IMPLANTACAO DA METODOLOGIA KANBAN NA GESTAO DE ESTOQUE
DE MATERIAIS SOBRESSALENTES
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RESUMO

Frente a um mercado cada mais competitivo, percebeu-se que havia uma
oportunidade de melhoria e de busca de ganhos para a unidade mineradora da
Gerdau, no que diz respeito ao gerenciamento de materiais sobressalentes.

Por ndo haver um almoxarifado na unidade localizada no municipio de
Itabirito/MG, os materiais sobressalentes eram armazenados em péatios nao
identificados e de forma inadequada. N&o havia nenhum meio de
gerenciamento dos materiais que estavam disponiveis e ndo se conhecia quais
daqueles componentes eram estratégicos para 0s equipamentos e processos.

Com a utilizacdo de ferramentas Lean Manufacturing e da metodologia
Kanban, foi realizado um trabalho de organizacdo e padronizacdo de
armazenamento de materiais, inventario e identificacdo dos sobressalentes
estratégicos e, por fim, o controle dos materiais sobressalentes da unidade.

A metodologia Kanban, inicialmente adotada em industrias automotivas,
mostrou-se muito eficiente e aplicavel as necessidades da unidade mineradora,
reduzindo desperdicios e, consequentemente, 0s custos, permitindo a
padronizacdo do abastecimento dos sobressalentes e gerando uma
previsibilidade maior de aquisicdo e de forma puxada.

Este trabalho mostrara como foi realizado toda a sistematica utilizada, desde a
analise dos dados e implantacao da metodologia Kanban.

! Engenheiro Mecénico. MBA Engenharia de Manutencdo e Gestdo de
Operacdes Industriais. |IESAE. Técnico de Inspecdo Mecanica.
vagnersou.vs@gmail.com

2 Engenheiro Mecanico. Coordenador do MBA Engenharia de Manutencéo e
Gestdo de OperagOes Industriais. IESAE - Instituto de Ensino Superior Albert
Einstein. hermes@iesae.com.br

3 Professor Adjunto Il - Universidade Federal de Ouro Preto (UFOP).
tom.ufop@gmail.com



1 INTRODUCAO

Atualmente, as empresas buscam a otimizacdo em seus processos produtivos
com autonomia e simplicidade, permitindo assim que atinjam suas metas, sem
terem que efetuar grandes investimentos de melhorias.

Em uma unidade mineradora da regido do quadrilatero ferrifero de Minas
Gerais, situada no municipio de Itabirito, a Gerdau possui uma planta de
beneficiamento de minério de ferro na Mina de Véarzea do Lopes, na qual os
materiais sobressalentes ndo estdo alocados em um almoxarifado. A empresa
possui um almoxarifado em outra unidade no municipio de Ouro Preto, sendo
nesta unidade realizado todo os procedimentos necessérios para a entrada de
materiais. O recebimento dos materiais é realizado em Itabirito e as notas
fiscais sdo despachadas via malotes para Ouro Preto.

Logo, percebeu-se a necessidade de realizar o gerenciamento de todo o
estoque de materiais sobressalentes para que ndao houvesse a interrupcao da
producdo de beneficiamento de minério de ferro por falta de componentes
estratégicos dos equipamentos da planta. Instalar um almoxarifado nesta
unidade demandaria investimentos em galpdo, contratacdo de pessoal e
recursos logisticos, o que no atual cenario econémico do pais néo é favoravel e
certamente ndo seria realizado em curto prazo.

A demanda de materiais e a substituicdo dos componentes nos equipamentos
da planta de beneficiamento sempre existira e a falta de sobressalente
estratégico jA ocasionou, por algumas vezes, a interrupcdo da producdo e
atividades corretivas gerando uma manutencdo sem planejamento prévio,
custo com horas extras e, principalmente, a necessidade de se realizar
compras em carater emergencial, sendo necessario parar a rotina da equipe de
suprimentos para atender a manutencdo corretiva. Na maior parte das vezes,
todo item comprado em emergéncia tem o seu custo elevado, devido a
necessidade de ter que parar aquilo que estava planejado para fazer e atender
a nova demanda de fabricacdo. Com base em toda essa causa e efeito, esse
trabalho visa mostrar como a implantacdo da metodologia Kanban pode ajudar
a equipe de manutencao a controlar sobressalentes estratégicos.

Portanto, o objetivo € mostrar como a metodologia Kanban auxiliou no controle
e no gerenciamento dos materiais sobressalentes disponiveis nos pétios da
manutencdo da unidade de forma simples e eficaz, garantindo que o
componente estara disponivel na quantidade certa e na hora certa em que for
necessario aplica-lo.

Dentre os beneficios de se utilizar o Kanban para controlar os componentes de
manutencdo, podemos afirmar que o processo de compras se da de acordo
com a necessidade da area evitando desperdicios com excesso de materiais
no estoque além de reduzir o capital de giro investido pela empresa,
restringindo eventuais gastos desnecessarios ou feitos em momentos



inadequados na empresa. Por ser uma ferramenta visual, torna o tempo de
resposta para aquisicdo mais 4&gil, repondo em momento oportuno e
padronizando as demandas de compra, ja que 0 seu uso limita a quantidade de
estoque maximo, em virtude de se tratar de um sistema de producgdo puxada.

Ser& apresentada nas préximas secdes a fundamentacao teorica, aproveitando
o0 conhecimento dos autores que utilizaram a metodologia japonesa ao buscar
aplicar tal metodologia na realidade da mineragdo. Na sequéncia, s&o
apresentadas as metodologias aplicadas para realizagdo do trabalho. Em
continuidade, sera mostrado todo o processo de organizacdo dos patios e
como foi aplicado o quadro e os cartdes Kanban, bem como suas regras de
utilizacdo. E por fim, de forma concisa é apresentada a conclusdo de todo o
processo mostrando 0s pontos positivos e negativos da implantacéo.

2 GERENCIAMENTO DE MATERIAIS SOBRESSALENTES

Para chegar a uma conclusédo concisa das modificacbes e melhorias que se
deve fazer no processo, € de suma importancia, conhecer previamente 0s
conceitos envolvidos no gerenciamento de estoques de um almoxarifado.
Também é interessante destacar a necessidade de se conhecer a maneira
correta de se calcular a quantidade minima e méaxima de cada material
sobressalente, tendo em consideragdo a criticidade daquele item para o

equipamento e, por sua vez, para todo 0 processo.
2.1 O Almoxarifado

Segundo Junior (2013), o almoxarifado é o local mais apropriado para a guarda
e conservacdo de materiais, em local fechado ou n&o, de acordo com a sua
natureza, tendo como funcdo destinar espacos onde permanecera cada item
aguardando a necessidade do seu uso, ficando sua localizacéo, equipamentos
e disposicdo interna acondicionados a politica geral de estoques da
organizacao.

Entretanto, se um material ficar por um longo periodo no estoque da
companhia, tratara alguns prejuizos tanto para o material que esta
acondicionado no almoxarifado quanto para a organizacdo que investiu
pessoas e capital na compra do item. De forma resumida, o capital aplicado em
materiais em estoques e que ficam alocados por um longo periodo nos
almoxarifados geram um custo maior na operacdo da empresa devido ter
direcionado parte do recurso disponivel para a compra daquele item
estratégico.

De acordo com Pereira et all (2015 apud Slack et all, 2009) o estoque ocorre
porque ndo ha uma sinergia entre fornecimento e demanda do material, e
representa recursos em transformacéo. Logo, para controlar o estoque deve-se
considerar aspectos da gestdo da demanda, administracdo de transportes e o
espaco fisico disponivel para o armazenamento de materiais.

Quanto mais precisa for a previsdo da necessidade de utilizagdo, mais simples
€ o controle de estoques. Entretanto, dificilmente essas previsdes sdo exatas,



logo, as empresas utilizam estoques para reduzir eventuais problemas
causados pela diferenca entre oferta e demanda. (PEREIRA et all, 2015 apud
BALLOU et all, 2006).

O ideal seria utlizar a filosofia aplicada pelas industrias automotivas,
conhecidas como Just in time, que visa a eliminacdo de desperdicios,
utilizando, entretanto, o estoque minimo necessario para a realizacdo do
processo de producdo. Segundo Peinado (1999) Taiichi Ohno, engenheiro da
Toyota e autor do livro Sistema Toyota de Producdo (1988), explica em sua
obra que:

em um processo de fluxo, as partes corretas necessérias a
montagem alcancam a linha de montagem no momento em que s&o
necessarias e somente na quantidade necessaria. Uma empresa que
estabelega este fluxo pode chegar ao estoque zero. (..). Para
produzir usando o just in time de forma que cada processo receba o
item exato necessario, quando ele for necessario, e na quantidade
necessaria, o0s métodos convencionais de gestao nao funcionam bem

(p.26).

Seguindo esse conceito percebe-se que para gerir o estoque do patio da
unidade de mineracdo, a melhor maneira seria algum método que mostrasse
como estad o estoque e a0 mesmo tempo chamasse a atengdo para os itens
que estivessem proximo do estoque “zero”, disparando a necessidade de
compra, em tempo habil para reposicao.

2.2 Metodologia Kanban

Devido a importancia de gerenciar materiais sobressalentes, a metodologia
Kanban apresenta de visualmente a maneira de verificar através de cartbes a
demanda de reposicéo do estoque através da producao puxada, onde somente
se produz ou adquire aquilo que realmente é necessario e que fara falta ao
processo.

Sabendo disso, Peinado e Graeml (2007) reforcam que no sistema Kanban
deve sempre haver um equilibrio entre a etapa anterior e a etapa posterior do
processo. Em outras palavras, o processo anterior ndo pode produzir mais
pecas que O processo posterior tenha capacidade de consumir. Logo, o
processo posterior ndo deve adquirir mais pecas do processo anterior que o
necessario para sua producéao.

O sistema kanban tradicional emprega painéis ou quadros de
sinalizacdo, junto aos pontos de armazenagem espalhados pela
producdo. Trata-se de uma representacdo visual do estoque, pois,
por meio dela, é possivel saber como estdo os niveis de estoque. Se
0s quadros kanban forem monitorados corretamente, muitos
beneficios podem ser obtidos para a otimizacdo dos estoques.
(PEINADO e GRAEML, 2007, p. 459).



No sistema kanban todo o processo é controlado através de cartbes. Esses
cartdes podem ter a funcdo de autorizar a fabricagcdo ou a montagem de
determinados lotes de itens, conhecidos como kanban de producédo. Por outro
lado, os cartdes solicitam a movimentagcéo de lotes entre cliente e fornecedor,
sendo itens requisitados tanto interna quanto externamente na empresa,
denominado Kanban de requisicdo (PEINADO e GRAEML, 2007, p. 454).

Figura I: Grupo de classificacdo Kanban
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Fonte: Peinado e Graeml, 2007, p. 454

Segundo Silva (2011, p. 21), Kanban € um sistema de agendamento que |he
diz o que produzir, quando produzir e quanto produzir, e que devido a
necessidade de se elevar o numero de melhorias em sua fabrica
principalmente em &reas de circulacdo destaque de problemas, a Toyota
concebeu o sistema Kanban tornando-o um instrumento eficaz para apoiar o
funcionamento do sistema de producéo como um todo.

2.3 Primeiro passo: 0 5S

Sabe-se que a implantacdo de um sistema auto gerenciavel pela metodologia
Kanban € um processo demorado por envolver requisitos necessarios, tais
como levantamento de todos os materiais sobressalentes disponiveis, bem
como a realizacdo de 5S, disseminacdo do sistema entre os colaboradores e a
conscientizacdo na correta utilizacdo. Depois dessa primeira parte implantada,
0 préximo passo é desenvolver fornecedores que atendam as necessidades e
cumpram o0s prazos de entrega pré-estabelecidos. Neste momento, ja se inicia
um fluxo de demanda para aquisicdo e consumo gerando a previsibilidade de
reposicdo dos itens cadastrados. Com o tempo essa previsao ficara mais

precisa e o sistema por si so ira gerenciar toda a demanda de materiais.

Para atingir com eficacia o proposto utiliza-se a técnica de 5S, antes mesmo de
aplicar o Kanban propriamente dito, método de gestédo de qualidade com raizes
japonesas, conforme explica Arena (2011).



Deu-se o0 nome desta metodologia de 5S por se tratar de um sistema de cinco
conceitos basicos e simples e que juntos trazem excelentes resultados e
representam um passo importante para a qualidade das empresas (ARENA,
2011 apud AFA ADMINISTRACAO, 2008). O 5S é uma das ferramentas do
pensamento Lean Manufacturing e que traz cinco sensos que reduzem o
desperdicio de recursos e espacos, a fim de aumentar a eficiéncia operacional.
Séo eles: Senso de padronizagdo, senso de ordenacao, senso de limpeza,
senso de utilizacdo e senso de autodisciplina. Para Arena (2011 apud
GOMIERO, 2008) cada senso visa descrever técnicas eficientes e eficazes
voltadas a reducdo de custos, além de otimizar recursos materiais,
tecnoldgicos e humanos e combater os desperdicios.

Nas organizacGes, a metodologia dos 5S permite desenvolver uma melhoria
continua na destinacdo dos materiais. Esta metodologia melhora o clima
organizacional, a produtividade e consequentemente a motivacdo dos
colaboradores. O 5S funciona a partir do momento que o individuo internaliza
este conceito e o coloca em prética. O colaborador o recebe como uma filosofia
de vida pessoal e é da natureza pessoal que a organizacional se beneficia,
comenta Silveira (2012).

3 IMPLANTACAO DA METODOLOGIA KANBAN

Em uma visita in loco, péde se perceber facilmente que o patio de materiais
sobressalentes estava com excesso de pecas, armazenamento de
componentes inadequados, com grande desorganizacdo, sem nenhuma
identificacdo e sem um lugar apropriado para utilizacdo de estocagem de
materiais, conforme pode ser observado na figura Il.

Figura Il: Antes do 5S

Fonte: Elaborada pelos autores

Com uma situacdo de extrema desorganizacdo e identificacdo, estava nitido
gue nado seria possivel realizar nenhum tipo gerenciamento de estoques.
Certamente, o valor empregado em materiais € muito maior do que aquele que
realmente é necessario para garantir a funcionalidade dos equipamentos.

Por outro lado, devera ser levado em conta um tempo habil para a reposi¢ao
das pecas para nao ficar dependendo da entrega de fornecedores ou
realizando compras emergenciais para atendimento em paradas corretivas.



Para dar inicio ao gerenciamento de materiais sobressalentes fez-se
primeiramente a organizacdo da estrutura disponivel. No primeiro momento foi
criado um péatio de materiais, que oficialmente ndo existia, bem como
disponibilizadas prateleiras e suportes para armazenamento de chapas de aco.
Com containers maritimos disponiveis de sobra de obras, dividiu-0s
implantando a ferramentaria e a casa de lubrificagdo com a estrutura
necesséria para armazenar de forma adequada os lubrificantes. Um segundo
container menor foi subdividido com prateleiras e armazenados os elementos
de fixagdo utilizados na planta de beneficiamento e que também necessitam
ficar protegidos das intemperes, tais como rolamentos, borrachas naturais,
correias de transmissao, etc. O contexto alterado pode ser observado na Figura
[l

Figura lll: Depois do 5S

Fonte: Elaborada pelos autores

3.1 Inventario de materiais

ApOs a implantacdo dos patios e containers, iniciou-se a organizagdo dos
materiais, colocando-os em subdivisbes a fim de facilitar o cadastro e
identificacdo no ato da necessidade. Outro fator importante € que, conhecendo
a demanda de cada material, seria possivel identificar se o material estava em
excesso ou em falta, de acordo com a sua criticidade.

Para isso, foi realizado o inventario de todos os componentes disponiveis nos
patios e containers, conforme Figura IV. Assim, ficaram conhecidos quais
materiais a empresa teria disponivel e quais teria que realizar compra de
imediato. E de suma importancia manter a planilha atualizada de acordo com o
momento em que as etiguetas forem chegando ao quadro Kanban, pois isso
facilita a consulta ao estoque de forma rapida e organizada. Definiu-se também
qgue o inventario seria refeito por completo a cada seis meses. Com essa
periodicidade esta garantida a confiabilidade das informacfes nela contida e a
seguranca de que nenhum item estratégico estara indisponivel.



Figura IV: Inventario de materiais disponiveis na unidade da mineragao
inseridos numa planilha de Excel.

KANBAN - CONTROLE DE MATERIAIS SOBRESSALENTES
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MATERIAL SOBRESSALENTE EQUIPAMENT® | PAT!I

EIXO ACIONAMENTO CORREIA GV 01 1

EIXO CARDAN DIAM. 130 X 560 MM (620 mm) ALO1 1
EIXO CARDAN DIAM. 150 X 500 MM GV 01 1
EIXO CARDAN DIAM. 180 X 580 MM PCO1/PC0O2 1
EIXO DO CONTRAEIXO 950 3' BR 02 1

FILTRO AR (SILICA GEL) BR 02 1

FILTRO OLEO LUBRIFICANTE BR 02 1

GARRA TENSIONAMENTO TELAS PCO01/PCO2 1
GRACHA SHC 220 GERAL 1

GUIA LATERAL PU IMA COMP. 1000 MM TC'S 1
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GUIA LATERAL PU IMA LARG 200 MM TC'S
LAMINA LIMPADOR DIAGONAL TC'S
LAMINA PRIMARIA PC 10 TC 02
LAMINA PRIMARIA PC 20 TC'S
LAMINA RASP. SECUNDARIO 20" TC02/TCO5
LAMINA RASP. SECUNDARIO 30" TCO01/TCO03
LAMINA RASPADOR EM V 20" TC 02
LAMINA SECUNDARIA PU 20" TC 02/ TC 05

o [w N

.
=

o |w e [ww B e [B o |m [ n]mn|e
W
=4

R R

Fonte: Elaborada pelos autores

A acdo necesséria para cada item da planilha estd relacionada com a
quantidade de material sobressalente que é necessaria ter, de acordo com a
criticidade do componente para o equipamento e processo, e com 0 estoque
disponivel, considerando o tempo de espera entre a aquisicdo e a entrega do
item na unidade da mineracgéo pelo fornecedor.

Para isso, foram listados todos os materiais de cada equipamento disponiveis
nos manuais e gerada uma planilha de Excel com essas informacfes (Figura
V), denominada Matriz ABC, que foi criada com o intuito de avaliar a criticidade
do componente para o equipamento, considerando todo o0 processo e a
estratégia da empresa. A planilha foi criada para gerar um resultado de acordo
com as combinacgdes de respostas dadas. As respostas sdo baseadas na nivel
de criticidade do componente para o0 equipamento. Quanto maior o somatario,
mais critico € aquele item. A planilha gera como resultados:
e Avaliar — item ndo é critico no momento da avaliagdo e ndo requer
atencao imediata,
e Em compra — o material em questdo esta em compra direta e tera
previsdo de chegada na unidade em uma data préxima;
e Compativel com MB1 e Usina — significa que o componente é
intercambiavel com equipamentos de outras unidades;
e Critico — item ndo possui compra e na falta desse componente a
producdo sera interrompida.
Figura V: Matriz ABC de criticidade dos componentes de cada equipamento
inseridos numa planilha de Excel.



t
Resultado i Numero solicitagio MRP Observagdes
CARCACA CARCAGA MECANISMO VIBRATORIO AGOITA ALV60120. - 32

MECANISMO 14011836 | Parafuso sext. 7/8"-9 x 3 1/2"-RP-GS; - 64 Porca sextavada 7/8"-
VIBRATORIO 9-G5; - 32 Arruela lisa §7/8"

REVESTIMENTO Revestimento do fundo da mesa do alimentador ALV 60120,
FUNDOMESA | 14006914 fabricado em chapa anti-desgaste HARDOX 450 nas dimensdes 3 Em Compra 8000-2018-003338 CENTRO 8000

J1180X974X16 MM de 1180x974x16 mm.REFERENCIA ONIX 20170093
REVESTIMENTO BICA MESA 1174x395x16 MM HARDOX 450 ALO1
REVESTIMENTO Compativel
Revestimento da bica de descarga da mesa do alimentador

BICA MESA ) em MBI ou 8000-2018-003339 CENTRO 8000
ALV 60120, fabricado em chapa anti-desgaste HARDOX 450
[1174X395X16 MM Usina

REFERENCIA ONIX 20170034
REVESTIMENTO LATERAL DIREITO HARDOX 450 ALO1 Conjunto
de revestimentos laterais do silo lado DIREITO, espessura de
16 mm, HARDOX 450, sendo fornecido uma pega dos itens 49, Critico CENTRO 8000
50, 51, 52, 53, 54, 55, 56, 57 e 58. (totalizando o fornecimento
do conjunto em 10 pegas. REFERENCIA ONIX 20170161

Placas desgaste
lateral DIREITO

BR-02 PC-01 e PC-02 TC-01

Fonte: Elaborada pelos autores

Depois de todas as informacgfes estarem dispostas nas planilhas deu-se inicio
a implantacédo do quadro e das etiquetas do Kanban.

3.2 Implantacdo do método Kanban

Apéds conhecer todo o material disponivel na unidade, iniciou-se a implantacao
da metodologia Kanban que, através de um quadro com todas os
equipamentos instalados na unidade da mineragcdo e com cartdes coloridos
identificando todas as pecas disponiveis nos patios, permitiu realizar o controle
de materiais para seus respectivos equipamentos, conforme Figura VI.

Figura VI: Quadro e etiquetas Kanban adquiridos para realizar a implantacao
da metodologia.

KANBAN - CONTROLE MATERIAIS SOBRESSALENTES
GERDAL MINA VARZEA DO LOPES
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Fonte: Elaborada pelos autores
Segundo Fernandes (apud Moura, 2008) o Kanban é visto como uma
alternativa simples e barata, a qual qualguer empresa pode adotar. O Kanban é



uma ferramenta que permite ganhar em produtividade, evitando gastos com
sistemas sofisticados. O sistema torna-se auto gerenciavel por se ter um
acompanhamento e um controle visual daquilo que foi programado de
demandas.

Entretanto, regras de implantagcdo deve ser seguida, a fim de garantir os
estoques sem exageros e sem falta de materiais, repondo somente aquilo que
for necessério no tempo certo.

3.2.1 As regras do Kanban

Para que todo o processo de reposicdo de materiais fosse realizado no
momento certo e na quantidade certa, estabeleceram-se as seguintes regras:

» Regra 1: Os cartdes devem ficar nas embalagens cheias, nas pecas ou
no quadro Kanban;

Figura VII: Etiquetas coloridas nas pecas dos patios de materiais

Fonte: Elaborada pelos autores

» Regra 2: Ao retirar a peca do patio de materiais, o cartdo devera ir
imediatamente para o quadro Kanban, na coluna do equipamento
correspondente e na cor predominante do cart&o;



Figura VIII: Identificacdo da localizacdo no quadro Kanban de cada
etiqueta, de acordo com a cor

Fonte: Elaborada pelos autores

Regra 3: A primeira pega que chega sera a primeira a ser utilizada;

Regra 4: O quadro Kanban sinalizard o status de cada material
disponivel nos patios de materiais.

Regra 5: Todo material sobressalente estratégico, obrigatoriamente,
devera ter um cartéo fixado.

Regra 6: Posi¢bes vazias no quadro Kanban indicam que ha estoque
disponivel e cada cor representa o grau de urgéncia de reposicao;

Regra 7: Os materiais sobressalentes serdo retirados dos patios na
sequéncia de cartdes do verde para o vermelho. A medida em que os
cartdes chegam ao quadro eles sdo inseridos primeiramente sobre a
faixa verde, depois amarela e, por fim, a vermelha.

Figura IX: Fluxo de retirada de cada etiqueta de acordo com a cor para
ser inseridos no quadro Kanban.
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Fonte: Serotmik, 2012, p. 5

Para a regra 7, realiza-se o célculo do niumero de cartdes de suas respectivas
cores que deverdo ser colocados em cada componente de acordo com uma
série de fatores, tais como criticidade do componente, criticidade do
equipamento para o processo produtivo, tempo de espera de fabricagdo do
material sobressalente, tempo de espera do processo de compras (incluindo a
solicitacdo), cotacdo no mercado com no minimo 3 fornecedores. E, por fim, o
tempo de espera logistico, que é considerado a partir do momento que o
componente esta pronto para entrega no fornecedor até o momento em que
esta propriamente disponivel dentro do almoxarifado da empresa. Esse tempo
de espera é denominado lead time. Observe a figura X a seguir.

Figura X: Demonstracao da representatividade de cada cor em relacéo
ao numero de pecas com o tempo de reposicao.

Material
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Fonte: Serotmik, 2012, p. 5
3.3 A padronizagéo do ciclo (SDCA)

O SDCA, sendo o S de standard, é a padronizacdo de todo o processo para
gue todos os envolvidos executem a mesma tarefa da mesma forma. Com a
execucado dos padrbes, sera possivel identificar novas falhas do processo e
corrigi-las e, por fim, revisar o padrédo. De acordo com Tondelli (2016), a
padronizacdo ocorre pela estabilidade das melhorias alcancadas, somente
apos ter um processo estavel é que se pode comecar a trabalhar em novas
melhorias.

Apés analisar e planejar o que seria realizado para a implantagdo do método
Kanban, foi utilizado a metodologia do PDCA como orientagdo para cada passo
gue deveria ser tomado. O PDCA, na etapa inicial, é necessario para se



planejar uma meta a ser alcancada e um plano de acao para atingi-la. A acao €
executada segundo a nova diretriz e é feita a verificagcdo da efetividade, ou
seja, se a meta foi alcancada. Se os objetivos foram alcancados, esta nova
sistematica de acdo é padronizada. Com a implantacdo concluida e equipe
treinada, deu-se inicio ao ciclo do SDCA.

Figura XI: Ciclo PDCA e SDCA
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Fonte: Tondelli, 2016

N&o da para usar bem o PDCA (melhoria da operacdo) sem o SDCA (boa
operacdo). E dificil melhorar o que é aleatério. Precisamos de consisténcia
para melhorar, comenta Tondelli (2016) apud Falconi. Por isso ao final do ciclo,
€ preciso padronizar o processo garantido que ele seja realizado de maneira
constante, que todas as informacdes para execucdo do processo sejam
registradas e todos os envolvidos sejam informados e orientados de acordo
com esse padréao.



4 CONSIDERACOES FINAIS

O Kanban é uma estratégia utilizada para fazer com que as linhas de producao
e processos empresariais se tornem mais eficientes de acordo com sua
demanda e giro, portanto, em um procedimento extremamente flexivel, mas
que pressupde organizacdo e cronograma. A técnica ganhou as linhas
produtivas de todo o mundo por se apresentar de uma maneira bastante
simples e barata de se aplicar, com 6timos retornos e aumento de rendimento e
eficiéncia.

Com base no que foi aplicado as industrias automotivas, foi aplicada a
metodologia Kanban em uma unidade de mineracdo da empresa Gerdau a fim
de se controlar e gerenciar os estoques de materiais sobressalentes de todos
0S equipamentos da planta de beneficiamento. Com a utilizacao de ferramentas
do Lean Manufacturing, foi realizado o 5S da area, organizando e
armazenando os componentes de forma adequada. Num segundo momento,
feito um levantamento de todos os sobressalentes disponiveis e criando
planilhas de Excel, as quais contiveram todas as informacdes. Além disso, o
processo seguiu com a identificacdo de cada componente estratégico de
acordo com a sua criticidade para o0 equipamento e para 0 processo de
producdo. Neste momento o ciclo do PDCA foi utilizado, dando inicio ao
planejamento da implantagdo da metodologia Kanban no gerenciamento de
materiais sobressalentes.

Apéds a implantacdo das etiquetas e quadro Kanban as equipes foram treinadas
e orientadas a seguirem as regras de utilizacdo. Os beneficios foram notados
rapidamente pelas equipes e pela lideranca da empresa. Dentre eles podemos
destacar: solucdo de baixo custo e visual, reducdo do capital de giro em
materiais sobressalentes, garantia que materiais estratégicos estardo
disponiveis no momento certo (evitando compra emergenciais), padronizacéo
do abastecimento e a reposicdo no momento oportuno, aumentando a
previsibilidade de utilizacdo, sendo que as compras sdo realizadas no modelo
puxado.

Entretanto, alguns fatores podem ser melhorados para garantir a estabilidade
do processo, como, por exemplo, pelo fato de que as paradas corretivas e
demandas de materiais emergenciais afeta o controle do quadro e o Lead Time
fica comprometido. Para essas ocorréncias é necessario girar o SDCA o mais
rapido possivel para garantir que outros componentes do estoque ndo sejam
afetados. Outro ponto a destacar é que o fator humano estd diretamente
envolvido para fazer com o que o sistema funcione e para isso a disciplina
necessaria, seja para colocar as etiquetas no quadro ou mesmo para alimentar
as informacdes das planilhas, o que é fundamental.

Esta comprovado para a organizacao que a metodologia Kanban é eficaz e traz
resultados muito satisfatérios se comparados ao modo de trabalhado anterior.
Falhas e novas oportunidades de melhorias aparecerdo, com apoio das
metodologias ja conhecidas e aplicadas em outros setores. Trazer para dentro
da unidade, implantar e gerencia-las, certamente trard resultados e com
solugdes inovadoras fard com que as empresas sejam ainda mais competitivas
frente ao mercado mundial.
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