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RESUMO

Este estudo tem como objetivo analisar os processos produtivos de uma industria
beneficiadora de granito, propondo-lhe a implanta¢8o de um sistema de controle de produgéo
mais eficiente através dos conceitos do sistema kanban. Inicialmente foi descrito de forma
clara e objetiva o que € o sistema kanban e suas principais caracteristicas. Num segundo
momento foi feito um relato dos principais processos produtivos da empresa investigada e em
seguida, através do método observacional, foram analisados estes processos e identificadas
algumas deficiéncias. A partir desse estudo foi proposta a implantag@io de um sistema kanban,
perfeitamente adaptdvel e vidvel a essa organizagdo, respeitando seus processos
administrativos, onde o resultado propicia principalmente o desenvolvimento das equipes,
estimulando a todos uma maior participagdo no processo, melhoria na comunicagdo e

conseqiientemente um aumento da produtividade.

Palavras-chaves: kanban; rochas ornamentais; granito; processos produtivos; gerenciamento

visual.



ABSTRACT

This study aims to analyze the productive processes in an industry that benefits granite,
offering it the implantation of a production control system more efficient through the concepts
of Kanban system. Initially, was described in a clear and objective way what is Kanban
system and its main characteristics. In a second moment, was done an account of the main
processes of the researched company and then, through the observational method, these
processes were analyzed and some deficiencies were identified. From this study was purposed
the implantation of a Kanban system, perfectly adaptable and viable to this company,
respecting its administrative processes, where the result enables the teams development,
encouraging everyone a participation in the process, improvement in communication and

consequently an increase in productivity.

Keywords: kanban, dimension stones, granite, productive processes, visual management
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1. INTRODUCAO

Esta secdo apresenta uma introducdo ao assunto da monografia de especializagéo,
incluindo o contexto ao qual o projeto de pesquisa estd inserido, os objetivos da pesquisa e

sua justificativa, como também a estrutura e limitagdo do trabalho.

1.1. Contexto

As diversas transformacgdes pelas quais o mundo esta passando, exigem cada vez mais
que as empresas e organizacdes em geral se adaptem para acompanhar estas mudangas,
procurando a cada momento uma forma de melhorar seus processos, reduzir custos e
desenvolver técnicas e métodos para inovar, tanto seus produtos e servigos quanto seu

comportamento, para se manterem competitivas.

Assim, sfo fundamentais atualizagdo e investimento constante em pesquisa e
desenvolvimento, aprofundamento na busca do conhecimento para, desse modo, participar de
um mercado dindmico caracterizado pela oferta de grandes oportunidades, como também de
grandes ameagas, fazendo com que as pessoas, as empresas € as organizagdes procurem se
adaptar na mesma proporc¢do a estas transformacdes para ndo sucumbirem, vitimas do atraso

tecnoldgico incompativel com os dias atuais.

Dentro dessa visdo este estudo que traz o tema kanban: um sistema para o
acompanhamento visual dos processos de beneficiamento do granito vai analisar através do
método observacional, os processos de uma industria no Estado do Ceard, adaptando e
propondo o sistema Kanban de forma que atenda ndo sé as necessidades como também a
realidade organizacional da empresa, conscientizando-a, educando-a e adaptando-a para a um

novo método de controle e acompanhamento da producdo.

No desenvolvimento do sistema Kanban serfo analisados e questionados diversos
aspectos, condutas e procedimentos operacionais, tais como: a ocorréncia de desperdicios, as
atividades que ndo agregam valor aos produtos e/ou aos servicos, a movimentacdo e 0s
processos desnecessarios, as perdas, entre outras, a fim de desenvolver e propor um sistema

que se torne visivel a todos e de facil acesso as informagdes, possibilitando uma melhor
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realizacdo das atividades e de tomadas de decisGes, promovendo assim, um desenvolvimento

sustentavel e competitivo.

Aplicacdo desta proposta fara com que todos os funciondrios e principalmente seus
gestores tenham de forma visual e simplificada informagdes do processo produtivo no tempo
real, acompanhando e controlando a producfo, como: quantidades em processo, seqii€ncias,
excesso e retrabalhos em cada processo, podendo ser facilmente verificado onde estdo os
gargalos, ganhando assim, mais rapidez para as tomadas de decisdes que visem corregoes €

solugdes.

1.2. Ohbjetivos

Os objetivos desta monografia estfo classificados em objetivos gerais e especificos.
Os primeiros descrevem o que sera feito ao longo da exposi¢iio deste trabalho de pesquisa,

enquanto os objetivos especificos irdo mostrar como os objetivos gerais seréo atingidos.

1.2.1. Geral

Identificar e analisar os processos atuais de uma empresa que beneficia granito
desenvolvendo e propondo um sistema com base no Kanban para acompanhamento dos
processos de transforma¢io da matéria-prima, permitindo o gerenciamento visual

simplificado e em tempo real.

1.2.2. Especificos

Para se atingir esse objetivo geral, traga-se como objetivos especificos os seguintes
cinco pontos:
e Identificar o que € o sistema kanban e suas principais ferramentas;
e Identificar os principais processos produtivos de uma empresa que beneficia
granito;
e Identificar os principais pontos criticos da empresa em andlise;

e Adaptar e propor o sistema Kanban de forma vidvel & empresa analisada;
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1.3. Justificativa

Existem diversas teorias de como melhorar os processos produtivos de empresas e este
estudo procurara fundamentar o uso do sistema Kanban, como um grande aliado competitivo

e mais apropriado para uma industria que beneficia granito.

A introdugdo de técnicas baseadas em experiéncias testadas e vivenciadas ao redor do
mundo, cujo aparato para implantagfo apresenta diversas vantagens, tais como o baixo custo
financeiro, o aproveitamento dos equipamentos existentes, o treinamento do pessoal no
proprio local de trabalho, o envolvimento e a participa¢do de todos, serd fundamental para a

plena aceitagdo deste sistema.

1.4. Estrutura e Limitacoes do Trabalho

Este trabalho estd organizado em seis capitulos distintos, sendo este introdutério o

primeiro.

O segundo capitulo traz a revisdo bibliografica que terd por finalidade apresentar o
sistema kanban através de varios autores, apresentando suas defini¢cOes, vantagens, tipos,
fungdes e pré-requisitos, fundamentando a teoria como funcional e com 6timos resultados

operacionais.

O terceiro capitulo traz a metodologia do trabalho que serd desenvolvido na &rea
industrial de uma empresa que beneficia granitos, onde os dados obtidos serfio provenientes

de observagdes diretas em cada processo, utilizando o método de pesquisa observacional.

O quarto capitulo traz o estudo de caso através das observagdes realizadas em um
processo produtivo de uma inddstria beneficiadora de granito no estado do Ceara, sera
apresentado todo processo produtivo da transformagéo do bloco de granito, desde a recepgdo
da matéria-prima até o seu produto final, visando identificar as necessidades bésicas de

acompanhamento, controle e tomada de decis@o dos seus gestores.
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O quinto capitulo traz a proposta de solugio e encaminhamentos com base na reviséo
bibliografica e no detalhamento da situagfo-problema serd desenvolvida e apresentada uma
proposta de solugdo através do sistema kanban para a industria em analise propondo a
implantagdo no sentido de um controle funcional e visual dos processos produtivos, no
acompanhamento da matéria-prima e na disseminacfo das informagées a todos os envolvidos,

facilitando as tomadas de decisdes.

O sexto capitulo traz o fechamento do trabalho através das conclusdes, resultantes da
consolidacdo das partes tedricas e empiricas anteriormente desenvolvidas que comprovam o
pressuposto basico, mostrando que os objetivos geral e especificos foram alcangados, bem

como sugestdes para futuros trabalhos.
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2. REVISAO BIBLIOGRAFICA

2.1,

Controle da Qualidade Total (TQC)

Segundo CAMPOS (1992), numa era de economia global nfo € mais possivel garantir

a sobrevivéncia da empresa apenas exigindo que as pessoas facam o melhor que puderem ou

cobrando apenas resultados. Hoje s8o necessarios métodos que possam ser utilizados por

todos em diregdo aos objetivos de sobrevivéncia da empresa. Estes métodos que possam ser

aprendidos e praticados por todos. Este € o principio da abordagem gerencial do TQC.

Quadro 1: Principios do Controle da Qualidade Total, segundo Campos.

Produzir e fornecer produtos e ou servicos que atendam concretamente as

1 necessidades do cliente (na verdade o que todos nds “produzimos” € a satisfagéo
de necessidades humanas).

) Garantir a sobrevivéncia da empresa através do lucro continuo adquirido pelo
dominio da qualidade (quanto maior a qualidade, maior a produtividade).
Identificar o problema mais critico e soluciond-lo pela mais alta prioridade (para

3 isto € necessario conhecer o método que permite estabelecer estas prioridades e o
método que permite solucionar os problemas).

4 Falar, racionar e decidir com dados e com base em “experiéncia”, “bom senso” e
“intui¢do” ou “coragem”.

5 Gerenciar a empresa ao longo do processo € ndo pro-resultados (quando o mau
resultado ocorre a agfo € tardia. O gerenciamento deve ser preventivo).

6 Reduzir metodicamente as dispersdes através do isolamento de suas causas
fundamentais (os problemas decorrem da disperséo nas varidveis do processo).

7 O cliente € o rei. Ndo permitir a venda de produtos defeituosos.

8 Procurar prevenir a origem de problemas cada vez mais a montante.

9 Nunca permitir que o mesmo problema se repita pela mesma causa.

10 Respeitar os empregados como seres humanos independentes.

11

Definir e garantir a execugfo da visfo e estratégia da alta dire¢do da empresa.
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2.2. Sistema Just-in-Time (JIT)

A idéia base ¢ bastante simples: Dispor da pega necessaria, na quantidade necessaria e

no momento necessario, pois, para lucrar necessita-se dispor do inventdrio (estoque) para

satisfazer as demandas imediatas da linha de produg3o.

O nticleo da filosofia Just-in-time nada mais é que um sistema que tem como
objetivo principal otimizar todos os processos e todos os procedimentos pela
reducéo continua de todo e qualquer tipo de desperdicio. Nessa viso, desperdicio ¢
tudo aquilo que ndo agrega valor ao produto, nem para o produtor, nem para o
consumidor, nem para o mercado (BALLESTRO-ALVAREZ, 2001, p.323).

Implica igualmente uma reducfio do ntimero de fornecedores. Teoricamente os

fornecedores tém que saber com antecedéncia todo o planejamento de produgdo de seu cliente

para que, a tempo e a hora, produzam os itens e os enviem para a linha de producéo e estes

cheguem no momento de sua utilizag8o.

Como objetivos especificos do Just-In-Time, pode-se citar:

Flexibilizar a empresa;

Produzir somente os produtos necessarios;

Produzir com qualidade requerida;

Menor “Lead Time” na manufatura;

Melhor atendimento ao cliente;

Menor perda (maior valor agregado ao produto);

Maior retorno de investimento;

Reduzir estoques em processo, produtos acabados e eventualmente matérias-
primas;

Reduzir custos de fabricagéo;

Gerar espagos de Fabrica;

Produzir por métodos que permitam o envolvimento das pessoas (moral,
satisfacdo, desenvolvimento, auto-controle);

Reduzir o custo e o tempo de transporte dos produtos entre o fornecedor € a

empresa solicitante.
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2.3. O Sistema Kanban

Segundo Tubino (2000), o sistema kanban foi projetado para ser usado dentro do
contexto mais amplo da filosofia Just-in-time, e busca movimentar e fornecer os itens da
producdo apenas nas quantidades necessarias e no momento apropriado. O sistema kanban
caracteriza-se por “puxar” os lotes dentro do processo produtivo, enquanto que os métodos
tradicionais de programacdo da producfo “empurram” um conjunto de ordens para serem
feitas no periodo.

O sistema kanban foi desenvolvido na década de 60 pelos engenheiros da
Toyota Motors Cia, com objetivo de tornar simples e rapidas as atividades de

programacdo, controle e acompanhamento de sistema de producéo em lotes.

(TUBINO, 2000, p. 194).

Ballestero-Alvarez et al. (2001), conceitua o kanban como uma ferramenta de controle
do processo de fabricar bens com a completa eliminagfio das fun¢Ges desnecessdrias a
produgdo, apenas na justa quantidade e no tempo necessario, nem mais nem menos,
eliminando-se estoques intermedidrios e de produtos acabados, com a conseqiiente reducéo

dos custos e o aumento da produtividade na produc¢éo da empresa.

O sistema kanban funciona como uma ferramenta para administrar o método
de produgdo JIT; ou seja, é um sistema de informagdo com cartdes, que,
traduzido para o portugués, nada mais é do que o controle das quantidades a
serem manufaturadas pela empresa. (BALLESTERO-ALVARES, 2001, p.
350).

Conforme Martins et al. (2003), o kanban é um sistema de controle fisico que consiste
em cartdes e contéineres para autorizacdo da produ¢do e movimentagdo do material no JIT.
Na lingua japonesa a palavra kanban significa um marcador (cartdo, sinal, placa ou outro
dispositivo) usado para controlar a ordem dos trabalhos em processo seqiiencial. O objetivo

do sistema é assinalar a necessidade de mais material e assegurar que tais pegas sejam

produzidas e entregues a tempo de garantir a fabricagdo ou montagem subseqiientes.

Segundo Pace (2003), o sistema kanban ¢ uma técnica empregada ao nivel de chdo de
fabrica para auxilio do controle de producdo. Consiste no emprego de cartdes, tanto para

requisitar material de um centro produtor para um centro consumidor, quanto para ordenar o
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centro produtor a produzir determinado produto em determinado momento. Vista a redugéo

dos estoques em processo a limites minimos e a produgdo somente quando necesséria.

A vprincipal caracteristica deste sistema, que o faz diferir do sistema
tradicional de controle, é que por intermédio dele a produgfio é puxada pelo
centro consumidor, em vez de empurrada por ordens de fabricagfo. Ou seja,
o centro produtor somente produz quando o centro seguinte (consumidor)

ordena. Essa ordem é feita por meio de cartdes. (PACE, 2003: p. 8)

De acordo com Slak et al. (2008), o kanban é um dos métodos de operacionalizar o
controle puxado. Kanban ¢ a palavra japonesa para cartfo ou sinal. E, s vezes chamado a
“correia transportadora invisivel” que controla a transferéncia de itens entre as etapas de uma
operagfo. Em sua forma mais simples, ¢ um cartfio usado por uma etapa cliente para instruir

sua etapa fornecedora para enviar mais itens.

Os kanbans podem também tomar outras formas. Em algumas empresas
japonesas, eles sdo marcadores pldsticos s6lidos ou mesmo bolas de pingue-
pongue coloridas. Qualquer que seja o tipo de kanban dispara a
movimentagdo, produgdo ou suprimento de uma unidade ou um contéiner
padrio de unidades. Se dois kanbans so recebidos, esses disparam a
movimentagio, produgdo ou suprimento de duas unidades ou contenedores-

padrfio de unidades e assim por diante. (SLAK, 2008: p. 308)

Segundo Slak et al. (2008), os kanbans s&o o Unico meio pelo qual a movimentagéo, a
produgdo ou o suprimento podem ser autorizados. Algumas empresas usam “quadrados de
kanban”. Esses sdo espagos marcados no chéo de fabrica ou em bancadas que sdo desenhados
para encaixar uma ou mais pecas de trabalho ou contenedores. Somente a existéncia de um
quadrado vazio dispara a producdo na etapa fornecedora. Como se pode esperar, na Toyota a

ferramenta chave de controle é seu sistema de kanban.

2.4. Como Funciona o Kanban
Conforme Turbino (2000), o sistema kanban pode ser adaptado para trabalhar em
diferentes situagdes, porém existem algumas condi¢cdes basicas simples que devem ser

respeitadas e seguidas para tirar 0 maximo proveito desse sistema de programagfo, controle e
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acompanhamento da produgdo. Essas condigdes sdo conhecidas como “regras” de
funcionamento do sistema kanban:
e O processo subseqiiente (cliente) deve retirar no processo precedente (fornecedor) os
itens de sua necessidade apenas nas quantidades e no tempo necessario;
e O processo precedente (fornecedor) deve produzir seus itens apenas nas quantidades
requisitadas pelo processo subseqtiente (cliente);
e Produtos com defeito ndo devem ser liberados para os clientes;
e O nimero de kanbans no sistema deve ser minimizado;

- o O sistema kanban deve adaptar-se a pequenas flutuagdes na demanda.

Segundo Slack et al. (2002), existem dois procedimentos que podem administrar o uso
dos kanbans. Eles sfo conhecidos como sistema de cartdo tinico e sistema de dois cartdes. O
sistema de cartdo tinico é o mais utilizado, porque é, de longe, o mais simples de operar. Ele
utiliza somente kanbans de movimento. O sistema de dois cartdes utiliza tanto o kanban de

transporte como o de produgéo.

As regras que governam o uso dos kanbabs de acordo com Slack et al. (2002) séo:

e (Cada contenedor deve ter um cartdo kanban indicando o nimero e a descri¢do do
componente, a quantidade e a localizagdo do centro produtor e do centro usudrio;

e Os componentes sdo sempre puxados pelos processos seguintes (o cliente ou usudrio);

e Todos os contenedores contém exatamente o nimero de componentes determinado no
kanban;

e Nenhum componente defeituoso pode ser enviado ao processo seguinte;

e O centro de trabalho produtor s6 pode produzir componentes suficientes para repor os
que foram retirados;

e O nimero de kanbans deve ser gradualmente reduzido;

e O periodo de tempo deve ser constantemente reduzido (de meses para semanas, pra

dias e para horas);

Martins et. al. (2003), expde que somente a linha de montagem final recebe o
programa de expedi¢do, que deve ser aproximadamente o mesmo todos os dias. Todos os
outros operadores de maquinas e fornecedores recebem as ordens de fabricacdo que sdo os

cartdes kanbans dos postos de trabalho subsequentes. Se a produgéo parar, qualquer que seja o
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motivo, por certo tempo, o posto parado ndo enviard cartdes kanbans para o posto que
procede, € este também acabard parando tdo logo complete os containeres que estavam

enchendo, e assim sucessivamente.

2.5. Vantagens do Kanban

Conforme Tubino (2000), o kanban é um sistema catalisador de incrementos continuos
da produtividade e da qualidade, desempenhando uma serie de fun¢Ses adicionais como:

e Operacionalizado pelos proprios operarios;

e Facilita os trabalhos dos grupos na identificaggo e eliminag¢@o de problemas;

o Permite a identificagdo imediata de problemas que inibam o incremento da
produtividade;

e Reduz a necessidade de equipamentos de movimentagdo;

e Implementa efetivamente os conceitos de organizagfo, simplicidade, padronizagéo e
limpeza nos estoques do sistema produtivo;

e Dispensa a necessidade de inventarios peridédicos nos estoques;

e Estimula o emprego do conceito de operador polivalente;

e Fornece informagOes precisas e simples aos operadores para execugdo de suas

atividades, facilitando o cumprimento dos padrdes de trabalho.

Ballestero-Alvarez et al. (2001), identificar como principais vantagens que uma
empresa obtém ao utilizar um sistema de controle da produgdo por meio do kanban as
seguintes:

e Eliminacdo dos estoques de materiais em processos;
e Os setores produtivos so mais bem aproveitados, resultando em maior capacidade

total das linhas produtivas, ou seja, aumento global da produtividade;

De acordo com Slak et. al. (2008), o kanban € visto como servindo trés finalidades:

e F uma instrugfo para o processo precedente enviar mais;

o E uma ferramenta de controle visual para mostrar areas de superprodugdo e falta de
sincronizagdo;

e E uma ferramenta para a melhoria continua (kaizen). As regras da Toyota determinam

que o numero de kanbans deveria ser reduzidos com o tempo.
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2.6. Tipos de Kanbans

Tubino (2000), descreve o sistema kanban funcionando com base no uso de
sinaliza¢Ges para ativar a produgfo e movimentaggo dos itens pela fabrica. Estas sinaliza¢tes
sdo convencionalmente feitas com base nos cartdes kanban e nos painéis porta-kanban, porém
pode utilizar-se de outros meios, que néo cartdes, para passar informacdes. Os cartdes kanban
dividem-se em dois grupos:

e Os cartdes kanban de produgfo, também chamado de kanban em processo, sdo
empregados para autorizar a fabricacfo ou montagem de determinado lote de itens;

e Os cartdes kanban de requisicdo ou movimentagdo, também chamado de cartdo de
transporte, retirada ou movimentagdo, ou simplesmente cartdo kanban de requisi¢io,

funciona como uma requisicdo de materiais, autorizando o fluxo de itens entre o

centro de trabalho produtor e o centro consumidor dos itens.
Os cartdes kanban convencionais sdo confeccionados de material durdvel
para suportar 0 manuseio decorrente do giro constante entre os estoques do
cliente e do fornecedor do item. Cada empresa, ao implementar seu sistema
kanban, confecciona seus proprios cartdes de acordo com suas necessidades

de informagdes. (TUBINO, 2000: p.196).

Segundo Slack et al. (2002), qualquer que seja o tipo de kanban utilizado, o principio €
sempre 0 mesmo, isto €, o recebimento de um kanban dispara o movimento, a produgéo ou o
fornecimento de uma unidade ou de um contenedor-padrio de unidades:

e O kanban de movimentagfo ou transporte — € usado para avisar o estagio anterior que

o material pode ser retirado do estoque e transferido para uma destinagfo especifica;

e O kanban de produgfio — é um sinal para um processo produtivo de que pode comegar

a produzir um item para que seja colocado em estéque;

e O kanban de fornecedor — sfio usados para avisar ao fornecedor que € necessario

enviar material ou componente para um estagio da produgéo.

Conforme Pace (2003), o kanban de produgfo também chamado de kanban de ordem
de produgdo, ou kanban de processo, designa o tipo e a quantidade de produto que o centro
produtor deve gerar e o0 kanban de movimentagdo também chamado de retirada, kanban de
transporte, kanban de recebimento ou etiqueta de movimentag8o, informa o tipo e quantidade

de produto que o centro consumidor deve retirar do centro produtor.
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De acordo com Martins et al. (2003), para controlar o movimento dos containeres hd
dois tipos principais de cartdes kanbans: cartdes de produgdo (CP) e cartdes de movimentacdo
/ transporte (CM). Esses cartdes sfo usados para autorizar a produgfo e identificar as pecas

em qualquer conteiner. Os cartdes kanbans podem ser feitos de papel, de metal ou de plastico.

2.7. Quadro Kanban

Nio existe um modelo padrfio para o quadro, algumas vezes ele € até dispensado,
optando-se em pintar as faixas no préprio piso da fabrica, eliminando-se dessa forma até

mesmo o uso de cartdes de produgdo, isto depende do tipo de produto.

Segundo Pace (2003), o quadro kanban também chamado painel porta-kanban, trata-se
de uma placa, geralmente com formato retangular, pintada com trés faixas horizontais, sendo
a primeira, de cima para baixo, de cor vermelha, a intermediaria de cor amarela e a inferior,
de cor verde. Pode ser feito de madeira ou qualquer outro material apropriado as condigdes de

momento.
Sua fungfio principal é receber os kanbans de produgdo sempre que um
contéiner cheio € levado o centro produtor para o centro consumidor. E por
meio do quadro kanban que o supervisor ou o operador responsavel pelo
centro produtor orienta-se para programar sua produgfo diaria, e, portanto,
sua localizagdo deve ser sempre proxima e visivel a esses colaboradores.

(PACE 2003: p. 17)

2.8. Calculo do Niimero de Cartdoes Kanban
Segundo Tubino (2000), a determinag@io do nimero de cartdes kanban para os itens
que circulardo entre os supermercados distribuidos pelo sistema produtivo pode ser encarada
sob dois aspectos: o tamanho do lote do item para cada contenedor e cartdo, e o nimero total

de contenedores e cartdes por item, definindo o nivel total de estoques do item no sistema.

A determinag¢do do nimero de cartdes kanbans ¢ funcdo do tempo gasto para a

produg¢io e movimentagfo dos lotes no sistema produtivo, bem como da seguranga projetada.

N={[(D/Q)*Tprod*(1+S)]+[(D/Q)*Tmov*(1+S)]} (1)



22

Onde:

N = ntimero total de cartdes kanban no sistema;

D = demanda média diaria do item (itens/dia)

Tprod = tempo total para um cartio kanban de producdo completar um ciclo
produtivo, em percentual do dia, na estagdo de trabalho (%);

Tmov = tempo total para um cartfio kanban de movimentagdo completar um circuito,

em percentual do dia, entre os supermercados do produtor e do consumidor (%);

S = fator de seguranga, em percentual do dia (%).

Conforme Martins et al. (2003), o nimero de contéineres necessdrios para operar uma

linha de produgdo € a fungfo de sua capacidade da demanda e de seu tempo de circulagéo, ou

seja:

IN=DT/C) (2)

Onde:

N = numero de contéineres;

D = demanda de fabricacéo;

T = tempo gasto para um container completar um ciclo completo, isto €, encher,
esperar, movimentar, esperar, esvaziar e retornar para ser novamente enchido;

C = capacidade do contéiner em numeros de pegas, usualmente menos que 10% da

demanda diaria.

2.9. Funcdes Executadas Pelo Sistema Kanban

Conforme Tubino (2000), o sistema kanban atua dentro do PCP no nivel operacional

de curto prazo, ou seja, executa as atividades de programacfo, acompanhamento e controle da

produgdo, de forma simples e direta:

As fun¢Ges de administragdo dos estoques estdo contidas dentro do proprio sistema de
funcionamento do kanban;

O seqiienciamento do programa de producdo segue as regras de prioridades
estabelecidas nos painéis porta-kanban;

A emissdo das ordens pelo PCP se d4 em um tnico momento;

A liberacdo das ordens aos postos de trabalho se d4 a nivel de chdo-de-fabrica;

O sistema kanban permite, de forma simples, o acompanhamento e controle visual e

automatico do programa de producéo.
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2.10. Pré-Requisitos do Sistema Kanban
Os pré-requisitos de funcionamento do sistema kanban sdo as proprias ferramentas que

compdem a filosofia JIT/TQC, e que determinam qudo eficiente o sistema produtivo €
(TUBINO, 2000):

e estabilidade de projeto de produtos;

e estabilidade no programa-mestre de produgéo;

e indices de qualidade altos;

e fluxos produtivos bem definidos;

e lotes pequenos;

e Operarios treinados e motivados com os objetivos do melhoramento continuo;

e Equipamentos em perfeito estado de conservacéo.

2.11. Implantacdo do Sistema Kanban

O sucesso da implantagdo do sistema kanban depende de um planejamento eficiente,
em que os objetivos, as atividades, as responsabilidades e os prazos estejam claramente

definidos e entendidos por todos.

De acordo com Pace (2003), o ponto de partida é a conscientiza¢dio da diretoria e da
geréncia e em uma formagdo de comité gerencial com coordenador, que se encarregue da
elaboracdo do plano de implantagdo geral, do manual de responsabilidades do usuério e da

defini¢do dos objetivos.

A implanta¢do de um programa de qualidade é um processo de aprendizado
e, portanto, ndo deve ter regras muito rigidas, mas estar adaptado as
necessidades, usos e costumes da empresa. Um programa de qualidade deve
ser visto como o aperfeicoamento do gerenciamento ja existente (CAMPOS,
1992: p.177).

2.12. O Comprometimento da Alta Administracio
Segundo Ballestero-alvarez et al. (2001), para que se possam obter bons resultados na
adogdo de programas de melhorias em uma organizagdo, a alta administragdo da empresa
deve incorporar os valores como parte da politica de qualidade da organizagéo e deve instituir

uma série de atividades para promog&o dos valores adotados.
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A qualidade de uma organizagfo reflete sempre a qualidade da Alta
Administragio. A primeira evidéncia dessa qualidade manifesta-se nas
condi¢cdes de trabalho e no comportamento dos empregados. Implantar um
programa de melhoria continua ou qualquer outro tipo de processo de
qualidade, por toda organizacdo, é uma decisfo que somente a clpula

administrativa pode tomar (SILVA, 1996: p.113).

2.13. Sensibilizacao das Pessoas-Chaves
Conforme explica Ballestero-Alvarez et al. (2001), um dos fatores primordiais em
qualquer mudanga organizacional € a orientacdo, conscientizagdo e informagéo,
constantemente adequadas aqueles que irfo intermediar as mudangas, pois estas fardo parte do
dia-a-dia dessas pessoas. A utilizagdo de medidas visando a alavancar o moral e aumentar a
participagdo dos funcionarios nas tarefas de melhoria, onde deve ser enfatizada e

implementada na empresa.

T4o logo a alta administragdo decida implantar um programa de melhoria
continua por toda organizacio deve-se envolver todas as pessoas com cargo
de chefia e todas as pessoas com o potencial para assumir cargos de chefia no
futuro em um processo de sensibiliza¢do feito por um especialista de fora da

organizacdo (SILVA, 1996: p.115).
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3. METODOLOGIA DA PESQUISA

O presente trabalho foi realizado com o objetivo de conhecer e analisar os processos
produtivos de uma industria beneficiadora de granito, desenvolver e propor a implantagdo do
sistema kanban para um acompanhamento mais eficiente da matéria-prima em seus processos

produtivos de forma viavel a realidade da empresa estudada.

O método utilizado para as bases l6gicas da investigag¢do foi o indutivo. Segundo Gil
(1999), esse método, parte da observagiio de fatos ou fendmenos cujas causas se deseja
conhecer. A seguir, procura-se compard-los com a finalidade de descobrir as relagGes
existentes entre eles. Por fim, procede-se a generaliza¢dio, com base na relagdo verificada

entre os fatos ou fendmenos.

N#o ha como deixar de reconhecer a importincia do método indutivo na
constitui¢io das ciéncias sociais. Serviu para que estudiosos da sociedade
abandonassem a postura especulativa e se inclinassem a adotar a observagéo
como procedimento indispensivel para atingir o conhecimento cientifico.
Gragas a seus influxos é que foram definidas técnicas de coleta de dados e
elaborados instrumentos capazes de mensurar os fendmenos sociais (GIL,

1999, p.29).

O método utilizado para os meios técnicos de investigagdo, foi o observacional.
Segundo Gil (1999), é um dos mais utilizados nas ciéncias sociais, tanto € que em psicologia
os procedimentos de observagdes sdo freqiientemente estudados como préximos aos
procedimentos experimentais. Neste caso, o método observacional difere do experimental em
apenas um aspecto: 0s experimentais, os cientistas tomam providéncias para que alguma coisa
ocorra, a fim de observar o que se segue, ao passo que no estudo por observagdo apenas

observam algo que acontega ou ja aconteceu.

Ha investigacOes em ciéncias sociais que se valem exclusivamente do método
observacional. Outras o utilizam em conjunto com outros métodos. E pode-se
afirmar com muita seguranga que qualquer investigaciio em ciéncias sociais
deve valer-se, em mais de um momento, de procedimentos observacionais

(GIL, 1999, p.34).
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A teoria de referéncia utilizada foi a etnometodologia, onde, o pesquisador teve a
preocupacdo em abordar as atividades, as circunstincias e o raciocinio pratico desenvolvido
pelos funciondrios no curso de suas atividades cotidianas, procurando descobrir no senso

comum, os verdadeiros sentidos de suas agdes no dia-a-dia da empresa.

Etnometodologia, trata-se de uma tentativa de analisar os procedimentos que
os individuos utilizam para levar o termo as diferentes operagles que
realizam em sua vida cotidiana, tais como comunicar-se, tomar decisdes e
raciocinar (GIL, 1999, p.40).

O estudo de campo foi realizado em uma industria, localizada no 4° Anel Viario, km 20,
Caucaia, Ceara, compreendendo as seguintes etapas:

a. Acompanhamento desde a entrada da matéria-prima ao produto final;

b. Acompanhamento dos processos produtivos em todos os setores em que a matéria-

prima sofra alguma transformacéo;

O estudo de campo estuda um Gnico grupo ou comunidade em termos de sua
estrutura social, ou seja, ressaltando a interago de seus componentes. Assim,
o estudo de campo tende a utilizar muito mais técnicas de observagéo do que

de interrogacdo (GIL, 1999, p.72).

Os dados obtidos serfio provenientes de observagdes simples dentro do processo

produtivo da empresa em anélise.

Segundo Gil (1999), a observagdo simples € aquela que o pesquisador, permanecendo
alheio a comunidade, grupo ou situagfio que pretende estudar, observa de maneira espontinea
os fatos que ai ocorrem. Neste procedimento, o pesquisador € muito mais um espectador que

um ator.

Embora a observagfio simples possa ser caracterizada como espontinea,
informal, nfo planificada, coloca-se num plano cientifico, pois vai além da
simples constatagiio dos fatos. Além disso, a coleta de dados por observagédo
¢ seguida de um processo de andlise e interpretagfio, o que lhe confere a
sistematizag@o ¢ o controle requeridos dos procedimentos cientificos (GIL,

1999, p.111).
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4. ESTUDO DE CASO

4.1. A Empresa
A empresa permitiu a realizagdo do trabalho, porém, ndo autorizou que fosse
divulgada a sua razdo social ou nome fantasia, portanto, serd tratada simplesmente como a

empresa em analise.

A empresa em analise, ilustrada na figura 1, foi fundada em 1988 com o objetivo de
explorar e industrializar rochas ornamentais, pioneira em extragio e comercializagdo de
granito no estado do Ceard. Localizada no Municipio de Caucaia, distante cerca de 20 km do
centro de Fortaleza, estd instalada em um parque industrial de 360.000m2, dos quais
12.000m2 de area coberta, equipada com maquinarios importados da Itilia e renovados com
aparato local.

Figura 1 — Foto Aérea da Empresa

Fonte: Planejamento e Controle de Produ¢do (PCP) da empresa.

A atividade desenvolvida € a extracdo de blocos de granitos (matéria-prima) para
comercializacdo e beneficiamento. Este beneficiamento é feito no seu parque industrial
compondo os seguintes servigos: transporte, serraria, polimento, resinagem, flameagem, corte
e comercializagio de blocos, chapas, ladrilhos e pecas customizadas, tanto no mercado interno
como externo, incluindo suporte a projetos e atendimento diferenciado a arquitetos,

marmorarias e construtoras.
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4.2. A Matéria-Prima

A matéria-prima denominada como bloco de granito, ilustrado na figura 2, séo
materiais naturais extraidos pela prépria empresa e também comprados de terceiros. O granito
¢ uma rocha ignea de grio grosseiro, composta essencialmente por quartzo, feldspatos e mica,
utilizado como rocha ornamental agregando valor aos empreendimentos, através de suas

caracteristicas estéticas destacando-se o padrio, desenho, textura e granulac#o.

Figura 2 — Foto do Bloco de Granito

T —

Fonte: Planejamento e Controle de Produgéio (PCP) da empresa

4.3. O Processo Produtivo

Este estudo estd direcionado para o acompanhamento do beneficiamento do granito,
que acontece no parque industrial da empresa em analise, ¢ se desenvolve através da
observagdo dos processos que ocorrem desde a chegada/recepgdo dos blocos de granito, sua
transformagdo, tratamentos e acabamentos até o material ficarem prontos para expedigéo,

como mostra o fluxograma operacional na figura 3.



Figura 3 - Fluxograma Operacional
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O processo produtivo estéd dividido em beneficiamento priméario e beneficiamento final
que compdem diversas atividades especificas para as transformagdes dos blocos de granitos

em chapas e ladrilhos em varios tipos de tratamento e acabamento.

4.3.1. Beneficiamento Primario
Constitui-se do corte dos blocos, que é a primeira etapa do processo de
industrializagdo de rochas ornamentais. No ciclo produtivo, os blocos (matéria-prima) obtidos
na etapa de extra¢fo sdo cortados em chapas com espessuras proximas daquelas que terdo os
produtos finais. Esta é uma etapa essencialmente industrial, realizada em equipamentos
especialmente projetados e produzidos para este fim, como teares, talha-blocos de disco

diamantado ou maquinas de corte a fio diamantado, conhecidas como monofio e multifios.

4.3.1.1. Principais Processos do Beneficiamento Primario

a) Transportes dos Blocos

S#o realizados, por caminhdes e carretas da propria empresa, adaptadas para este tipo
de transporte e com caminhdes e carretas de terceiros, no caso de blocos comprados de outras

empresas e/ou para suporte nas necessidades de transporte dos blocos extraidos pela empresa.

b) Recebimentos dos Blocos

Ao chegar na empresa € preenchido pelo funcionédrio da portaria um formuldrio
denominado AE (Aviso de Entrada) que resume os dados dos blocos contidos na nota fiscal e
romaneios, dos quais devem constar: origem, nome ou tipo do granito, niimero do bloco,
qualidade, dimensGes, brutas e liquidas, volume comprado, peso e valores, como também os

dados do transportador e data de chegada.

Ap0s o preenchimento do AE, o bloco € descarregado no patio por meio de porticos
(pontes rolantes com capacidade de movimentar blocos de até 60 toneladas). O
descarregamento € feito cuidadosamente, os blocos séo lavados, analisados e € preenchido
outro formulario pelo funcionério técnico da serraria denominado AB (Avaliagdo do Bloco),
conferindo a qualidade, dimensdes e volume se estdo de acordo com o solicitado e cobrado.

Estando tudo de acordo & assinado pela geréncia industrial, confirmando o

procedimento de recebimento do bloco, d4-se entrada no estoque, faz-se o RA (Requisigdo do
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Almoxarifado) e a OC (Ordem de Compra), e é entregue toda documentagéo (AE, AB, RA e
OC) para o departamento financeiro efetuar os devidos pagamentos e todo controle
administrativo. Caso tenha algum desacordo o gerente industrial entra em contato com o

fornecedor para acertar as eventuais diferenca ou, até mesmo a devolucéo do material.

¢) Corte do Bloco no Monofio

Atividade para ajustes nos blocos, permitindo mais uma anélise da qualidade,
dimensdes e volume do material, onde normalmente sdo feitos de dois a quatro cortes nos
blocos, sendo um no lado inferior, outro no lado superior e os outros dois nas cabegas dos
blocos, permitindo assim uma melhor visdo do material, servido como diferencial
competitivo, pois os blocos cortados depois de serrados deixam as chapas praticamente
esquadrejadas. Também facilita na preparagdo da carga (conjunto de blocos preparados em

um carro porta-bloco que entrarfio na maquina para serrar).

Sdo preenchidos formuldrios de acompanhamento da produgdo da maquina de
monofio e seus insumos pelos respectivos operadores e analisados pelo funciondrio técnico de

serraria, apresentando os indices de produg¢do, de consumo de fio e custos.

d) Preparacio da Carga

Atividade que consiste em organizar o bloco ou blocos, normalmente s&o dois blocos
em cada carga, fixando com cimento nos carros porta-bloco para o processo de serragem,
estes respeitando a programagdo definida dos materiais a serem processados e capacidade das

maquinas de teares.

e) Carregamento do Tear

E o conjunto de atividades realizadas para colocagdo e fixagdo do carro porta-bloco na
posigdo de corte no interior do tear. O transporte do carro porta-bloco da sua posi¢éo no patio
para o interior do tear é feito por um carro auto-transportador, que se movimenta sob trilhos,
ao longo da frente dos teares. A fixagdo do carro porta-bloco na posi¢éo de corte € feita com a
utilizagdo de cunhas de ago colocadas entre a estrutura do tear, o carro, e as superficies

laterais do bloco.



f) Preparacio da Serrada

Sdo realizadas atividades de ajuste, regulagens e lubrificagdo para o inicio de uma
nova operacgdo de corte, dentre as quais, a laminac8o e a preparagio da lama abrasiva sdo as
mais importantes. A operagdo de laminagdo consiste na colocagdo, alinhamento, nivelamento
e tensionamento das ldminas. Estas devem estar em perfeito paralelismo entre si, e, com
distanciamento preciso na dimensfo da espessura da chapa que se deseja produzir. O
tensionamento das ldminas € feito por meio de tensionador hidraulico que mantém

permanente e uniforme a tensfo nas ldminas durante todo o processo.

g) Serrada

S&o realizadas, nos teares de ldminas de ago. O elemento abrasivo é a granalha
metélica. Ao ser atritada e pressionada contra o bloco, pelo movimento das laminas e pela
pressdo da descida do conjunto porta ldminas, vai realizando o corte do material. A granalha €
utilizada no processo como um dos componentes de uma mistura, polpa ou lama abrasiva, que
tem também &gua, carbureto ou cal hidratada e particulas de minerais, desagregado do
material cortado. Esta lama abrasiva percorre um circulo fechado, € ¢ bombeada

continuamente, banhando o bloco a ser serrado.

Séo preenchidos formularios pelos serradores e analisado pelo técnico de serraria para
o acompanhamento de todo processo que dura em média 100 horas continuas e ininterruptas,
a ndo ser, por problemas elétricos ou mecéanicos, apresentando indices de produgdo, de

consumo € custos.

h) Descarregamento do Tear

Quando a serrada é finalizada, as principais atividades sdo de levantamento do quadro
porta laminas; lavagem das chapas para a retirada de residuos de granalha e p6 de pedra que
ficam impregnados na superficie; a amarracdo da mesma para que ndo ocorram acidentes e
conseqiientes prejuizos; a retirada das cunhas e o transporte do carro para outros galpdes para

a fase do polimento ou mesmo para o estoque no patio.
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4.3.2. Beneficiamento Final
Consiste na etapa onde as pegas tomam sua forma, dimensdes e aparéncia finais. Pode
ser subdividida em processos pelos quais o produto de rochas ornamentais passa: a telagem, a
resinagem, o polimento ou outro tipo de acabamento superficial, o corte € o0 acabamento final.
Nesta fase, a maior diversidade de produtos que se obtém, exige, conseqiientemente, maior
capacitagdo e qualificagio dos funciondrios, maior variedade de maquinas, equipamentos,

ferramentas e insumos para a execu¢do das atividades.

4.3.2.1. Principais Processos do Beneficiamento Final

a) Polimento

Consiste no objetivo de conferir a superficie do material, brilho e lustre que realcem a
coloragfo predominante dos diferentes minerais presentes no material. O brilho e o lustre sdo
conseguidos pela eliminag@io das rugosidades na superficie da peca e pelo fechamento dos
“poros” entre os diferentes minerais ou cristais que formam o material. Isto € feito pela agéo
de elementos abrasivos, que conduzidos em movimentos de friccfo sobre o material véo
desbastando-o até atingir o grau de polimento desejado. Todo o processo € realizado em meio

umido. A 4gua constitui o elemento de refrigeracédo e de expurgo dos residuos.

b) Levigamento

Consiste no objetivo de eliminar as rugosidades mais acentuadas eventualmente
verificadas na superficie das chapas pelo processo de serragem e para obtencdo de uma
perfeita planicidade da superficie e uma espessura mais regular e uniforme da pega. A chapa
levigada apresenta uma tonalidade clara e opaca. Este processo também ¢ realizado para
eliminar ou reduzir defeitos ocasionados no processo de serragem e em materiais que

necessitam a aplicagdo de produto quimico (resina) para posterior tratamento final.

¢) Resinagem

Consiste na aplicagdo de um produto quimico, denominado de resina, apés o
levigamento do material. Este € aquecido a uma temperatura média de 60°C em um forno, a
fim de dilatar e reduzir a umidade, sendo a resina aplicada somente a uma temperatura média

de 45°C. Tem como objetivo fechar os poros, trincas e falhas naturais do material,



melhorando, a qualidade do material. O tempo de cura varia conforme o tipo de resina, o que
pode levar de vinte e quatro horas a setenta e duas horas para que suas propriedades quimicas

sejam totalmente finalizadas.

d) Telagem

Consiste na aplicacdo de uma tela de fibra de vidro, na parte bruta do material fixada
com resina. Este é aquecido a uma temperatura média de 60°C em um forno, a fim de dilatar e
reduzir a umidade, sendo aplicada sobre a tela que deve esta cortada ao tamanho da chapa e
em uma temperatura média de 45°C. Tem como objetivo tornar as chapas mais resistentes e
garantir mais seguranc¢a no manuseio do material em todo processo e transporte até o cliente

final, evitando quebras e trincas, devido a sua prépria fragilidade ou movimentacdo brusca.

e) Flameagem

Consiste em um processo de choque térmico a que o material é submetido, mediante
uma chama de alta temperatura (cerca de 3000°C) dirigida a sua superficie por um magarico a
gas, com chamas simples, seguida instantaneamente, de um resfriamento com agua. Este
choque térmico provoca uma espécie de descamagfo, conferindo-lhe um aspecto muito

particular.

f) Corte

Consiste no corte na forma e nas medidas requeridas para seu uso. O corte € realizado
por maquinas denominadas cortadeiras, utilizando-se de disco diamantado. Estes
equipamentos sfo de construgdo relativamente simples, constituindo-se de um conjunto,
mandril porta-disco e acionado por motor elétrico em movimentos de rotagdio do disco e de

avanco do conjunto para execucdo do corte.

g) Embalagem

Consiste em dois tipos de processos, o primeiro € o de chapas que se destinam a
exportacdo, as quais sdo armazenadas em cavaletes de madeira, também chamadas de
“bundle”, de forma padronizada para embarque em containeres. O segundo processo € a
embalagem de ladrilhos, direcionados tanto para o mercado nacional com o internacional, sdo

embalagens de madeira que visam proteger o material contra possiveis avarias. Estes
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processos tém um acompanhamento criterioso de qualidade, quantidade e dimensdes de cada

material.

h) Expedicio

Consiste no atendimento dos pedidos, abrangendo desde sua classificagédo, estoque,
carregamento e conferéncia conforme pedido de venda e ordem de entrega. A expedigéo
localiza-se juntamente aos estoques de chapas e ladrilhos. Os estoque de chapas sdo
armazenados em cavaletes de madeira denominados bundle, destina-se & exportagéo e em
cavaletes de ferro destinado ao mercado nacional. Os estoques de ladrilhos sfo armazenados

em palletes de madeira e de ferro.

Todos estes processos sdo acompanhados através de formuldrios de controle de
produgdo preenchidos diariamente pelos operadores de cada setor e conferido pelos seus
encarregados e entregues aos PCP (Planejamento e Controle de Producéo). Esses controles
acompanham os processos individuais como: serrar, polir, telar, resinar, cortar, estocar €
expedir. Com estes controles sdo verificados, definidos e avaliados os tempos de processos,

indices de consumo e custos.

4.4. O Problema

Como acompanhar o processo de transformagdo da matéria-prima com maior
eficiéncia em uma empresa de beneficiamento de granito de forma visual e simplificada em
tempo real?

O processo de produgéo é lento, em média a produgo completa de um lote de material
que € denominada de carga serrada demora em média 15 (quinze) dias para ficar pronta para
expedicdo. Existem fatores que desafiam a produgfio todos os dias, pois, se trata de um
produto da natureza que é somente beneficiado e ndo alterado, fatores hoje melhor
controlados, mas ainda com um grau de risco bastante significativo, pois mesmo com todo o
cuidado na avaliagdo dos blocos antes € apds o corte no monofio, algumas vezes ap0Os serrar
os blocos verifica-se problemas naturais nfo aceitos pelo mercado consumidor, tais como:
variacdo na tonalidade e padro, fraturas, trincas, veios, manchas, cristais, e outras varidveis

que descaracteriza o material. Veja um exemplo de avalia¢8io do bloco na figura 4.



36

Figura 4 — Avaliacdo do Bloco

EMPRESA AVALIACAO DO BLOCO N°
Origem / Pedreira: Destino:
Nota Fiscal: Data Producéo: Data Saida:
Motorista: Placa Carro: lviaterial
BLOCO FRENTE TIPO MEDIDAS COMP. ALTU. LARG. VOLUME
Bruta
Liquida
QUALIDADE: [] EXCELENTE [OBom [OmEnioABom [ meEpio [ MEDIOARUIM  [JRUIM
) Al: L1
g2 A2 L2
€3 A3 £3: i
C4- Ad t4:
//
MANCHA BRANGA PINTASPRETAS FRATURA/ ENTRADAS TRINCAS
FERRUGEM lNFlLTRA(;@ES MOVIMENTO MANCHAESCURA
Observacdes:
Avaliader Data de Chegada Gerente

Fonte: Planejamento e Controle de Produgio (PCP) da empresa.

O processo de transformacgdo se inicia com a ordem de produgdo, como mostra o
quadro 1, emitida pelo PCP e passada ao responsavel pela serraria no processo de
beneficiamento primdrio, que providéncia a separagdo dos blocos a serem serrados de acordo
com as especificagdes solicitadas, ajustando da melhor forma a capacidade e caracteristicas da
maquina de tear, procurando maximizar todo espago do equipamento para garantir uma maior

produtividade.

Normalmente composta por dois blocos do mesmo material ou de semelhantes
especificagBes geoldgicas, independentemente do pedido, pois, uma vez solicitado o minimo
que se deve processar é uma carga de tear que produza em média 90 (noventa) chapas de 5m2
(cinco metros quadrados) somando um total de 450m2 (quatrocentos metros quadrados) em
material com 2cm (dois centimetros) de espessura em cada processo. A espessura do material

pode variar conforme demanda, todavia, as mais praticadas sdo chapas de 2cm e 3cm.



Quadro 2 — Planejamento dos Materiais a Serem Serrados

EMPRESA ORDEM DE PRODUCAO "MATERIAIS PARA SERRAR"
2 Realizado em: dd/mm/aa - por: Funcionario Responsavel
Tear |Tipo de Material g Destino Observagdes | Status
10 | 15| 20 | 30
Rain Forest X | Exportagdo
: Rain Forest X | Exportagdo
2 MANUTENCAO
Bordeaux X Exportacdo
; Bordeaux X | Exportagéio
Yellow Tropical X Exportagéo
4 Yellow Tropical X | Exportacgéo
Green Pantanal X Exportagéo
> Green Pantanal X | Exportagéo
Casa Blanca X Nacional
) Casa Blanca X Nacional
Crema Buzios X Nacional
% Crema Buzios X Nacional
Green Imperial X | Exportacdo
; Water Fall X Exportacdo
Juparana Gold X | Exportagéo
¥ Juparana Gold X Exportacdo
Rain Forest X Nacional
i Rain Forest X Nacional
Capolavoro X | Exportagéo
t Green Pantanal X Exportacéo
Magma X Nacional
- Magma X Nacional

Fonte: Planejamento e Controle de Produgo (PCP) da empresa.
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A empresa tem 12 (doze) teares, sendo que 11 (onze) estdo funcionando normalmente
e um em manutencdo, atingindo uma producdo média mensal de 44 (quarenta e quatro)
serradas e 18.692m2 (dezoito mil, seiscentos e noventa e dois metros quadrados) no ano de
2007, 63% de sua capacidade total. A empresa tem uma capacidade de processar 66 (sessenta
e seis serradas), com média de 450m2 por serrada e gerando uma produgdo média de

29.700m2 por més, conforme quadro 2.

Quadro 3 — Producdo da Serraria (2007)

SERRARIA

PERIODO BLOCO SER CHAPA

2007 Qtde | m3/bl m3 Qtde | 15mm | 20mm 30mm m2 Qtde | m2/ser
Janeiro 100 6,77 677 50 - 12.227 8.022 20.249| 4.050 453
Fevereiro 96 6,69 642| 48 1.181 15.529 3.798 20.508 | 4.102 451
Margo 74 6,76 500| 37 1.593 9.189 4.916 15.698| 3.140 464
Abril 90 6,81 613 | 45 574 15.556 3.543 19.672| 3.934 461
Maio 80 7,01 561 40 49 13.198 4304 17.550| 3.510 471
Junho 70 6,96 487| 35 - 12.219 3.439 15.658| 3.132 477
Julho 88 6,76 595| 44 - 16.428 2.897 19.325| 3.865 459
Agosto 102 6,65 678 | 51 622 16.387 4332 21.340| 4.268 444
Setembro 102 6,68 681 51 615 17.099 4212 21.926| 4.385 455
Outubro 112 6,40 717 56 - 18.007 4.900 22.907| 4.581 435
Novembro 96 6,34 609 | 48 275 15.960 3.392 19.627| 3.925 430
Dezembro 50 6,52 326 25 - 5.944 3.901 9.845 1.969 441
Total 1.060 7.086 | 530 4909 | 167.743 51.656 | 224305 | 44.861
Meédia 88 6,70 591 | 44 446 13.979 4.305 18.692 3.738 457

Fonte: Planejamento e Controle de Produgéo (PCP) da empresa.

A produgdo da empresa é medida pelas quantidades extraida e comprada, que sdo os
blocos de granitos recebido, através da unidade de medida m3 e pelo que beneficia,
transformac¢@o do bloco em chapas ou ladrilhos acabados, através da unidade de medida m2,

ilustrada do grafico 1.

A unidade m2 € a principal referéncia para definicdo de custo, preco e
comercializagdo, como também € utilizada para defini¢do dos indices de produtividades geral,

por setor e por equipamento.




39

Gréfico 1 — Produg@o Mensal da Serraria em 2007

Producao de 2007

30.000 -

20000 +

Em?2

Fonte: Dados Origindrios da Tabela 1.

Os produtos depois de serrados tém suas caracteristicas de tratamento determinadas
pelo proprio material e por definigdo de comercializagdo, onde estes passam em alguns

processos ou nao.

Os galpdes de producdo para o beneficiamento final sdo interligados, ficando os
processos proximos uns dos outros, facilitando a movimentacio, porém, dependentes de
equipamentos de transporte como empilhadeiras e pontes rolantes, devido se tratar de um
produto pesado, onde o peso médio de um metro quadrado de placas de granito na espessura
de 2cm € de 58kg (cingiienta e oito quilos), uma chapa tem em média 5m2 e um peso

aproximado de 290kg.

Toda movimentagdo € feita com atengfio e critérios técnicos e de seguranga,
respeitando-se a capacidade dos equipamentos, de no maximo 2.500kg aproximadamente ou 8

(oito) chapas de 2cm.

Considerando que um bloco tem em média 45 chapas e uma carga tem em média 90
chapas, os equipamentos em alguns momentos ficam sobrecarregados no processo de

movimentagéo.
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E comum visualizar um bloco dividido em galpdes diferentes, quebrando o ritmo do
processo, pois apos iniciada uma determinada atividade em um bloco é fundamental que se
faca por completo, a fim de aproveitar todo setup realizado para o tratamento definido para o

material, obtendo-se maior produtividade.

Quando o bloco néo estd todo junto, devido as varidveis como quebra de equipamento
e principalmente por falta de controle e de informagédo em tempo habil a todos os envolvidos,
faz com que atividade em um material pare e mude para outro, e depois retorne para concluir,

diminuindo a produtividade com perda de tempo e retrabalhos em setups.

Com a separagdo dos blocos nos galpdes, fica algumas vezes dificil a identificagdo das
quantidades e processos a serem realizados, gerando sobrecarga em alguns setores
denominados gargalos e a ociosidade em outros, muitas vezes percebida quando realmente

falta material.

Movimentar todo este volume em um processo continuo, com uma variedade de 32
(trinta e dois) materiais distintos atualmente, com caracteristicas tdo diversas, em tratamentos,
acabamentos e mercados, faz-se necessario um eficiente sistema de controle de produgéo,
além de pessoal bem preparado e qualificado, porém observa-se que dentro do processo, ja na
fase de beneficiamento final é comum a perda da referéncia do bloco, principalmente em
relagdo a quantidade e situagcdo em que se encontra, devido aos seguintes fatores:
e 0 espaco fisico limitado;
e a movimentagdo entre os galpdes para realizagdo dos tratamentos e acabamento no
material;
e ocorréncias de problemas mecdnicos e elétricos nos equipamentos de movimenta¢des
(empilhadeiras e pontes rolantes);

e Retrabalhos.

Observa-se com freqiiéncia a concluséo parcial de materiais, pois, antes de encerrado
um processo vai-se passando para o procedimento seguinte deixando-se parte do material nos
processos anteriores, quebrando o ritmo de produgfo, criando gargalos nos setores,

comprometendo os prazos estabelecidos e atrasando as entregas.
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E comum verificar que os problemas dos blocos sdo observados na etapa final do
processo ou mesmo depois de prontos, desvalorizando o material, problemas esses que muitas

vezes poderiam ter sido resolvidos antes de sua conclusdo, ou seja, em etapas anteriores.

A quantidade real de retrabalho sé € verificada na apurag@o que ocorre somente no fim

do periodo, impossibilitando ajustes mais rapidos e eficientes.

A empresa em andlise nio conta com um sistema de informacdo apropriado e
integrado para as atividades especificas de seus processos. Portanto, quando da apuragéo dos
dados e informagdes constantes em planilhas eletronicas, sfo verificados grandes volume de
tarefas que sdo retrabalhadas em cada setor, isto é, n3o h4 um conjunto de medidas
preventivas para corrigir as distor¢des e eliminar esses gargalos dentro do tempo e da

programagdo do processo produtivo, o que somente ocorre depois do fato consumado.

Um novo controle mais eficiente se faz necessario para o acompanhamento de cada
bloco, em cada processo e seu resultado, pois cada um tem suas caracteristicas individuais
referentes ao tipo, fornecedores, qualidade, origem, de quem foi adquirido e negociado, preco,
entre outras e principalmente, visando a atender um mercado consumidor que a cada dia se
torna mais exigente, de forma que se possa identificar problemas e distor¢des, e assim, tomar

decisdes mais rapidas e eficazes.
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5. PROPOSTA DE SOLUCAO
As agles para implantar um sistema de acompanhamento visual dos processos e
transformago aplicados a matéria-prima em uma empresa que beneficia granito com base no
sistema Kanban devem ter inicio com o comprometimento da alta administracdo, com a
sensibilizagdo das pessoas chaves, com o estabelecimento das finalidades e da metodologia a

ser aplicada.

A alta administra¢io da empresa deve incorporar os valores como parte da politica de
qualidade da organizagfo e envolver todas as pessoas com cargo de chefia e todas as pessoas
com o potencial para assumir estes cargos no futuro em um processo de sensibilizagéo,

conscientizacfo e informacdes, fazendo com que todos incorporem estes valores.

5.1. Finalidades do Programa
Tem como objetivo principal adaptar o sistema kanban as necessidades e a realidade

organizacional da empresa, conscientizando-a, educando-a e adaptando-a para a um novo
método de execugdo, controle e acompanhamento da produgfo. Fazendo com que todos os
funcionarios e principalmente seus gestores tenham de forma visual e simplificada
informagGes das necessidades de novas operagdes, dos processos produtivos em tempo real,
acompanhando e controlando a produg¢@o, como:

e quantidades a serem produzidos;

e quantidades em cada processo;

e posi¢do de cada material;

e seqiiéncias e prioridades de produgdo;

e excessos e ociosidades nos setores;

e quantidade de retrabalhos em cada processo,

5.2. Meétodos Aplicados
As metodologias a seguir apresentadas devem ser incorporadas gradativamente a todos
os funcionérios, a fim de que, estas técnicas sejam tidas como uma politica e futuramente

como uma cultura organizacional.
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5.2.1. Definicdo do Tipo de Kanban
Através de observagdes e reunides com os lideres de cada setor, analise das ordens de
produgdo e juntamente com o pessoal de PCP, foram coletadas informagdes bdsicas e

necessarias para ativar o processo de producdo em cada etapa, conforme quadro 3.

Quadro 4 — Informagdes Bésicas ao Acompanhamento do Bloco

ATIVIDADES | INFORMACOES NECESSARIAS

Recebimento do | Origem; nome do fornecedor; nome do material; nimero do bloco;

Bloco dimensdes brutas e liquidas; qualidade, observagdes e o niimero da nota
fiscal;

Avaliagdo do Conferéncia das dimensdes ¢ qualidade do bloco, o visto do avaliador e da

Bloco geréncia;

Corte no Nova avaliagéo das dimensdes e qualidade, o visto do avaliador e caso de

Monofio algum desacordo com as dimensdes e qualidade adquiridas o visto da
geréncia;

Serrada Numero do tear, do processo de serrada, da data fim da serrada, tempo do

processo de serrada, quantidades de chapas e m2 por espessura,
rendimento, avaliacdo da qualidade do bloco e da serrada depois de

processo; tipos de tratamento a serem realizados;

Tratamentos Numero das chapas, medidas liquidas de cada chapa, qualidade,
tratamento realizado, identificacdo das perdas, quebras e retrabalho em
cada chapa, data do fim da atividade, identificacdio de todas as equipes

que realizaram algum tipo de tratamento, entrega no PCP.

O cartdo empregado sera o kanban de producdo, na forma de formulério tnico frete e
verso, conforme figura 5 e figura 6, estes com espacos pré-determinados para coleta das
informacdes dos processos a qual o bloco passara. Protegido por porta cartdo de plastico
transparente, resistente e numerado para controle de quantidades em processo, tornando a

identidade do bloco com origem e destino. Todo bloco terd um cartio kanban.

Por meio desse cartdo a responsabilidade pelo controle do que deve ser produzidos,
prioridades e inventarios serfo transferidas aos supervisores e operadores da produgdo,
fazendo com que, indiretamente, obtenha maior comprometimento e participacdo dos

colaboradores da produgio.



5.2.2. 0 Kanban Proposto
Figura 5 — Kanban (frente)
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Figura 6 — Kanban (verso)
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5.2.3. 0 Painel Porta-Kanban
Devera conter em cada atividade do processo de tratamento do bloco um painel porta-
kanbans em uma area de facil acesso e visualizagdo desenvolvidos para acondicionar os
kanbans. Feito de madeira e pintado em faixas com as cores verde, amarelo e vermelho,
identificando visualmente a quantidade e seqiiéncias das atividades a serem realizadas em

cada setor.

Através das observacdes realizadas e nas informacdes do PCP da empresa verificou-se
que o limite maximo de blocos em cada setor ndo deve exceder a sete, a fim de néo gerar
gargalos, pois além de gerar grandes estoques em processo em um espago fisico limitado

aumenta os retrabalhos e tempos de movimentacdo, reduzindo a produtividade.

Assim, o painel porta-kanban, figura 7, ficou definido em ter sete espagos em cada
faixa, sendo a faixa verde como estoque normal do fornecedor, a faixa amarela como estoque

excessivo do fornecedor e a faixa vermelha como estoque de materiais para retrabalhos.

Figura 7 — Porta-Kanban

SETOR DA PRODUCAOQ
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RETRABALHOS




5.2.4. Funcionamento do Sistema Kanban
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O sistema kanban serd adaptado as necessidades da empresa para auxiliar na

programagdo, controle e acompanhamento da produgdo. Os cartdes kanbans contém as

informagdes bésicas necessarias e suficientes para que cada atividade possa comegar o seu

trabalho, de forma que o responséavel pelo setor e até o proprio funcionario possa iniciar suas

atividades sem que seja ordenado ou através de ordem de produgdo, pois, o fato de no porta-

kanban ter cartGes, significa que ha trabalho na unidade a ser realizado.

Todo processo de produgéo dos blocos e movimentagio de kanbans serd disparado

conforme a demanda for reduzindo os estoques de produtos acabados & quantidade minima ou

inferior definida pelo comercial para cada produto. Conforme controle do estoque atual em

relagdo ao estoque minimo pré-definido resultando sua diferenga em material a produzir,

exemplificado no quadro 4.

Quadro 5 — Controle do Estoque de Produtos Acabados

Item | GRANITO /PRODUTO | ESTOQUE MINIMO | ESTOQUE MAXIMO] ESTOQUE ATUAL PRODUZIR
2CH 3CM 2CM 3CM 2cm 3cm 2cm 3cm

01 ABSTRACT 3 8 18 16 25 15
02 BIANCO ANTICO 12 12 24 24 H 32
03 BRANCO COTTOH 8 4 16 8 5 0 3 4
04 BRANCO CRISTAL 24 4 43 g 18 i] B 4
05 BRANCO SAARA 8 4 18 8 4 g 4 4
08 BORDEAUX 24 24 48 48 Kl 37
07 BORDEAUX SAHTANA 3 8 18 16 0 10 8
03 CABERNET 8 8 18 18 2 3 8 3
03 CAPOLAVORO 3 ] 18 18 0 20 3
10 CREMA BUZIOS 24 4 48 3 28 0 4
11 GOLDEN PERSA 8 8 18 15 14 24
12 GREEN CASCADA 16 g 32 18 13 10 3
13 GREEMN FASHION a8 8 16 16 1 15 7
14 GREEN IKPERIAL 8 3 16 18 g & 2
15 GREEN OCEAN 3 g 18 18 4 31 4
18 GREEN OLIVE 3 8 18 16 0 0 3 3
17 GREENM PAMNTAMAL 3 3 18 18 8 28
18 GREEN VENTURA 24 24 48 43 12 3 12 18
18 JUPARAHNA BRONZE 8 8 18 16 27 19
20 JUPARANA GOLD 24 24 48 48 35 52
21 IMAGIA 5 3 16 16 3 12 5
22 WMARROI IIMPERIAL 3 g 16 16 10 3 5
23 MATRIX IMOTION 3 8 16 16 19 25
24 IMONT CHARIAOT 24 4 43 3 16 12 3
25 RED DRAGOHN 8 8 16 18 g8 22
26 SHAROHN 3 8 18 18 5 ) 3 3
27 SOLARIUS 3 8 16 18 4 1 4 7
28 SYRAH Ll 4 3 8 1 1 3 3
29 TYPHOOM 3 8 16 16 a 1] 3 3
30 YWATER FALL g 3 16 16 8 25 2
31 YELLOVY TROPICAL 8 8 16 18 2 7 8 1
32

Total Cavaletes 352 276 704 552 353 416 108 79
Total Geral de Cavaletes 628 1256 769 187
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As unidades de referéncias sfo os cavaletes produzidos, os quais sdo as embalagens
que armazenam lotes de chapas acabadas até sua expedi¢do ou defini¢éo de utilizagdo como
mostra a figura 8. Estes cavalete armazenam de 08 a 12 chapas de 2cm e 4 a 7 chapas de 3cm
respeitando os critérios de chapas do mesmo bloco, seqiiéncia e paginacdo, onde dentro
destes discernimentos tem-se uma maior valorizagdo do produto, devido a harmonia da
formagfo do material. Cada bloco produz em média quatro cavaletes, assim as quantidades

definidas nos estoques sdo multiplas de quatro.

Figura 8 — Foto dos Cavaletes no Estoque

Fonte: Planejamento e Controle de Produgéo (PCP) da empresa

A medida que os estoques minimos sdo atingidos é providenciada uma programagao
de serrada para suprir as necessidades de comercializacdo definidas pela politica comercial da
empresa. Conforme visto no quadro 1 — Planejamento dos Materiais a Serem Serrados. Assim,
esta programacdo puxa todo o processo produtivo, pois uma vez serrado, o bloco
transformado em chapas deverdo receber algum tipo tratamento e embalagem até sua

expedigdo.

Para o sucesso do sistema é importante que sejam respeitadas e cumpridas algumas
condi¢des basicas e simples estabelecidas para seu funcionamento, definidas com regras de

operacio:
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e Regra 1: Todos os blocos que chegarem a empresa sejam os extraidos por ela,
comprados ou blocos pertencentes a terceiros para servigos na empresa, devem:

o ser aberto um kanban de produgdo pelo funcionario da portaria treinado e
capacitado para o correto preenchimento das informagées do fornecimento de
blocos conforme figura 9, onde mostra a primeira fase do kanban;

o ser assinado pelo funciondrio confirmando a documentagio de acordo;

o ser encaminhado a geréncia para conhecimento e autorizacdo da entrada dos
blocos, no caso de algo na documentag@o que nfo esteja conforme os padrdes
estabelecidos encaminhar providéncias;

o ser encaminhado ao setor de serraria em atenc¢do ao funciondrio responsavel

pela avaliagdo do bloco;

Figura 9 — Parte do Kanban Proposto — Fornecimento de Bloco

FORNECIMENTO DE BLOCO
Neme do Fornecedor: Neme do Matenial: Nimere do Bleco: Quaidade:
I T ] 1 | | |
Cemp(B): Amurs(B): Larg(B): Velume(Bruo): CemiL): Amurail): Larg(B): Volume (Liquide):
I | x] - | I | | <] =l |
Cngem: Neia Fiscal de Acordo: Assingiura do Cenkerenie / Cerene:
| | 1 | | |
Observagles:
I E

e Regra 2: Todos os blocos que entrarem na empresa devem:

o ser descarregado, lavado e posicionado para avaliagdo;

o ser analisado conforme treinamento e orienta¢cdes da geréncia, respeitando os
mesmos critérios para todos em qualidade, dimensdes e volume;

o preencher as informagdes solicitadas no kanban e fazer observagdes sempre
que necessarias dos provaveis problemas no material, por se tratar de um
material natural, onde as varidveis sdo inimeras, conforme figura 10, onde
mostra a segunda fase do kanban;

o levar ao conhecimento da geréncia caso seja identificado algo que ndo esteja de
acordo com o que foi adquirido, para que sejam tomadas as providéncias

cabiveis para o recebimento do bloco ou devolugio;
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o assinar e entregar copia no PCP para que o mesmo providencie toda a

documentagdo para os pagamentos devidos e a respectiva entrada no sistema

de estoque;

o arquivar o documento original em lugar determinado, por ordem de fornecedor,

material e nimero do bloco;

Figura 10 — Parte do Kanban Proposto — Avalia¢do do Bloco
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e Regra 3: No corte no monofio dos blocos verificar e analisar:

o o volume do bloco depois de cortado para que ndo seja inferior ao adquirido,

caso ocorra tal divergéncia solicitar autorizagdo da geréncia;

o preencher corretamente a avaliagdo do bloco depois do corte no monofio,

fazendo as observagdes pertinentes, conforme figura 11;

o levar ao conhecimento da geréncia caso seja identificado algo que néo esteja

de acordo com o que foi adquirido, para que a mesma tome as providéncias

cabiveis e autorizagfo para serrar;



51

Figura 11 — Parte do Kanban Proposto — Avaliagdo do Bloco Depois do Corte no Monofio

AVALIACAO DO BLOCO DEPOIS CORTE NO MONOFIO
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e Regra 4: Os blocos definidos a serem serrados sdo para atender a demanda dos
produtos que atingiram a faixa de estoque minimo, providenciando:
o o kanban do bloco fique junto a folha de produgdio do tear que estd
processando-o dento de sua protegdo;
o ao final do processo de serragem fazer o correto preenchimento das

informagdes na avaliagdo do bloco serrado, conforme figura 12;

Figura 12 — Parte do Kanban Proposto — Avaliagéo do Bloco Serrado

AVALIAGAO DO BLOCO SERRADO
Tear Chp 15mm Arezm2 15mm Comprimenw: Awrs:  Largura Velume:
Serrada Chp 20mm Area.m2 20mm | | x| HI F=} |
Das Chp 30mm Area.m2 30mm Dierenca de Volume (Crancs-Compra) Cusidade:
Temgo Teral de chp Toisl Ares.m2 I | | | | |
[Oteewagées: Aszsinatura do Avaliador / Cerenel
| [ J

e Regra 5: Todos os blocos apds serem serrados devem ser avaliados pelo responsavel
da serraria, um responsavel pelo beneficiamento final ou simplesmente produgio € o
responsavel pelo PCP para:

o defini¢do dos tratamentos a serem aplicados, conforme figura 13;
o verificag@o do correto preenchimento do kanban;

o posicionamento nos porta-kanbans de acordo com as atividade definidas;

Figura 13 - Parte do Kanban Proposto — Defini¢do dos Processos e Avaliagdo da Qualidade do

Bloco na Produgdo

DEFINIGAO DOS PROCESSOS E AVALIAGAO DA QUALIDADE DO BLOCO NA PRODUGAO
Serrado Telado Levigado Resinade Peoido Esoovado Fiamesdo

O O | W R O N R 1T G o 0 e
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e Regra 6: Nos processos de tratamento cada responsével pela atividade deve:

O

verificar os kanbans em sua unidade, colocados no porta-kanbans, conferindo o
material, bloco e quantidades;

providenciar movimentag@o do material para sua unidade;

fazer o correto apontamento no kanban sobre sua atividade identificando a data
do fim do processo do bloco, maquina e equipe, conforme visto no kanban
proposto na figura 6;

processar os blocos conforme ordem de priorizacio definida no porta-kanban;
posicionar o kanban concluido no porta-kanban na unidade do processo

seguinte;

Regra 7: Os seqiienciamento e defini¢do de prioridades como a movimentagdo dos

blocos serdo definidos nos porta kanbans da seguinte forma:

o}

@)

O

porta-kanban faixa vermelha, todos os kanbans que estiverem nesta area
significa que hé retrabalho e deve ser priorizado para evitar acimulos de
blocos na producdo, sendo um alerta para a geréncia verificar os setores com
mais kanbans em retrabalho e adotar as devidas solugdes, em excegdo, estdo as
prioridades de demanda onde os estoques minimos nfo estejam atendendo;
porta-kanban faixa amarela, excesso de produgdo em um determinado setor,
sendo um alerta para a geréncia verificar os setores com excesso e poder fazer
os ajustes nas programagdes;

porta-kanban faixa verde, significa produgdo normal e que deve ser priorizado

os kanbans na ordem crescente;

Regra 8: Apds concluido o tratamento dos blocos, devera:

O

o}

ser embalado em cavaletes e lancados no sistema de estoque;

movimenta-lo para os estoques de produtos acabados e ou para expedigio.

o kanban deverd ser entregue ao PCP para as apuragbes de resultados do
processo de cada bloco,

retornar a protegéo para o inicio do processo.

Fazer uma nova analise no estoque atual em relagdo ao estoque minimo, a fim

de verificar novas demandas de processos.
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5.2.5. Beneficios Decorrentes da Implantacio

Além das vantagens citadas pelos autores Tubino, Ballestero-Alvares, Pace e Slack,
destacam-se o motivar e o incentivar, dentro de cada setor a formagdo de funciondrios,
oferecendo-lhes, capacitagdo, treinamento e qualificagdo, para que estes sejam capazes de
realizar suas atividades de forma mais rapida e eficiente com as informagdes & sua disposi¢éo

sem a necessidade de serem mandados ou ficar esperando as ordens de servigo.

Manter de forma visual os processos em cada setor facilita a identificacdo dos
problemas que estejam afetando o desempenho do setor e da empresa, auxiliando a geréncia

em tomadas de solugdes mais rapidas e eficazes.

Envolver os funcionarios no processo de solug@o de problemas, alargando seu campo

de visdo, suas responsabilidades, seu sentido de realizagdo.

Os custos de implantacdo do sistema kanban s@o basicamente despesas com confecg@o
dos quadros porta kanban, cartdes e suas protegdes, uma vez que o treinamento serd realizado
no proprio local de trabalho, estes custos sdo insignificantes em relacdo aos resultados e

beneficios esperados com esse sistema, conforme quadro 5.

Quadro 6 — Beneficios Decorrentes da Implantagéo

A Melhorar a comunicagéo e as relagdes no trabalho
B Propiciar o desenvolvimento em equipe
Estimular a busca das atividades em equipe, trazendo o sentimento de
5 responsabilidade.
5 Estimular um clima de criatividade, mentalizando a importancia da qualidade,

autocontrole e prevengéo de falhas

Criar a oportunidade da participag@o nos processos decisorios da empresa,

F Aumento da capacidade produtiva;
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6. CONCLUSOES

Uma visdo proativa contribui para antecipar acdes, a fim de atender as necessidades do
mercado e estar sempre a frente da concorréncia. No entanto, ¢ indispensavel que haja a
conscientizacio de que as empresas tém a necessidade e a obrigagdo de “arrumarem a casa”
primeiro e realizarem esforgos, empenhando-se em adquirir vantagens competitivas que

resultem no aumento da sua produtividade e na redu¢go dos custos de producdo.

Com base nesse pensamento buscou-se encontrar uma ferramenta que pudesse ser
aplicada de forma simples e de baixo custo, que possa otimizar os processos, melhorar e
simplificar os controles de produgfo, facilitar e agilizar as tomadas de decisGes. Encontrar
algo que na teoria e pratica ja tenha sido reconhecido como funcional e com 6timos resultados

operacionais.

Assim a revisdo bibliografica descreveu o sistema kanban através de varios autores,
apresentando suas defini¢Ges, vantagens, tipos, fungdes e pré-requisitos onde se observou

coeréncia entre estes autores.

Com base nesta pesquisa bibliogréfica, iniciaram-se as observagdes em um processo
produtivo de uma empresa beneficiadora de granito no estado do Ceara. A realizacdo do
estudo observacional dentro do processo produtivo compreendeu como as atividades da
produciio estavam sendo conduzidas, identificando as necessidades basicas para o
desenvolvimento e apresentagdo de um sistema com base no kanban vidvel a realidade da

empresa para uma melhoria do gerenciamento dos processos.

As observagOes mostraram que os processos séo realizados de uma forma ou de outra,
porém o controle dos processos € muito burocratico, o que muitas vezes aponta problemas na

producdo, identificados muitas vezes somente quando estes ja se transformaram em gargalos.

Com base nestas observagdes foi desenvolvido e apresentado um modelo de gestédo
com base no sistema kanban, permitindo aos gestores acompanhar, analisar, avaliar e
principalmente tomar decisdes mais rapidas nas solucGes de problemas, aumentando o
potencial produtivo, tanto na eficiéncia da realizag@io de suas atividades, quanto na eficacia

em relagdo aos objetivos da organizacio.
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As sugestOes para que a empresa em andlise possa implantar o sistema kanban € no
sentido de um controle funcional para a execugdo e principalmente um controle visual dos
processos produtivos, ativado pela redugdo do estoques a niveis estabelecidos como minimo
do produto, gerando ordens de processos sistematicamente, fazendo todo o acompanhamento
da transformagfio da matéria-prima em produtos acabados e na disseminagéo das informagdes

a todos os envolvidos, facilitando as tomadas de decisdes.

Este trabalho que abordou kanban: um sistema para o acompanhamento visual dos
processos de beneficiamento do granito, passa a ser melhor compreendido, € que a empresa
em andlise possa usufruir de beneficios maiores com a capacitago e o uso deste sistema para

melhorias em seus processos produtivos.

Esse sistema pode servir de guia para a implementagdo de um programa de gestéo da

qualidade, visando a melhoria continua da producdo.

Do ponto de vista tedrico, ndo seria dificil implantar o sistema kanban, contudo, € na
fase de implementagio que as coisas ficam mais sérias, pois, na grande maioria dos casos tera
que vencer resisténcias internas e mentalidades que se apdiam na velha méaxima de que “foi

sempre assim, por que mudar?”.

Para tanto, a diregdo, os gestores e os supervisores devem estar totalmente
comprometidos com todo o processo de implementagdo e sistematizagéio do kanban, buscando

tornar-se uma cultura no menor tempo possivel.

Para uma melhor otimizag¢do dos setores e espagos dentro do processo produtivo
recomenda-se um estudo da capacidade produtiva e das quantidades ideais de kanbans dentro
de cada processo como também o desenvolvimento de critérios para avaliagdo do desempenho

do sistema kanban.
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Carta de Apresentacéo

Fortaleza CE, 05 de novembro de 2007.

Prezado Senhor:

Estou me dirigindo a V. Sa. na condigéo de aluno de Especializagdo em Engenharia de
Produg@o da Universidade Federal do Ceara — UFC, com o objetivo de solicitar a sua
contribui¢do na forma de permissdo para uma pesquisa que estou desenvolvendo sobre o tema
“Kanban: um sistema para o acompanhamento visual dos processos de beneficiamento do
granito”. Este estudo constitui-se no tema de minha monografia, sob a orientagdo do professor
Sérgio José Barbosa Elias.

Esta pesquisa busca conhecer e analisar os principais processos produtivos de uma
industria que beneficia granito e propor aos seus diretores um sistema aplicavel e viavel de
acompanhamento e controle da producdo de forma visual mais eficiente, a fim de
proporcionar agilidade nas tomadas de decisdes, reduzindo retrabalho e custos operacionais.

Como néo ha tempo habil e nem recursos suficiente para estender a pesquisa sobre a
totalidade das empresas deste setor, escolhi estudar uma, para a qual o relato da experiéncia
vivida possa contribuir para um novo paradigma de desenvolvimentc; sustentavel deste setor.

Posteriormente, a empresa terd acesso aos dados da pesquisa, como forma de retribuir
o valioso tempo despendido em atender-me.

Antecipadamente agradeco a ateng@o dispensada certo da sua colaborag@o.

Atenciosamente,

Carlos Augusto Falcdo Pereira
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