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RESUMO

Empresas de todos os segmentos tendem a se atentar ao uso de ferramentas que possam
possibilitar melhorias de seus resultados. Neste sentido, o objetivo deste trabalho foi
aplicar as ferramentas kanban e just in time, que sdo pilares do Sistema Toyota de
Producéo, para obter um controle de estoque eficiente e um melhor desempenho do lead
time aos clientes. A metodologia para a realizacéo deste trabalho baseou-se na revisao de
literatura e aplicacdo pratica das ferramentas kanban e just in time no setor de confeccéo,
que é um dos mais antigos no pais, sendo que a sua maioria provém de empresas pequenas
e familiares. Observou-se a necessidade de melhorias no tempo de ressuprimento de
materiais dado a falta de comunicacédo dos setores de producao e estoque, que ocasionou
atrasos no reabastecimento de material no setor de producdo, na entrega de pedidos de
clientes e gastos desnecessarios com materiais comprados de ultima hora em varejo. Os
principais resultados obtidos foram reducéo de 90% do tempo em relacdo as 176 horas
anuais, sendo assim, passou a ser 17,6 horas anuais apenas, fluxo continuo da linha de
producdo organizagdo de dos materiais em estoque, assim como a dinamica
organizacional dos funcionarios e orcamentaria.

Palavras-chave: Confeccdo. Kanban. Just in time.

1 INTRODUCAO

A industria téxtil € um dos segmentos mais antigos do pais, e esta presente em
diversas areas, por uma necessidade ndo apenas de vestimenta, mas sendo também muito
usada em artesanato, decoracdo, entre outros. Com a crescente demanda desde 1882 até
os dias atuais, 0 método antes artesanal, passou a ser em larga escala industrial (FUJITA;
JORENTE, 2015).

Segundo dados da revista O Poder Da Moda, da Associacao Brasileira da Inddstria
Téxtil e de Confeccdo (ABIT), o Brasil mantém-se na 4° posicdo quando se trata de
artigos confeccionados no ranking mundial. O setor de confeccdes, tem grande influéncia
na economia brasileira, empregando em 2019, cerca de 15.504 pessoas, dentre as mais de
33 mil empresas existentes hoje no ramo de confec¢do, 80% delas sdo de pequeno ou
médio porte, contando com mais de 5 funcionarios, em sua maior parte mulheres (ABIT,
2020).

Como o setor é caracterizado por pequenas empresas, e muitas delas de

caracteristica familiar, elas precisam manter-se competitivas no mercado, usando como
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aliado o alto nivel organizacional, eliminando desperdicios e estoque desnecessario,
mesmo com poucos recursos financeiros (ABREU, 2019).

Para a garantia desse sucesso, um sistema conhecido com Sistema Toyota de
Producéo, tem as ferramentas necessarias, como o Kanban e o Just in time, que foram
identificados como pilares deste sistema ha mais de 40 anos atras, quando durante a crise
do petréleo no Japéo, apds a segunda guerra mundial, destruiu a capacidade produtiva das
companhias industriais e nesse cenario a Toyota Motor Company, lider japonesa na
fabricacdo de automaveis, se reinventou, e 0 mundo se voltou para o Japdo numa tentativa
de identificar o que a levou ao sucesso repentino (GHINATO, 1995). E o segredo foi
revelado com ferramentas capazes de aumentar os lucros através da completa eliminacao
de perdas, automacdo, controle de estoque e produtividade entre tantos beneficios
(SILVEIRA E COUTINHO 2008; CALLEFI E CRUBELLATE, 2020).

Com base nestas informacGes, este trabalho teve como objetivo aplicar as
ferramentas kanban e just in time, no segmento de confeccdo de malharias para verificar
0 qual o ganho no tempo de espera por material e se esse seria satisfatorio apos a

implantacédo do sistema.

2 MATERIAL E METODOS

A aplicacdo das ferramentas foi realizada numa microempresa de confecgéo,
localizada em uma cidade do interior do Estado de S&o Paulo.

Inicialmente, foi detectada uma falha na comunicacdo entre estoque e producéo,
onde conforme os suprimentos eram utilizados na linha de producdo, ndo eram
comunicados de forma direta ao estoque e conforme o estoque baixava o seu nivel de
ressuprimento, ndo era feito o pedido ao fornecedor, gerando por tanto, parada a cada vez
que faltava material, atrasando o ciclo da producdo ou até mesmo a entrega dos pedidos.

Uma equipe, com 6 funcionarios, foi organizada entre as areas de producao,
estoque e embalagem, corte e estamparia. Antes dessa organizacdo, se a producao
precisasse de algum material, o proprio colaborador poderia fazer a retirada no estoque.

Com o objetivo de minimizar essa deficiéncia, foi elaborada uma planilha
eletrbnica, com férmulas basicas e entradas de dados. A planilha era composta pelos
seguintes parametros:
= SOMA(B5 —C5): na coluna de “Estoque”, célula D5,que é a quantidade
correspondente apds a retirada;

B5 : corresponde a “Quantidade” de produto até o presente momento;
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C5 : coluna de “Retirada”;
= SE (DS <= 2; Pedido; SE(DS = 3; Alerta; SE(D5 >= 4; Ok))) : na coluna kanban,

célula E5, que determina por cores se 0 produto pode ou ndo ser pedido ao fornecedor,
levando em consideracédo o lead time do mesmo;

D5 : coluna de “Estoque”;

<= : se a quantidade de “Estoque”, for menor ou igual a 2, entdo escreva “Pedido”; se
for igual a 3, entdo escreva “Alerta”; se for maior ou igual a 4, entdo escreva “ok”;

Para que a célula E5, determine por cores o seu estagio de suprimento, foi feita uma
formatacdo condicional que o Microsoft Excel dispfe na sua guia de pagina inicial, com
0S seguintes passos:

Formatacdo condicional — Realcar regras das células - Texto que contém
“Pedido”, com preenchimento vermelho e fonte automatica; texto que contém “Alerta”,
preenchimento amarelo com fonte automatica;

Todas as formatagdes feitas somente na primeira célula da coluna, no caso a célula
E5, e com a alca de preenchimento arrastada as demais células, as formatacGes foram
adicionadas automaticamente.

Na célula E5, “Fornecedor” = SE (D5 < 2;°14997579074”;”0k™)

A coluna kanban foi determinada por cores (verde, vermelho e amarelo), tais cores
foram usadas como cart6es de identificacdo para cada produto, onde a cor verde significa
que, apesar da retirada, o produto ainda esta com o estoque ideal; a cor amarelo representa
um sinal de alerta, onde o responsavel pela planilha ja pode estar negociando a quantidade
e o valor da proxima compra, vendo se ha possibilidade de descontos ou nao. E, se por
algum motivo, como o de grande retirada do estoque, a planilha sinalizar o cartdo na cor
vermelha, o pedido do produto deve ser, imediatamente, realizado, ou entdo, até o final
do dia.

Este estudo ocorreu no periodo de 20 de marco a 20 de junho de 2020. Antes da
implantacdo da metodologia, foi observado o aspecto determinante nesse caso o tempo
de parada por falta de material, e o quanto isso acarretava minutos perdidos,
semanalmente.

Dados coletados de 10 dias trabalhados mostravam cerca de 20 minutos de espera
por reposi¢do, pelo fato do material em falta, seria preciso o deslocamento até a loja do

ramo mais proxima, afetando também o orgamento da empresa, que por sua vez ao
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comprar em atacados lhe seria menos custoso do que varejo. O que totaliza 176 horas

anuais de desabastecimento de insumos.

3 RESULTADOS E DISCUSSOES
Por conta da paralizagéo das atividades fabris, devido a pandemia da covid 19,
diminuiu, exponencialmente, a quantidade de pedidos e, como consequéncia, a

movimentacao da planilha de controle de estoque foi relativamente baixa (FIGURA 1).

Figura 1- Controle de estoque utilizando cores que determinam o estado atual de cada

material
Descrigao Cuant|Retirada | Estoque | kanban | Fornecedor
Aszulha cabo fino #10 & 1 5 AR
Aszulha cabofino£11 & 2 4 AR
Aszulha cabo fino #12 & 1 5 AR
Agulha cabo fino #14 5 & 3 XXX
Agulha Owverlock #10 10 0 10 HEE
Azulha Overlock F12 = o = ARE
Azulha Overlock #14 2 0 2 R
Etiqueta 2 7 o 7 ARE
Etiqueta 4 2 1 7 AEE
Etiqueta & 7 a 7 AEE
Etigueta 2 3 o 3 AEE
Etigueta 10 4 (8] 4 AEE
Etiqueta 12 3 o 3 AR
Etiquetz 14 5 [#] 5 AR
Etiqueta 1& 5 1 4 AEE
Etiqueta P 3 1 2 AR
Etiqueta M & 3 3 R
Etiqueta G 4 o 4 ARE
Etiqueta GG 4 o 4 ARE
Etiqueta EGG 10 1 o R
Etigueta E5P. 5 o 5 AEE
Etiqueta 5/T 4 o) 4 HEX
Rolos Sacos MINI embalagem) 4 1 3 AEE
Rolos Sacos P embalagem 4 (8] 4 AEE
Rolos sacos G embalagem 4 o 4 AR
Sacolas 15 litros 3 1 2 EE
Sacolas 40 litros a2 o a2 HEX

Fonte: Préprio autor

Como resultado da implantacdo, a linha de producdo teve um fluxo continuo,
organizacdo dos produtos a serem controlados, assim como a dindmica organizacional

dos funcionarios e orcamentaria. Porém no periodo estudado, houve uma queda no
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transporte e producdo de malharias em geral, pois o foco tornou-se a produgdo de
maéscaras de protecdo para grandes e pequenas empresas da cidade e regido.

Algumas dificuldades durante esta experiéncia a serem ressaltadas foram:
resisténcia por parte dos proprietéarios, criar o habito de anotacdo, ou seja, notificar as
retiradas na planilha, o esquecimento e o fato de deixar para anotar depois causou um
pouco de conflito no primeiro més, pois foi detectada uma incompatibilidade de
informacdes entre entradas e saidas no final do periodo. No segundo més todos ja estavam
habituados ao novo método de controle e ndo houve incompatibilidade nos dados.

Os funcionérios avaliaram a implantagdo como 6tima para a organizagéo, pois foi
notoério a fluéncia da produtividade, a queda no nimero de paradas e a diminuicdo de
conflitos entre si.

Segundo Abreu (2019), a dinamica usada por uma empresa no vale do Itajai no
ramo da confecc¢éo foi a seguinte: Utilizacdo de cartdes kanban com efeito visual, em que
cada costureira dispunha de 2 cartGes de cores vermelha e amarela, que era delegada a ela
a responsabilidade de sinalizar quando seus insumos estariam acabando, dando tempo de
ser reabastecida antes do esgotamento total, para que ndo houvesse paralizacdo da
producdo. Com mais de 200 colaboradores, a linha de producdo dessa empresa antes da
utilizacdo dessa metodologia, parava cerca de 54 minutos por dia por falta de insumos, o
que totalizava ao ano 237 horas por ano. Apos a implantacéo do kanban, passaram a ser
5,5 horas anuais de parada apenas.

Entdo, fazendo uma relacdo de como essas ferramentas podem ser usadas tanto
em empresas com apenas 6 funcionarios e outra com 200 funcionarios, observa-se que,
realmente, o uso da ferramenta kanban pode proporcionar resultados favoraveis,
independente da maneira que for escolhida a sua aplicacdo, sendo com planilhas ou
cartbes de efeito visual, onde o que determina é a colaboracdo e total entendimento da
parte de seus colaboradores, e a determinacéo e o foco para que os resultados sejam
satisfatorios.

Os resultados obtidos reforcam a ideia de que a padronizacdo de um processo,
aliada a utilizacdo de ferramentas da qualidade, tende a facilitar as operacdes de uma
organizacdo, mesmo que através de um sistema simples, onde pode acarretar na reducéo
ou eliminacdo de problemas rotineiros e na melhoria, significativa, na rotina de trabalho

dos operadores.
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Apos a implantacdo da ferramenta proposta, observando-se a diferenca de tempo
de espera por materiais na linha de produgéo, houve uma reducdo de 90% do tempo em
relacdo as 176 horas anuais, sendo assim, passou a ser 17,6 horas anuais apenas.

4 CONCLUSOES
Durante o periodo estudado para a implantacdo das ferramentas, foi observado
uma diminuicdo de 90% do tempo de espera por material, esse resultado foi satisfatério
para a empresa, estendendo a sua visao futura de que ainda faltam ajustes para que se

obtenham melhorias futuras.
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