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Desenvolvido na década de 60 pelos engenheiros da Toyota Motors Cia
Objetivo: tornar simples e rapida as atividades de programacao, controle e
acompanhamento de sistemas de producdo em lotes;

Conhecido como sistema Toyota de producao;

ldealizado pelo entao vice-presidente da empresa, Taiichi Ohno;

Inspirado  no sistema de reabastecimento das prateleiras de
supermercado dos Estados Unidos;

A filosofia de Taiichi Ohno diz que tudo que existir além da quantidade
minima de materiais, pecas, equipamentos e operarios necessarios para a
producdo de um produto, € desperdicio, e aumenta os custos do sistema;
Projetado para ser usado dentro do contexto mais amplo da filosofia Just-

in-Time.




I DEFINICOES

» E uma ferramenta do sistema Just-in-time.

Kanban € um sistema de controle do piso de fabrica que transmite
informacdes da produgao aos postos de trabalho interligados.
Traducao literal: “registro visivel” de controle da producao e inventario
no piso de fabrica.

Sistema simples, que exige o comprometimento de todos funcionarios

envolvidos no processo.




Il PRINCIPIOS DO KANBAN

»  Eliminacdo das perdas
Producao e Transporte unitario
Principio do Supermercado
Momento Exato (Just-in-time)
Estoque Minimo
Qualidade 100%

Sincronizacao com auto-controle
Mao de obra Multifuncional
Contenedor Padrao

Disciplina

Flexibilidade




Il TIPOS DE CARTOES
>

O sistema kanban utiliza sinalizacbes para ativar a producao e
movimentacdo dos itens pela fabrica. Geralmente sdo utilizados os
cartdes kanban e nos painéis porta-kanbans, porem pode utilizar-se

outros meios, que nao cartdes, para estas sinalizagdes.

Conforme a funcdo que exercem, os cartdes kanban dividem-se em dois
grupos:
Cartdes kanban de producao;

CartGes kanban de requisicao ou movimentacao.




Il SUBDIVISAO DOS CARTOES KANBAN

»  Sistema Kanban

Kanban de

< req. Interna
Requmgao

Kanban Kanban de
Kanban de

Fornecedor

Produc;ao




Também chamado de Kanban em processo

Empregado para autorizar a fabricacao ou montagem de determinado lote de itens,

tendo sua area de atuacado restrita ao centro de trabalho que executa a atividade

produtiva nos itens.

Informac0bes basicas para este tipo de cartao :

« Especificagao do processo e do centro de trabalho onde esse item € produzido;

» Descricao do item, com o codigo e especificagdo do mesmo;

« Local onde o lote deve ser armazenado apds a produc¢ao;

« (Capacidade do contenedor ou tamanho do lote que sera fabricado;

« Tipo de contenedor para esse item; Numero de emissao deste cartao em relacao ao
numero total de cartdes de producdo para esse item e relacao dos materiais

necessarios para a producao desse item e local onde se deve busca-los.



] CARTAO KANBAN DE PRODUGAO

Srocesso Centro de trabalho
MNo. de item Mo. prateleira
estocagem
Mome do item
Materials necessanos | capacidadedo| MNo. de Tino de
codigo | locagao contenedor emissdo | contenedor
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Il CARTAO KANBAN DE AQUISICAO INTERNA

>

Também chamado de cartao kanban de transporte, retirada ou

movimentacao, ou simplesmente cartao kanban de requisicao.

Funciona como uma requisicdo de materiais, autorizando o fluxo de itens

entre o centro de trabalho produtor e o centro consumidor dos itens.




No cartdao kanban de requisicdo, devem constar apenas as informacdes

indispensaveis para a movimentacdo dos itens entre os dois postos de trabalho:

« Descricao do item, com o codigo e a especificagdo do mesmo;

« Especificacdao do centro de trabalho onde o item ¢é produzido, (centro de
trabalho precedente), e local onde encontra-se armazenado o lote;

« Especificacao do centro de trabalho onde o item é consumido (centro de
trabalho subsequente), e local onde deve-se depositar o lote requisitado;

« Capacidade do contenedor ou tamanho do lote que sera movimentado;

« Tipo de contenedor para esse item;

 NuUmero de emissao desse cartdo em relacdo ao numero total de cartdes de

requisicao para esse item.




Il CARTAO REQUISICAO INTERNA

>
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Il CARTAO KANBAN DE FORNECEDOR

» Executa as fun¢bes de uma ordem de compra convencional, ou seja,
autoriza o fornecedor externo da empresa a fazer uma entrega de um lote
de itens, especificado no cartao, diretamente a seu usuario interno, desde

gque o mesmo tenha consumido o lote de itens correspondente ao cartao.

» O cartdo kanban de fornecedor, possui informac¢des detalhadas quanto a

forma e ao momento em que o fornecedor tera acesso as instalacdes do

cliente para promover a entrega do lote.




Il INFORMACOES CARTAO KANBAN DE FORNECEDOR

» Nome e codigo do fornecedor autorizado a fazer entrega;

« Descricdo do item a ser entregue, com o codigo e a especificagdo do
mesmo;

« Especificacdo do centro de trabalho onde o lote do item deve ser
entregue, e local onde deve-se depositar o lote requisitado;

- Lista de horarios em que se deve fazer as entregas dos lotes e ciclo em
numero de vezes por periodo, normalmente diario;

« (Capacidade do contenedor ou tamanho do lote que sera entregue;

« Tipo de contenedor para esse item;

 NuUmero de emissao deste cartao em relagcdo ao numero total de cartdes

de fornecedor para esse item.




Il CARTAO KANBAN DE FORNECEDOR
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I PAINEL PORTA-KANBAN

»  S3o painéis ou quadros de sinalizacdo, espalhados pela producdo, com a
finalidade de sinalizar o fluxo de movimentacdao e consumo dos itens com
base na fixacao dos cartdes kanban nestes quadros.

» O painel porta-kanban de requisicdao ou de fornecedor € empregado para
sinalizar as necessidades de reposicao dos itens por parte dos
fornecedores, internos e externos, desta estacao de trabalho.

» Enquanto o painel porta-kanban de producdo sinaliza para essa estacao de
trabalho, quais itens estao sendo consumidos por seus clientes e qual

prioridade ele deve dar a reposicao destes itens.




I PAINEL PORTA-KANBAN
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Il OUTROS TIPOS DE KANBAN

»  Kanban Contenedor
Quadrado Kanban
Painel eletronico

Kanban Informatizado




Il FUNCIONAMENTO DO KANBAN

» Regra 1: O processo subsequente (cliente) deve retirar no processo
precedente (fornecedor) os itens de sua necessidade apenas nas
quantidades e no tempo necessario.

Regra 2: O processo precedente (fornecedor) deve produzir seus itens
apenas nas quantidades requisitadas pelo processo subsequente (cliente).
Regra 3: Produtos com defeito nao devem ser liberados para os clientes.
Regra 4: O numero de kanbans no sistema deve ser minimizado.

Regra 5: O sistema kanban deve adaptar-se a pequenas flutuacdes na

demanda.




Il FUNCIONAMENTO DO KANBAN

»  Formas de operacionalizacdo do sistema mais encontradas na pratica:

 Sistema kanban com dois cartdes
 Sistema kanban com um cartao

 Sistema kanban com fornecedores



Il FUNCIONAMENTO DO KANBAN

» Sistema kanban com dois cartdes:
. Um cartdo de producdo e outro de requisicao ou movimentacao;
. Empregado quando o fornecedor (posto precedente) esta situado
longe de seu cliente (posto subsequente);

. Geralmente é operacionalizado por um movimentador.




Il FUNCIONAMENTO DO KANBAN

- Sistema Kanban de 2 cartoes
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Il SISTEMA FUNCIONAMENTO COM UM CARTAO

>

O cartdo de producgdo, é empregado em situacdes em que O
fornecedor (posto precedente) esta situado perto de seu cliente
(posto subsequente), ndo havendo necessidade de se comunicarem
com um cartdao kanban de movimentacao, fazendo eles mesmos a

tarefa antes delegada ao movimentador de cartdes.




Il SISTEMA FUNCIONAMENTO COM UM CARTAO

> Sistema Kanban de 1 cartao
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Il SISTEMA FUNCIONAMENTO COM UM CARTAO

> Sistema Kanban de 1 cartao
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Il SISTEMA KANBAN COM FORNECEDORES

>

Para que o sistema seja eficiente, tanto para o cliente quanto para o
fornecedor, ndao basta que o fornecedor faca suas entregas
frequentes em pequenos lotes na fabrica do cliente, mas que ele
sincronize seu processo produtivo a essa frequéncia de entregas,

reduzindo os custos totais da cadeia produtiva.

Deve haver um entrelacamento de informacdes entre os setores de
PCP das duas empresas, em dois niveis:
Em nivel de planejamento;

Em nivel de programacao diaria .




Il SISTEMA KANBAN COM FORNECEDORES

>

Sistema Kanban com fornecedores
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Il CALCULO DO N° DE CARTOES

>

A determinacdo do numero de cartdes para os itens que circularao
entre os supermercados distribuidos pelo sistema produtivo pode

ser encarada sob dois aspectos:

e 0 tamanho do lote do item para cada contenedor e cartao.
« 0 numero total de contenedores e cartdes por item, definindo o

nivel total de estoques do item no sistema.

No sistema kanban em particular, procura-se trabalhar com lotes

teoricamente unitarios.




Il CALCULO DO N° DE CARTOES

» Na pratica, apesar da busca pelo lote unitdrio ser continua, normalmente

definimos o tamanho do lote em funcdo de dois fatores:

« O numero de setup que nos dispomos a fazer por dia
« O tamanho do contenedor onde serao colocados os itens.
« Quanto maior for o tempo de setup, maior o tamanho do lote para diluir seus

custos e menor sua frequéncia de producao diaria.

» O segundo fator diz respeito a variedade de tipos e tamanhos de contenedores
que circulam no sistema. Deve-se procurar reduzi-los ao maximo, no sentido de
simplificar e padronizar as fun¢des de armazenagem e movimenta¢ao dentro do

sistema produtivo.
T IUUUSBBBPBPBEBEBEBEBLELELELELLSSSSSSS..—.—.—..—.—.———————



Il CALCULO DO N° DE CARTOES

» Estabelecido para cada item o tamanho do lote por contenedor, pode-se projetar o nimero
total de lotes no sistema. A férmula a seguir apresenta a expressao basica usada para este
calculo.

N =[D/Q.Tprod.(1+S)]+[D/Q.Tmov.(1+5S)]

Onde:

N = nimero total de cartdes kanban no sistema; D = demanda média diaria do item (itens/dia);
Q = tamanho do lote por contenedor ou cartao (itens/cartao);

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

Tmov = tempo total para um cartdo kanban de movimentacao completar um circuito, em
percentual do dia, entre os supermercados do produtor e do consumidor (%);

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



Exercicio - Sistema com um cartdo:

Vamos admitir que o posto consumidor esta junto ao posto produtor, existindo apenas um
supermercado de itens entre eles, com cartBes kanban de produc¢do. Digamos que o consumidor
demanda 1500 itens/dia, em contenedores padrdes com lotes de 10 itens/cartao, e o produtor
emprega entre preparacao da maquina e producdao de um lote de 10 itens 30 minutos de um dia
de 480 minutos, ou seja, 0,062 do dia. Se dimensionarmos uma seguranca de 5%, ou 0,05 do dia,

podemos determinar o nUmero de cartdes no sistema, como segue:

D= 7? itens/dia; ? itens/cartao;

Tprod= ? dodia; |[Tmov= ?
?  dodia;

Ou seja, com apenas ? contenedores com cartdes kanban de producdo é possivel sincronizar o
ritmo de consumo do posto subsequente com o ritmo de produg¢ao do posto precedente, e atender

a demanda diariade ? itens.




Exemplo - Sistema com um cartdo:

Vamos admitir que o posto consumidor esta junto ao posto produtor, existindo apenas um
supermercado de itens entre eles, com cartdes kanban de producdo. Digamos que o
consumidor demanda 1500 itens/dia, em contenedores padrdes com lotes de 10
itens/cartdo, e o produtor emprega entre preparacdao da maquina e producao de um lote de
10 itens 30 minutos de um dia de 480 minutos, ou seja, 0,062 do dia. Se dimensionarmos
uma seguranca de 5%, ou 0,05 do dia, podemos determinar o numero de cartdes no

sistema, como SeEgue.

D = 1500 itens/dia; 10 itens/cartao
Tprod = 0,062 do dig; Tmov= 0
0,05 do dia; [1500/10.0,062. (1 +0,05)] = 9,76 = 10

Ou seja, com apenas dez contenedores com cartdes kanban de producdo é possivel
sincronizar o ritmo de consumo do posto subsequente com o ritmo de produc¢do do posto

precedente, e atender a demanda diaria de 1500 itens.
B



Il FUNCOES DO KANBAN

>

Pela sua caracteristica de “puxar” a producdo, o kanban tem algumas

funcbes especiais :

aciona o processo de fabricacao, apenas quando necessario;

nao permite a produc¢do para estoque com previsdes futuras;

Paralisa a linha quando surgem problemas nao solucionados;

Permite o controle visual do andamento do processo;

E acionado pelo préprio operador;

E uma ferramenta para garantir a distribuicdo programada de ordens

de servico;




FUNCOES DO KANBAN

E uma ferramenta para evitar o excesso ou a falta de producdo/entrega de
pecas;

- Euma ferramenta para controlar o inventario;

« Ajuda a descobrir e amplificar as fraquezas do processo;

« Producao de pecas com base em lotes pequenos;

« Entrega de pecas de acordo com 0 consumo;

« |dentificagdo das pecas.




Il FUNCOES DO KANBAN

»  Analogias:

« Bujdo de Gas

« (Caixa d'agua

- Taldo de cheques
« Mc Donald's

« Prateleira do supermercado




Simplicidade (autocontrole);

Permite o controle visual do que ocorre no piso de fabrica;
Elimina a emissao e o controle de documentos;
Gerenciamento nao burocratico (sistema manual de trabalho);
Motivacional (atrai a participacdao da mao-de-obra);
Envolvimento das pessoas (grupos de melhoria);

Mao-de-obra dedicada e compromissada com o progresso;
Concepcado “ascendente” de ideias;

Valoriza o empregado, fazendo com que ele sinta a importancia de sua contribuicao
para o sucesso do sistema;

Os processos passam a ser controlados pela producao;

Reducdo drastica de estoques e aumento do giro de capital.




VANTAGENS DO KANBAN

« Redug¢do maxima das perdas(areas, movimentacdo de materiais, mao-de-obra,

espaco de fabricacao e almoxarifado);
* |nventarios tornam-se faceis de controlar;
« Reduz o tempo de espera e processamento;
« Atende com mais flexibilidade as necessidades do mercado;
« Cumpre o estabelecido com prioridades;
« Tempo curto de resposta;
« Cumprimento a 100% do programa (metas atingidas);
« Rapida adaptabilidade as mudancas de demanda;
« Melhora a qualidade do produto;
« Estimula o aumento da produtividade;

« Reduz os custos de fabricacdao e baixa o custo de implantacao.



Requer controles padronizados;

Requer uma disciplina simples, porém rigorosa, ao nivel de fabrica;

Nao pode responder rapidamente a mudancas irregulares do produto;
Mudancas de modelo ou replanejamento;

Requer mudancas no layout para proporcionar um fluxo de producao
unitario e uniforme;

Requer mudancas de equipamento para rapidas trocas de ferramentas;
Requer mudancas dos procedimentos de trabalho para uniformizar o fluxo
da producgao, o qual geralmente significa aumento do numero de tarefas
diferentes que cada operario pode executar;

Requer multiplas movimentacgdes.
IO



Il PRE-REQUISITOS PARA FUNCIONAMENTO

>

Os pré-requisitos para o bom funcionamento do sistema Kanban sao suas

préprias ferramentas, contidas na filosofia just-in-time, mas podemos,

ainda, destacar os seguintes aspectos:

Lideranca do projeto pela geréncia de area;
Estabilidade no programa mestre de producao;
Fluxos produtivos bem definidos;

Lotes pequenos;

Objetivos claros e amplamente divulgados;
Projeto desenvolvido por quem ira utiliza-lo;

Total envolvimento e comprometimento de todos;

Confianca nas pessoas;
s



PRE-REQUISITOS PARA FUNCIONAMENTO

« Operarios treinados e motivados;

« Nao produzir sem Kanban, e produzir somente o necessario;

« Ter acuracidade nos estoques e informacdes;

« Ter um programa de manutencdo preventiva;

« Ter conhecimento completo do trabalho;

« Ambiente favoravel a mudancas;

« Nao enviar material para o processo seguinte com ma qualidade;
« Ter uma rapida troca de ferramental,

« Afastar o medo.
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