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RESUMO

Visando sempre o lucro maximo, sob o menor tempo de producdo e menor numero de
falhas, as empresas vem evoluindo cada vez mais e buscando melhorias continuas a fim de se
manter competitivas no mercado. Com isso, cada vez mais existe investimentos no sistema de
gestdo Lean Manufecturing ou Manufatura enxuta. O sistema Lean é muito importante, pois é
através dele que o valor maximo é agregado no produto final. Sendo este medido através da
eficiéncia e reducdo de falhas a zero. Na empresa estudada, o sistema de gestdo Lean entrou
em vigor atraves do sistema kanban para a compra, controle e distribui¢cdo de elementos de
fixacdo utilizados na montagem do produto final, que sdo, maquinas de movimentacdo de
terra. E muito importante verificar a grande mudanca realizada na empresa com a implantacéo
do kanban. Toda a gestdo de estoque passa a ser visual, os elementos sdo dispostos de forma
organizada, com enderecos em estruturas, dimensionados em caixas especiais e por fim, os
montadores recebem a garantia de fornecimento de um item com carros de distribuicdo
localizados em sua célula de montagem. Esse estudo participa de forma efetiva na garantia de
suprimentos. Evitando qualquer falha quanto a falta de material, ndo atendimento de prazos de
entrega para o cliente final e manutencdo de sobre-estoque ou estoque obsoleto, caso em que

ambos possuem prejuizo financeiro a empresa.

PALAVRAS-CHAVE: Lean. Kanban. Distribuigdo. Estoque.
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ABSTRACT

Always seeking the maximum profit under the reduced production time and lower
number of failures, companies are increasingly evolving and going after continuous
improvement in order to remain competitive in the market. Thus, increasingly there is
investment in the management system Lean manufacturing. Lean system is very important,
because through it, the maximum value is added in the final product. Being measured by the
efficiency and reducing failures to zero. In the studied company, Lean manufacturing system
came into effect through the kanban system for purchasing, control and distribution of bulk
material used in the assembly of the final product, which are earth-moving machines. It is
very important to check the great change made in the company with the implementation of
kanban. All inventory management becomes visual, elements are arranged in an organized
manner, with addresses in structures, calculated in special boxes and finally, assemblers have
the guarantee of an item supply, with the distribution cars located on their assembly area. This
study participates effectively assuring the supply. Avoiding any failure on the lack of
material, non-compliance of delivery times to the customer and maintenance of over-stock or

obsolete inventory, in which case both cause financial loss to the company.

KEYWORDS: Lean. Kanban. Distribution. Stock.
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1 INTRODUCAO

1.1 APRESENTACAO

Através da globalizacdo e da frequente expansdo tecnoldgica existe nos dias atuais, as
empresas cada vez mais visam melhorar em todos 0s aspectos. Realizando produtos com mais
qualidade, aplicacdo de servigos mais eficientes, desburocratizacdo, satisfacdo do cliente e
atalhos produtivos séo necessidades atuais em todos os setores.

Visando uma reducdo expressiva nos custos, o Lean manufacturing, devidamente
traduzido como manufatura enxuta ou manufatura esbelta, e também apontado como o
Sistema Toyota de Producdo (STP), é uma filosofia de gestdo que foca na reducdo dos sete
tipos de desperdicios (superproducdo, tempo de espera, transporte, excesso de processamento,
inventario, movimento e defeitos). Eliminando esses desperdicios, a qualidade melhora e o
tempo e custo de producdo diminuem. As ferramentas “lean™ incluem processos continuos de
analise (kaizen), producdo "pull™ (no sentido de kanban) e elementos/processos a prova de
falhas (Poka-Yoke).

Realizar a transformacdo em uma empresa, do sistema empurrado para o sistema
puxado tende a ser um grande desafio ndo apenas dos setores envolvidos, mas da empresa
como um todo.

As falhas de estoque trazem imensos prejuizos para uma empresa. Nao ter o produto
desejado por um cliente, gera grande insatisfacdo deste para com a empresa, naturalmente
trazendo desconfianca quanto a credibilidade e confiabilidade que uma empresa possui. Se a
empresa possuir produtos demais em seu estoque, fica com grande prejuizo financeiro por
possuir muito produto que ao invés de faturado e automaticamente transformado em caixa
diretamente, se torna um dinheiro parado ocupando um especo que poderia ser direcionado
para ampliacdes e diversificacdes da producdo. Por fim, se deixar para fabricar/possuir um
produto apenas no momento do recebimento de um pedido pelo cliente, existe riscos de nédo
atendimento de prazo e as quantidades exigidas ndo conseguirem ser recebidas, por falhas
com fornecedores.

O estudo deste trabalho visa a implantacdo de um sistema puxado para o controle e
gestdo de estoques de elemento de fixagdo na empresa estudada. Alem disso, também existe o

desenvolvimento de um modo para a distribuicdo desses itens diretamente na linha de
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montagem final, a fim de garantir os estoques dimensionados e evitar que falhas ocorram.
Tudo isso através de uma grande juncdo entre os setores de suprimentos e producdo, devendo
assim garantir o sucesso do trabalho. Naturalmente tendo como o responsavel pelo projeto, 0s

funcionarios do setor de suprimentos.

1.2 JUSTIFICATIVA

Além da empresa Toyota, existem diversas empresas que estao utilizando o sistema
kanban como o0 modelo de gestao de estoques a fim de eliminar desperdicio e sobre-estoque.
O Mc Donald’s é um caso de muito sucesso, por se tratar de uma empresa que utiliza esse
método para possuir lanches sempre frescos e manter a satisfacdo do cliente. O sistema
kanban ja é um sistema disseminado por diversas empresas no mundo inteiro (MOURA,
1992).

Para Mesquita e Castro (2008), a administracdo direta dos materiais estocados deve ser
estreitamente relacionada a demanda destes no mercado. No cenério antigo, para cada
fornecedor, existia uma politica diferente de fornecimento e de estoque. Quando o
recebimento era realizado, os itens encaminhavam-se direto para a linha de montagem, sem
organizacgdo previa. Eram apenas dispostos nos postos de montagem dos equipamentos.

Muitas vezes 0 mesmo material era encontrado em postos distintos. 1sso, devido ao fato
de que o mesmo elemento poderia ser utilizado por diferentes equipamentos. Com isso, estes
ficavam ao alcance de cada montador responsavel por seu equipamento. Porem, para
complicar a situacdo, haviam itens que eram compartilhados entre diferentes equipamentos.
Assim sendo, estes se apresentavam espalhados por toda a linha de montagem.

Os elementos de fixacdo eram adquiridos quando se comprava todos os itens para a
montagem de um equipamento. Sendo que estes eram entregues sob quantidades exatas.
Assim sendo, por problemas de perda, méa utilizacdo de um montador, falha mecénica do
elemento (falha por ruptura e deformacéo plastica), utilizacdo em outros equipamentos, falha
de fornecimento (erro na contagem, problemas no envio, etc...) 0s itens ndo conseguiam suprir
as necessidades de cada montagem.

Com esses problemas encontrados, para atender a montagem, requisitavam-se lotes

pequenos no mercado e pagavam-se valores excessivos nessa aquisigéo. Estes problemas
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impactavam o lucro do equipamento, que nunca conseguia atingir suas margens de lucro
almejadas.

Quando os materiais ndo se encontravam em posse dos montadores, estes procuravam
em outros equipamentos ou iam ate o almoxarifado central para isso. Gerando horas
excessivas de montagem para cada equipamento e horas ociosas para a mao de obra.

A equipe de compras era a responsavel pelo suprimento de materiais porem nao possuia

suporte de seus clientes dentro da empresa (linha de produgéo).

1.3 OBJETIVOS

Implantar um sistema de armazenamento, gestdo e distribuicdo dos elementos de
fixacdo numa linha de montagem de maquinas de movimentacéo de terra, a fim de eliminar
estoques sobressalentes e evitar falta de pecas na linha de montagem, garantindo uma
rotatividade mais dindmica e precisa dos materiais.

Para o sucesso desse sistema, serdo necessarias analises de aquisicdo, armazenamento e
distribuicdo interna dos elementos de fixacdo. Também serd necessaria a avaliacdo de
algumas premissas. Tais como:

1.  Evitar falta e/ou sobra de pecas;

Local de armazenamento do item
Controle de estoque visual;

Facil localizacao do item;

2

3

4

5. Facil armazenamento;
6 Agil aquisicdo do material;

7 Utilizacdo do menor espaco pelo estoque;

8 Flexibilidade a mudancas;

9 Estruturas de armazenamento resistentes a impacto mecanico.

No presente mercado competitivo as empresas buscam a exceléncia no atendimento aos
clientes, um dos principais pontos levados em consideracdo pelo cliente final é fornecer um
prazo de entrega confiavel e 0 mais breve possivel. Para isso, faz-se necessaria a implantacdo
de um sistema que melhore a qualidade, os prazos, as quantidades de pecas, a reducdo de

geracgdo de residuos, o giro de estoque e um bom controle para evitar faltas.
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2 REVISAO BIBLIOGRAFICA

2.1 CONSIDERACOES GERAIS SOBRE A ORIGEM DOS ELEMENTOS DE FIXACAO

Com o objetivo de unir pecas mecanicas sdo utilizados elementos que aqui serdo
denominados elementos de fixacdo. De acordo com o objetivo do projeto, deve-se escolher o
elemento de fixacdo mais adequado, j& que problemas nestes elementos podem causar a
inutilizacdo da maquina.

Durante o projeto do equipamento, deve-se analisar o material e funcdo dessas partes
mecanicas, onde a unido dessas pecas quando realizada sem o devido cuidado com a
qualidade final do produto pode apresentar rupturas por esforgos constantes do material, ou
seja, ndo deve se utilizar elementos de fixacdo fracos e mal planejados para unir pecas
robustas. (GRUPO STAMPER, 2012).

Esses fixadores possuem aplicacbes e funcbes diferenciadas onde alguns visam a
fixacdo permanente e outros permitem até a rotacdo de pecas com seguranca.

De acordo com Noro et al (2006) existem duas formas de unido: movel ou permanente.

No caso da fixagdo mdvel, € permitido a retiradas dos elementos sem causar dano as
pecas que foram unidas, como por exemplo, unido por parafusos (Figura 1), porcas e arruelas.
A unido permanente, apresentada na Figura 2, impossibilita que os elementos de fixagédo

sejam retirados sem que figuem inutilizados, como acabamento, com rebites e soldas.

Figura 1 - Elemento de fixacdo movel

Fonte: (Apostila de Elementos de Maquinas — Parte Il Caracteristicas dos Elementos,

Centro Federal de Educacdo Tecnoldgica de Santa Catarina)
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Figura 2 - Exemplo de elemento de fixagdo permanente

Fonte: (Apostila de Elementos de Maquinas — Parte Il Caracteristicas dos Elementos,
Centro Federal de Educacéo Tecnoldgica de Santa Catarina)

O parafuso, por exemplo, € um dos elementos de fixacdo mais antigos que podem ser
encontrados presentes no dia-dia. A Revista do Parafuso (2006) aponta como o inventor do
parafuso grego Arquitas de Tarento (ou Archytas de Tarentum) por volta de 400 a.C., que
desenvolveu o parafuso com o objetivo de ser utilizado em prensas para a extracdo de azeite
da olivas e na producéo de vinho. Arquimedes, por volta de 250 a.C. desenvolveu o principio
da rosca para uso na construcdo de dispositivos para a elevacdo de agua na irrigacdo. Os
romanos utilizavam amplamente o principio de Arquimedes para a extracdo de minérios em
suas minas, bem como, para pivés em portas.

Outras evidéncias da existéncia do parafuso € como parte integrante de rasticos
instrumentos cirdrgicos por volta de 79 a.C.. Em livros do inicio do século XV, o parafuso
aparece descrito e anos mais tarde, Johann Gutenberg ja os utilizava em sua impressora.

Leonardo Da Vinci, segundo descrito na Revista do Parafuso (2006), é o responsavel
pelas primeiras evidencias de desenho de maquinas para fabricar o parafuso, mas somente em
1568 essa maquina passou a existir quando Jacques Besson, um matematico francés,
desenvolveu tal equipamento. No final do século XVII, os parafusos ja era usado amplamente
em armas de fogo.

O britdnico Henry Maudslay patenteou o parafuso de fenda em 1797; um dispositivo
similar foi patenteado por David Wilkinson nos Estados Unidos no ano seguinte, de acordo

com Saloméo (2007).
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2.2 EQUIPAMENTOS DE MOVIMENTACAO DE TERRA

Faria (2014) define Equipamento de movimentagdo de Terra como o conjunto de
trabalhos executados por maquinas destinadas a preparacdo dos terrenos para a implantacéo
de estruturas, pavimentos, outras obras de Construcdo Civil ou atuagdo no segmento de
Mineracao.

Em funcdo do nivel de dificuldade escavacdo, consideram-se trés tipos de terreno:

e Terra ou saibro — solo composto de argila, areia e/ou terra que pode ser escavado

com uma maquina escavadora de pneus ou rastos sem equipamento especial;

e Rocha branda — rochas alteradas ou moderadamente alteradas, fragmentadas ou nao
que permitam a escavagdo com maquina de rasto;

e Rocha dura — rocha rigida, compacta ou em processo inicial de alteracdo; s6 pode
ser desmontada a compressor, com explosivos, com produtos quimicos expansivos
ou com qualquer técnica especial a definir caso a caso. No caso deste trabalho, ndo
serdo consideradas equipamentos para estes tipos de rochas.

Seguem abaixo algumas maquinas deste estudo:

a) Retroescavadeiras hidraulicas — giratorias: trabalham sobre rastos, giram 360° sobre
0s rastos com motores hidraulicos e escavadores de lanca de funcionamento para dentro.
Executam trabalhos de:

- escavacao de valas para tubos, drenos, cabos e outros sendo a largura da vala igual a
largura da cacamba;

- escavacdo de fundac@es isoladas ou continuas para edificios;

- auxilio na colocacéo de tubos de grande diametro;
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Figura 3 - Retroescavadeira

Fonte: (Mundo das tribos, 2010)
b) Pa carregadeira: Maquinas de grande versatilidade e velocidade, usadas para carregar
caminhdo, vagao ou qualquer outra unidade de transporte. Trabalha normalmente em terras

soltas.

Figura 4 - Pa carregadeira

I E . -1 -
2 . L
|t N e R ‘..,’.-_!*

Fonte: (Eleve — Locagédo de Guindastes, 2014)

) Sucateira: Maquinas utilizada para pegar, movimentar e armazenar sucatas, entulhos
e residuos gerais.
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Figura 5 - Sucateira

Fonte: (Grupo Paco, 2014)

2.3 PROCESSO DE AQUISICAO DOS ELEMENTOS DE FIXACAO

2.3.1 Pedido de compras

O Pedido de Compras é um contrato formal entre a empresa e o fornecedor (nacional ou
estrangeiro). Este deve representar fielmente as condicbes e caracteristicas da compra
efetuada, representando as condicdes em que foi feita a negociacdo, tais como: material,
guantidade, qualidade, frequéncia de entregas, prazos, precos, local de entrega, tributacao,

entre outros.

O Pedido de Compra, conforme visualizado na Figura 6, pode ser gerado manualmente,
relacionado a uma Solicitacdo de Compras previamente cadastrada, ou automaticamente por

meio da analise da melhor cotacdo. (Totvs.com, 2014)
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Figura 6 - Modelo de um Pedido de compras

LOGO AQUI PEDMIDO DE COMPRA DE PRODUTOS
TOR IR Hav W dilmminsss
Bedido MY 1
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:
i |
[ F .
FPaging 1
[ walor Total do Fedigo | a1 208
[ condicoes de Pagaments |
| Fravisso de Entregs 1

s sgpam dem desss pedocio cofin aleac 0 rdrmes peasnenis & Home da Birgeeas Lida para snaisarmmaos a sahécdedes da sterac o »
e o e e

Fonte: (www.qualidadenapratica.wordpress.com, 2012)

Estes pedidos serdo recebidos pelo fornecedor e com isso um aceite devera ser realizado
por este. Com isso estd formalizado o processo de compras e a partir dessa data e assim

esperar-se-a o atendimento dos quesitos pré-negociados.

2.3.2 Fornecedores

No Direito Brasileiro, e consequentemente, no Codigo de Defesa do Consumidor (1990)
é considerado “Fornecedor toda pessoa fisica ou juridica, publica ou privada, nacional ou
estrangeira, bem como os antes despersonalizados, que desenvolvem atividades de produgéo,
montagem, criacdo, construcdo, transformacdo, importacdo, exportacdo distribuicdo ou

comercializacdo de produtos e qualquer bem, mdvel ou imovel, material ou imaterial. ou
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prestacdo de servicos e qualquer atividade fornecida no mercado de consumo, mediante
remuneracao’.

Sua escolha é direcionada conforme:

« Pontualidade nas entregas;

« Qualidade do produto;

« Precos competitivos;

« Antecedentes estaveis;

« Bons servicos prestados;

o Cumprimento de promessas e prazos;
 Apoio técnico;

« Informacdo no acompanhamento dos produtos.

2.4 FALHAS MECANICAS NA MONTAGEM

Durante a montagem das maquinas, diversos tipos falhas mecanicas podem ocorrer.
Essas sdo grandes causadoras quanto ao descontrole de estoque dos elementos de fixacéo,
ocasionando faltas e consequentemente, aumento de horas de montagem e ndo atendimento ao

cliente. Abaixo, as falhas abrangidas neste projeto sdo detalhadas.

2.4.1 Falha por ruptura

Bezerra (2008) define a falha por ruptura sendo caracterizada pelo rompimento do
componente mecanico sub uma tensdo maior do que o material que o compde e a sua se¢ao
geométrica podem resistir. No projeto de elementos de maquinas, o escoamento do material é
normalmente considerado como falha, ndo sendo assim, necessario o rompimento da peca.

Segue Figura 7 para exemplificar.
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Figura 7 - Modos de deslocamento de trincas a) Modo | - tenséo, b) modo Il —tesoura e
¢) modo por deslizamento.

Fonte: (Desenvolvimento de Competéncias e de Especialistas em Tecnologia e Gestdo

Biodiesel — Curso Materiais e Equipamentos)

2.4.2 Falha por deformacéo pléastica

A deformacéo plastica, segundo definicdo do Cimm (2014), ocorre quando hd mudanca
dimensional permanente, devido ao fato de exceder os limites de deformacéo elastica. Em
outras palavras, conforme Figura 8, é a deformacédo permanente decorrente do deslocamento

de 4&tomos ou moléculas para novas posi¢cdes no reticulado.

Figura 8 - Deformacdo plastica

Tipo de forca Deformacdes plasticas

Comprewd Oobm

g =
— g
&/_ﬁ/
]
Al renio nalanenio

Fonte: (www.netxplica.com)
2.5 SUPPLY CHAIN MANAGEMENT

Coelho (2010) define o Supply Chain Management (gerenciamento da cadeia de
suprimentos (SCM)) de maneira simples, configurando-se como uma rede de opg¢des, que tem
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por objetivo a compra de materiais, transformar matérias-primas em produtos e distribuir estes
produtos aos consumidores. Neste sentido, a SCM deve decidir a localizagdo das fabricas,
centros de distribuicdo e armazéns, ou seja, da localizacdo da sua rede. Além disso, deve
decidir o que produzir, quais fabricas estardo produzindo, como seré ligacdo dos fornecedores
as fabricas e das fabricas aos armazéns, além de decidir sobre o estoque e 0s meios de
transporte. Em resumo, a gestdo da cadeia de suprimentos compreende todo o movimento e
armazenamento de matéria prima, o processo de inventario, e produtos acabados do ponto de

origem até o ponto de consumo.

Segundo Longo et al (2008) a cadeia de suprimentos é um subconjunto da cadeia de
valor preocupada principalmente com a produgéo, distribui¢cdo e vendas de produtos fisicos.
Assim, o desafio na gestdo desta cadeia € a integracdo da cada componente com o objetivo de
agregar valor ao produto final, através de aumento de eficiéncia aliadas a maior satisfacdo do

cliente e consequentemente 0 aumento do market share.

O Council of Logistics Management (CLM) explica que a logistica € a parte do processo
da cadeia de suprimentos que planeja, implanta e controla, buscando a maxima eficacia e
eficiéncia, o fluxo e o fluxo reverso e a estocagem de materiais, servicgos, e as informagoes
correlacionadas, entre o inicio da cadeia e o ponto de consumo, de forma a atender as

necessidades dos clientes.

A complexidade e variedade de relacionamentos na cadeia de comercializagcdo tém que
ser equacionadas para um mesmo objetivo, que € a missdo da empresa, aponta Longo et al
(2008). Essa missdo do comprador tem que estar alinhada com a missdo do fornecedor, suas
praticas de mercado e padrdo ético. O gerenciamento eficaz do SCM é baseado no
relacionamento direto dos que trabalham diariamente, pois a ideia é reduzir os lead-times e

estoques ao minimo necessario. Segue a Figura 9 para representacao.
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Figura 9 - Representacdo da Gestdo da Cadeia de Suprimentos

¢ o
Fornecedor Indistria Distribuicdo Varejo Consumidor
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. - - -

Fluxo Financeiro e de Produto

Fonte: (http://logisticadesistemasscm.blogspot.com.br/)

A integracdo deste processo integrado so6 é possivel mediante o uso de tecnologia da
informacdo, considerada fundamental para o desenvolvimento da SCM, Coelho (2008)
ressalta. Diversos sdo 0s processos procuram maximizar a eficiéncia da logistica utilizando a
tecnologia da informacdo, porém aqui cobriremos o sistema Kanban, Gestdo Just Intime e a

Logistica Enxuta.

2.5.1 Logistica Enxuta

Logistica Enxuta ou Logistica Lean, de acordo com Takeushi (2010), foi desenvolvida
de acordo com o0 “Sistema Lean”, filosofia de gestdo embrionaria do modelo Toyota, que visa
identificar, nos processos produtivos, as atividades que agregam valor aos clientes (o que eles
estdo realmente dispostos a pagar) e eliminar os desperdicios (0 que eles ndo estdo dispostos a
pagar). Tal sistema era lean por uma série de razdes: necessitava de menos esforco humano
para projetar e produzir os veiculos requeria menos investimento por unidade de capacidade
de producéo, trabalhava com um menor nimero de fornecedores, operava com menos pecas
em estoque em cada etapa do processo produtivo, obtinha um menor nimero de defeitos, e em
consequéncia 0 numero de acidentes de trabalho era menor e demonstrava significativas
reducdes de tempo entre o conceito de produto e seu langamento em escala comercial, entre o
pedido feito e a entrega e entre a identificagdo de problemas e a solugdo dos mesmos.
(FIGUEIREDO, 2006)
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O termo enxuto, como traducdo de “lean”, surgiu na literatura de negocios para
adjetivar o Sistema Toyota de fabricacéo.

O livro Léxico Lean aponta que "A logistica lean requer algum tipo de sinal de puxar
(EDI, kanban...), algum tipo de dispositivo de nivelamento em cada etapa do fluxo de valor
(heijunka), algum tipo de entrega frequente em pequenos lotes (milk runs ligando o varejista a
muitos fabricante e cada fabricante a muitos fornecedores) e, muitas vezes, varios cross-dock
para a consolidacéo das cargas nos loops de reposicao”.

Para Ferrario (2011), a Logistica Enxuta une trés conceitos béasicos:

- Principios da Manufatura Enxuta (oferecer o que o cliente quer, onde ele quer e
exatamente quando ele quer, agregando solugdes continuamente);

- Estoque ¢ custo;

- Lucratividade como objetivo principal. Lucratividade é a relacdo entre o lucro e o
esforco para obté-lo. Este esforco pode ser financeiro ou néo.

Assim, a ideia contida na Logistica Enxuta € maximizar o valor, reduzir desperdicios e
perdas tendo como referencia o perfeccionismo, embora inatingivel, deve-se considera-lo
como objetivo. Esta consideragdo incita a melhoria constante e a transformacao dos sistemas

existentes mantendo a simplicidade sempre que possivel adverte Bafolas et al (2011).

2.5.2 Gestdo Just in Time (JIT)

Segundo Correa et al (1993), o sistema Just in Time surgiu no Japdo na década de 70 e
foi desenvolvido pela Toyota Motor Company, a qual buscava um sistema de administracdo
gue pudesse coordenar a producdo com a demanda especificas com o minimo atraso. Bafiolas

et al (2011) aponta que

Nesse ambito, a eliminagdo total do desperdicio, espinha dorsal do Sistema Toyota
de Producdo, vem sendo frequentemente citada como a verdadeira fonte de lucros e
reducdo de custos de uma empresa. O componente operacional do sistema é o Just-
in-time (JIT), que significa “no momento certo”, ou seja, produtos certos entregues
ao cliente no momento certo, na quantidade certa, no local certo e com a qualidade
requerida e, sobretudo, sem a geragao de estoques ao longo dos processos.

Contudo, o sistema Just in time configura-se muito além de uma técnica de
administracdo da cadeia de produgéo, sendo considerado como uma "filosofia", contendo
aspectos de administracdo de materiais, gestdo da qualidade, arranjo fisica, projeto do

produto, organizagéo do trabalho e gestdo de recursos humanos, propde Correa et al (1993).
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Nicodemo (2009) explica que com este sistema, 0 produto ou matéria prima chega ao
local de processamento ou utilizagdo somente no momento exato em que for ser utilizado, ou
seja, 0s produtos somente sdo fabricados ou entregues a tempo de serem vendidos ou
montados e ndo existe estoque sem movimento. O significado do termo é relacionado a
producdo por demanda, onde primeiro vende-se o produto para depois compra-se a matéria
prima e s6 depois inicia-se o processo de fabrica-lo ou monta-lo.

Nesse contexto, o sistema Just in Time tem como principal objetivo a melhoria continua
do processo produtivo. Este objetivo é alcancado fundamentalmente através de um
mecanismo de reducdo dos estoques. Nas fabricas onde esta implantado, o stock de matérias
primas é minimo e satisfatorio para algumas horas de producéo. Para que isto seja possivel, 0s
fornecedores devem ser treinados, capacitados e conectados para que possam fazer entregas
de pequenos lotes na frequéncia desejada, afirma Coelho (2010).

Assim, 0 sucesso do sistema Just-in-time esta ligado a relacdo existente entre cliente e
fornecedor e esta intimamente conectado com o processo como um todo. Bafiolas et al (2011)
destaca que esta reducdo de custos pela eliminacdo de estoques é viabilizada se a técnica for
estendida aos fornecedores e clientes criticos da cadeia de suprimentos, j& que pouco ou
nenhum estoque de seguranca sdo necessarios. Enquanto diminuem-se o0s estoques
intermediarios e as frequéncias de abastecimentos aumentam, qualidade e eficiéncia na
distribuicdo passam a ser muito importantes para o funcionamento do sistema. Assim, a
eficacia do JIT é obtida através da coordenacdo e desenvolvimento de fornecedores, pois o
JIT s6 pode ser colocado em operacdo quando a aquisicdo de materiais e de produtos também
ocorre Just-in-time.

Para o alcance dos seus objetivos — estoque zero, qualidade perfeita, sem desperdicios
e/ou retrabalho — o Just in time conta com um leque de técnicas que controlam a producéo.
Entre estas técnicas, com 0 objetivo de que o processo atinja nivel mais elevado de

competitividade, o sistema kanban é uma das mais importantes.

2.5.3 Sistema Kanban

¢ um termo de origem japonesa e significa literalmente a0”
Kanban ¢ t d g jap gnifica literalmente “cartao” ou

“sinalizacdo”. O sistema utiliza-se de cartfes para sinalizar que ha necessidade de se produzir
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mais, indicar o andamento dos fluxos de producdo em empresas de fabricacdo em série.

Nesses cartdes sdo colocadas indicagdes sobre uma determinada tarefa, por exemplo, “para

9% ¢

executar”, “em andamento” ou “finalizado”.

Correa et al (2001) detalha que:

Na forma mais simples, seu funcionamento consiste no uso de cartdes por um
estagio de producdo para avisar ao seu estagio de producdo antecessor (também
chamado como fornecedor) que esta precisando de mais material. Cada estagio de
produgdo mantém um contentor de estoque com a quantidade necessaria de material
para ser processados. Cada um desses contentores possui um cartdo com a descricdo
do material, a quantidade e localizacdo exata. Quando um estagio de producédo
requer mais material, ele envia o contentor de estoque para o seu fornecedor. A
chegada de um contentor vazio é o sinal para o inicio da producgéo naquele estagio
fornecedor. Terminada a produgdo, o contentor é encaminhado para o estagio de
producdo que solicitou também chamado de cliente.

A gestéo visual que o Kanban oferece transforma drasticamente a gestdo do dia-a-dia do
planejamento de producdo. A agilidade, flexibilidade e baixo custo sdo fatores que vém
motivando cada vez mais empresas a utilizar o Kanban como ferramenta de gestdo diaria de
materiais, trabalhando em conjunto com os sistemas computacionais. (NICODEMO, 2009). A
Figura 10 mostra o sistema de cartdes.

Figura 10 - Cartdes no sistema Kanban

Fonte: (http://www.sobreadministracao.com/)

Bitencourt (2010) discute a motivacdo de aplicagdo do sistema Kanban, destacando que
a grande vantagem da utilizacdo do sistema Kanban para as empresas € a reducao de custos.
Com a reducdo do estoque apenas ha uma maior disponibilidade de capital de giro, ndo
necessitando manter grande capital imobilizado sem saber quando o0s materiais serdo

utilizados. Outras vantagens da utilizacdo do método Kanban:
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a) Maior capacidade total das linhas produtivas, considerando que os setores produtivos
sdo mais bem aproveitados;

b) Reducdo dos prazos de entrega dos produtos finalizados aos clientes, ja que as
quantidades de materiais na producdo estdo sempre disponiveis na quantidade
“puxada” por este cliente;

¢) Reducéo da quantidade de produtos finais em estoque.

Figura 11 - Sistema de Puxar

Sistema de Puxar

Fazer o que o cliente precisa quando ele
precisa na quantidade em que ele precisa

Processo Supermercado Processo
Fornecedor Cliente

Fonte: (www.youtube.com/watch?v=dTYsoWkyY4E)

Assim, o sistema de "puxar" a producdo a partir da demanda, produzindo em cada
sessdo do processo somente 0s itens necessarios, nas quantidades minimas e no momento

correto, ficou conhecido no Ocidente como sistema Kanban.
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3.1 DESCRICAO DOS ELEMENTOS DE FIXACAO PARA A MONTAGEM DAS

MAQUINAS DE MOVIMENTACAO DE TERRA

Segue abaixo a relacdo dos itens. Sendo que cada descri¢do possui dimensdes diversas

(modelos) e quantidades distintas na montagem:

Abracadeira
Acionador da chave
Adaptador

Adesivo

Amarra

Anel de borracha
Anel de centragem
Anel de encosto

Anel de protecédo

Anel de secdo quadrada

Anel de vedacéo
Anel distanciador
Anel elastico
Anel espiral

Anel nilos

Anel o-ring

Anel retentor
Anilha

Arco

Avrrastador
Arruela

Batente de borracha
Bujédo

Cabo elétrico

Capa de vedacéo
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. Cavilha
. Chave
. Conexao

o Contrapino

o Coxim
o Cunha
o Cupilha
o Flange
. Luva

o Niple

o Obturador

o Parafuso

o Pino

o Placa roscada
o Porca

o Prisioneiro

o Rebite

o Reducéo

o Tomador de pressédo
3.2 DISTINCAO ENTRE ELEMENTOS DE FIXACAO E OUTROS COMPONENTES

Os elementos de fixagédo representam 5% do valor total de materiais para a confeccdo de
um equipamento de movimentacédo de terra. Sendo 0s outros componentes representados por
95%. Estes se subdividindo entre elementos estruturais, motor, bombas, mangueiras, esteira,

enfim, itens em pequena quantidade porem com precos elevados. Segue Tabela 1 abaixo:

Tabela 1- Diferenca representativa dos componentes

Classe Qtde de itens (%) Valor dos itens (%)
Componentes diversos 18,41 95
Elementos de fixagao 81,59 5

Fonte: do proprio autor
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Para uma linha de montagem de sete equipamentos de movimentacao de terra distintos,
tem-se 1822 elementos de fixacdo. Ou seja, mesmo com um valor agregado baixo, a falta
desses elementos de fixacdo gera grande impacto na linha de montagem, podendo deixar
operacgdes paradas.

4 IMPLEMENTACAO DO NOVO SISTEMA DE ARMAZENAMENTO E
DISTRIBUICAO

4.1 ARMAZENAGEM

Tem-se como objetivo armazenar os elementos de fixacdo em caixas apropriadas. Com
capacidades controladas e pré-dimensionadas, evitando manutengdes ou trocas por fragilidade
do material. Essas devem possuir um espaco para a colocacgéo de etiquetas identificadoras.

As caixas serdo estabelecidas em estruturas metalicas resistentes. Com dimensdes fixas
porem com capacidade de armazenar caixas de diferentes dimensdes. Todas localizadas em

apenas um local da empresa, evitando falha no momento do controle.

4.1.1 Caixas

Foram escolhidas as Caixas KLT (Figura 12) para a armazenagem dos itens. Essas sao
caixas plasticas de diversos tamanhos e capacidades, bem leves e resistentes. Alem de possuir
suporte para etiquetas. Esta foi a selecionada por ser a mais bem conceituada entre empresas

gue armazenam grandes quantidades de elementos de fixacéo.
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Figura 12 - Caixa KLT

Fonte: (www.logismarket.ind.br)

Segue na Tabela 2, a relacdo das caixas selecionadas, sob suas quantidades totais:

Tabela 2 - Tipos de caixas
Tabela 2 - Tipos de caixas

CaixasKLT
Modelo Medidas CxLxA Capacidade Quantidade
(mm) (litros) necessaria para
a linha
Caixa 1 80x155x196 1,5 1152
Caixa2  150x200x300 5 768
Caixa3 = 395x295x150 14 494
Caixa4  145x400x600 18 500

Legenda: C — Comprimento, L — Largura, A - Altura

4.1.2 Definicdo da quantidade para cada caixa

Primeiramente verificou-se a quantidade de equipamentos de movimentacdo de terra a
ser montados num més. Tendo a quantidade de elementos de fixacdo para cada equipamento,
extraiu-se a quantidade total de elementos de fixacdo necessarios para um més de producéo.

Apos isso, verificou-se a quantidade de itens por litro para cada cédigo. Naturalmente,
verificando também o peso total nesse volume.

Para finalizar, foi feita uma analise de custo x quantidade para definir a politica de

compra de cada cédigo.
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Com os resultados em maos, foi realizada uma planilha com o cruzamento dessas

informacdes e com isso denominou-se a politica de reposicdo e armazenagem para cada item,

conforme Tabela 3:

Tabela 3 — Consumo, peso e preco

Cadigo

1158

1445

315

362

363

376

379

381

383

420

Descrigdo do
Material

CUNHA K20
35CD4

ARRUELA
GGG40 LO
607201

PARAFUSO
DIN 938 M
16 X 45 8.8

PARAFUSO
SO 4762 M
6 X 7010.9
A3C
PARAFUSO
SO 4762 M
6 X100 10.9

PORCA 1SO
4032 M 4-10
A3C

PORCA 1SO
4032 M6
-10 A3C

PORCA 1SO
4032 M 8
-10 A3C

PORCA 1SO
4032 M 10
-10 A3C

PORCA ISO
4032 M 16
-10 DAC

Qtde

Mensal

24

29,2

49,8

253,2

724

205,8

250,6

Peso

unitario

0,22

1,3

0,084

0,078

0,02

0,001

0,003

0,003

0,009

0,03

Preco

unitario

Import.
(EUR)
1,91

2,56

0,82

0,09

0,15

0,02

0,02

0,02

0,01

0,12

Gasto mensal

(EUR)

45,84

12,80

1,64

2,63

0,75

1,00

5,06

14,48

2,06

30,07

itens/ modelo

litro

15

50

160

150

3000

1500

800

420

90

Qtde

caixa

210

36

75

240

225

4500

2250

4000

2100

1260
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435 PARAFUSO 6 0,195 0,35 2,10 15 4 270
DIN 912 M
20 X 6010.9

437 PARAFUSO 32 0,294 0,79 25,28 10 3 140

ISO 4014 M

16 X170 8.8
DAC

445 PARAFUSO 1,5 0,009 0,1 0,15 400 1 600

CILINDRICO

ISO 4762
M8X10 8.8

Fonte: do proprio autor

4.1.3 Estruturas

Estruturas de 3000mm de comprimento, 1500mm de altura e uma profundidade que
varia entre 1500mm e 1800mm, bem definidas e distribuidas, montadas por elementos de
fixacdo, ou seja, trazem uma grande flexibilidade em casos de modificaces (Figural3). Este
conjunto, juntamente com as caixas, se comporta de uma forma harmdnica e ajudam o sistema
de armazenamento, pois permite:

o Facil localizacdo, por haver uma disposicdo homogénea de itens;

o Aquisicdo e reabastecimento, onde encontramos materiais num plano levemente
inclinado e com caixas de facil acesso;

o Permite a distribuicdo First in First out (FIFO), pois todo material abastecido
primeiro, é requisitado primeiro;

o Evita acesso a materiais fora do planejamento;

o Possuem trés andares, permitindo a melhor reparticdo linear possivel;

o Muito resistentes ao impacto externo, pois possuem colunas fortes, bem
dimensionadas;

o Capacidade de carga de 1500 kg por andar.
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Figura 13 - Estrutura de armazenamento das caixas

Fonte: do proprio autor

4.2 CONTROLE VISUAL

Esse novo sistema exige que o controle do estoque seja visual, independentemente da
realizacdo de cadastros dos elementos de fixacdo no sistema operacional. Devido a falhas
diversas no processo, a certificacdo visual é a mais precisa e confiavel. Essa € realizada
através de inspecdes recorrentes. E conforme a Figura 14 expde, com um coletor de dados
faz-se a leitura das caixas vazias que possuem etiquetas de identificacdo com informacdes

sobre os lotes de compra.
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Figura 14 - Controle visual e utilizagdo do coletor de dados

Fonte: do proprio autor

4.3 LOCALIZACAO DE UM ITEM

Cada material possui a sua localizacdo que é especifica e Unica. Nao ha qualquer outro
local que 0 mesmo item pode ser encontrado a ndo ser aquele em que o mesmo foi cadastrado.
Essa localizagdo € um composto entre uma letra e quatro nimeros. A letra simboliza o
lado em que a estrutura se encontra. Logo apos, a combinacdo de trés nimeros significa o
numero da estrutura em que o item se encontra. Por fim, o ultimo numero significa 0 a

disposicao horizontal em que o elemento se encontra (andar).
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4.4 GERENCIAMENTO E CONTROLE DO ESTOQUE DE ELEMENTOS DE FIXACAO

Todo o controle dos elementos de fixacdo € realizado através do sistema kanban para
lote minimo de compra e armazenagem. Onde teremos uma distribuicdo regular de duas
caixas para cada codigo e quando uma se esvazia, € o0 momento para colocar o pedido de
compras junto ao fornecedor. Na Figura 15, abaixo, encontra-se um modelo para apenas uma

codificacao.

Figura 15 — Modelo de distribuicdo com duas caixas

Fonte: (http://www.gestaoindustrial.com /)

Quando o pedido de compras é colocado, automaticamente desloca-se a caixa vazia para
a area de recebimento de materiais. Essa ficard nessa determinada area até que o material seja
recebido. A caixa serd enchida sob a quantidade ja estipulada e consequentemente
redirecionada as estruturas de armazenagem em sua localizag&o ja estabelecida. Abaixo, segue

na Tabela 4 a relagdo entre o pedido de compras e suas variaveis.
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Tabela 4 — Relagdo entre o pedido de compras e suas variaveis

Pedido de compras

Quando existir uma caixa plenamente vazia

Quantidade referente ao item em sua
determinada caixa (para duas caixas)

Como este ja esta incluso no dimensionamento
de cada item. E pedido junto

Este é referente ao consumo de um més para
cada cddigo

Fonte: do proprio autor

Sempre que um determinado codigo possuir apenas uma caixa, isso significa que o item
que sera reposto esta em transito, facilitando o follow up no fornecedor.

Cada codigo possui um prazo de entrega que faria entre 45 dias e dois meses. Por isso a
necessidade de colocar um estoque de seguranca de um més. Tudo isso foi dimensionado,
verificando o tempo de duracdo para um transporte maritimo vindouro da Europa (localizacao
dos fornecedores de elementos de fixacao).

O funcionamento desse sistema kanban depende de regras basicas, como manter seu
acesso restrito a pessoas que pertencam a area de suprimentos, afim de ndo atrapalhar a
guantidade de itens/caixa, naturalmente deturpando o controle, também ndo pode existir
aquisicdo de materiais da caixa traseira ao invés da dianteira, respeitando o FIFO.

O responsavel pelo controle visual do estoque, recebimento e redistribuicdo nas
estruturas serd um assistente de suprimentos. Esse que ira analisar e depois, através do coletor
de dados, direcionar a necessidade para o comprador dos elementos de fixacao.

O comprador verificard se ja existe algum pedido em transito para o elemento
necessitado. Sendo, o mesmo realizard o pedido e com isso 0 tempo para a reposicdo ja
entrard em vigor. Politicas de compras pede que o comprador realize follow up com
frequéncia para que esse pedido realmente chegue em seu prazo necessitado.

A quantidade a ser pedida nesse pedido de compras é a mesma quantidade mencionada
nas caixas e essa quantidade possui um coeficiente de seguranca para eventuais falhas de
fornecimento, evitando que falte na produgéo.
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4.5 DISTRIBUICAO DOS ELEMENTOS DE FIXACAO NA LINHA DE PRODUCAO

Tao importante quanto controlar o estoque é garantir que os itens cheguem a linha de
montagem com facilidade, praticidade, seguranca e precisdo. Evitando atrasos e faltas para os

montadores.

4.5.1 Carros de distribuicao

Cada carro de distribuicdo sera constituido por todos os elementos de fixacdo, em sua
quantidade total, a fim de atender a um componente de uma maquina de movimentacao de
terra. Sendo que essa possui trés partes distintas: implemento, carro inferior e plataforma.

Existe apenas dois modelos distintos de carros de distribuicdo para atender a linha de
producdo. No caso de quebra ou manutencdo de qualquer carro, pode-se utilizar um outro que
se encontre em stand by sem complicar o sistema.

Os carros sdo constituidos por varias camaras distintas (locais que armazenam 0s
elementos de fixacdo). Com a intencdo de agilizar o processo para 0 montador no momento da
aquisicao do codigo para utilizar na montagem, foi desenvolvido um sistema de localizacéo a
base de coluna e linha. Cada linha possui uma letra e as colunas possuem ndmeros (ambas
pintadas no carro e abaixo do item, respectivamente). Estes também possuem uma parte
superior que é informativa, constando a maquina, o componente desta e sua lista de codigos,

conforme analisado na Figura 16, abaixo.
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Figura 16 — Carro de distribuicdo

Fonte: do proprio autor

4.5.2 Localizacédo do cédigo pelo montador

Abaixo, na Tabela 5, pode-se verificar a lista que 0 montador enxerga no momento da
aquisicdo do item. Sem qualquer dificuldade, este analisa o codigo a ser utilizado, sua
respectiva descricdo e quantidade, acompanhados da localizacdo do item no carro. Essa

Tabela também menciona o tipo de maquina e seu componente.



Tabela 5 — Localiza¢do de um c6digo no carro de abastecimento

Cadigo
733
771
783

1036
1401
1460
1607
1886
1893
2030
2067
2231
2254
2256
2265
2267
2326
2328
2331
3107
3463
3688
3778
3839
4312
4624
4988
5688
6082
6421
7671

M4dquina - Sucateira

Componente - Plataforma
Descricao
PARAFUSO ISO 4014 M 8 X 9
PARAFUSO ISO 4014 M 8 X 5510.9 A3C
PARAFUSO ISO 4762 M 8 X 5510.9 A3C
PORCA SEXTAVADA
MEIO FLANGE SAE 1 1/4 CODE 62
CONEXAO S-WFV 15L35A3K
PARAFUSO ISO 4017 M 6 X 1610.9 A3C
PARAFUSO ISO 7045 M 4 X 6 4.8ZA3C
ARRUELA ISO 7090 16 -200HV A4
PARAFUSO ISO 4762 M 16 X 90 10.9 DAC
MEIO FLANGE SAE 3/4 POL. COD
PARAFUSO ISO 4762 M 8 X 16 10.9 A2C
PARAFUSO ISO 4762 M 8 X 12 10.9 A3C
PARAFUSO ISO 4762 M 12 X 16 10.9 A3C
ABRACADEIRA DIN 3017 C2-138-20 W1-2
PARAFUSO ISO 4762 M 6 X 2510.9 A3C
PARAFUSO ISO 4017 M 16 X 30 8.8 DAC
PARAFUSO ISO 4017 M 24 X 45 8.8 DAC
PARAFUSO ISO 4017 M 16 X 45 10.9 DAC
MEIO FLANGE SAE 1 1/4POL CODE 61
MEIO FLANGESAE1 COD.62
MEIO FLANGE SAE 1 1/2" COD.61
MEIO FLANGE SAE 3/4POL CODE 61
MEIO FLANGE 3" CODE 61 74446-48.4 /FH-3008
PROLONGADOR PARA VALVULA 33.1703 (2124)
VALVULA NR 7107 C/ ROSCA M30X1,5
PLACA PARA SOLDAR DIN 3015 Z-AP 2 W1
VALVULA DE DRENAGEM  EE 1106 ST.NR 1/85893 (185567)
MEIO FLANGE SAE 1POL CODE 61
INDICADOR DE VACUO RBX 00 2251
TOMADOR DE PRESSAO 2103-93-15.98LR
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Fonte: do préprio autor

4.5.3 Abastecimento do carro
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O carro serd abastecido pelo assistente de suprimentos um dia antes do inicio da

montagem do componente, assim evitard que prazos ndo sejam atingidos por falta de



42

elementos de fixacdo. Esse assistente utilizara a lista de abastecimento mostrada na Tabela 6

conforme modelo abaixo. Esta é muito parecida com a lista de montagem, porem possui a

localizag&o dos itens na estrutura e caixa corretos:

Tabela 6 — Lista de abastecimento

Cadigo
733
771
783

1036
1401
1460
1607
1886
1893
2030
2067
2231
2254
2256
2265
2267
2326
2328
2331
3107
3463
3688
3778
3839
4312
4624
4988
5688
6082
6421
7671

Magquina - Sucateira
Componente - Plataforma

Descricao

PARAFUSO 1SO 4014 M 8 X 9

PARAFUSO ISO 4014 M 8 X 5510.9 A3C
PARAFUSO ISO 4762 M 8 X 5510.9 A3C
PORCA SEXTAVADA

MEIO FLANGE SAE 1 1/4 CODE 62
CONEXAO S-WFV 151 35 A3K

PARAFUSO ISO 4017 M 6 X 16 10.9 A3C
PARAFUSOISO 7045 M 4 X 6 4.8ZA3C
ARRUELA ISO 7090 16 -200HV A4
PARAFUSO ISO 4762 M 16 X 90 10.9 DAC
MEIO FLANGE SAE 3/4 POL. COD
PARAFUSO IS0 4762 M 8 X 16 10.9 A2C
PARAFUSO 1SO 4762 M 8 X 12 10.9 A3C
PARAFUSO ISO 4762 M 12 X 16 10.9 A3C

ABRACADEIRA DIN 3017 C2-138-20 W1-2

PARAFUSO 1SO 4762 M 6 X 2510.9 A3C
PARAFUSO ISO 4017 M 16 X 30 8.8 DAC
PARAFUSO ISO 4017 M 24 X 45 8.8 DAC
PARAFUSO ISO 4017 M 16 X 45 10.9 DAC
MEIO FLANGE SAE 1 1/4POL CODE 61
MEIO FLANGESAE1 COD.62

MEIO FLANGE SAE 1 1/2" COD.61

MEIO FLANGE SAE 3/4POL CODE 61

MEIO FLANGE 3" CODE 61 74446-48.4 /FH-3008
PROLONGADOR PARA VALVULA 33.1703 (2124)

VALVULA NR 7107 C/ ROSCA M30X1,5
PLACA PARA SOLDAR DIN 3015 Z-AP 2 W1

VALVULA DE DRENAGEM  EE 1106 ST.NR 1/85893 (185567)

MEIO FLANGE SAE 1POL CODE 61
INDICADOR DE VACUO RBX 00 2251
TOMADOR DE PRESSAO 2103-93-15.98LR

Localizagao

Localizagao

Qtde na estrutura no carro
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Fonte: do préprio autor
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Esse assistente ira com a lista acima e o carro de distribuicdo até as estruturas e fara o
processo de supermercado, ou seja, ira realizar a aquisicdo do material e coloca-lo em sua

localizag&o exata, conforme mostra a Figura 17, abaixo:

Figura 17 — Processo de abastecimento do carro de distribuigéo

Fonte: do proprio autor
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4.5.4 Posicao final do carro de distribuicdo e atendimento da linha de producéo

Logo apos os carros serem abastecidos pelo assistente de suprimentos, esses sdo direcionados
ate o componente do equipamento que esta na fila para ser montado. Este permanecera ao
lado do montador ate que o seu componente seja encerrado. Os carro sdo 6timos por possuir
rodas e ficar realmente proximo do montador, evitando quaisquer transtornos ou atrasos
desnecessarios. Conforme analisado nas Figuras 18 e 19, os carros ficam ao lado dos
montadores e seus componentes. Caso analisado com um carro inferior e uma plataforma,
respectivamente:

Figura 18 — Carro de distribuicdo para um carro inferior

Fonte: do préprio autor
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Figura 19 — Carro de distribuicdo de uma plataforma

Fonte: do proprio autor

5 CONCLUSAO

O principal objetivo nesse trabalho foi acabar com os problemas antigos encontrados no
sistema de aquisicdo, armazenamento e distribuicdo dos elementos de fixacdo na linha de
montagem de maquinas de movimentacdo de terra. Estes problemas geravam constante falta
de material, 0 que naturalmente gerava atrasos na montagem das maquinas e com isso
acontecia insatisfacdo no cliente final. Outro ponto relevante era o estoque de obsoletos que
aumentavam sem controle, gerando prejuizo monetério. E para terminar, tudo ndo possuia
organizagdo nem controle.

Esse sistema kanban ajudou a regular a estrutura de compras da empresa. Fazendo
aquisicdes programadas e sob quantidades adequadas (quantidade para abastecer as caixas),
evitando a compra desordenada e sob quantidades reduzidas. Ajudando também
financeiramente, pois com esse sistema adequado, ndo mais ocorrera falta de elementos de
fixacdo, automaticamente evitando compras duplicadas e mais caras por se tratar de compras
de ultima hora.
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O controle do estoque foi facilitado pela aplicacdo da gestdo visual. Essa analise direta e
fisica facilita demais no momento da verificacdo do ponto de pedido, ou seja, se 0 item esta
em falta ou em transito, podendo também ajudar no follow up do comprador responsavel.

Através das estruturas montadas e as caixas dimensionadas, os fornecedores aderiram
melhor o processo, pois as quantidades solicitadas com o0 novo sistema sdo maiores do que o
antigo, facilitando na confecgdo desses itens. Isso pois eles preferem confeccionar lotes
maiores por causa de ajuste de equipamento, 0 que ocasionam custos para esse fornecedor.

Qualquer atraso de entrega das maquinas por causa de elementos de fixacdo esta extinta.
Alem disso, o setor de montagem final, consegue trabalhar com constancia, podendo fazer o
seu trabalho sem interrupc@es por falta de material.

Toda a organizacdo atraves de colocacdo de estruturas e caixas dimensionadas gerou
controle para os elementos de fixacdo. Porem a atuacdo dos carros de distribuicdo geraram
precisdo no processo. Estes trouxeram facilidade para o setor de producdo, podendo ser
moveis e fazendo com que o montador tenha os itens disponiveis onde bem entenderem e 0s
auxilia na montagem do componente, se mostrando presente apenas o0s itens que realmente
S30 Necessarios para esse processo.

Através dos oOtimos resultados obtidos, verificou-se que existem outros pontos a ser
verificados no futuro. Esses seriam, a ampliacdo no parque de fornecedores nacionais, 0 que
traria um tempo de reposicdo dos itens bem reduzido, diminuindo assim os estoques. Outro
fator seria 0 acréscimo de outros itens, alem dos elementos de fixacdo, com a intencdo de
fazer com que todos os itens necessarios para montar uma maquina de movimentacéo de terra

participe do sistema kanban de controle.
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