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Resumo: A utilizacdo da metodologia ativa para ensino de engenharia esta se tornando cada
vez mais uma necessidade para o aprendizado organizacional ou transferéncia do
conhecimento. Através da utilizacdo de metodologia ativa, aonde o0s alunos em grupo terdo que
criar uma linha de montagem utilizando o sistema kanban, buscando assim o entendimento
para producgdo puxada e o fluxo de cartbes no quadro kanban. A ideia € preparar os alunos de
engenharia para a criacao do seu proprio sistema kanban, aonde devem considerar a utilizacao
de cartdes para comandar as ordens de fabricagdo em uma linha de montagem especifica.
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1 INTRODUCAO

O sistema kanban pode ser definido como um método para reducdo do tempo de espera,
reducdo dos estoques, aumento da produtividade e interligando as operagdes em um fluxo
uniforme ininterrupto. Esta ferramenta foi criada para operar no chdo de fabrica, embora hoje
ja seja utilizada em outros ramos. A ideia principal é trabalhar de forma puxada a partir da
demanda final de um produto, por meio de cartdes indicativos do que se deve produzir
(SHINGO, 1996). Os cartbes, tem a funcdo de um pedido de produgdo no departamento de
fabricacdo e também a retirada no processo subsequente (MOURA, 2003).

Os Kanbans de movimentacdo e de producgdo sdo resultantes de necessidades fisicas de
transporte da informacdo gerada. A movimentacdo fisica, com a adocdo dos elementos de
informética j& ndo sdo mais necessarios, pois sdo feitos por uma rede de computadores
interligandos de diferentes pontos da fabrica para comunicar as informacdes do kanban
(ARGENTA, 2001).

O objetivo principal é produzir o necessario quando necessario, com baixo custo e alta
qualidade. O sistema Kanban ajuda na identificacdo de problemas em processos de produgéo,
tais como: gargalos, tempo de setup, manutencdo efetuada em maquinario, qualidade e layout
improéprio para producdo desejada (SHINGO, 1996). Pelo termo kanban sdo denominados tipos
diferentes de atividades (FARIA, 2006):

1. Kanban interno e externo. O kanban interno é um sistema de controle ao nivel de fabrica.
O kanban externo é o controle do material distribuidos ou recebidos de fornecedores.

2. Sistema de controle de material por cartdes (kanbans): com o foco em melhorar a
produtividade, mudando-se o equipamento, os metodos de trabalho e as praticas de
movimentacdo de material para identificar as &reas com problemas e avaliar os resultados das
mudancas.
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O quadro kanban tem a funcgéo de identificar num espaco predefinido ao lado do centro de
trabalho, no chdo de fabrica geralmente linhas de montagem, com capacidade para um nimero
predeterminado de itens. Quando este quadro ficar vazio, sera necessario fazer a reposicéo,
sendo entéo preenchido todo o espaco do quadrado kanban com novos itens (GUEDES, 2010).
Podemos visualizar um quadro kanban na figura 1.

Figura 1 — Modelo de quadro kanban.
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Fonte: TUBINO, 2007.

As trés faixas de cores sdo utilizadas para sequenciar de forma visual a reposi¢cdo dos
supermercados: verde, amarelo e vermelho. Quanto mais perto da faixa vermelha os cartdes de
um item estiverem, mais urgente é a sua reposi¢do, pois estamos no estoque de seguranca.
Sempre que os clientes desse supermercado forem retirando os contenedores com os lotes dos
itens, os cartdes kanban correspondentes devem ser afixados na sequéncia da faixa verde,
amarela e depois vermelhada, administrando este sequenciamento. Caso os cartdes cheguem na
faixa vermelha agir rapidamente para que o estoque desse item seja reposto no (TUBINO, 1994;
TUBINO 2007).

Segundo Huang et al. (1998), o planejamento e controle da producdo podem ser divididos
em dois grandes conceitos, 0 sistema empurrado e o0 sistema puxado. Iremos detalhar aqui
apenas o sistema puxado que esta relacionado ao just in time e ao sistema kanban, tem o objetivo
de planejar e controlar a movimentacao e producdo de matérias com menor nimero de recursos
e estoque possivel, atingindo um nivel de servi¢o desejavel (LIKER, 2007).

2 OBJETIVO

Aplicar a metodologia ativa para ajudar no ensino dos alunos do curso de engenharia de
producdo ou de engenharia mecanica, para o entendimento do sistema kanban. Entender qual é
a sequéncia da linha de montagem, funcionamento dos cartGes kanban e a diferenca entre
producdo puxada e empurrada. Neste caso, para o estudo de caso, 0s alunos determinam a
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quantidade em estoque para cada item no kanban, o produto a ser produzido é um carrinho
confeccionado através de blocos de montagem.

3 METODOLOGIA

Apos explicacdo em sala sobre o sistema kanban e producdo puxada, lancar o desafio de
desenvolver uma dinamica de linha de montagem com produto feito com blocos de montar,

sugestdo conforme figura 2.

Figura 2 - Modelo do produto fabricado.

Fonte: a propria autora.

Nesta dinamica é necessario definir um volume em estoque para cada componente de forma
que utilize as trés cores no quadro kanban, dividir o quadro kanban por posto de montagem:
montagem inicial, montagem intermediaria e montagem final, conforme figura 3.

Figura 3 - Modelo do quadro dividido com os 3(trés) postos de montagem.

W22 KANBAN - CENTRO UNIVERSITARIO CATOLICA DE SANTA CATARINA

Fonte: a propria autora.
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Preparar a linha de montagem de forma que também tenha os trés postos de montagem:
montagem inicial, montagem intermediaria e montagem final, conforme figura 4.

Figura 4 - Modelo dos 3(trés) postos de montagem.

Fonte: a propria autora.

Os alunos precisam definir a sequéncia de montagem e também como sera feita a producéo
puxada, somente utilizando a solicitacdo de producéo via cartdes kanban.

4  ANALISE DOS RESULTADOS

O posto de montagem final, onde o produto estard montado completo, serd oposto aonde
recebe a ordem de fabricagdo de PCP (Planejamento e Controle de Produgéo). Quando o posto
de montagem receber a ordem de fabricacédo, o aluno seleciona um produto semi-acabado do
estoque intermediario e baixa 0 mesmo no quadro kanban, faz a montagem do guincho e finaliza
0 processo, entregando assim, um produto pronto para PCP, conforme figura 5.

Figura 5 - Posto de montagem final

\GU\NC“(\)\
Fonte: a prép;ria autora.

O posto de montagem intermediario, ap6s receber a baixa de um produto pelo quadro
kanban, identifica a necessidade de montar um produto para repor o estoque do posto de

montagem intermediario, montando assim a cabine traseira, conforme figura 6.
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Figura 6 - Posto de montagem Intermediario

Fonte: a prépria autora.

O posto de montagem inicial, apds receber a baixa de um produto pelo quadro kanban feito
pelo posto intermediario, identifica a necessidade de montar um produto para repor o estoque
do posto de montagem inicial, iniciando a montagem com a cabine frontal e com o chassis,

conforme figura 7.

Figura 7 - Posto de montagem Inicial.

MonTAcE |

Fonte: a propria autora.

O ciclo se repete passando pelas cores no quadro kanban verde, amarelo e no final, quando
termina o estoque para a montagem, chegando na cor vermelha.

5 CONSIDERACOES FINAIS

Através da dindmica de kanban é possivel os alunos de engenharia vivenciar na pratica a
utilizacdo de um quadro kanban, a importancia do pensamento enxuto de produzir o necessario
quando necessario. Entender como controlar os estoques de acordo com a producao na linha de

montagem.
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A metodologia ativa combinada com trabalho em equipe para discutir qual a sequéncia de
producdo, qual produto serd montado, quantidade em estoques e funcionamento do cartéo
kanban, ha um substancial aumento na motivagdo dos colaboradores, pois, estes ficam sabendo
da sua importancia de cada etapa para 0s processos da organizagéo.
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DYNAMICS ON KANBAN SYSTEM

Abstract: The use of the active methodology for engineering teaching is increasingly becoming
a necessity for organizational learning or knowledge transfer (GRAHAM, 2010). Through the
use of active methodology, where students in groups will have to create an assembly line using
the kanban system, looking for the understanding for pulled production and the flow of cards
in the kanban bourd. The idea is to prepare engineering students for the creation of their own
kanban system, where they should consider using carton to command manufacturing orders on
a specific assembly line.

Key-words: Kanban, pulled production, cards.
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