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Diante da evolugdo da industria no Brasil e no mundo e a necessidade das
empresas permanecerem competitivas no mercado, as organizacfes
necessitam adequar seus sistemas produtivos a uma nova filosofia de
producdo. Neste contexto, 0 Lean Manufacturing apresenta-se como uma
filosofia contemporanea para sanar a necessidade atual do mercado, com
a utilizacdo das suas ferramentas. Assim sendo, o objetivo deste trabalho
é avaliar se 0 Kanban é uma proposta viavel de otimizacao de processo de
producédo. Para isso, se faz necessario verificar se a reducéo das etapas de
producéo diminui o tempo de entrega do produto ao cliente, assim como
os custos de fabricacdo, melhorando a ineficiéncia da producdo. Os
procedimentos técnicos consistiram na definicdo da linha piloto,
mapeamento do processo de producgdo, levantamento do Lead Time do
processo e apuracdo do custo de mdo de obra. Constata-se, desta forma,
que, com a possivel implantacdo do Kanban, os processos de producdo
serdo otimizados e desburocratizados, mostrando uma reducéo de 65,4%
do Lead Time de producgéo e uma diminuigéo de 46,3% do custo de mao de
obra.
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1. Introducéo

Diante da evolucédo da industria no Brasil e no mundo e a necessidade das empresas
permanecerem competitivas no mercado, as organizaces necessitam adequar seus sistemas
produtivos a uma nova filosofia de produgéo. Desta forma, o Lean Manufacturing apresenta-se
com uma metodologia contemporanea de negdcio, com o propdésito de diminuir os desperdicios
na producdo, com uma estratégia basica de reduzir os custos metodicamente no decorrer de
todo o processo produtivo (VENANZI et al., 2017).

Nesse ponto de vista, Corréa, Gianesi e Caon (2019) afirmam que o Lean Manufacturing
vai muito além de técnicas e ferramentas de gestdo da producdo. O mesmo é considerado uma
filosofia completa, que engloba gestao de recursos de materiais, gestdo e controle da qualidade,
layout, engenharia de produto, organizacdo do trabalho e gestdo e desenvolvimento de pessoas
entre outros mais.

Uma das principais finalidades do Lean Manufacturing é que as técnicas podem atuar
em sinergia para formar um sistema sintetizado de muita qualidade para a fabricacdo de
produtos de acordo com a demanda, reduzir ou até mesmo eliminar os desperdicios (SHAH,
2003).

Devido a ineficiéncia de processos de producéo existentes em algumas organizacdes, a
implantacdo da filosofia Lean Manufacturing, por meio da ferramenta Kanban traz grandes
vantagens aos processos produtivos, como a desburocratizacdo e aumento da eficiéncia e
eficacia dos processos, diminuicdo do lead time, além de reducdo de estoque e custos de
producéo, possibilitando um aumento de qualidade dos produtos e cumprimento do prazo de
entrega. Diante disso, questiona-se: como o Kanban pode contribuir para a administracdo da
producdo, desburocratizando processos, reduzindo custos, agilizando a entrega do produto e
aumentando a qualidade?

Desta forma, o objetivo deste trabalho é avaliar se 0 Kanban é uma proposta viavel de
otimizacdo de processo de producéo. Para isso se fez necessario verificar se a reducao das etapas
de producéo contribuiu para reduzir o tempo de entrega do produto ao cliente, assim como o0s

custos de fabricagéo, gerando um ganho de eficiéncia para a produgao.

2. Revisdo Bibliogréafica
2.1. Lean Manufacturing
O Japao passava por um enorme problema econdémico, em consequéncia de ter saido da

segunda guerra mundial derrotado. Em um cenério de crise financeira, com os sindicatos com
1
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seus direitos fortalecidos apesar da reducdo da forca de trabalho, Eiji Toyoda e Taiichi Ohno
entenderam que a producdo em massa ndo funcionaria no Japdo. Por intermédio dos fatos,
Taiichi Ohno encontrou um novo modelo de producéo, que ficou conhecido como Toyota
Production System recebendo posteriormente o nome de Lean Manufacturing (WOMACK;
JONES; ROOS, 1992).

A expressdo Lean Manufacturing, ficou conhecida apds a editoragdo do livro “A
maquina que mudou o mundo” inscrito por Womack, Jones ¢ Roos em 1990. O livro foi a
resultancia de estudos feitos a respeito da industria automotiva mundial realizada pelo
Massachusetts Institute of Technology e evidenciou grandes diferencas na produtividade,
qualidade e demais beneficios com a aplicacéo do Toyota Production System (BARTZ; WEISE;
RUPPENTHAL, 2013; PIRAN, 2016).

O Lean Manufacturing é uma abordagem complexa que envolve uma vasta variedade
de préticas de gestdo, abrangendo os sistemas de qualidade, Just In Time, forca operacional,
células de manufatura e Supply Chain, interligados em um sistema integrado. O Lean
Manufacturing traz como proposta nivelar sucessdo de produtividade, qualidade e
desenvolvimento de produtos de forma eficiente e eficaz (VENANZI; LAPORTA, 2015;
SHAH, 2003).

2.2. Kanban

O sistema Kanban surgiu no Japdo, em meados dos anos de 1970, onde sua ideologia
basica e 0s seus processos foram desenvolvidos na Toyota Motor Company, a qual almejava
uma metodologia de gerenciamento de producédo dos veiculos, com a demanda de modelos e
cores diferentes com e entrega no prazo (FAUSTINO; PAIOLI; SOARES, 2017).

Segundo Corréa e Corréa (2012) Kanban € um cartdo que atua como disparador de
ordem de producdo, de setores produtivos em estagios anteriores do processo, administrando a
producdo de todos os itens conforme a demanda de produtos finais. Conforme Malaquias (2017)
o0 Kanban trabalha como um sistema de informagdo que une toda a cadeia produtiva,
incorporando todo o sistema produtivo e processos da rede, construindo um fluxo de informacéo
entre eles.

O sistema Kanban constitui-se em sua filosofia, sendo uma ferramenta de
reabastecimento de estoques por solicitacdes dos clientes. Neste caso de sistema de reposicéao
dos estoques, as ordens de ressuprimento sdo executadas em quantidades pré-estabelecidas,
sempre que é chegado um nivel minimo de estoque chamado de ponto de pedido (SILVEIRA,;
LANTELME; ISATTO, 2017).
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3. Metodologia

3.1. Procedimentos Técnicos

Os procedimentos técnicos definidos para execucdo da pesquisa foram realizados

conforme Figura 1.

a)

b)

Figura 1 - Procedimentos Técnicos da Pesquisa

DEFINIR LINHA DE
PRODUCAO PILOTO

MAPEAR PROCESSO

DE PRODUGAO
REALIZAR LEVANTAMENTO
DO LEAD TIME DO PROCESSO ®
DE PRODUGAO

APURAR CUSTO

DA MAO DE OBRA
DOS PROCESSOS

Fonte: prdprio autor (2019).

Defini¢éo da Linha de Producéo Piloto. Com o intuito de definir a linha de producéo
piloto, utilizou-se o Diagrama de Pareto, visto que é uma ferramenta da qualidade de
priorizacdo. Foram necessarias algumas informacdes do emplacamento de toda a linha
de produtos da empresa nos anos de 2016 a 2018 (as mesmas foram disponibilizadas
pela organizacgéo objeto de estudo).

Mapeamento do Processo de Producdo. Para mapear o processo de producdo foi
realizado um brainstorming com os gerentes e lideres dos setores envolvidos no
processo da linha de producéo piloto. Esse processo decorreu-se de forma participativa,
ou seja, cada participante, de forma oral, descreveu as etapas do seu processo. Também
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foi realizada uma visita no ch&o de fébrica, visando conhecer cada etapa dos processos,
assim como o layout do processo produtivo.

c) Levantamento do Lead Time do Processo de Producdo. O levantamento do Lead
Time consistiu na realizacdo de uma visita em cada etapa do processo produtivo. Como
n&o existia um estudo completo de tempos e movimentos feito pela empresa, optou-se
em consultar os funcionarios envolvidos diretamente no processo. O responsavel
informou o tempo gasto nas atividades, o que sé foi possivel, devido ao conhecimento
e experiencia de longo prazo de cada colaborador. E importante ressaltar que foi
questionado apenas os funcionarios que possuiam experiéncia nos processos, tendo
como objetivo a confiabilidade das informag0es levantadas.

d) Apuracdo do Custo da Méao de Obra dos Processos. Com o objetivo de apurar 0s
custos de mao de obra dos processos da linha piloto, foram necessarias informacdes de
salarios dos funcionarios de cada processo. Logo realizou-se uma média ponderada
salarial dos colaboradores por processo produtivo.

4. Resultados
4.1. Descricéo do objeto de estudo

O presente estudo foi realizado em uma inddstria de implementos rodoviarios, com sede
na cidade de Campos dos Goytacazes no estado do Rio de Janeiro. A organizacdo possui mais
de 43 anos de experiéncia em fabricacdo de implementos rodoviarios, estando entre as
principais empresas nacionais no segmento.

A empresa possui vérias linhas de produtos, uma delas é a linha de carroceria sobre
chassi. Atualmente, a linha ocupa grande espaco do market share, devido a exceléncia e a

qualidade com que o produto chega ao cliente.

4.2. Defini¢do da linha de producéo piloto

Na figura 2 apresenta dados de emplacamento dos produtos da empresa em um periodo
de 3 anos. Observa-se que o0 nimero de produtos anualmente ndo é muito expressivo, devido
ao periodo de crise econémica no pais, que levou a organizacdo a uma demanda baixa de

emplacamentos.

Figura 2 - Emplacamento dos Produtos da Empresa
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Implementos/Ano 2016 2017 2018 Total

SE_ Basculante 1 8 3 12

SE. Carga Seca 4 4 14 22

SKE. Carrega Tudo 36 19 29 84

Carroceria Sobre Chassi 35 30 42 127

SC. Basculante 41 10 73 124

Total 137 71 161 369

Legenda: SR — Semirreboque; SC — Sobre Chassi. Fonte: proprio autor (2019).

Analisando as informac6es de emplacamento, no periodo de 2016 a 2018, os produtos
comercializados pela empresa foram SR. Basculante, SR. Carga Seca, SR. Carrega Tudo,
Carroceria Sobre Chassi e SC. Basculante. O ano de 2017 foi um dos piores anos de producédo
para a organizagdo, onde apenas foram emplacados 71 produtos. Em compensacéo o setor teve

um crescimento de 127% no ano de 2018.
Conforme mencionado no procedimento técnico, para definir a linha piloto utilizou-se

a ferramenta Diagrama de Pareto, conforme figura 3 e 4.

Figura 3 - Diagrama de Pareto do Emplacamento dos Produtos

Sequéncia Produto Quantidade Porcentagem  Acumulada
1 Carrocernia Sobre Chassi 127 34 4% 34 4%
2 SC. Basculante 124 33.6% 68.0%
3 SE. Carrega Tudo 84 22.8% 00.8%
4 SE. Carga Seca 22 6.0% 96.7%
5 SE. Basculante 12 3.3% 100,0%

Fonte: prdprio autor (2019).
O produto Carroceria Sobre Chassi teve um maior nimero de emplacamento em relacéo

aos outros produtos. Entretanto, verifica-se que o SC. Basculante teve apenas 3 emplacamentos
a menos que o produto Carroceria Sobre Chassi, sendo uma diferenca muito irrisoria, no

entanto, como serd apenas uma linha piloto definida, a diretoria da empresa optou por
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Carroceria Sobre Chassi.
O gréfico de Pareto (figura 4), possibilita uma melhor visualizagdo na priorizagdo do
produto, no qual Carroceria Sobre Chassi e SC. Basculante sdo responsaveis por 68% do

emplacamento de produtos da empresa.

Figura 4 - Graficos de Pareto do Emplacamento dos Produtos

140 120,0%
27 124
120 100,0%
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80,0%
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60,0%
60
40,0%
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20,0%
20 12

Carroceria Sobre SC. Basculante  SR. Carrega SR. Carga Seca SR. Basculante
Chassi Tudo

== Quantidade === Acumulada

Fonte: prdprio autor (2019).

De acordo com o grafico, a linha de producéo de Carrocerias Sobre Chassi foi a principal
responsavel pelo volume de emplacamentos de produtos na organizacao, sendo encarregado
por 34% da producdo. Isso mostra o quanto o produto é importante para o0 Market Share da
instituicdo. Portanto, a linha de producéo piloto escolhida para a aplica¢do da presente pesquisa
foi Carrocerias Sobre Chassi.

4.3. Mapeamento do Processo de Producéo
Atraveés do fluxograma, apresentado na Figura 5, é possivel observar o mapeamento

do processo atual de producdo da linha de Carrocerias Sobre Chassi.
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Figura 5 - Fluxograma de Processo da linha Carrocerias Sobre Chassi sem Kanban
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Fonte: proprio autor (2019).

O processo se inicia com o setor comercial fazendo o primeiro contato com o cliente e
finaliza com a entrega do produto feita pelo setor de expedicdo. Analisando o fluxograma,
percebe-se a quantidade de setores envolvidos no processo produtivo e as setas ligadas de um
setor ao outro mostram o fluxo e as atividades em que cada um é responsavel.

Todas essas etapas envolvidas, acabam gerando ruidos nas informacgdes. Com isso, 0
processo de fabricacdo fica engessado, burocratico e complexo, diminuindo a eficiéncia e a
eficacia do processo. Consequentemente, tem-se atrasos de entrega, falhas de processo,
morosidade na tramitacdo das informaces e produtos ndo conformes.

Com o proposito de trazer um comparativo entre o processo atual de producéo e o
processo de produgdo com a implantacdo da ferramenta Kanban, foi elaborado um fluxograma
do processo de producdo de Carrocerias Sobre Chassi com a implantacdo da filosofia Lean

Manufacturing atraves da ferramenta Kanban, conforme a Figura 6.
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Figura 6 - Fluxograma de Processo da Linha Carrocerias Sobre Chassi com Kanban
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Fonte: proprio autor (2019).

Com a aplicacdo da ferramenta do Lean Manufacturing, ha uma grande reducédo dos
setores envolvidos no processo, podendo destacar alguns deles, como engenharia,
Planejamento, Programacéo e Controle da Producdo (PPCP) e Compras, pois, como o produto
é padréo, a engenharia ird desenvolver o projeto apenas uma vez, ndo sendo necessario a revisao
do projeto por pedido.

Com relacdo ao PPCP, os cartdes e o quadro Kanban poderiam fazer toda a gestéo da
producéo, realizando o start de ordem de producdo com a chegada de um pedido do comercial,
ndo sendo mais necessario as rotinas basicas de PPCP. Por fim, a gestdo da compra de itens
comerciais e matéria prima para o produto e consumiveis para o0 processo produtivo, sera feita
através dos cartdes Kanban pelo setor de almoxarifado.

Com a implantacdo do Kanban todo o processo produtivo deixara de ser uma produgéo
empurrada e se tornard um modelo de producdo puxada. Observa-se entdo que o sentido das
setas na Figura 6 denota bem o sistema de producao, onde o PPCP ir4, com a chegada do pedido
do comercial, puxar toda a cadeia produtiva abaixo dele.

Outra mudanca significativa, foi a reducdo do fluxo de informagdes, onde o setor de
almoxarifado seria o responsavel por controlar, armazenar e distribuir matéria prima para o

setor de processamento de aco de acordo com a demanda. Isso acarretaria na eliminacdo de
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etapas de processos que ndo agregam valor ao produto final, desburocratizando e reduzindo a
complexidade do processo.
4.4. Levantamento do Lead Time do processo de producéo
4.4.1. Lead Time do processo de producéo atual

As figuras apresentadas nesta se¢cdo mostram o Lead Time de cada processo da linha de
Carrocerias Sobre Chassi. No primeiro momento foi feito o levantamento do Lead Time do
processo de producdo atual. Os processos foram divididos em 3 niveis para maior detalhamento
dos tempos de cada etapa do processo produtivo. O nivel 1 é o processo principal, o nivel 2 sdo
0s processos intermediarios que estdo dentro do nivel 1, por fim, o nivel 3 sdo os processos
finais, que estdo dentro dos processos de nivel 2.

O processo comercial é a porta de entrada do pedido do cliente na organizacao, por isso

foi o primeiro processo a ter o lead time analisado (figura 7).

Figura 7 - Lead Time do Processo Comercial

Lead Time do Processo de Producio de Carrocerias Sobre Chassi

Processo Nivel 1 Processo Nivel 2 Processo Nivel 3 Lead Time
Comercial - - 08:00
Total Comercial 08:00

Fonte: proprio autor (2019).

Observa-se que o processo comercial, tem um impacto significante no Lead Time do
produto estudado, pois todo o processo necessita de 8 horas para ser executado. Analisando
criticamente, mostra-se uma ineficiéncia no processo.

O PPCP foi o0 segundo processo analisado, conforme figura 8.

Figura 8 - Lead Time do Processo de PPCP

Lead Time do Processo de Producio de Carrocerias Sobre Chassi

Processo Nivel 1 Processo Nivel 2 Processo Nivel 3 Lead Time
PPCP - - 02-:00
Total PPCP 02:00

Fonte: prdprio autor (2019).

No processo produtivo atual, o maior fluxo de informacdes passa pelo setor analisado,
pode-se observar isso através da Figura 5. O PPCP é o responséavel por direcionar as

informacdes aos setores. Mesmo com tantas informacgdes passando pelo processo, percebe-se
9
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que o setor esta relativamente eficiente comparado aos outros processos, pois tem o menor Lead
Time.

O terceiro processo ao qual analisou-se o Lead Time foi o processo de almoxarifado.
Além do processo principal de nivel 1, tiveram mais dois processos intermediarios, que foram

ordem de compra e separacédo de itens para a ordem de producéo (figura 9).

Figura 9 - Lead Time do Processo de Almoxarifado

Lead Time do Processo de Producio de Carrocerias Sobre Chassi

Processo Nivel 1 Processo Nivel 2 Processo Nivel 3 Lead Time
Ordem de Compra - 04:00
Almoxarifado Separagdo de itens
- 12:00
para OP.
Total Almoxarifado 16:00

Fonte: proprio autor (2019).

Como os produtos da linha piloto ndo sdo padrdes, o almoxarifado ndo consegue manter
um estoque minimo, onde o0 mesmo s6 emite uma ordem de compra quando o pedido é langado
no sistema. Por isso, a empresa fica sujeita ao tempo de ressuprimento do fornecedor. Com isso,
0 processo de almoxarifado tem uma grande ineficiéncia na separacdo de itens para a O.P,
levando 12 horas para realizar a separacao de todos os itens comerciais. 1sso é resultado da falta
de um estogque minimo para ressuprimento da linha de producédo de Carrocerias Sobre Chassi.

O processo de compras obteve 5 processos de nivel 2, sendo eles: cotacdo, aprovacdo

do pedido, pagamento, transporte e recebimento, (figura 10).

Figura 10 - Lead Time do Processo de Compras

Processo Nivel 1 Processo Nivel 2 Processo Nivel 3 Lead Time
Cotagéo - 24:00:00
Aprovacio do Pedido - 08:00
Compras Pagamento - 08:00
Transporte - 92:00:00
Recebimento - 08:00
Total Compras 140:00:00

Fonte: préprio autor (2019).
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Analisando o Lead Time do processo, verifica-se que 0 mesmo necessita de 140 horas
para suprir a necessidade da demanda de producdo. Trazendo isso para dias Uteis, s&o
aproximadamente 16 dias, 0 que mostra que o setor ndo é eficiente no ressuprimento. Essa
posicao coloca a organizacdo de forma ndo competitiva no mercado, pois, um dos requisitos do
cliente no ramo de implementos rodoviérios é prazo de entrega.

Com relacdo ao tempo gasto no processo de engenharia, obteve-se VArios processos
intermediarios, dentre eles a elaboracdo 3D, elaboracdo 2D, conversdo DWG, lista mestre,
revisao e inspecdo e por fim cadastro no sistema (figura 11). Para compreensdo do processo de
conversdo DWG, destaca-se que é um processo onde o desenho 3D é transformado em uma
linguagem de méaquina, para que o setor de Processamento de Ago consiga fabricar as pecas.

Figura 11 - Lead Time do Processo de Engenharia

Lead Time do Processo de Producio de Carrocerias Sobre Chassi

Processo Nivel 1 Processo Nivel 2 Processo Nivel 3 Lead Time
Elaboracéo 3D - 40:00-00
Elaboragio 2D - 16:00
Conversio DWG - 08:00
Fngenharia Lista Mestre i 04-00
Eevisido e inspecio - 08:00
Cadastro no Sistema - 08:00
Total Engenharia 34:00:00

Fonte: proprio autor (2019).

O Lead Time do processo de Engenharia € um dos mais criticos na organizacao, pois
mesmo o setor de compras tendo um tempo superior, observa-se que ndo depende unico e
exclusivamente dele, pois é o tempo que o fornecedor tem para responder as demandas.

Contudo, diferente do processo de Compras, a Engenharia é a Unica responsavel pelo
seu tempo gasto na entrega da sua atividade. O motivo do Lead Time ser de aproximadamente
10 dias uteis é falta de padronizacéo dos produtos, onde cada pedido é um projeto diferente.

Abordando a parte de fabricacdo da linha piloto, foi feito o levantamento do Lead Time
do processo de Processamento de Aco, que, além do processo de nivel 1, contempla ainda mais

4 processos de nivel 2, sendo eles programacéo, corte, dobra e usinagem (figura 12).
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Figura 12 - Lead Time do Processo de Processamento de Aco

Iead Time do Processo de Produgiio de Carrocerias Sobre Chassi

Processo Nivel 1 Processo Nivel 2 Processo Nivel 3 Lead Time
Programacéo - 02:00
Corte - 08:00
Processamento de
Ago Dobra - 08:00
Usinagem - 08:00
Total Processamento de Aco 26:00:00

Fonte: prdprio autor (2019).

O processo de Processamento de Aco é responsavel pelo corte, dobra e usinagem das
pecas fabricadas que compde o produto. Nesse setor € iniciado o processo produtivo de
conformacdo da matéria prima. Conforme figura 12, o Lead Time do setor é de
aproximadamente 3 dias Uteis, que em comparacdo com a complexidade do produto e a
quantidade de pecas que sdo processadas é bem pequeno.

A figura 13 apresenta o Lead Time do processo de Producdo, 0 mesmo contempla 5

processos de nivel intermediario, sendo eles montagem, soldagem, acabamento, inspecédo e

adequacdo.
Figura 13 - Lead Time do Processo de Producdo
Lead Time do Processo de Producio de Carrocerias Sobre Chassi
Processo Nivel 1 Processo Nivel 2 Processo Nivel 3 Lead Time

Montagem - 16:00

Soldagem - 16:00

Producio Acabamento - 02:00
Inspecio - 01:00

Adequacio - 08:00

Total Producio 43:00:00

Fonte: prdprio autor (2019).

O processo de producdo é a segunda etapa do processo de fabricacdo do produto, depois
que as pecas sdo disponibilizadas pelo Processamento de Aco, o setor faz a montagem e
soldagem do produto, nesse processo o implemento comeca a ganhar forma. Verifica-se que o
processo demanda aproximadamente 43 horas de trabalho, ou seja, 5 dias Uteis para entregar as

atividades.
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A Ultima etapa de fabricacdo é o processo de Tratamento Superficial e Acabamento, o
setor além de ter atividades de nivel 2, também inclui atividades de nivel 3 (figura 14).

Figura 14 - Lead Time do Processo de Tratamento Superficial e Acabamento

Lead Time do Processo de Producio de Carrocerias Sobre Chassi

Processo Nivel 1 Processo Nivel 2 Processo Nivel 3 Lead Time
Lavagem Tecnica - 01:00
Jateamento de
G tha - 04-00
Pintura - 08-00
Tratamento Borrach,atr{a 0200
; De Acessonos 03-00
Superficial e .
Acabamento Elétrica 03:00
Instalacio Hidraulica 08-00
Mecédnica 0800
Pneumatica 03:00
Total Tratamento Superficial e Acabamento 40:00:00

Fonte: proprio autor (2019).

O processo € o responsavel pelo tratamento superficial com lavagem, jateamento de
granalha, aplicacdo de anticorrosivo e acabamento final com as instalagcdes. Nesse presente
estagio da producdo, o produto € acabado e ganha sua forma final, atendendo aos requisitos do
cliente. Nota-se que mesmo com diversos processos de nivel 2 e nivel 3, o setor se mantem com
um Lead Time baixo, comparado a outros processos. Por fim, foi realizado o levantamento do

Lead Time do processo de Expedicdo (figura 15).

Figura 15 - Lead Time do Processo de Expedicao

Lead Time do Processo de Producio de Carrocerias Sobre Chassi

Processo Nivel 1 Processo Nivel 2 Processo Nivel 3 Lead Time
Expedigio - - 08:00
Total Expedicio 08:00

Fonte: préprio autor (2019).
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O processo analisado é responsavel pelo dltimo contato com o cliente, além disso € de
responsabilidade do setor separar toda a documentacdo de expedicdo como: nota fiscal,

certificado de garantia e check list de inspecéo técnica final.

4.4.2. Lead Time do Processo de Producéo com Kanban
Na segunda etapa do levantamento do Lead time foi analisado o processo de producao
com a possivel aplicacdo da filosofia Lean Manufactuing através da implantacdo do Kanban.
Com a aplicacdo do Kanban alguns processos nao sdo mais necessarios no fluxo, pois

0 Kanban flexibiliza e dinamiza o processo produtivo como é apresentado na figura 16.

Figura 16 - Lead Time dos Processos com Kanban

Lead Time do Processo de Producio de Carrocerias Sobre Chassi

Processo Lead Time

Comercial 08:00

PPCP 02:00

Processamento de Ago 26:00
Producio 43-00

Tratamento Superficial e Acabamento 40-00
Expedicio 08:00
Total do Lead Time com Kanban 127:00

Fonte: prdprio autor (2019).

Com a utilizacdo da ferramenta Kanban constata-se que setores que tinham uma grande
participacdo negativa do tempo de producdo, como Engenharia, Compras e Almoxarifado
deixaram de ser contabilizados no célculo do Lead Time.

Devido a ferramenta Kanban necessitar da padronizacdo dos produtos, o processo de
Engenharia ndo ira mais desenvolver projetos para cada pedido, pois os produtos em carteira
serdo padrdes. Com isso, 0 produto ndo ira necessitar passar pela engenharia, tendo como
premissa o projeto ter sido criado, analisado e validado com todos os testes e prototipagens pelo
setor. Com isso foi reduzido do tempo de producdo da linha piloto para 84 horas.

J& os processos de Compras e Almoxarifado com a aplicagdo do Kanban possibilitando
0 produto ser padréo, os setores irdo calcular o tempo de ressuprimento de cada fornecedor.

Desta forma, através do calculo do cartdo Kanban irdo definir a quantidade suficientes para
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manter a producédo, controlando através dos cartdes Kanban as ordens de compra dos itens

comerciais que compdem o produto e seu processo de producao.

4.5. Custo da Méo de Obra
Na figura 17 consta a analise de custos de homem hora dos processos atuais, sem a
proposta de implantagdo do Kanban. Cabe observar, que as médias salariais dos setores ja estéo

inseridos 0s impostos trabalhistas.

Figura 17: Analise de Custo de Mo de Obra dos Processos Sem Kanban

Analise de Custo de Mio de Obra dos Processos

Processo Lead Time Meédia Saldrio Setor Valor da Atividade
Comercial 08:00 RS 3.80928 B 126,98
PPCP 02:00 RS 2.357.10 B 19,64
Engenharia 84-00 RS 3.366,28 RS 1178.20
Almoxanfade 16:00 RS 263581 RS 175,72
Compras 48-00 RS 494555 RS 98911
Processamento de
26:00 RS 2.861.70 B 310.02
Aco

Producio 43:00 RS 2.724 64 RS 488.16

Tratamento
Superficial e 40-00 RS 3.362.99 RS 560,50

Acabamento
Expedicio 08:00 RS 2.773.00 RS 92 43
Total do Custo de H/H do Processo Produtive RS 3.940,76

Fonte: prdprio autor (2019).

Os setores que mais oneram 0 processo de producdo da linha de Carrocerias Sobre
Chassi, sdo os setores de Compras, Engenharia e Comercial. 1sso se da por conta das
burocracias dos processos, que ndo agregam valor ao produto, e a falta de padronizacéo da
linha de produto.

Conforme figura 18, pode-se analisar o custo da mao de obra dos processos da linha

piloto com a implantagdo do Kanban.
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Figura 18 - Analise de Custo de Méao de Obra dos Processos Com Kanban

Anailise de Custo de Mio de Obra dos Processos

Processo Lead Time Meédia Salarial Setor Valor da Atividade

Comercial 08-00 R% 380928 RS$ 126 98
Almoxarifado 04-00 ES 2.635.81 RS 4393
Compras 24-00 R% 494555 RS 494 56
Processamento 26-00 R$ 2.861.70 RS 310.02
de Aco

Producio 43-00 R% 2.724 64 RS 488.16
Tratamento

Superficial e 40-00 E% 3.362.99 RS 560,50
Acabamento

Expedicio 08-00 RS 2.773.00 RS 92.43

Total do Custo de H'H do Processo Produtive RS 2.116.58

Fonte: prdprio autor (2019).

Com a aplicacdo da ferramenta Kanban no processo produtivo, seria possivel obter uma
reducdo de custo de R$ 1.824,18 por produto fabricado. Isso s6 foi possivel, devido a
eliminacdo do processo de Engenharia, a reducéo do Lead Time do setor de Compras, que com
a padronizacdo dos produtos ndo precisard cotar para cada produto vendido e o setor de
Almoxarifado que ndo fara mais a separacdo dos itens por ordem de producéo, levando em

consideracdo que o Kanban ira fazer a gestdo do estoque para a linha de producéo.

5. Concluséao
A filosofia Lean Manufacturing, através da ferramenta Kanban traz grandes beneficios
aos processos de producdo, aumentando a eficiéncia e eficacia dos processos,
desburocratizando e diminuindo o Lead Time, reduzindo estoque e custos de produgéo,
consequentemente aumentando a qualidade dos produtos e cumprindo prazo de entrega.
Diante disso, infere-se que o objetivo geral deste trabalho foi alcancado, pois caso a

empresa faca a implantacdo do Kanban, os processos de producdo serdo otimizados e
16
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desburocratizados. Tais informacGes podem ser analisadas através do macro fluxo de processos
antes e depois da implantacdo da ferramenta do Lean Manufacturing.

Com relacdo a reducdo do tempo de producéo a ferramenta Kanban se mostrou uma
perfeita opcdo, pois com o levantamento do Lead Time de producdo, tem-se uma reducdo de
65,4%. Consequentemente, o produto seria entregue ao cliente no prazo, possibilitando
aumento de competitividade no mercado de implementos rodoviérios e promovendo a
satisfacdo dos clientes.

A ferramenta apresentou-se como uma Otima solucdo para reducdo de custos de
producdo. Através da analise de custos de mdo de obra dos processos de producdo de
Carrocerias Sobre Chassi, com a possivel implantacdo do Kanban, obtém-se uma reducao dos
custos de homem-hora de 46,3%, equivalente a uma deducdo de R$ 1.824,18 por produto
fabricado.

No entanto, recomenda-se para trabalhos futuros a implantacéo da ferramenta Kanban
na linha de producdo de Carrocerias Sobre Chassi, além da aplicacdo da presente pesquisa nas

outras linhas de produtos da empresa.
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