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Resumo: Esse artigo teve como objetivo verificar a efetivagdo do sistema Just-
in-Time (JIT) na gestdo de estoques de uma empresa de estofados no interior
de Minas Gerais. Para isso, buscou-se no referencial teérico melhor
entendimento sobre JIT. Por meio de visitas in loco, com observacéo direta e
entrevista semiestruturada, constatou-se, que 0 estoque ndo possui um controle
eficaz e a armazenagem inadequada afeta toda a producdo. A empresa ndo
possui um sistema JIT seguido a risca, mas por meio de sugestdes de melhorias,
como a implementacdo do Kanban no setor de costura, gargalo da producéo,
percebeu-se que € possivel a aplicabilidade do JIT de maneira mais ativa,
podendo acarretar beneficios reais a empresa.
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1. INTRODUCAO

O bom desempenho em todos 0s aspectos no ambito empresarial contribui
para vantagem competitiva e expansao nos mercados mundiais. A necessidade
de um bom gerenciamento dos recursos produtivos, desde a compra da matéria
prima até a entrega do produto acabado ao consumidor final é indispensavel para
otimizac&o do processo.

A logistica ineficaz dos recursos produtivos ocasiona diversos problemas
dentro de uma organizagcdo, como por exemplo, o aumento dos custos
decorrentes dos estoques, amplo lead times de producéo e setup das maquinas,
enfraquecimento na qualidade do produto e reducéo da lucratividade.

Tendo em vista impedir os possiveis prejuizos consequentes do
gerenciamento inadequado da producéo, surge o sistema Justin Time (JIT), como
um conjunto de técnicas capazes de aperfeicoar, tal como controlar todo o sistema
produtivo, viabilizando um produto de qualidade padrédo e funcionalidade que
supere ou atenda as expectativas dos clientes.

Neste cenario, Slack (2009) afirma que o JIT € uma abordagem para
melhoria de produtividade e qualidade total, visando a eliminacdo das perdas,
proporciona a producao no custo efetivo e a entrega apenas do que é necessario
com qualidade, na quantidade certa, no tempo e lugar certo, utilizando o minimo
de instalacdes, equipamentos, materiais e recursos humanos. Assim, a producéo
baseada no JIT serd executada sempre na quantidade correta, e no momento
necessario, ou seja, a empresa compra somente 0 iNSUMO necessario para
produzir a quantidade encomendada pelo cliente.

Nessa perspectiva, o presente estudo tem como intuito analisar o
processo produtivo de uma fabrica de estofados localizada na Zona da Mata de
Minas Gerais e propor a implementacao efetiva do just-in-time. Para isso foram
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realizadas visitas in loco para observacao direta do sistema de producéo atual.
A questdo-problema que delimitou essa pesquisa foi: Quais sdo as possiveis
acOes para a otimizacao do controle de estoque por meio da politica Just in Time
em uma fabrica de estofados situada no interior de Minas Gerais?

1.1 Objetivos

Esta pesquisa propde atender ao objetivo geral e aos objetivos
especificos a seguir.

1.1.1 Objetivo geral

Analisar a gestdo de estoque por meio da politica Just in Time em uma
fabrica de estofados no interior de Minas Gerais.

1.1.2 Objetivos especificos
e Analisar o processo de producéo da fabrica de estofados atual,;
¢ |dentificar possiveis pontos falhos dentro do setor produtivo;
e Constatar a teoria Just in Time com a realidade atual da empresa,
e Sugerir melhorias na gestdo de estoques para implementar,
efetivamente o Just in Time.

1.2 Justificativa

O tema do estudo esta inserido em uma das areas da Engenharia de
Producao, logistica, subarea Gestdo de Estoques, que envolve o transporte a
movimentacdo, 0 estoque e o armazenamento de produtos e insumos, visando
reduzir os custos, garantindo a disponibilidade do produto (ABEPRO, 2019).

Segundo Martins (2006, p. 298), “ para sobreviver em um mercado cada
vez mais competitivo, as empresas precisam perseguir e alcancar altos niveis de
qualidade, eficiéncia, e produtividade, reduzindo custos e eliminando
desperdicios.

A escolha do tema se deu também pelo facil acesso a informacdo na
empresa, pelo fato de ja ter prestado servicos dentro da empresa e ter o
conhecimento do sistema produtivo como um todo.

2. REFERENCIAL TEORICO
2.1 Producado tradicional versus producao puxada

O sistema de producéo tradicional (empurrada ou por estoque) possui
grande diferenca do sistema de producdo enxuta (puxada, por encomenda). A
producao tradicional se da pela disponibilidade de materiais a processar, ja a
producdo enxuta espera que a demanda do mercado acione a producéo
(PEREIRA, 1996).

Segundo Corréa e Gianesi (2007), na producdo empurrada tem-se a
formacgéo de estoques a partir da compra de insumos até a fabricacdo do produto
acabado, esses estoques proporcionam maior independéncia em toda cadeia
produtiva. Na producgéo puxada os itens a serem produzidos em um determinado
setor sdo repassados para o proximo setor subsequente a serem processados,
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caso ocorra algum problema no processo produtivo comprometera assim, todo o
processo.

Nesse contexto, relata Pereira (1996) que na producédo empurrada tem-
se formacéo de estoques para dar maior independéncia ao processo produtivo
evitando problemas em certas etapas da producao que afetariam a manufatura.
Em contrapartida, a producdo puxada nao possui estoques, uma vez que, nessa
abordagem, os estoques séo vistos como desperdicio.

A producdo puxada é representa pelo Just in Time - JIT, que visa
aprimorar a produtividade global e eliminar os desperdicios, melhorar o
envolvimento dos funcionarios na producdo e o esforco de aprimoramento
continuo, tal como possuir uma producdo eficaz em se tratando dos custos
(SLACK; CHAMBERS; JOHNSTON, 2009).

2.2 Gestao de Estoque

A gestao de estoques sempre foi uma das preocupacdes das organizacdes
pelo seu alto nivel de investimento. Além disso, exige um vasto espago para
armazenagem. Todavia, na producdo puxada, conforme visto, mais propriamente
dito no sistema JIT ndo h4 a necessidade de estoques, apenas um estoque
minimo para garantir a producéo.

De acordo com Ching (2016), o objetivo da gestdo de estoques é planejar
e controlar a reposicdo necessaria de mercadorias, isto €, determina-se as
variagdes de estoque no tempo, definindo assim, entradas, saidas e compra de
materiais. Dias (2012) complementa que para uma boa Gestéo de Estoques, 0
gerente de estoques deve se atentar as seguintes circunstancias:

e Aumento ou reducéo da rotatividade de materiais;

e Obsolescéncia e custos dos produtos estocados;

e Oscilacbes de vendas, estocagem de produtos realmente
necessarios.

Ainda segundo Dias (2012, p.7) sobre a gestdo de estoque “o objetivo,
portanto, é otimizar o investimento, aumentando o uso eficiente dos meios
financeiros, minimizando as necessidades de capital investido em estoques”.

2.3 O sistema Justin Time = JIT

O sistema JIT, segundo Corréa e Gianesi (1996), ocorreu ap0s a Segunda
Guerra, no Japao, durante a crise gerada pelo periodo pds-guerra. A industria
japonesa durante esse periodo passava por grandes dificuldades com a
produtividade e a grande falta de recursos, tornando dificil a implantacdo dos
sistemas tradicionais de producdo em massa. Uma nova filosofia de
administracdo de processos comecava a ser implementada e desenvolvida.

Para Motta (1993), o sistema JIT € uma técnica que se utiliza de varias
formas para modificar o ambiente produtivo, € uma técnica de gerenciamento,
sendo aplicada em toda &rea de produgdo e até mesmo em outras areas da
empresa.

A producdo de produtos com o minimo de recursos, sem duvidas nédo é
tarefa facil, contudo com a implantacéo da filosofia do Just in Time se torna
possivel, o JIT era compreendido como um conjunto de técnicas, abrangendo
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aspectos das areas de administracdo, gestdo de qualidade, projeto de produto,
arranjo fisico, organizacao do trabalho. O JIT envolve toda uma organizacao de
forma sistémica visando a reducao dos estoques e a maximizacdo da qualidade
(CORREA E GIANESI, 2007).

Sobre o JIT argumenta Padoveze (1994, p. 384):

O JIT enfoca que as compras de materiais s6 devem ser
feitas em quantidade e no momento exato da necessidade da
producao, processadas em seguida e os produtos concluidos
devem ser expedidos aos clientes em seguida. Desta forma, a
empresa ndo necessita ter estoque de matérias, uma vez que o
fornecimento de matérias deve ser feito no momento certo do
inicio da producado, ndo precisa ter estoque de producdo em
processos devido as partes e pecas serem montadas no
momento certo de conclusdo dos produtos, e ndo deveria
possuir estoques de produtos acabados porque os produtos sé
sdo concluidos no momento certo de entrega ao cliente final
(PADOVEZE, 1994, p. 384).

2.3.1 Controle Kanban

O controle Kanban, segundo Corréa e Corréa (2004), consegue estar
assimilado como uma técnica que incentiva e alinha a producédo, isto €, um
componente que dita o ritmo da producéo. Esta técnica surgiu no Japdo e tem o
significado de cartdo ou sinal que direciona a producdo em processos anteriores
ao processo produtivo, assim organizando a producéo de todos os itens conforme
a demanda dos produtos finais.

De acordo com Oliveira (2005), o sistema kanban coloca em pratica
conceitos do sistema JIT, uma vez que, que se trata de um controle visual que
contribui para o balanceamento e controle da producao, fazendo com que os
estoques sejam minimizados, ou seja, produzindo somente 0 necessario, na
quantidade e tempo certos.

2.3.1.1 Funcionamento do sistema Kanban controlado por cartao

De acordo com Corréa e Corréa (2004), estabelece um uso de cores,
normalmente as mais usadas sao: verde, vermelho, amarelo, sinalizando as
prioridades de producédo, conforme a demanda existente, como mostra a figura
1

Figura 1- Quadro de controle Kanban

Quadro de controle Kanban
pega 2 ‘pe;a 3 ‘pe;a4 ‘pe;a n ‘

<«—— Urgéncia
<« Atencio

«—— Condicdes
normais de operagio

Fonte: Adaptado de Ribeiro (1989).
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Segundo Moura (1996), o Kanban pode ser empregado em qualquer
empresa, por ser um sistema de baixo custo. Por meio da utilizac&o dele € possivel
alcancgar melhor produtividade evitando gastos com a implementagéo de sistemas
mais sofisticados.

Além do mais, este sistema de controle é capaz de ser incorporado em
qualquer momento, seja qual for o nivel de estoque, no entanto se sua
competéncia néo for praticada para detectar problemas e aumentar a eficiéncia do
sistema, ndo se utilizara o kanban de forma completa (SLACK, 2009). A tabela 1
apresenta funcdes e regras para a utilizagéo deste:

Tabela 1 - Funcgdes e regras para utilizacao do kanban

FUNCOES DO KANBAN REGRAS PARA UTILIZACAO

Fornecer informagdo sobre apanhar ou O processo subsequente apanha o nimero

transportar . de itens indicados pelo kanban no processo
precedente.

Fornecer informagbes sobre a producao. O processo inicial produz itens na quantidade
e sequencia indicadas pelo kanban.

Impedir a superprodugao e o transporte Nenhum item é produzido ou transportado

excessivo. sem um kanban.

Servir como uma ordem de fabricacao Serve para afixar um kanban as mercadorias.

afixada 4s mercadorias .

Impedir produtos defeituosos pela Produtos defeituosos ndo sao enviados para

identificacdo do processo que os produz. 0 processo seguinte. O resultado é
mercadorias 100% livre de defeitos.

Revelar problemas existentes e manter o Reduzir o nimero de kanbans aumenta sua

controle de estoques. sensibilidade aos problemas.

Fonte : Fungdes e regras do kanban. (Ohno 1997, p.48).

De acordo com Ribeiro (1989), o cartdo Kanban é encarregado pela
informacéo e apuracdo como um todo do processo produtivo. Ndo se encontra
um modelo padréao do cartdo, somente precisa conter todas as informagdes que
sdo primordiais a operacdo, com as caracteristicas que cada empresa possui,
como mostrado na figura 3 um exemplo de cartéo.
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Figura 2 - Modelo de cartao Kanban

CARTAO DE
PRODUGAO

LOCAL ONDE SAO
PRODUZIDAS AS
PECAS.

CODIGO DAS PECAS

NOME DAS PECAS

MODELO

QUANTIDADE DE
PECA/ EMBALAGEM

IDENTIFICAGAO DO
CLIENTE

Fonte: Adaptado de Ribeiro (1989)
2.4 O setor moveleiro no Brasil e em Minas Gerais

A producao de moveis no Brasil veio juntamente com o seu descobrimento,
0 setor moveleiro vem apresentando um grande crescimento no decorrer dos
anos, e o processo de producéo vem evoluindo significativamente. Na atualidade,
possui tecnologia que sdo comparadas aos niveis internacionais, para competir
com qualidade em qualquer parte do mundo. Por outro lado, a industria de méveis
no Brasil, se especializa em artigos de madeira, pois o clima e a localizacao
geografica fornecem uma gama de insumos de origem florestal (GALINARI;
TEIXEIRA Jr.; MORGADO, 2013).

Segundo Depec (2017) o setor moveleiro participa com grande relevancia
na economia brasileira, sua participa¢do na industria caracteriza 5,6%, empregam
256 mil empregados, e existe no pais 22,5 mil empresas de mdveis, sendo as
regides sul e sudeste onde se concentram a maioria. Conforme o mesmo autor, a
maioria das empresas do setor de moveis no Brasil, sdo gerenciadas por familias
de pequeno porte.

Neste cenario, de acordo com Rosa et.al (2007), o Sul e Sudeste
concentram grande numero de estabelecimentos, somando 77%, estando Minas
Gerais representando 13%. Podendo constatar que o estado de Minas Gerais
representa a quinta posicao referente ao nimero de industrias de moéveis no Brasil.

2.4.1 Segmento de estofados

Considerando-se 0s inumeros segmentos moveleiro, DEPEC (2017)
destaca que grande maioria das empresas da atualidade dominam com o setor de
moveis “estofados”. Segundo Fialho (2011), a tecnologia que compreende a
producéo de estofados € bastante rudimentar em relagcdo a tecnologia mais
sofisticada, utilizadas na producdo de moveis planos, o processo produtivo é
artesanal, com forte méao-de-obra e de maquinas tradicionais.

A ABNT (2004) considera que o estofado é composto basicamente pelas
seguintes etapas:
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Apoia-braco (braco): peca destinada ao apoio do antebraco e do
cotovelo do usuéario. O apoia-braco em geral é constituido pela
estrutura de madeira e revestido com espuma,;

Assento: superficie aproximadamente horizontal, destinada a que
0S usuarios sentem, podendo ser composta de uma ou mais pecas;
Percinta: cinta elastica que tem como funcéao formar um plano para
a base do material do estofamento do assento e/ou encosto. As
percintas podem ser formadas por borrachas (pneus) ou por faixas
elasticas;

Encosto: superficie destinada ao apoio das costas do USUArio;
Espumas de poliuretano: material quimico ou fisicamente
expandido, a base de poliuretano. As espumas conferem maciez
flexibilidade ao moével. Cada parte do estofado € composto por
espuma com caracteristica distintas e, por exemplo, a espessura da
espuma é definida de acordo com o local do estofado a ser aplicada;
Mola: material normalmente metdlico e na forma de espiral, capaz
de acumular energia elastica. As molas apesar de ndo estarem
presentes em todos 0s sofas, sdo Uteis para resistir as pressdes nos
assentos, juntamente com as percintas;

Pé: parte inferior de uma peca que sustenta, a partir do solo, o corpo
do movel podendo ser de metal, madeira ou plastico;
Revestimento: existem revestimentos sintéticos ou naturais, como
tecidos, couros entre outros;

Acessoérios: serve de complemento para o movel. Os materiais
podem ser de metais, madeiras macicas, chapas reconstituidas,
usadas nos detalhes de revestimentos ou nos pés, alguns
acessorios possuem funcbes apenas de estima, outros de uso,
variando de acordo com o modelo do estofado (ABNT, 2004,
FIALHO, 2011).

Figura 3 - Elemento basicos externos e internos do estofado
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Fialho (2011)
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Segundo a norma NBR 15164/2004, o segmento de estofados define sofa
como “movel estofado de um ou dois lugares, composto de assento e encosto,
com ou sem brago”.

3.0 METODOLOGIA

Para a realizacdo de qualquer trabalho cientifico necessita-se do
entendimento de alguns conceitos que aprimorem o direcionamento e
entendimento da pesquisa realizada no ambito académico.

Segundo Lakatos e Marconi (1985, p.15), a pesquisa:

[...] trata-se, portanto de um estudo sobre tema
especifico ou particular, com suficiente valor representativo e
gue obedece a rigorosa metodologia. Investiga determinado
assunto nao s6 em profundidade, mas também em todos os
angulos e aspectos, dependendo dos fins que se determina.
(LAKATOS; MARCONI, 1985, p.15).

3.1 Classificagcao da Pesquisa

Quanto a abordagem, essa pesquisa € do tipo qualitativa, pois compreende
atividades ou investigacdo especifica, trabalhando dados a fim de buscar seus
significados. Para Gil (1999), essa abordagem permite o aprofundamento de
questdes relacionadas ao estudo de suas relacbes, através da maxima
valorizag&o do contato direto diante do contexto estudado.

A pesquisa gualitativa tem como fonte direta de dados o pesquisador como
principal instrumento, sendo assim o contato direto do pesquisador com o
ambiente foi indispensavel.

Quanto aos objetivos da pesquisa, se caracteriza como exploratéria,
buscando descobrir ideias e intuicbes, na tentativa de adquirir melhor
conhecimento com o campo pesquisado, aumentando assim o conhecimento do
pesquisador sobre todos os fatos. Segundo Gil (1999), a pesquisa exploratoria é
considerada com objetivo principal em esclarecer, desenvolver e modificar ideias
e conceitos, visando formular problemas precisos para estudos decorrentes, esse
tipo de pesquisa apresenta menor rigidez no seu planejamento.

Quanto ao método utilizou-se o estudo de caso, na qual o objeto de estudo
foi empresa de estofados na regido da Zona da Mata — MG. De acordo com Yin
(2001), o estudo de caso € definido pelo extenso estudo de acontecimentos, assim
permitindo um minucioso e vasto conhecimento da realidade da pesquisa. Para o
mesmo autor:

Um estudo de caso é uma investigacdo empirica que
investiga um fendmeno contemporaneo dentro do seu contexto
da vida real, especialmente quando os limites entre o fenbmeno
0s contextos n&o estdo claramente definidos (YIN, 2001 p.33).

3.2.1 Coleta de dados
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As técnicas de coletas de dados agregam um conjunto de regras ou
processos empregados por uma ciéncia, correspondendo a pratica de coleta de
dados (LAKATOS & MARCONI, 2001).

Nesta pesquisa foi utilizada os meios de entrevista semiestruturada e
observagéo direta por meio de visitas in loco realizadas na empresa objeto de
estudo. Segundo Gil (1999), a entrevista € um dos métodos mais utilizados nas
pesquisas, € bastante adequada para se obter informacgfes a respeito do que as
pessoas sabem, esperam e desejam, esse meio de pesquisa se da por algumas
vantagens tal como maior abrangéncia, eficiéncia na coleta de dados, entre outras.

Contudo a observacéo é considerada para conseguir informacdes sobre
determinados dados. Auxilia o pesquisador a “[...] identificar e obter provas a
respeito de objetos sobre os quais os individuos ndo tem consciéncia, mas que
orientam seu comportamento” (LAKATOS E MARCONI, 1996, p. 79).

4.0 ESTUDO DE CASO

Apos o levantamento bibliograficos e apresentacédo dos métodos utilizados,
realizou-se o estudo de caso da presente pesquisa. O mesmo foi desenvolvido em
uma empresa de estofados, assim denominada de Empresa Y, em obediéncia aos
padrdes éticos de pesquisa, de maneira a preservar o anonimato do sujeito
pesquisado.

4.1 A Empresa

A Empresa Y, desde que foi inaugurada em 2003, e a partir de entéo, foi
crescendo tanto na estrutura fisica quanto no corpo de colaboradores, atualmente
conta com 26 profissionais, de acordo com o Sebrae (2013) a empresa €
classificada como empresa de pequeno porte (EPP), como mostra a figura 5
apresentada:

Figura 4 - Porte de Estabelecimento segundo o niamero de empregados

Definicdo de porte de estabelecimentos segundo o nimero de empregados

Porte Comeércio e Servigos

Microempresa (ME) Até 9 empregados Até 19 empregados
Empresa de Pequeno Porte (EPP) De 10 a 49 empregados | De 20 a 99 empregados
Empresa de médio porte De 50 a 99 empregados [ De 100 a 499 empregados
Grandes empresas 100 ou mais empregados | 500 ou mais empregados

Fonte : SEBRAE (2013)

Em relagcédo ao planejamento estratégico da empresa sua missao, visao e
valores se encontram abaixo:

Missao



-

UNIFACIG

CENTRO UNIVERSITARIO

Ser inovadora de produtos de qualidade que possam oferecer conforto e
satisfacdo aos nossos clientes e recompensar adequadamente colaboradores e
parceiros.

Visao

Ser reconhecida pelo mercado moveleiro como uma empresa que preza
pela qualidade dos seus produtos, pela inovacédo e pela satisfacdo dos seus
clientes. Assim como ser reconhecida pelos seus colaboradores como uma
empresa que proporciona um ambiente para o crescimento profissional.

Valores

e FEtica;

e Atendimento diferenciado ao cliente;

e Qualidade e seguranca, fazer da qualidade e seguranca nosso
ponto forte;

e Aprimoramento continuo.

A Empresa possui duas linhas de produtos; a linha contemporanea com
produtos sofisticados, e a linha criart que compreende o mix popular, que sao
produtos de combate, isto €, os produtos com maior saida na empresa, da qual
fazem parte os estofados Sofia, estofado Leticia, o estofado canto Berlim, e o
estofado Diamantina, como descrito na figura 6 apresentada:

Figura 5 - Principais produtos fabricados pela empresa Y

¢) estofado canto Berlim d) estofado Diamantina

Fonte : Arquivo da autora (2019)

Além disso a empresa Y, apresenta dois segmentos de mercado, as
classes A,B,C sdo publicos de maior poder aquisitivo, pessoas que buscam
qualidade e conforto, e a classe D,E,F que compreende o mix de linha popular. O
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publico alvo sdo micros e pequenas empresas de consumidores de classe média-
alta, predominante nas regides de Minas Gerais e Espirito Santo.

4.2 Processo produtivo da empresa Y
Para melhor visualiza¢do do processo produtivo da empresa foi realizado o
mapeamento do processo, por meio das visitas in loco, com observagéo direta,

assim foi possivel identificar e criar um fluxograma de todo o processo produtivo,
conforme a Figura 7:

Figura 6 - Fluxograma do processo produtivo

Almofadas

Montagem

final

Expedicio
Espumacdo Encapador Produto
C = C bragos:
do braco do braco ¢ Pecas dos sofis:

encosto, acento,

Serraria - Montagem ——
: Colagem
Cortes Serraria :

Acessdrios

Encapadores

Colagem . Costura Cordinhas

Fluxograma do processo produtivo de estofados

Fonte: Elaborada pela autora (2019)

O processo produtivo se da pelas chegadas de matéria prima, madeira,
espuma, grampos, tecidos, papeldo. A madeira é cortada nas medidas de cada
estofado, grampeadas pelos operadores de acordo com a montagem dada,
passa pelo processo de espumacédo, onde o operador coloca a espuma nos
acentos, encostos, bracos, depois disso, vem o processo de percintar, onde se
tem uma maquina que estica elasticos sobre a madeira do acento, feito isso, 0
corpo do sofa passa para o processo de encapamento dos tecidos, onde o0s
tecidos sdo cortados e costurados nas medidas de cada modelo, assim 0s
operadores encapam os estofados de acordo com cada modelo e cor que o
cliente escolher, feito isso passa pelo processo de qualidade, aspiracdo de
alguns residuos de matéria prima que possa ficar sobre os tecidos, (poeira),
embalados e levado até o destino final.
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Os recursos de trabalho possuem maquinas de corte de espuma, de corte
de madeira, grampeadores, cada um com uma funcéo especifica, estofador,
encapador, costureiro, motorista, embalador. A matéria prima € comprada de
fornecedores da regido, na qual os sofas passam pela producéo, na serraria, a

seguir € emitida a nota de venda, embalados e entregue ao cliente final,
podemos ver na tabela 2 as maquinas que a empresa possui:

Tabela 2 - M4quinas da linha de producéo

Maquinas da linha de producéao Quantidade
Grampeador pneumatico 20
Pregador pneumatico 10

Pinador pneumatico
Serra circular
Destopadeira
Maquina horizontal com mesa
Magquina vertical com faca
Méaquina de costura

Fonte: Elaborada pela autora (2019)

Uk |k (k||

4.3 Controle de estoque atual na empresa Y

A empresa Y, ndo possui um controle de estoque preciso, pois o sistema
gue a empresa implementou ndo € alimentado de forma correta afim de se obter
os dados acurados, como por exemplo, a contagem de estoque fisico por vezes
nao bate com o sistema. A compra da matéria-prima se da a partir da demanda
de pedidos, ou seja, cada pedido que entra faz-se a aquisicdo da matéria-prima
de acordo com a necessidade do pedido, a empresa possui assim uma producéo
puxada. O estoque fica armazenado em todo o entorno da empresa, ndo possui
um almoxarifado, onde os insumos ficariam devidamente alocados. A figura 8
apresenta alguns exemplos de estoques na empresa:

Figura 7 - Estoque da empresa Y

ey

estoque da empresa Y

estoque de pézinhos e
embalagens estoque de tecidos

estoque de madeira

Fonte: Elaborada pela autora (2019)
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4.4 Sistema JIT na empresa

Conforme mencionado, a empresa objeto de estudo possui uma producgéo
puxada, isto é, ela planeja a compra das matérias-primas somente diante dos
pedidos realizados durante a semana, 0 que vai de encontro com o sistema JIT,
produzir na quantidade e momento certo.

Porém, durante a observacao direta pode-se observar pontos fortes e
fracos, que contribuem ou n&o com a efetivacdo do sistema JIT. Assim, foi possivel
verificar falhas no estoque/ armazenamento dos materiais e a partir disso, sugerir
melhorias:

Pontos fortes:

e Espaco fisico grande;

e Preocupacdo dos funcionarios e da administracdo com a qualidade do
produto final;

e Logistica terceirizada;

¢ Pontualidade e fidelizac&o dos fornecedores na entrega de matéria-prima;

e Utilizacdo do Sistema de TI, TecSisten.

Pontos fracos:

Armazenagem incorreta do estoque;

Excedente ou falta de materiais ocasionando perdas e/ou atrasos;
Desorganizacao no estoque gerando retrabalho na contagem;
Incoeréncia do sistema com a quantidade de produtos em estoque;
Alta rotatividade, mao-de-obra pouco qualificada.

No decorrer da entrevista semiestruturada desta pesquisa, foi abordado a
empresa uma proposta de reorganizacao da armazenagem do estoque, uma vez
gue 0 mesmo nao possui local adequado para armazenagem da matéria-prima
gue chega dos fornecedores.

Em todos os setores da empresa, notou-se 0s pontos fracos evidenciados
acima. No entanto, percebeu-se que o gargalo da producédo atualmente, € o setor
de costura e por isso, priorizou tal setor quanto a melhorias na sua gestao de
estoques, como forma de otimizar o processo como um todo, no proéximo topico
sera abordado com mais detalhes.

4.3 Gargalo identificado no processo produtivo da Empresa Y

Observou-se como gargalo a operacdo de costura dos tecidos dos
estofados, visto que é a atividade de menor capacidade produtiva, essa etapa
conta com um servigco mais detalhado devido aos acentos terem costuras mais
precisas, um processo mais demorado, ou seja, mesmo que as outras operacoes
anteriores a costura apresentem alto nivel de eficiéncia, raramente ira resultar em
um numero mais elevado na entrega, devido a atividade gargalo ditar o ritmo de
saida das pecas.

A etapa da costura, conforme a Figura 9, se da pela chegada da matéria
prima, onde séo enviadas para o setor de costura, assim o tecido é separado de
acordo com a cor do lote do pedido e depois cortado, passando assim para as
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maquinas de costura, a qual cada costureira tem o seu setor da parte que ira
costurar, depois de costurado todo o lote do pedido, esse passa para 0
encapamento do corpo do estofado.

Figura 8 - Processo de corte e costura
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Fonte: Elaborada pela autora (2019)

4.2.3 Proposta de melhoria: Cartdo Kanban no setor de costura

Os principais objetivos a serem alcancados com a implementacdo do
controle kanban no setor de costura ha empresa objeto de estudo € minimizar os
atrasos dos pedidos, diminuir os estoques, melhorar a reposi¢cédo e o fluxo dos
materiais e organiza-los.

A proposta de melhoria para a empresa Y, resulta na integracao de cartdes
de controle ( kanban ) na area de estoque no setor de costura da empresa, para
uma melhor visualizacdo de quando e quanto se deve fazer a aquisicdo da
matéria-prima, nesse caso do tipo de tecido. Por se tratar de um sistema barato e
de facil implantacdo, esse modelo se usado corretamente pode oferecer uma
resposta rapida e eficiente. A figura 10 mostra como é a atual armazenagem dos
tecidos na empresa.
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Figura 9 - Estoque de tecidos na empresa Y

Fonte:Arquivo da autora (2019)

Observou-se que para a implementacdo desse sistema, a empresa em
primeiro lugar precisara modificar o seu layout de armazenagem do estoque. A
figura 11 apresenta uma sugestdo para a empresa utilizar em seu estoque na
armazenagem dos tecidos, com isso 0s insumos serdo realocados
adequadamente, assim podera ser criado o quadro de cartas de controle, na qual
0s insumos serao direcionados a justo tempo para as estacdes de trabalho no
processo produtivo e deste modo, as informagdes sobre qual tipo de tecido e
guanto se deve produzir estardo na quantidade e tempo corretos.



Figura 10 - Modelo de armazenagem de tecido sugerido

~. 5

Fonte: Romito (019)

Para auxiliar, na readequacdo do layout e organizacdo do estoque de
tecidos, , verificou-se quais sé@o os tipos de tecidos com maior saida. A tabela 2
abaixo mostra os tipos e as quantidades dos tecidos durante o periodo de outubro
de 2018 a outubro de 2019.

Tabela 3 - Estoque de tecido

Tecidos Quantidade (metros)
Bege 5.266,80

Camurca 16.966,52

Marrom 15.871,93

Fonte: Elaborada pela autora (2019)

Como se pode ver na figura 12, o tecido com maior saida € o camurca,
assim devem ser alocados de forma com que as costureiras tenham facil acesso
a eles, evitando tempo de procura no estoque.
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Figura 11 - tecidos

TECIDOS

Fonte: Elaborada pela autora (2019)

Apés, a reorganizacdo do estoque dos tecidos, as proximas etapas
necessarias para implementacdo do Kanban no setor de costura foram
destacadas abaixo:

e Criar 0 quadro de cartbes no setor do estoque de tecidos;

e Alimentar o quadro com os cartbes de acordo com a quantidade de
estoque;

e Levantamento de todas a metragens de tecidos e cores;

¢ Treinamento com os funcionarios, explicando como se usa o sistema de
cartbes de controle;

e Melhoria continua, colocar em préatica esse sistema no dia a dia da
producéo.

5.0 CONCLUSAO

Embora a busca pela otimizacédo e realizacdo das tarefas na empresa
estarem sempre em constantes mudancas, um layout bem estruturado de um
estoque é de suma importancia em uma empresa, onde os insumos ficaréo
disponiveis para os funcionarios de forma clara.

Pdde ser constatado na empresa objeto de estudo que existem varios
pontos falhos durante a gestéo e controle de estoques, pois hdo ha uma gestéao
precisa da matéria-prima armazenada na empresa, apesar da melhoria obtida com
a implantagéo do sistema de Tl ainda se faz necesséario melhorar o gerenciamento
desses materiais. Assim, concluiu-se que de maneira geral, o sistema jus-in-time
ainda nédo é seguido a risca na empresa.

Observou-se que o setor de costura € o gargalo da producéo, e por isso,
priorizou sugerir melhorias no estoque de tecidos. Dessa forma, foi proposto a
implementacdo do cartdo kanban nesse setor da empresa Y, para que O
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colaborador tenha uma melhor visualizag&o, contribuindo para efetivagédo do JIT
neste setor, além de melhorar a gestdo do estoque como um todo.

Como proposta de trabalhos futuros, espera-se além da execucdo do
Kanban no setor de costura, expandir em todos os setores do estoque da
empresa, a fim de se reduzir tempo de contagem e arrumacao do estoque, devido
ao cartdo fornecer todas as informacgfes necessarias para uma armazenagem
correta e com as previsbes necessdérias dentro da empresa, oferecendo o0s
beneficios que esse controle demonstra, podendo assim visualizar a melhoria que
0 sistema oferece a empresa, sendo vantajoso essa utilizagao.
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