um bloco por semana. Essa informacéo foi encontrada no banco de dados de producdo. Dele
foi tirada uma média diaria dos ultimos 3 meses, a qual foi multiplicada por 5 dias da semana.
Todos os blocos no qual o resultado foi inferior a 1 unidade por semana, o Kanban foi

aplicado. Os blocos sdo os demonstrados no Quadro 5:
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Quadro 5 - Produtos do Kanban

COD ITEM MEDIA SEMANA
10782 | BLOCO ESPUMA HR40 A 0,3
8117 |BLOCO ESPUMA HR40 B 0,1
10674 | BLOCO ESPUMA HR40 E 0,3
36352 | BLOCO ESPUMA HR55 E 0,1
36351 | BLOCO ESPUMA HR55 A 0,1
4803 BLOCO ESPUMA P20 0,3
47242 BLOCO ESPUMA P23 0,3
23787 | BLOCO ESPUMA P23 A 0,3
50123 | BLOCO ESPUMA P26 B 0,4
47888 | BLOCO ESPUMA P50 A 0,1
47889 | BLOCO ESPUMA P50 B 0,6
47890 | BLOCO ESPUMA P50 E 0,6
31973 | BLOCO ESPUMA S40 A 0,7
31971 | BLOCO ESPUMA S40 B 0,4
31972 | BLOCO ESPUMA S40 E 0,3

Foi definido inicialmente, que esses serdo os blocos usados no sistema Kanban. E possivel
observar em alguns casos, que a utilizacdo ¢é tdo pequena que ndo chega a ser nem 0,1 por

semana. Em média, o nivel de estoque dos produtos € demonstrado no Quadro 6:

Quadro 6 — Estoque de produtos do Kanban

COoD ‘ DESCRICAO MAIO | JUNHO JULHO

10782|ELOCO ESPUMA HR40 A 420Xx200 03 10 1.0
8117 |[BLOCO ESPUMA HR40 B 426X195 1.5 10 1.0
10674|ELOCO ESPUMA HR40 E 430x204 10 1.0 1.0
36352|BLOCO ESPUMA HRS5 E 490x204 1.3 039 1.0
36351 [BLOCO ESPUMA HRESA - 4.16 X 2.00 00 0.4 03
438053|BLOCO ESPUMA P20 460X216 0.7 03 09
47242[BLOCO ESPUMA P23 - 4.60 X 2.12 1.7 13 20
43767 |BLOCO ESPUMA PZ3 A 420X1597 0.1 09 09
50123[BLOCO ESPUMA P25 B 428X191 07 07 1.2
478683 |BLOCO ESPUMA PE0 A 420X197 1.2 12 1.0
47839 [BLOCO ESPUMA PE] B 428X191 16 16 1.0
47890|BLOCO ESPUMA P20 E 4587X201 1.2 10 1.3
31973[BLOCO ESPUMA 540 A 420X197 10 10 1.0
31971|BLOCO ESPUMA 540 B 428X191 1l 10 1.0
31972[BLOCO ESPUMA 540 E 490X201 09 13 1.0
TOTAL - - 149 148 155
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E facil identificar que n&o ha a necessidade desses produtos permanecerem em estoque, Visto
gue muitas vezes levam meses até que os tocos sejam consumidos, e tenha a necessidade de
cortar um novo bloco, portanto, o Kanban serd focado nesses produtos, indicando quando

produzir um novo bloco, reduzindo em grande parte 0 estoque.

4.3.1 Caélculo dos Cartdes

Todas as informagBes necessérias para o célculo do numero dos cartes podem ser
encontradas nas tabelas mostradas neste trabalho. E € de facil visualizacdo que devido a
quantidade parcial dos produtos em estudo, ser tdo pequena, ao efetuarmos a Equacéo (4), o

resultado do nimero de cartdes Kanban, seré de 1 cartdo para todos os produtos.

4.3.2 Meétodo inicial

Inicialmente, para que a ideia do Kanban fosse aceita na empresa, foi necessario demonstrar
sua efetividade, sem que recursos fossem gastos, para que isso fosse possivel, uma folha de
verificagdo foi criada. Nela o funcionério verifica os niveis de cada produto, todo dia, ao fim
do expediente, caso o produto esteja no nivel indicado para reposicdo, este deve indicar ao

PCP, gue tal produto deve ser produzido no dia seguinte.

O funcionério, no caso da folha de verificacdo, realiza exatamente o que o Kanban ira realizar
através de sua gestdo visual. Esta foi a forma encontrada para provar se € viavel, e o quao
benéfico para a empresa € a aplicacdo dessa ferramenta. Além disso, ao introduzir a folha de
verificacdo, € iniciado em pequenos avangcos a mudanca de filosofia necessaria para a
aplicacdo do Kanban. Essa folha permitiu também que ndo houvesse espera para a aplicagdo
do método, ou seja, ndo foi necessario esperar o quadro e os cartdes Kanban ficarem prontos.

Na Figura 15 € possivel observar a folha de verificacdo utilizada.
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Figura 15 - Folha de verificacdo de niveis (simulacéo de cartao)

DATA: G il [/ f
DENSIDADE TOCO | COMP. | LARG. | QTDE QTDE QTDE QTDE REPOSICAQ | REP.cm | ALTU.
HR40 A 203 193 04 TOCO 28 70,00
S40A 203 193 06  TOCO 42 70,00
HR55 A 203 193 05 TOCO 245 49,00
P50 A 203 193 07  TOCO 37,8 54,00
P23 A 203 193 06  TOCO 24,6 41,00
P26 B 138 188 1,2 TOCO 1188 99,00
P50 B 138 188 07  TOCO 37,8 54,00
HR40 B 138 191 02  TOCO 14 70,00
S10 B 138 188 06 TOCO 42 70,00
P18F C i 188 3 TOCO 297 99,00
P23 460 X212 148 204 1,5 TOCO 1583 102,00
P20 460 X216 148 204 1,5 TOCO 156 104,00
P50 E 158 198 1,5  TOCO a1 54,00
HR40 E 158 198 06  TOCO 42 70,00
S0 E 158 198 1,4  TOCO 86, & 62,00
HRS5 E 158 198 05 TOCO 235 47,00
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5 RESULTADOS E ANALISE DOS RESULTADOS

Nos tépicos 5.1, 5.2 e 5.3 serdo apresentados os resultados e suas respectivas analises.

5.1 Estoque Minimo

A adequacdo do estoque e sua consequente redugdo tem que haver muito cuidado. Como
explicado anteriormente, ndo hd uma forma efetiva de prever a demanda dos produtos, dessa
forma, é importante adequar o estoque com a producdo recente. Vale ressaltar que o0s niveis
seguem um padrdo de verificagdo periddico, ou seja, a cada 3 semana uma revisdo da
producdo média e dos niveis de estoque é efetuada. Seguindo isso é a realizacdo da

atualizacdo do estoque.

O Quadro 7 abaixo indica a primeira atualizacdo do estoque minimo.
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Quadro 7 — Estoque Minimo atualizado

DESCRICAO Estoque Minimo

BLOCO ESPUMA HR40 A 420X200 1

BLOCO ESPUMA HR40 B 428X195

BLOCO ESPUMA HRA40 E 490X204

BLOCO ESPUMA HR55 E 490X204

BLOCO ESPUMA HR55A -4.18 X 2.00

BLOCO ESPUMA P18 420X191

BLOCO ESPUMA P18 420X220

BLOCO ESPUMA P18F A 420X197

BLOCO ESPUMA P18F B 428X191

BLOCO ESPUMA P18F C 452X191

BLOCO ESPUMA P18F E 490X201

BLOCO ESPUMA P20 460X216

BLOCO ESPUMA P20 B 428X191

BLOCO ESPUMA P20 C 450X191

BLOCO ESPUMA P20 D 478X191

BLOCO ESPUMA P23 - 460X 212

BLOCO ESPUMA P23 — 465 X 1.91

BLOCO ESPUMA P23 A 420X197

BLOCO ESPUMA P23 B 428X191

BLOCO ESPUMA P23 C 452X191

BLOCO ESPUMA P23 D 478X191

BLOCO ESPUMA P23 E 490X201

BLOCO ESPUMA P26 B 428X191

BLOCO ESPUMA P26 C 450X191

BLOCO ESPUMA P26 D 478X191

BLOCO ESPUMA P28 A 420X197

BLOCO ESPUMA P28 B 428X191

BLOCO ESPUMA P28 C 449X191

BLOCO ESPUMA P28 D 478X191

BLOCO ESPUMA P28 E 487X201

BLOCO ESPUMA P33 420X201 KEYSTONE

BLOCO ESPUMA P33 490X204 KEYSTONE

BLOCO ESPUMA P33 A 420X197

BLOCO ESPUMA P33 B 425X190

BLOCO ESPUMA P33 C 449X191

BLOCO ESPUMA P33 D 478X191

BLOCO ESPUMA P33 E 487X201

BLOCO ESPUMA P40 A 420X197

BLOCO ESPUMA P40 B 425X191

BLOCO ESPUMA P40 C 450X191

BLOCO ESPUMA P40 E 487X201

BLOCO ESPUMA P45 A 420X197

BLOCO ESPUMA P45 B 425X191

BLOCO ESPUMA P45 C 449X191

BLOCO ESPUMA P45 E 487X201

BLOCO ESPUMA P45D -4.78 X 1.91

== (N[22 W] =N N[N[N]| N B[ =] =] =] B = S o N =] =] == NS =] a2 ol & N[ SN[ W] N === =

BLOCO ESPUMA P50 A 420X197
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Nessa primeira atualizacdo ja é possivel notar uma reducdo no estoque, como demonstra o
Quadro 8:

Quadro 8 — Diferenca entre o0 estoque anterior e o atualizado

Quantidade | ANTERIOR | ATUALIZADO | REDUGAO
123 112 9.82%

Fonte: Autor

Com a aplicacdo da ferramenta na forma mais simples, ja se tornou possivel uma reducéo de
9,82%, e este ndo é o Unico ponto positivo desta atualizacdo. Foi possivel observar que a
quantidade de blocos cortados antes da cura reduziu. Além disso, a planilha se tornou mais
organizada e menos confusa para seu operador, visto que somente 0s produtos que tem real

necessidade, estdo presentes na planilha.

A longo prazo as quantidades de estoque também demonstraram uma melhora, tanto a
adequac&o com niveis produtivos, como sua quantidade total. E importante ressaltar que até o
momento final do estudo, a producéo da fabrica de 2016 com relagdo a de 2015 aumentou em

cerca de 5%. O Grafico 3 demonstra a comparacao dos estoques de 2015 com os de 2016.

Gréfico 3 — Comparativo Necessidade 2015 x 2016

Comparativo tocos 2015 x 2016

25000
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n
10000 QTDE 2016
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E possivel observar através do grafico acima, que a producio de 2016 é maior que a de 2015
em quase todos os meses do ano, dificultando uma reducdo de estoques. Mesmo assim,

através da aplicacdo das ferramentas corretas, foi possivel realizar uma redugdo dos estoques
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de cerca de 15%. O Gréfico 5 demonstra os niveis de 2016 quando comparados com 0s de
2015.

Gréfico 4 - Estoque 2015 x 2016

ESTOQUE 2015 x 2016

180.0 180.0

160.0

160.0

7
140.0 I I . - S —-—- 140.0
1200 t I 1200

100.0 W QTDE 2015

100.0

80.0 QTDE 2016

80.0

60.0 60.0

40.0 40.0

200

200

0.0

0.0
JANEIROD FEVEREIRO MARCO ABRIL MAID JUNHO JULHO AGOSTO SETEMBRO

Segundo o gréafico, os estoques de 2016 sdo menores do que os de 2015, ainda que a producéo

do ano mais recente tenha sido maior.

Além da readequacédo dos estoques minimos, houve reducdo das quantidades de estoque, esse
fato reduz o valor investido em material parado na fabrica, e aumento no giro da empresa. Do
ponto de vista financeiro houve uma reducéo imediata no estoque de R$ 40.908 reais. 1sso na
primeira aplicagdo dos novos niveis de estoque. Observando pela capacidade de estocagem,
houve um recuo da quantidade de metros cubicos em estoque na quantia de 110 metros
cubicos de espuma.

5.2 Classificacdo ABC

A empresa estudada ndo permitiu a divulgagdo dos custos de estoque no presente trabalho,
portanto, percentuais do valor total em estoque foram utilizados e serdo mostrados ao decorrer
do estudo. Foi realizado a curva ABC, o Gréfico 5 resultante foi este:
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Ao realizar a analise para realizacdo da curva ABC foi possivel observar que as espumas com

preco maior e menor, tem venda menor, as espumas com preco intermediario tém vendas nas

maiores quantidades. A diferenca entre o preco das espumas com preco intermediério para as

espumas de preco baixo e alto, ndo é muita. Devido a essa pequena diferenca, a maior

relevancia dos produtos é a quantidade vendida.

Portanto a curva ABC informa que devemos estar atentos aos produtos que saem em grandes

quantidades, para que esses nao faltem dentro de nosso processo produtivo, e ndo acabem

gerando prejuizos a empresa. Em sua grande parte, portanto, serd observado com grande

enfoque os produtos com preco intermediario. No Kanban havera a observacdo dos produtos

com grande valor agregado.

5.3 Kanban

Nos itens 5.3.1 e 5.3.2 serdo apresentados os resultados da aplicacdo do Kanban.

5.3.1 Calculo do Cartdes do Kanban

Como demonstrado anteriormente no desenvolvimento do trabalho, logo ao efetuar o calculo

do nimero de cartBes foi detectado que a quantidade de cartbes de todos os produtos
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estudados pelo Kanban, seriam de 1. O que ndo auxiliaria visualmente, portanto o nimero foi

acrescido, de forma a otimizar a visualizagdo da necessidade de produgéo.

Um dos objetivos do Kanban, ap6s aplicado, é diminuir a quantidade de cartdes, porém, no
caso estudado, para facilitar a visualizagdo dos niveis, mais cartdes serdo utilizados. Isso sera
realizado, devido ao fato dos produtos em analise, possuirem um fator de consumo com altas

variacdes, ndo podendo assumir somente 1 ponto de controle, com apenas um cart&o.

Dessa forma, ficou definido que o método Kanban utilizado nesse projeto serd de 5 cartdes,
onde 1 sera vermelho, 1 sera amarelo e 3 serdo verdes. Os verdes serdo utilizados para ser
possivel observar a taxa de consumo dos produtos, caso essa esteja sendo mais rapida do que
anteriormente, uma atencao maior tem que ser dada a este produto. O cartdo amarelo, indicara
0 momento de lancamento da ordem de Producdo. Uma adaptacdo do sistema Kanban nesse
trabalho, sera utilizar o cartdo vermelho, para que no momento que 0s niveis atingirem este,
vai ser liberado a Ordem de corte do Bloco, previamente produzido, pela ordem de Producéo
emitida pelo cartdo Amarelo. Na Figura 16, um exemplo do Cartdo Kanban que estard

presente na empresa.

Figura 16 - Cartdo Kanban

KANBAN Ne CARTAO:  8117-G3
SETORES PROCESSOS
8117 - BLOCO ESPUMA HR40B Corte 1 - VERIFICAR NIVEL CcOD:  [8117-G3-1
428X195 PCP 2 - PLANEJAR PRODUCAO COD: |8117-G3-2
Espumacgdo |3 - PRODUZIR COD: |8117-G3-3
- 4- COD:
- 5- COD:
- 6- COD:
- 7- COD:
- 8- COD:
- 9- COD:
Quantidade de pega: 1 Local:
Obs:

5.3.2 Resultados ap6s 0 Kanban

A ideia do Kanban j& se mostrou promissora desde o comeco, como 0s produtos tinham pouca
rotatividade e o estoque minimo de blocos exigia pelo menos um deles em estoque, ja podia
se observar que algum desses blocos poderiam ficar por muito tempo parado no estoque.

Houveram casos de um bloco ficar parado por cerca de 8 meses, a empresa deixou de ter
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nesse periodo, R$ 4.000 reais parados em estoque, quando poderia estar sendo investido em
outros produtos ou melhorias.
O Quadro 9, mostra a reducdo gradativa dos blocos apos a aplicacdo da filosofia do Kanban,

por ponto de reposicéo.

Quadro 9 — Estoque pds Kanban

CoD DESCRICAD AGOSTO [ SETEMBRO | OUTUBRO _

10782|BLOCO ESPUMA HR40 A 420X200 03 0.1 0,1
8117 |BLOCO ESPUMA HRA0 B 4284195 10 10 10
10674 [BLOCO ESPUMA HRAO E 490%204 1.0 04 K
36352[BLOCO ESPUMA HRSS E 490,004 07 02 00
36351 |BLOCO ESPUMA HRSGA - 4.18 X 2.00 K 02 00
4380B[ELOCO ESPUMA P20 4605216 05 0.0 05
37242BLOCO ESPUMA P23 - 460 X 2.12 17 0.1 09
43767 |BLOCO ESPUMA P23 A 4204197 10 0,1 K
E0123|BLOCO ESPUMA P26 B 428X191 12 05 08
3785 [BLOCO ESPUMA PE0 A 420197 07 02 04
378 |BLOCO ESPUMA PED B 4285191 06 03 04
37890|BLOCO ESPUMA PED E 4875201 14 06 iK;
31973[BLOCO ESPUMA S40 A 420X197 10 0.1 03
31971 |BLOCO ESPUMA S40 B 428X191 05 02 iK
31972|BLOCO ESPUMA S40 E 490201 12 10 05
TOTAL 128 57 5,1

E possivel observar uma mudanca grande na quantidade de blocos em estoque apds a
utilizacdo do Kanban. Anteriormente o estoque desses produtos somados era em média 15
blocos, ou seja, a empresa tinha em estoque cerca de R$ 39.200 reais estagnados, esse valor
foi reduzido para cerca de R$ 15.700 reais, resultando em economia de R$ 23.453 reais. Além
disso, essa reducdo desses blocos diminuiu em 90 metros clbicos de espacgo utilizado do

estoque.

Apbs a aplicacdo Kanban foi possivel observar uma reducdo desses nimeros, se anteriormente
0 gasto era cerca de R$ 40.000, foi possivel reduzir esse valor até 0 momento, em média, para
R$ 16.000 reais. Praticamente 60% de reducdo, um namero significativo para uma aplicacdo
simples, e feita em uma baixa quantidade de produtos. Além da reducdo financeira, houve a
diminuicdo no consumo de espaco fisico, que de 150 metros cubicos, passou para 60, uma

reducdo de cerca de 60% também.
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5.4 Verificacdo da Readequacao fisica do estoque

N&o foi necessario a readequacao fisica do estoque, visto que com a reducao do estoque, foi
possivel identificar que as falhas na identificacdo dos blocos ndo eram provenientes de
posicionamento incorreto, mas sim da falta de controle do estoque. Portanto, ao reduzir o

estoque a niveis corretos, todo o problema fisico existente foi sanado.
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6 CONCLUSAO

O presente trabalho foi desenvolvido com intencéo de diminuir e controlar melhor os estoques
de blocos de espuma, matéria prima na producdo de colchdes tanto de Mola, quanto de
Espuma. Durante o processo de melhorar o estoque, alguns outros pontos precisaram de
atencdo e melhorias também, como as planilhas de auxilio do Planejamento e Controle da

Producéo, que eram confusas e podiam gerar erros.

A motivacdo inicial para desenvolver esse estudo, foi a dificuldade encontrada no comego,
para compreender os dados presentes na planilha de Planejamento e Controle da Producdo. A
partir do momento que a planilha se desenvolveu, foi possivel observar que alguns dos
produtos ficavam parados muito tempo em estoque, e entdo surgiu a ideia de readequar o

estoque minimo.

Depois de verificar os efeitos positivos do novo estoque, o Kanban foi levado em

consideracao, visto que uma reducao maior de alguns produtos era possivel.

Para que fosse possivel realizar o trabalho com um nivel de credibilidade alto, foi necessario
recorrer a dados histdricos recentes e antigos. A venda de Colchdes sendo uma area de pouca
previsibilidade, foi necessario que os dados estivessem o mais correto possivel, para elevar as

chances de sucesso do trabalho.

Para ficar correto, os dados histéricos da empresa tiveram um tratamento em mais de um
ponto de vista, os histéricos de producdo e o histérico de necessidades foram observados, a
fim de chegar em dados consistentes. Constatou-se que mesmo com a precisdo dos dados
recolhidos, o estoque sempre devera ser atualizado. Para isso, as planilhas que contém os
dados historicos estdo disponiveis para insercdo de novos dados. Ap6s a inclusdo, a planilha

realiza os calculos e devolve o estoque minimo necessario.

Com todos os dados, foi possivel a realizacdo e readequacdo do estoque. Tanto no célculo do
estoque minimo, quanto na implantacdo do Kanban, foi possivel observar pontos positivos. SO
na readequacdo do estoque, foi possivel observar uma reducdo significativa no valor de
estoque parado, além da diminuigdo da quantidade de espaco utilizado. O Kanban pode ser
considerado o maior ganho para a empresa. Dos produtos onde houve aplicagdo dessa

filosofia, todos tem alto valor agregado, e estarem estagnados no estoque, € uma grande perda
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para a empresa, sem contar o fato de que nas movimentagdes dentro do estoque, cresce a

possibilidade de algum desses produtos enfrentarem problema.

Vale ressaltar que esses problemas foram sanados com a aplicacdo do presente estudo, e que
com simplicidade e poucos recursos, se tornou capaz de gerenciar o estoque, diminuir sua
quantidade, por mais que a producdo tenha aumentado. Talvez a mais importante das
melhorias seja a soma das duas implantagdes, que tornaram a interpretacdo das informacdes

mais claras aquele que realiza o PCP.
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