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RESUMO

Com o presente trabalho buscou-se apresentar e discutir os resultados de um questionario aplicado em
um grupo de pessoas que trabalham em um processo com uso do sistema JIT/KANBAN quanto as sete
perdas desse sistema. Dentre os problemas que levaram a justificativa do desenvolvimento dessa
pesquisa estdo a verificacdo de respeito as questdes basicas de funcionamento do sistema pelas pessoas
e a avaliacdo dessas pessoas quanto a real contribuicdo para melhora da forma de trabalho e resultados
com sua aplicacdo. Os resultados encontrados mostram que existiu contribuicdo quanto a forma de
trabalhar com o uso do sistema JIT/KANBAN através de identificacdo simplificada de niveis de
estoque e priorizacdes que devem ser feitas, mesmo que algumas situacdes exijam urgente revisdo, tais
como o desrespeito a regra basica de o processo parar quando atingido nivel determinado de estoque,
que caracteriza o sistema de “puxar” a produgdo e distancias percorridas no processo acima do
necessario, identificado no questionamento relacionado a movimentacéo. De qualquer forma os ganhos
com aplicacdo do sistema sao inegaveis e perceptiveis pelas pessoas, que sdo as responsaveis pelo seu
funcionamento.

Palavras-chave: sistema JIT/KANBAN, Usuarios, Desperdicios.

1 INTRODUCAO

Diante das mudancas macroecondmicas as quais temos participado, fica evidenciada a necessidade de
adequacdes de organizacdes e pessoas ao novo contexto apresentado. Embora devéssemos estar em um
estagio onde a discussdo devesse ser a respeito de maior preocupagdo com meio ambiente e solucdes
para o0 convivio harmoénico de pessoas, dada a desigualdade entre pessoas e nagdes, ainda nado
alcancamos esta maturidade, de forma que se discute questdes de sobrevivéncia das organiza¢fes como
sendo de maior importancia do que a sobrevivéncia de pessoas, engquanto que as questdes sdo
complementares e ndo divergentes.

Para explorar a questdo de como esté a percepcdo das pessoas com o estdgio atual de um processo de
manufatura de madeira que utiliza sistema JIT/KANBAN em uma empresa de médio porte e qual o
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estdgio que deveria estar esse processo, foi aplicado um questionario a vinte colaboradores da
organizacdo. O objetivo deste artigo € apresentar e discutir os resultados de parte desse questionario,
buscando contribuir para melhor entendimento sobre a percep¢do das pessoas, pontos positivos e
pontos a melhorar do sistema. Para tal precisa-se apresentar ao leitor alguns conceitos, utilizando-se da
revisdo da literatura com esse intuito.

2 REVISAO DE LITERATURA

Como na maioria dos textos técnicos a seguir busca-se municiar os leitores sob aspectos importantes
para entendimento do sistema JIT/KANBAN, de seu inicio na empresa Toyota, no Japao, as aplicaces
atuais, em conjunto com definic¢Ges e funcionamento.

2.1 Histérico do sistema JIT/KANBAN

A ideia original do sistema JIT € atribuida ao presidente da Toyota, na década 1940, quando teria
defendido que as pecas chegando a linha de produgdo “Just-in-Time”, ndo Seria necessaria a construgdo
de galpBes para seu armazenamento e a movimentacdo de materiais seria reduzidal. A partir de entdo
comecou a ser formatado o Sistema de Producdo da Toyota (SPT).

Porém, durante uma visita de um grupo de gerentes da Toyota aos Estados Unidos na década de 1950
teria despertado a aplicagdo do sistema quando estiverem em um supermercado e observaram o
trabalho dos repositores nas prateleiras, identificando sistema de controle de estoque com base no
“puxar” em substituicao ao de “empurrar’.

A percepcdo dos profissionais foi que possibilitou a aplicacdo pratica do sistema em seu retorno,
fossem eles relapsos quanto aos acontecimentos e teriam ndo percebido fato de tamanha importancia
em um momento que ndo estavam em uma industria. Ha muito tempo que procura-se explicacdo para o
desenvolvimento da indUstria japonesa, porém tenta-se justificar com diversas explicac@es, que muitas
vezes nao citam sequer a disciplina e a cultura japonesa, que contribuem de forma expressiva para esse
sucesso.

2.2 Pilares do SPT

De acordo com Ohno? e Ghinato?, o SPT fundamenta-se em dois pilares principais, o JIT e a
autonomacao (Jidoka). O sistema concentra-se na identificacdo e eliminacdo de desperdicio.

O JIT objetiva abastecer cada etapa do processo produtivo somente com 0s materiais corretos, no
momento, quantidade e local corretos. Para alcangar o sucesso, o JIT necessita trés elementos inter-
relacionados: o takt-time, o fluxo continuo e a producao puxada.

O takt-time define-se como sendo o tempo disponivel para produzir dividido pela necessidade do
cliente, ajusta o ritmo de producdo e de vendas, reprimindo a superproducédo, diferente do sistema
tradicional onde se busca nivelar o tempo de ocupacdo de cada pessoa para que tenham carga de
trabalho semelhante.

Com o fluxo continuo busca-se evitar percursos extensos de processo na fabrica, reduzindo
possibilidades de estoques circulantes, se possivel implantar a circulacdo de apenas uma unidade por
etapa do processo ocorrera a redugdo do tempo em processo.
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A base do controle JIT é a producdo puxada, onde o ritmo do processo é dado pala necessidade do
cliente, isso ocorre em todas as etapas do processo, podendo existir em determinados locais 0s
supermercados de pecas. Para operacionalizar a producao puxada é utilizado o KANBAN.

Para auxiliar na busca pelo sucesso, o sistema possui como ferramentas JIT, arrumagdo, limpeza,
adequacdo do arranjo fisico, Manutencdo Preventiva (MP), troca répida (set-up), operarios
multifuncionais, Controle Total da Qualidade (TQC); KANBAN, células de manufatura, analise de
valor e Controle Estatistico do Processo (CEP).

Essas ferramentas contribuem também para reducdo das perdas do sistema, seja por superproducao,
transporte, processamento, produtos defeituosos, espera, nos estoques ou por movimentagao.

O segundo pilar da producdo enxuta a autonomagdo, ou Jidoka, (cujo significado é transferir a
inteligéncia humana para o equipamento de forma que identificado o problema com o equipamento ele
pare imediatamente, reduzindo o risco de producdo de pecas defeituosas em grande volume) teve inicio
na década de 1940, na década de 1950 foi instalado um quadro para identificacdo de parada de linha de
producdo, na década de 1960 foi instalado sistema para controle autbnomo de prevencdo de defeitos
(poka-yoke), até que na década de 1970 ficou totalmente instalado®*.

A autonomacdo tem como base trés conceitos: distincdo entre maquina e pessoa, operadores
multifuncionais e inspecdo autbnoma. Para colocar em pratica a autonomacdo sao utilizados
dispositivos a prova de erro (poka-yoke) com mecanismos que detectam anomalias, impedindo a
producdo de qualquer atividade irregular, inspecionando cem porcento do trabalho. Os poka-yoke
possibilitam a separacdo de maquinas e pessoas e cumpri com a eliminacéo de desperdicios®°.

Com a deteccdo de problemas sendo realizada pelos dispositivos, a inspecdo € autbnoma e 0s
operadores multifuncionais podem realizar diversas operacgdes simultaneamente.

Para a sustentacdo dos pilares do SPT sdo utilizados dois conceitos, a programacdo nivelada e a
melhoria continua, que servem como base de seus pilares.

A programacao nivelada é definida pela palavra japonesa Heijunka, de forma que o volume e o mix de
producdo sejam constantes ao longo do tempo, possibilita a redugdo de inventério através da producao
em pequenos lotes®. Com o incremento de novos produtos ou processos, essa reducdo de inventario
tende a ser dificultada, mas deve-se encontrar ponto adequado de equilibrio entre eles, uma das formas
é evitando o uso de equipamentos dedicados a alguma etapa, processo ou produto, outra € através da
reducdo do tempo necessario para troca de ferramenta2. Kaizen é a palavra japonesa que define
processo de melhoria incremental continua, com foco na eliminacéo de perdas®’. Uma forma de inserir
as pequenas melhorias no processo € o método cientifico criado por Walter Andrew Shewhart na
década de 1930 e adotado por W. Edwards Deming no Japdo no inicio dos anos 1950 o PDCA (Plan,
Do, Check, Adjust)®.

O método desenvolvido por Shewhart e adotado por Deming é de extrema simplicidade guanto a
aplicacdo, simplicidade ndo quer dizer facilidade, pois a ferramenta necessita rigorosa disciplina para
seu uso efetivo, que a cultura ocidental muitas vezes prejudica. O ndo uso de equipamento dedicado e a
producdo em pequenos lotes defendida por alguns autores*® sdo agdes faceis de serem implantadas se a
organizacdo trabalha com mais de um equipamento similar e ndo possui mix de componentes e
produtos extensos. Caso ndo seja verdadeira uma das condic¢des o grau de dificuldade aumenta.
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2.3  Evolucao do sistema

Por vezes néo se consegue distinguir entre a evolugédo do sistema JIT e a evolugdo do SPT, pois desde a
década de 1940 a Toyota tem desenvolvido diferentes e bem sucedidas praticas, colocando-a em
destaque mundial e sendo estudada por diversos pesquisadores.

A evolucdo teve inicio na necessidade de a Toyota reduzir seus custos e flexibilizar a producdo de
veiculos no pos-guerra e 0 modelo fordista ndo se apresentava adequado a forma de trabalho japonés da
época, iniciando o que conhecemos hoje como producéo enxuta. Uma evolucdo da aplicacao do sistema
JIT foi a criagdo do sistema puxado de produc&o. Shimolawa e Fujimoto® apresentaram quatro etapas
para o desenvolvimento do sistema puxado no SPT.

De acordo com Guarnieri’® o JIT defende a ndo producdo de qualquer produto que ndo tenha
necessidade, confirmando o conceito do sistema puxado de producdo, a producdo é disparada pelo
cliente e ndo pelo fornecedor, da linha de producéo para o almoxarifado, enquanto que no sistema de
empurrar a producdo a organizacdo compra matéria-prima e insumos e comeca a produzir, acreditando
que terd demanda.

Ohno? descreve ainda que as técnicas JIT gradualmente foram adquirindo as formas atuais, como
reducdo do tempo de set up, que entre 1945 e 1955 era de mais de duas horas e em 1971 passou para
trés minutos, e arranjo fisico que foi do tipo em “L” ou em paralelo (1947), retangular (1950) e células

de producéo (1963).

A partir das informacgdes acima, entende-se que a implantacdo das técnicas JIT é gradual e complexa,
com tempos entre dez e vinte anos para a maioria dos casos mostrados. Vale lembrar dois aspectos
importantes, o de que a implantacdo das técnicas JIT aconteceu simultaneamente na Toyota e também a
existéncia de interdependéncia entre elas, criando maior complexidade e necessidade de implantacéo
gradual.

2.4  Definicdo da producéo JIT

Desde sua introducdo, a definicdo de JIT provoca discordancias e evolui. Ohno? definiu como sendo
absoluta eliminacdo de perdas. Sugimori, Kusunoki, Cho e Uchikawa'* que escreveram o primeiro
artigo sobre producdo JIT nos Estados Unidos, definiram como um método de organizacdo da
producao.

O JIT pode ser definido como uma filosofia que prima pelo atendimento do consumidor ao maximo
enquanto melhora a qualidade e a produtividade®?, além da eliminagdo de desperdicios como outro
conceito do JIT®. JIT é uma filosofia de manufatura baseada na eliminacdo planejada de todas as
perdas e na melhoria continua da produtividade®.

Em um artigo publicado por Volurka e Davis** s&o citadas diversas definicdes encontradas em artigos
publicados entre os anos de 1987 e 1994, percebe-se que ao longo do tempo a definicdo foi
encorpando, evoluindo de um método em 1977 para um sistema em 1994 e para filosofia em 19962,

Em Krajewski e Ritzman®® o sistema de produgdo JIT é tratado, entre outros, por produgdo enxuta.
Enquanto Davis, Aquilano e Chase'’ distinguem JIT e produgio enxuta chamando a esta de “JIT
amplo”, considerando sua maior abrangéncia.
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Para operacionalizar o JIT é utilizado o KANBAN, representado por um cartdo que contem as
informacdes do componente a ser produzido, comegou a ser definido em 1948 a partir da ideia de
retirada de pecas pelo processo seguinte e em 1949 excluiram-se os estoques intermediarios. Em 1953
foi implantado o sistema de supermercado na fabrica principal, em 1961 tentou-se implantar o
KANBAN “caixa”, porém a tentativa fracassou, mas em 1965 o sistema estava implantado em toda a
organizagdo. Tempo adequado devido a introdugdo de conceitos “completamente novos™®.

2.5  Definices, objetivos e fungdes do KANBAN

O KANBAN ¢ um subsistema do SPT usado para controlar os estoques em processo, a producdo e o
suprimento de componentes e, em determinados casos, de matérias-primas. Definido como um SCO?,
o sistema KANBAN controla a produgdo necessaria, na quantidade e no momento necessario.

O KANBAN ¢é um método que reduz o tempo de espera, diminui o estoque, melhora a produtividade e
interliga todas as opera¢des em um fluxo uniforme continuo?!. O sistema KANBAN busca movimentar
e fornecer componentes para a producdo apenas na quantidade e no momento necessario, originando o
uso do termo JIT para caracterizar este tipo de produc&o®®. Entre os objetivos do KANBAN podem ser
destacados a minimizacdo dos estoques do material em processo, producdo em pequenos lotes,
possiblidade de controle visual e descentralizado. As fungdes basicas do KANBAN, que tem ligacéo
com o objetivo de evitar a superproducéo, além de flexibilizar, agilizar e tornar confiavel o sistema™®,
sdo resumidas a controle da producdo just-in-time, controle de estoques e instrumento de melhoria
continua®® .

O KANBAN facilita a programacdo da producéo atraves da emissao em um Unico momento das ordens
de producéo e posterior controle pelo processo, mas o setor de PPCP possui algumas outras funcdes e
trabalha com outros sistemas de coordenacdo de ordens de producdo, derivados do sistema
JIT/KANBAN ou que o substituem, conforme descrito anteriormente.

3 METODOLOGIA

A metodologia apresenta-se como a construcdo légica a partir de procedimentos cientificos em sua
esséncia (caracterizacdo) e em seu desenvolvimento (procedimentos metodolégicos).

3.1  Caracterizacdo da pesquisa

A metodologia da pesquisa faz-se necessaria para que se estabeleca um método para o desenvolvimento
do trabalho com o objetivo de evidenciar seu rigor cientifico na solucéo do problema apresentado.

Com objetivo de possibilitar a replicagdo do método utilizado, classificou-se a pesquisa de acordo com
critérios de metodologia cientifica, a seguir descritos:

— Quanto as variaveis envolvidas: Pesquisa qualitativa, que se propde a contribuir para melhor
entendimento do tema proposto, com estudo de novas hipéteses e meio de monitoramento® e no
necessita 0 uso de métodos e técnicas estatisticas®>. Mas considerando que ndo adianta ter-se
monitoramento e levantamento de dados sem interpretacdo, essa pesquisa pode ser classificada
como quantitativa® 2.

— Quanto aos Objetivos: Pesquisa Exploratoria, visto que foi efetuada revisdo bibliogréfica, e
descritiva, devido ao levantamento de dados necessario®. Descritiva, pois serdo descritos fatos
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conhecidos a partir da pesquisa exploratéria®.
— Quanto aos Procedimentos de Coleta de Dados: o procedimento de coleta adotado para a pesquisa
foi 0 Estudo de Caso, que é considerado adequado para uma andlise explicativa de fatos isolados?®.

3.2  Procedimentos metodoldgicos

Para desenvolver pesquisa, ¢ necessario que seja delimitado um “caminho” pelo qual se buscara o
alcance dos objetivos determinados, esse caminho ¢ formado por “passos”, que cientificamente sao
denominados procedimentos metodoldgicos. Para essa pesquisa foram utilizados como procedimentos
metodoldgicos a elaboracdo de questionario semiestruturado, aplicacdo do questionario semiestruturado
e avaliagdo dos resultados.

Foram envolvidas todas as pessoas que utilizam o sistema JIT/KANBAN, tendo sido adotado esse
critério para englobar todas as opinides e percepc¢des. A pesquisa foi feita com o uso de questionario
com quarenta e trés questdes, sendo que dessas vinte e duas serdo tratadas nesse trabalho. A tabulacédo
dos resultados foi feito com o uso do software Excel, facilitando os calculos pertinentes.

4 APLICACAO E DISCUSSOES

O grupo pesquisado foi composto por setenta e cinco por cento de mulheres e vinte e cinco por cento
de homens, além disso, trinta por cento das pessoas trabalham a menos de dois anos na empresa, vinte e
cinco por cento entre dois e cinco anos e quarenta e cinco por cento mais de cinco anos. A partir dessa
diversidade, entende-se que o0 questionario pode ser aplicado em outras organizagoes.

O questionério apresentou questdes relativas a cada uma das sete perdas do sistema JIT/KANBAN,
embora essas questdes ndo estivessem identificadas e faziam parte de um questionario com outras
variaveis envolvidas para analise mais ampla de uma pesquisa do curso de mestrado em Sistemas e
Processos Industriais.

Em seguida séo apresentados os grupos de questdes, com os resultados tabulados a partir da situacéo
percebida pelas pessoas, através de suas respostas, € também um “peso”, com atribui¢do de um a cinco,
sendo esse 0 maior valor, indicado pelas pessoas de como deveria ser valorada a questao.

Tabela 1. Resultados das questfes do grupo de perdas por superproducéo

Grupo Situacio Meédia do peso Meédia das
P ¢ atribuido respostas
,;]soquantldades de pecas do Kanban variam durante o 4,05 4,15
1 - Perdas hor Niveis de estoque Kanban estdo visiveis. 4,55 4,70
superproducéo
Quando os reservatorios para componentes Kanban estéo
i 4,18 2,25
cheios, o0 processo para.
Média do grupo 4,26 3,70

A tabela 1 apresenta os resultados do grupo de questdes de perdas por superproducdo, com destaque
para a média de respostas da segunda e da terceira questdes, que tratam de quantidade de pecas e niveis
de estoque do KANBAN.

Tabela 2. Resultados das questdes do grupo de perdas por transporte
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Grupo Situago Média do peso Média das
atribuido respostas
As pecas sdo transportadas por distancias menores que 3.45 300
cinco metros. ; ,
2 - Perdas por Existe meio de transporte auxiliar para transportar as 410 420
transporte pecas. , ,
Todas as pecas produzidas estdo entre as prioridades do 390 410
kanban. : ,
Média do grupo 3,82 3,77

Os resultados das questdes sobre perdas por transporte séo apresentados na tabela 2, tendo a menor
média das respostas do grupo de questdes na questdo envolvendo distancia de deslocamento.

Tabela 3. Resultados das questdes do grupo de perdas por processamento

Grupo Situacio Média do peso Média das
atribuido respostas
E realizada manutenc&o preventiva de maquinas e 380 3.30
equipamentos todo ano. ' :
3 - Perdas por  Existe orientagio quando a necessidade de consumo é maior 4.00 3.60
processamento  que a quantidade do Kanban. ' :
O transporte de pecas € realizado somente uma vez por dia. 3,40 2,60
Média do grupo 3,73 3,17

A questdo que abordou a quantidade de movimentaces por dia foi a que recebeu menor média no
grupo de questdes que tratou perdas por processamento e que é apresentado na tabela 3.

Tabela 4. Resultados das questdes do grupo de perdas por produtos defeituosos

Grupo Situacio Meédia do peso Média das
P ¢ atribuido respostas
E realizada inspecao regularmente nos processos. 4,30 4,05
4 -Perdas por  5,ando ¢ necessério realizar retrabalhos para corregao de 445 420
dpfro_dutos pecas ou produtos, as pecas sdo utilizadas. : :
efeituosos  uando sdo refugadas pecas por erro no processo, o Processo 430 435
é revisado. ' '
Meédia do grupo 4,35 4,20

As questdes envolvendo perdas por produtos defeituosos sdo apresentadas na tabela 4 e apresentam
homogeneidade.

Tabela 5. Resultados das questdes do grupo de perdas por espera

Grupo Situagio Média do peso Média das
atribuido respostas
Cartfes kanban que estdo na faixa vermelha sdo atendidos 442 395
imediatamente. ' '
Com a implantacdo do Kanban, reduziu-se a falta de 390 385
5 - Perdas por  componentes. ! ’
espera Existe indicador de desempenho que mede o desperdicio 440 445
gerado com refugos. ’ '
Existe pecas disponiveis para ndo ocorrer atraso por falta de 335 315
pecas. ' '
Média do grupo 4,02 3,85

I1 WSPI — Workshop em Sistemas e Processos Industriais, Santa Cruz do Sul, RS, 8 — 10 de maio de 2013 7



2013

'SP

WORKSHOP EM SISTEMAS
E PROCESSOS INDUSTRIAIS

Na tabela 5 séo apresentadas as questdes sobre perdas por espera no processo, esse é 0 Unico grupo que
foi formado por quatro questdes, ndo demonstrando maior ou menor importancia no contexto da
pesquisa. O item ao qual foi atribuida menor importancia para o processo foi a existéncia de pecas para
evitar atrasos, representado pela quarta questéo.

Tabela 6. Resultados das questdes do grupo de perdas nos estoques

Gruno Situacso Média do peso Média das
P ¢ atribuido respostas
Existe matéria-prima disponivel durante todo o més. 4,00 3,75
6 - Perdas nos  Os espacos utilizados pelos reservatorios Kanban sdo 3.90 295
estoques pequenos. S ’ ’
Todos os componentes do Kanban sdo utilizados todas as 4,00 4,05
semanas.
Meédia do grupo 3,97 3,58

A ocupacdo de espaco pelos reservatorios do KANBAN recebeu a pior nota no grupo de questdes que
trata de perdas nos estoques apresentadas na tabela 6.

Tabela 7. Resultados das questdes do grupo de perdas por movimentagdo

Grupo Situacio Meéedia do peso Meédia das
P ¢ atribuido respostas
A mesma peca do estoque é movimentada pelo menos uma 355 390
vez por dia. ’ '
7 - Perdas por  Durante a estocagem existe cuidado para n&o estragar nenhum 3.90 385
movimentacdo  componente. ' 7
O sistema Kanban facilitou a maneira de trabalhar. 4,40 4,40
Média do grupo 3,95 4,05

A tabela 7 apresenta os resultados do grupo de questdes sobre perdas por movimentacao, sendo esse 0
anico grupo que apresentou média das respostas superior a média do peso atribuido pelas pessoas.

5 CONSIDERACOES FINAIS

No grupo de questbes que tratou das perdas por superproducdo evidencia-se que 0 processo de
producdo ndo para quando completados os volumes de estoque em processo, desrespeitando a condicéo
de producdo puxada do sistema, porém os niveis de estoque do KANBAN estdo visiveis e o resultado
das respostas para a primeira e a segunda questdes encontram-se acima da expectativa, considerando
que as médias das respostas estdo mais altas que a média do valor atribuido.

Identifica-se no grupo de questBes sobre perdas por transporte a necessidade de reduzir distancias de
deslocamento de pegas, motivo que faria com que o resultado geral do grupo tivesse consideravel
incremento, considerando que foi a unica situacdo com médias de resposta inferior a sua importancia.
Situacdo também identificada no conjunto de questdes sobre perdas por processamento, onde se
identifica problema relacionado a movimentacdo de pecas, validado pela média de valor 2,60 na
questdo que trata do numero de movimentaces por dia. Mesmo que 0 peso atribuido tenha sido de
apenas 3,4 existe diferenca de mais de vinte e trés por cento entre as medias. Atraves da
homogeneidade das respostas do grupo de questdes sobre perdas por produtos defeituosos mostradas na
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tabela 4 leva a interpretacdo da existéncia de controle através de inspeces no processo e a¢ées tomadas
em caso de identificacdo de falhas, maior média de resposta entre 0s grupos.

O funcionamento do sistema esta caracterizado pela priorizacdo de pecas quando alcancam niveis
criticos, primeira situacdo do grupo de questdes da tabela 5 que contemplou perdas por espera, embora
ndo se encontre no nivel considerado adequado pelas pessoas. Enquanto no grupo que tratou perdas por
estoque, apresentado no grupo 6, deve ser melhorada a ocupacdo de espaco pelos reservatorios do
KANBAN, pois as respostas a segunda situacdo apresentada teve sua média abaixo de 3 pontos,
necessitando de reavaliagdo para que o sistema tenha possibilidade de atuar com maior nimero de
componentes. No conjunto de questdes que abordou perdas por movimentacdo, observado na tabela 7,
percebe-se que a média das respostas foi superior a média do peso atribuido pelas pessoas com
destaque para a movimentacao de pecas, onde caracteriza-se como aceitavel para a organizacao o fato
de pecas serem movimentadas diariamente, mesmo que por distdncia maior que cinco metros como
observado no grupo dois.

Em analise geral conclui-se que a aplicacdo do sistema JIT/KANBAN contribuiu para melhorar a
forma de trabalhar permitindo que se tenha controle visual das pecas que estdo disponiveis,
possibilitando disparar a producdo de novo lote quando o estoque atinge nivel critico, mesmo que o
processo esteja infringindo condicdo basica de puxar a producdo invés de empurrar e que exista
movimentacao constante e por longas distancias dos componentes.

Sempre existem possibilidades para melhorar, seja com a eliminacdo de perda, melhor aproveitamento
da estrutura ou investimento em equipamentos, desde que seguida alguma metodologia?” %,

O funcionamento do sistema JIT/KANBAN é bastante simples e sdo inegaveis seus beneficios, desde
delegacédo do controle do processo até a reducdo do estoque de componentes em processo, resta saber o
motivo de organizacdes apresentarem restricdes quanto a sua aplicacdo, talvez o surgimento de técnicas
e métodos mais modernos faz com que se acredite que a simplicidade do sistema transmita falta de
confiabilidade, mas isso é assunto que permite o desenvolvimento de pesquisa mais ampla.
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