Quadro kanban eletronico
na Schmersal

O papel do Kanban

Trabalhar com esse sistema permite o controle do estoque e
mantém a estabilidade das operacdes

planejamento da de-
manda, dos materiais e
o conhecimento da ca-
pacidade de longo-prazo
ainda sdo necessarios e

0 MRP (“material requirements planning”,
planejamento da necessidade de material)
pode ajudar a organizar estas informa-
coes. Porém, o MRP nao é o procedimento
mais indicado para exercer um papel na
execucao diaria do controle de producao
para itens colocados sob o controle do
Kanban, esse é o trabalho do sistema de
puxar. Também nao é aconselhdavel rodar
esse sistema sem escora-lo primeiro ou
roda-lo com uma situacao nao uniforme.

Esse é um dos erros mais frequente-
mente cometidos ao implementar o Kan-
ban. Na melhor das hipoteses, esta pratica
criard dificuldade no gerenciamento do

sistema de puxar Kanban e na pior delas,
podera provocar uma falha do sistema. Um
sistema de puxar Kanban mal planejado
nao funcionard adequadamente, ja que
enquanto estiver formando um estoque
para o supermercado, por exemplo, talvez
possa nao estar respondendo as necessi-
dades imediatas do processo de consumo.
Reserve um tempo para montar e adequa-
damente posicionar o que for necessario.
Nao prejudique o processo de implemen-
tacdo do sistema de puxar criando faltas
“artificiais” no processo de consumo.

O sistema deve ser redimensionado
conforme ocorrerem alteracdes nas va-
ridveis de consumo e suprimentos. Nos
primeiros estagios de um produto sendo
colocado sob controle Kanban, também
0 encorajamos a verificar o dimensio-
namento do Kanban mais frequente-
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mente. Adicionalmente, o retorno dos
usuarios do sistema de puxar Kanban
pode indicar que o redimensionamento
necessario do sistema é uma frequente
causa de falha. A perda dos cartoes € evi-
tada se forem periodicamente auditadas
(contadas) as quantidades no sistema.
O sistema corre o risco de falhar com
a perda de cartdes Kanban, levando a
perda da visibilidade de duas coisas muito
importantes. Primeiro, se o cartdo estava
num contentor quando foi perdido, nao
sabemos mais se o material do cartao
estd autorizado. Segundo, se o cartao
foi perdido apds o processo de consumo
ter esvaziado o contentor, o processo
de suprimentos nao estara ciente que o
consumo ocorreu. Portanto, o ressupri-
mentos sera atrasado porque o ponto de
autorizacao sera alcancado muito mais



tarde. [sso aumenta o risco de ocorrer
uma falta no processo de consumo.

O uso da técnica de demarcacao do
Kanban no piso priorizara a producao
num ambiente eclético, dificil de manter.
Também se supde que os processos de
consumo e suprimentos estao na linha
de visao um do outro. Um sistema de
puxar Kanban manual retira os dados de
estoque dos sistemas de TL

Quando estender o Kanban
para fomecedores externos

Todas as variaveis na equacao Kan-
ban ainda se aplicam, mas precisam ser
consideradas num contexto diferente.
Seu fornecedor precisarad lhe dizer qual
¢é sua frequéncia de pedido, pois o “lead
time” (tempo computado entre o inicio
da primeira atividade até a conclusao
da ultima, em uma série de atividades)
provavelmente serd mais longo e as
questoes do tempo de seguranca podem
ser diferentes.

Os fatores que influenciam a dura-
cao do lead time incluem: o numero de
pedidos que chegaram no processo de
suprimentos a frente daquele ja enviado;
tempo do ciclo da maquina; quantidade
e duracdo das preparacoes; método do
sinal de ressuprimentos (manual ou ele-
tronico) e tempo de transito do produto.

Varios outros fatores sdo normalmente
reavaliados quando estendemos o Kanban
externamente. Incluem iniciativas de con-
solidacao da base de suprimentos, melhoria
da troca de dados de previsao a longo prazo
e entendimento da logistica de expedicao
dos fornecedores. Naturalmente, isso ajuda
a iniciar uma relacao positiva baseada no
beneficio e na confianca mutua, ao invés
de uma mentalidade de “trabalhar sob
pressao” com sua base de suprimento.

Qual € o nimero de
Kanbans necessério?

Ao concluir o processo de determi-
nacao da frequéncia de pedido, a equipe
ja esta pronta para calcular o numero de
Kanbans para cada setor. Antes de fazer
esse calculo, é necessaria uma mudanca
de paradigma. Normalmente, o estoque
€ visto apenas como um monte de itens
agrupados. Por isso, a equipe agora
deve reconhecer que o estoque assume,
relativamente, outra forma: o tempo.

O principio dominante da organiza-
cao enxuta é otimizar o uso do tempo.
Existem muitas equacdes disponiveis
para usar ao determinar o numero de
Kanbans necessarios em seu sistema.
A selecionada abaixo é muito flexivel
e apropriada para muitos ambientes:

Demanda Média Didria x (Frequéncia de pedido +
Lead Time + Tempo de Seguranca)

Numero de Kanbans =

Quantidade do contentor
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Demanda média didria: indica o atual
nivel de quantidade média da demanda
didria para um componente. Nao é um
numero fixo, pois existe sazonalidade na
demanda para todos os seus produtos.
Recalcular o numero necessario € vital
para a eficacia do sistema de Kanban pu-
xado, pois a demanda varia com o tempo.

Frequéncia de pedido: ¢ a frequéncia
na qual os centros de producdo planejam
preparar cada produto acabado. Expres-
sa em dias ou numa fracao dele, pode ser
calculada dividindo um dia pelo numero
de preparacdes (diarias) alocadas para
o produto acabado. Além disso. deveria
ser pelo menos igual ao lead time a fim
de evidenciar que os sinais de ressupri-
mentos sejam cruzados. ltens com frequ-
éncia longa deverdo ser controlados pelo
simples uso dos cartdes Kanban. Se esses
itens eram controlados por cartoes per-
manentes, o estoque desses itens sera
mantido no supermercado e “dormira”
por periodos de tempo relativamente
longos. Nesse caso, a ferramenta de

O sistema de puxar Kanban

mantém o controle

balanceamento da producao deve ser
explorada para permitir que o processo
consumidor utilize com mais frequéncia,
mas em lote menores.

Tempo de seguranca: tempo de segu-
ranca é o tempo (estoque) que alocamos
para compensar o impacto do desper-
dicio sobre o processo de suprimentos.
Esse pode assumir a forma de maquina
parada, atraso na resposta, absenteismo,
refugo, falta de material e variacdo nos
assuntos relacionados a demanda. O
tempo de seguranca é expresso em dias
ou uma fracao dele.

Quantidade do contentor: devera
definido pela equipe, pois a quantidade

do contentor deve estar de acordo com
sua movimentacao. O impacto sobre o
movimentador de material de coletas e
entregas mais frequentes, o roteiro de
milk run (coleta programada), quando
sao usados contentores menores, tam-
bém deve ser considerado. De todos os
elementos da equacao do numero de
Kanban, o tamanho do contentor geral-
mente é aquele que a equipe tera mais
liberdade para mudar. lsso é benéfico,
porque mudar a quantidade do contentor
é o caminho mais efetivo para ajustar o
numero de Kanbans no sistema. No seu
cdlculo inicial a equipe pode acabar com
muitos cartdes ou com muitos poucos. « .
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