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RESUMO

OJust in Time (JIT) ajuda as organizagdes a manterem-se competitivas. Desta forma elas poderao servir
melhor os clientes, com variedade de produtos e em pequenas quantidades, sem que para isso tenham
que pagar mais, possibilitando também reducao de custos, aumento da qualidade e da produtividade.
Para tanto ¢ necessario a aplicabilidade de ferramentas de uma forma racional. Assim o objetivo
do presente trabalho constituiu na caracterizacao das ferramentas utilizadas pelo sistema Just-in-
Time, a implantagdo e seus resultados. Metodologicamente foi utilizada uma pesquisa bibliografica. A
contribuicao do trabalho ¢ reforgar a visao de que se bem empregadas podem proporcionar vantagem
competitiva, permitindo respostas rapidas aos desvios do mercado, com elevado padrao de qualidade
e baixo custo de producao.

PALAVRAS-CHAVE: Just in Time. Manutengao produtiva total. Kanban.

INTRODUCAO

A superioridade das industrias orientais, frente aos seus concorrentes do ocidente foi amplamente
reconhecida dos anos 80, e promete acentuar-se ainda mais na atualidade. Atualmente, uma
organizacao que queira prosperar ou mesmo sobreviver, deve procurar ter conhecimento sempre
atualizado da industria e das for¢as competitivas que a dirigem e, como consequéncia, elaborar uma
estratégia competitiva que necessariamente tenha foco na produgdo. O avango dos orientais ¢ reflexo
da aplicabilidade de um sistema de administracao da produ¢ao chamado de Just-In-Time (JIT), que se
adapta muito bem as exigéncias do mercado consumidor atual, respondendo rapidamente as variagdes
da demanda. Segundo Shingo (1996, p.703) o sistema JIT consiste na “producdo com estoque zero, ou
sem estoque, o que equivale a dizer que cada processo deve ser abastecido com os itens necessarios,
na quantidade necessaria, no momento necessario”. E um sistema caracterizado pela manutencio de
matérias-primas e componentes em estoque apenas em quantidade suficiente para manter o processo
produtivo no momento. Chiavenato (2004, p.535) reforca que o sistema JIT “envolve uma tentativa
de reduzir custos e melhorar o fluxo de trabalho através da programacgdo de materiais que devem
chegar a uma estagdo de trabalho no momento certo de seu uso”. Varias técnicas e ferramentas
usadas pelo sistema JIT contribuem para reduzir custos, porém a que mais favorece estd redugado ¢ a
elimina¢do de desperdicios, onde serdo eliminadas todas as atividades realizadas na fabrica que nao
agregam valor a producao. Com este sistema ¢ estimulado o envolvimento humano, flexibilidade no
atendimento as demandas e simplicidade nos processos produtivos. Sdo diversas as vantagens que
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este sistema proporciona, as principais sdo reducdes de estoques, aumento da qualidade, reducao
de custos e aumento da produtividade. Neste sentido, o objetivo do presente trabalho constituiu na
caracteriza¢do do sistema de administracdo da produgdo JIT, bem como as ferramentas utilizadas, a
implantagao e seus resultados.

1. REVISAO BIBLIOGRAFICA
1.1 Programa 5SS

A idéia do programa 5S partiu pela busca da reconstrugdo do Japao apos a Segunda Guerra Mundial,
basicamente para combater a sujeira das fabricas e para melhorar o ambiente geral de trabalho. Segundo
Rech (2004) o programa 5S surgiu no Japao em 1950, no Centro de Educagdo para a Qualidade, com
a equipe do Dr. Kaoru Ishikawa, a fim de combater as causas de perdas e desperdicios. Para Trainotti
(2007, p.57) o programa ¢ uma ferramenta, que visa a manutengdo da limpeza e organizacao de
todas as areas e recursos da organizagdo, através da participacdo efetiva de seus integrantes desde
o presidente até os niveis hierarquicos menores no ambito da organiza¢ao. No Japdo e no Brasil o
programa ¢ conhecido como 58S, nos paises de lingua inglesa de housekeeping e em paises de lingua
espanhola de teoria da escova ou da vassoura. Segundo Costa (2007, p.357) o programa 5S tem por
objetivo promover um conjunto de agdes constantes em nivel operacional que visam a promover a
melhoria da qualidade de vida dos trabalhadores, diminuir desperdicios, reduzir custos, aumentar a
produtividade, além de criar e manter um ambiente de trabalho saudéavel. Depois de ser implantado no
Japao, o programa ganhou o mundo como ferramenta da Qualidade Total. A implantacao do programa
comega pelo chdo de fabrica, e ¢ repercutido por toda a organizagdo. Esta ferramenta faz parte do
principio da visibilidade, ou seja, tornar visiveis os problemas onde quer que possam existir. O
programa ¢ dividido em cinco momentos ou etapas, batizados no Brasil de sensos. Estas etapas sdo
definidas por cinco palavras, que em japonés comecam com a letra S, por isso, a ferramenta ganhou
o nome de 5S. Rech (2004) apresenta a classifica¢do e a defini¢ao de cada senso do programa abaixo:

e Senso de utilizacdo: consiste em separar os itens necessarios dos desnecessarios no local de
trabalho. Tudo o que ndo for necessario para a atividade de producao no futuro proximo deve
ser removido do local de trabalho. Depois de separar os objetos, cada posto de trabalho expde
o que foi descartado, para possivel aproveitamento em outro posto. Finalmente o que sobrar ¢
descartado da empresa, através de doacao ou lixo.

e Senso de ordem: arrumacao ou ordenagdo: consiste em armazenar os objetos no lugar certo.
Cada objeto deve ter o seu lugar estipulado para que, sendo necessdrio, seja encontrado
facilmente. Os objetos devem ser armazenados de acordo com sua freqiiéncia de uso.

e Senso de limpeza: consiste em manter maquinas e ambiente de trabalho limpo. Além da
manutengdo da limpeza e higiene no ambiente, este senso tem o objetivo de verificar as
condigdes de uso e manutencdo de suas instalagdes e equipamentos. No ato da limpeza ¢
possivel observar se existem defeitos no piso, pecas soltas que podem provocar acidente e fios
no meio da passagem. A limpeza dos equipamentos também permite a verificagdo de correias
frouxas, pecas soltas e desgastadas.

e Senso de padronizacio: manutencao dos trés primeiros S e bem-estar: consiste na ampliag¢ao
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do conceito de limpeza as pessoas e praticar continuamente os trés sensos anteriores, atraveés
dos padrdes estabelecidos. A defini¢ao de padrdes ¢ fundamental para a manutencdo dos
progressos alcangados pelo grupo.

¢ Senso de autodisciplina: consiste em desenvolver autodisciplina e criar o habito de seguir o
programa. Os empregados tém que estar habituados a cumprir os procedimentos operacionais,
¢ticas e padroes estabelecidos pela empresa. Devem perceber a importancia e os resultados do
programa, para que cumpram o solicitado de forma voluntaria.

1.2. Manutenc¢io produtiva total

Antigamente as organizagdes trabalhavam com sistema de manutencdo corretiva, assim ocorriam
desperdicios, retrabalhos, perda de tempo e de esfor¢os humanos, gerando prejuizos financeiros. A
partir disso, foram analisados estes problemas dando inicio a manutengdo preventiva nos Estados
Unidos, e introduzida posteriormente no Japao em 1950. Na busca de maior eficiéncia da manutengao
produtiva, baseada na total participagdo dos empregados, segundo Rodrigues (2006) surge no Japao
em 1971 a manutencao produtiva total (MPT ou TPM, do inglés Total Productive Maintenance). Slack
et al. (2002, p.647) define a MPT como “a manutencao produtiva realizada por todos os empregados
através de atividades de pequenos grupos”.

E um programa de manutengao pelo quais os operadores participam ativamente no cuidado das
maquinas e equipamentos, a fim de garantir um fluxo de produgao continuo e suave.

O sistema JIT entende a manutengao como um processo que deve preservar as maquinas, equipamentos
e ferramentas, aumentando a qualidade dos produtos e a participac¢ao dos operarios, conseqiientemente,
reduzindo custos do processo produtivo.

Para Fernandes (2005, p.8) “o objetivo do TPM pode ser descrito como a obtengao de uma manutengao
produtiva rentavel, ou seja, que ndo somente previna as quebras e defeitos, mas que o faga de forma
efetiva e econdmica”. O mesmo autor aponta quatro técnicas para atingir o objetivo do programa:

e manutencdo preventiva;

e manutencao corretiva;

e prevencdo da manutengao;
e manutencao apoOs quebra.

A manutengdo preventiva visa eliminar ou reduzir as probabilidades de falhas por manutengao das
instalacdes em intervalos pré-planejados, através de limpeza, lubrificagdo, substituicao e verificagdo.
A manutencao corretiva busca o melhoramento ou modificacao dos equipamentos evitando quebras ou
tornando a manutenc¢do mais facil. Prevencao da manuteng¢do consiste na instalacdo de equipamentos
que necessitam pouca ou nenhuma intervengao. A manutencao ap6os a quebra tem a fungado de reparar
equipamentos apos a quebra. Slack et al. (2002, p.648) apresenta cinco metas da manutengao produtiva
total:

e melhora a eficicia dos equipamentos (examina como as instalagdes estdo contribuindo para
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Ao contrario do tradicional, a manutencdo produtiva total propde a interacdo das atividades do
departamento de manutengdo e produ¢do. O quadro 1 apresenta as fungdes de cada departamento

eficacia da produgdo por meio da andlise de todas as perdas que ocorrem como perdas por

tempo parado, perdas de velocidade e perdas por defeitos);

realizar manutencdo autobnoma (permitir que o pessoal que opera ou usa os equipamentos da
producao assuma a responsabilidade por pelo menos algumas das tarefas de manutencao);

planejar a manutencgdo (ter uma abordagem elaborada para todas as atividades de manutencao);
treinar todo o pessoal em habilidades relevantes de manutencao (treinamento adequado e

continuo);

conseguir gerir os equipamentos logo no inicio (essa meta ¢ direcionada para uma forma de

evitar totalmente a manutencao por meio de prevengdo de manutencao).

proposto pelo programa de MPT.

Fernandes (2005) apresenta uma estrutura de oito pilares que dao sustentagao para a implantacao e

Quadro 1 - Os papéis e responsabilidades do pessoal de operacdo e de manutengao na MPT

Pessoal de manutencio
Pessoal de manutencio

Pessoal de operacio
Pessoal de operacio

Papéis

Responsabilidade

Papéis

Responsabilidade

Para desenvolver:
- agdes preventivas
- manutengdo corretiva

Treinar os operadores

Planejar a pritica de manutengdo
Solugdo de problemas

Awvaliar a pratica operacional
Para desenvolver:

- agdes preventivas

- manutengdo corretiva

Treinar os operadores

Planejar a pratica de manutengio
Solugdo de problemas

Avaliar a pratica operacional

Para assumir:
- dominio das instalagoes
- cuidado com as instalagdes

Operagio correta

Manutengdo preventiva de rotina
Manutengao preditiva de rotina
Detecgdo dos problemas

Para assumir:

- dominio das instalagdes

- cuidado com as instalagdes

Operagio correta

Manutengdo preventiva de rotina
Manutengao preditiva de rotina
Detecgdo dos problemas

FONTE: SLACK ef al.(2002)

manuten¢do do programa de MPT:

manuten¢do autonoma;

manuteng¢ado planejada;

manutencao da qualidade;
educacgao e treinamento;
saude, seguranca e meio ambiente;

controle inicial;

TPM em areas administrativas;

melhorias especificas.

Saltorato e Cintra (1999) descrevem o objetivo de cada um destes pilares abaixo:
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acoes e medidas de manutengao;

e a manutencido planejada permite a maxima disponibilidade, confiabilidade e desempenho
dos equipamentos e sistemas por ele abrangidos, através da otimizagao de recursos disponiveis
para a manutengao;

e a manutencio da qualidade consiste no aperfeicoamento de forma constante e permanente
de todo o processo de planejamento, produgdo e atendimento;

e a educaciio e treinamento consistem na introdug¢do de conceitos bésicos e fixa¢ao de papel
de cada um no processo de fabricacdo, através de palestras, reunides e atividades no local de
trabalho;

e a MPT ¢ suficiente para garantir melhorias nos aspectos de saude, seguranga € no meio
ambiente, a metodologia prevé estratégias para eliminar acidentes e poluicao;

e o controle inicial tem o objetivo de identificar e reduzir as perdas existentes nos processos de
investimentos em novos equipamentos e no desenvolvimento de novos produtos;

e asareasadministrativas transmitem muitas informagdes, perdas neste ambiente se manifestam
a todo instante e refletem no setor produtivo, com isso, sdo desenvolvidas atividades para
eliminar estas perdas;

e as melhorias especificas consistem em melhorias obtidas com as oportunidades de ganho
através da eliminacao de perdas por quebra ou falha do equipamento, perdas devido a setup,
perdas por paradas temporarias, perdas por queda de velocidade de producdo, perdas por
retrabalhos e perdas por queda de rendimento do equipamento.

O programa de manuteng¢ao produtiva total envolve toda a empresa, habilitando-a para encontrar metas,
tais como defeito zero, falha zero, aumento da disponibilidade de equipamentos e da lucratividade.

1.3. Reducio de setup

De acordo com Slack et al. (2002, p.491) “o tempo de setup ¢ definido como o tempo decorrido na
troca do processo final da produgao de um lote até a produgao da primeira peca boa do préximo lote”.
A reducdo deste tempo de preparagdo (setup) ¢ um fator de fundamental importancia no sucesso
do sistema JIT, possibilitando atingir as exigéncias do mercado com a producdo de pequenos lotes.
Existem varios métodos para reduzir o tempo de setup, como eliminar o tempo necessario para a
busca de ferramentas e equipamentos, troca rapida de ferramentas, alteragdes nos sistemas de fixagao
de maquinas e equipamentos. O setup ¢ dividido em interno (trabalho executado enquanto a maquina
esta parada) e externo (trabalho executado durante a maquina estd operando).

Corréa (1993) apresenta oito praticas para reduzir o tempo de preparacao de maquina. As oito praticas
sao:

e Envolver a reducdo de setup com as técnicas de engenharia industrial e métodos de melhoria
que sdo aplicados ao projeto do trabalho. Para isso, ¢ necessario registrar como o setup ¢ feito
atualmente e buscar eliminar passos e reduzir os tempos dos passos remanescentes;

e Diferenciar criteriosamente o set interno do setup externo;

e Alterar, na medida do possivel, o setup interno em setup externo. Para isso, devem-se ter todos
0s materiais € equipamentos necessarios prontos € proximos a maquina antes que o processo
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de preparacdo se inicie;

e Antecipar a preparagdo do proximo processo de setup com cuidado e antes que este serad
necessario;

e Fazer modificagdo no equipamento para permitir uma preparagdo facil e uma pequena
necessidade de ajustes. Projetar fixagdes do tipo macho-fémea com engate rapido, com
multiplos pinos ou grampos especiais, usar cddigo de cores para identificacdo de pecas e
posicdes, entre outras medidas, como a reducdo ao maximo dos ajustes;

e Possibilitar a uma s6 pessoa executar a maior parte do setup. Para isso, deve-se projetar
dispositivos especiais para armazenagem de ferramentas e dispositivos de fixagdo na mesma
altura do ponto em que serdo utilizados na maquina, além de usar mesas com roletes para
partes pesadas, permitindo um minimo de esfor¢o de movimentagao.

e Conhecer o processo que a maquina ird realizar e nao dar a ela usos mais variados do que o
necessario, ou seja, programar a maquina para que produtos e componentes que utilizem a
mesma preparagao ou exijam preparagdo simples na troca de um produto para outro;

e Praticar o processo de prepara¢do de maquinas, a fim de atingir o melhor rendimento.

A seguir sdo apresentadas as vantagens alcancadas com a reducdo do setup, segundo Rodrigues
(2006):

e producdo de pequenos lotes;

e reducdo do lead time;

e reducdo de estoques;

e aumento da qualidade;

e reducdo de desperdicio e retrabalho;

e aumento da flexibilidade;

e aumento da produtividade;

e conscientiza¢do das causas que geram €rros € espera;
e aumento da disponibilidade dos equipamentos.

1.4. Multifuncionalidade

Shingo (1996) apresenta o surgimento da multifuncionalidade em 1947, onde inicia a separacao do
trabalho do homem e da maquina, com o sistema de um operador em duas maquinas, e layout em
paralelo ou em forma de “L”. Em 1949, a operagao ¢ aumentada para um operador em quatro maquinas,
com layout retangular ou em forma de “U”. J& em 1963, com a evolugdo técnica e tecnoldgica,
surge a operacao multifuncional com multiplas maquinas. “As operagdes multimaquinas designam
um Unico trabalhador para operar mais de uma maquina”. (SHINGO, 1996, p.191). O funcionério
multifuncional pode exercer diversas funcdes dentro da empresa, pois tem conhecimento delas e,
por isso, pode ser remanejado para outros processos de trabalho. A multifuncionalidade ¢ um pré-
requisito indispensavel para a implantacdo do sistema JIT, e uma ferramenta para obter a maxima
sincroniza¢do do processo produtivo. Para a implantagdo da multifuncionalidade, sdo necessarios
acoes como treinamento intensivo, sistema diferenciado de remuneracdo e promogdo, layout
apropriado e procedimentos operacionais que garantam que as rotinas sdo executadas conforme
os padroes definidos. O processo de implantacao ¢ iniciado com a rotagdo do trabalho, onde cada
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operario executa todos os tipos de trabalho em sua area, com o auxilio de treinamentos. A partir disso
o operador torna-se multifuncional, sendo competente em cada trabalho. Otton (2000) apresenta trés
etapas para implantar a multifuncionalidade. Na primeira etapa cada gerente e cada supervisor fazem
a rotacdo por todo o trabalho. Na segunda etapa cada operario da area deve ser treinado para fazer
todos os trabalhos. Por fim, a terceira etapa consiste em programar os operadores para a rotacao do
trabalho numa freqiiéncia de diversas vezes ao dia. Com a habilidade do operador para trabalhar
em diversas e diferentes maquinas no processo produtivo, ¢ desconsiderado a existéncia de uma
habilidade propria. Através da multifuncionalidade ¢ possivel reduzir da monotonia e combater a
fadiga, melhorar a comunicacdo entre as pessoas, € obter a maior identificacdo do operador com
objetivo de trabalho, dando mais atengdo & qualidade, custos e produtividade. E atingida maior
integracdo interna e uma visdo mais abrangente do todo organizacional. Com tudo, o funciondrio
¢ motivado pelo enriquecimento e alargamento do trabalho, sentindo-se mais valorizado dentro da
empresa.

1.5. Producio celular

A produgao celular ¢ baseada na tecnologia de grupo, onde pegas similares sdo agrupadas em familias,
podendo ser fabricadas por processos parecidos. Com a adog¢do da tecnologia de grupo, o layout ¢
reestruturado em células, sendo cada célula especializada numa familia de pegas especificas. Um
layout celular ¢ uma unidade de produgdo na qual um grupo de equipamentos de funcionalidade
ndo similar ¢ disposto de maneira proxima e dedicados a executarem a manufatura de uma familia
de pecgas ou produtos de caracteristicas similares. (BARROSO, 2003, p.31). Nestes agrupamentos
as maquinas sdo dispostas normalmente em forma de U, numa seqiiéncia segundo o roteiro de
fabricagdo de cada familia. Um elemento fundamental da manufatura celular ¢ a multifuncionalidade,
onde os operadores conhecem todas as atividades da célula, possibilitando operarem varias maquinas
proximas e substituirem operadores ausentes. Corréa (1993, p.74) apresenta algumas vantagens do
layout celular, como:

menos estoque de produtos em processo;

menores custos de movimentacao de materiais;

menores lead times de producao;

planejamento da produ¢do mais simplificado;

controle visual das operacdes;

menos trocas de ferramentas (menores tempos de preparagao).

Além de maior conhecimento do trabalho por parte dos operadores da célula com conseqiiente redugao
dos custos operacionais e melhoria da qualidade.

1.6. Sistema kanban

Para entender o funcionamento do sistema kanban, deve-se, primeiramente, diferenciar a produgao
empurrada da producdo puxada. A producdo empurrada diz respeito ao sistema tradicional de
programacao da producdo. “Cada centro de trabalho empurra o trabalho, sem levar em consideragdo
se o centro de trabalho seguinte pode utiliza-lo”. (SLACK et al., 2002, p.335).
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Neste tipo de producdo a empresa trabalha conforme o programa gerado pela previsdo de vendas. A
producao puxada ¢ um sistema em que cada etapa do processo s6 deve produzir um bem ou servigo
quando um processo posterior, ou cliente final, o solicite. “O passo e as especificacdes de o que ¢ feito
sao estabelecidos pela estacao de trabalho do consumidor, que puxa o trabalho da estacao de trabalho
antecedente (fornecedor)”. (SLACK et al., 2002, p.335).

Neste tipo de producdo o fornecedor ¢ autorizado a produzir ou mover o material, somente quando o
consumidor o solicita. Esta solicitagao pode se dar através do consumo de um estoque controlado de
materiais, chamado supermercado, localizado entre os processos.

A figura 1 mostra os dois tipos de produgao. O método tradicional “empurra” um conjunto de ordem
de compra (OC), ordens de fabricagao (OF) e ordem de montagem (OM) para serem feitas no periodo.
J& o sistema de produgdo puxada, “puxa” os lotes do processo produtivo, através de uma ordem de
montagem (OM). S6 sera produzido quando o cliente (interno ou externo) de seu processo solicite a
producdo de determinado item.

Programacgéio da Producgédo

L

Figura 1 - Empurrar e puxar a produgdo
FONTE: TUBINO ¢ LEMOS (1999)

Agora sabendo a diferenca entre a producao puxada e a produgdo empurrada, fica mais facil entender
o funcionamento do sistema kanban. A traducdo da palavra kanban para o idioma portugués ¢ cartdo
ou sinal. O sistema kanban ¢ uma forma de controle através de cartao, sinal, registro visivel, enfim,
controle de informagdo por meio da gestdo a vista, no proprio chio de fabrica. Algumas empresas
substituem os cartdes por bolas coloridas, marcas no chao, dispositivos eletronicos e outros objetos.
De acordo com Tubino e Lemos (1999) o kanban foi desenvolvido a fim de balancear o fluxo de
produtos através do processo produtivo, com o objetivo de melhorar o sistema produtivo envolvendo
os operadores no processo para alcangar uma alta produtividade. Além de ser um sistema de emissao de
ordens, ¢ também, um sistema de seqiienciamento de ordens no chao de fabrica, utilizando para isto a
participagdo dos trabalhadores. Segundo Corréa (1993, p.91) o sistema kanban “age como disparador
da producdo de centros produtivos em estagios anteriores do processo produtivo, coordenando a
producdo de todos os itens de acordo com a demanda de produtos finais”. O sistema kanban ¢ um
método de puxar as necessidades dos produtos acabados e, portanto, ¢ o oposto aos sistemas de
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produgdo tradicionais, ele vem viabilizar a producao puxada e eliminar os desperdicios associados as
previsoes erroneas do que o cliente necessita. No sistema kanban a produgao ¢ comandada pela linha
de montagem final. A linha de montagem recebe o programa de producdo e, a medida que ela vai
consumindo as pegas necessarias, vai autorizando aos centros de producao antecedentes a fabricacao
de um novo lote de pecas. Esta autorizagdo para a fabricagdo de novas pegas ¢ realizada através do
cartdo kanban.

O kanban ¢ um sistema de producdo em lotes pequenos, cada lote ¢ armazenado em recipientes
padronizados, contendo um niimero definido de pegas. Para cada lote contido no recipiente existe
um cartdo kanban correspondente. O recipiente carregado de pecas, acompanhado do seu cartdo,
sdo movimentados através dos centros produtivos, sofrendo as diversas operacdes do processo, até
chegarem a linha de montagem final. A quantidade de cartdo kanban entre dois centros produtivos
determina o estoque de material entre eles, pois a cada kanban corresponde um container padronizado
de pecas. Slack et al. (2002) apresenta trés tipos de kanbans, tais como:

e kanban de movimentacido ou transporte, ele autoriza a movimentagao do material pela
fabrica, do centro de produgao que produz determinado componente para o centro de produgao
que consome este componente. Neste cartdo contém o niumero da pega, a descri¢ao da peca,
o tamanho do lote de movimentag¢ao, o centro de producdo de origem e o centro de producao
destinado. A figura 2 mostra um cartdo kanban de movimentagao.

N@® de item Centro de trabalho

Nome do item

estoqgque
Capacidade do N* de Tipo de
contenedor emissio contensedor
Centro de trabalho
subseqgiente
NLALARARRALARR AR RN RN Locacto no
SSTOoque

Figura 2 - Cartdo kanban de movimentag¢ao
FONTE: TUBINO apud PEDROSO (2007).

e kanban de producio, ele dispara a producido ou a montagem de um pequeno lote de pecas,
em um determinado centro de producao da fabrica. Este cartdo contém o nimero da peca, a
descri¢do da pecga, o tamanho do lote a ser produzido, centro de produgado responsavel e local
de armazenagem. A figura 3 mostra um cartao kanban de producao.
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Processo Centro de trabalho
N* de item N© pratcicica
cstocagemn
Nome do itemn
Mager:ais necessarics Capacidade do N®* de Tipo de
e
Codigo Locacso comtenedor emissfio contenedor

LEEEELEEEEEE TP |

Figura 3 - Cartdo kanban de produgao
FONTE: TUBINO apud PEDROSO (2007).

e Kkanban do fornecedor, ecle avisa ao fornecedor de matéria-prima que ¢ necessario enviar
material para um estagio da producdo. Semelhante ao kanban de movimentagdo, porém ¢
utilizado com fornecedores externos. A figura 4 mostra um cartdao kanban de fornecedor.

Nome e cddigo Ca:uodcmhlm:)[nﬂlcmm
do fornecedor
para entrega
ot C__ )
Horarios de N*® de item C D)
entregas
— Nome do item D
Ciclo de Capacidade do N* de Tipo de
entregas contenedor emissfio comntenedor
I O | |

Figura 4 - Cartdo kanban de fornecedor
FONTE: TUBINO apud PEDROSO (2007).

O principio € o mesmo para todos os tipos de kanban, ou seja, o recebimento de um kanban dispara

a movimentagdo, a producdo ou o fornecimento de uma unidade ou de um recipiente padrao de
unidades. As informagdes contidas no kanban ndo sdao padronizadas, nele devera conter informagdes
necessarias para sua perfeita utilizacdo, e cada empresa podera acrescentar as caracteristicas que
melhor se adequarem a elas. O nimero de kanban de movimentagao ¢ igual ao de kanban de producao,
distribuindo o estoque entre os pontos de armazenagem de dois centros produtivos. Outro aspecto
importante do sistema kanban, ¢ o painel porta kanban, onde segundo Tubino apud Moura Junior
(2005, p.21) “é empregado para sinalizar o fluxo de movimentagdo e as necessidades de reposicao
dos itens por parte dos fornecedores, internos e externos, de uma estacao de trabalho”. De maneira
mais simples, o painel porta kanban tem a finalidade de sinalizar a movimentagdo e o consumo dos
itens controlados pelo kanban.
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O modelo japonés do quadro kanban ¢ o mais utilizado, usando as cores (verde, amarelo e vermelho)
para sinalizar as prioridades de producao, de acordo com o consumo existente. O quadro ¢ dividido por
colunas que separam os itens, e por linhas coloridas que estipulam a prioriza¢do e o sequenciamento
da producao. Moura Junior (2005) explica que primeiro deve-se preencher a faixa verde, segundo
a amarela e por ultimo a faixa vermelha, sempre no sentido da ultima faixa verde para a vermelha.
Quando a faixa vermelha estiver com todos os cartdes, significa que o supermercado do referido item
estd vazio, portanto deve ser priorizada a producao deste item, depois os itens que estiverem na faixa
amarela e por ultimo a verde. A figura 5 representa o funcionamento do painel porta kanban. Nela
cada circulo preenchido (cor preta) representa um kanban, onde ha uma necessidade de reposi¢ao de
um lote de determinado item. A seta estd indicando o sentido do preenchimento do kanban.

Figura 5 - Painel para kanban
FONTE: desenvolvida pelo autor.

CONSIDERACOES FINAIS

Este artigo descreveu as principais técnicas e ferramentas usadas pelo sistema JIT, comegando pelo
programa 5S, onde foi visto como pratica-lo e as vantagens fornecidas com sua implantacdo. Em
seguida foram descrito o programa manuten¢do produtiva total, as praticas para reduzir o setup, as
caracteristicas do método da multifuncionalidade e o funcionamento da produg¢ao celular. Por tltimo
foi apresentado o sistema kanban, mostrando suas caracteristicas, os diferentes tipos de cartdo e seu
funcionamento.

ABSTRACT

This article describes the main techniques and tools used by the JIT system, beginning with the 58
program, which was seen as practicing it and the benefits provided to its implementation. They were
then described the program total productive maintenance, practices to reduce the setup, the features
of the method of multi-functionality and operation of cellular production. Finally was presented the
kanban system, showing its characteristics, the different types of card and its operation.

KEYWORDS: Just in Time. Total Productive Maintenance. Kanban.
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