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RESUMO

Com a globalizacdo e abertura de mercado, os clientes tornaram-se mais exigentes, por outro
lado, as empresas estdo oferecendo maior variedade de produtos. Diante desse cendrio, as
organizacOes buscam mais agilidade, flexibilidade e reducdo de seus custos internos. Um
ponto a ser abortado é o estoque, e a metodologia a ser abordada nesse artigo € o sistema
Toyota de Producdo, especificamente o sistema Kanban. Empresas, ao redor do mundo, séo
pressionadas por melhorias nos processos e reducdo de desperdicios, sob a ameaca de
desaparecerem do mercado. Neste sentido, procuram adaptar-se as novas necessidades,
buscando eficiéncia e competitividade em todas as areas que as constituem, utilizando
instrumentos e ferramentas de gestdo criadas nos Gltimos anos principalmente para apoiar esta
adaptacdo, fazendo com que as empresas desenvolvam e busquem melhores maneiras de
administrar seus recursos. Os estoques desnecessarios sdo fatores geradores de despesas
devido a varios custos com sua manutencao, representando assim, uma grande parcela dos
custos logisticos. O Kanban é uma ferramenta utilizada no sistema de administracdo de
producdo, que oferece informacdes para controlar a producdo, regular o fluxo de materiais e
manter o inventario sob controle.

Palavras-chave: Kanban, Manufatura Enxuta, Sistema Puxado.

ABSTRACT

In face of globalization and market opening, customers have become more demanding, on the
other hand, companies have been offering a variety of products. In this context, organizations
seek greater agility, flexibility, and internal cost reduction. One point to be approached is the
stock, so in this work we make use of Toyota Production System methodology, specifically
the Kanban system. Worldwide companies suffer the pressures of process improvements and
waste reduction, under threat of disappearing from the market. Thus, they aim at adapting to
new necessities by means of seeking efficiency and competitiveness in all areas; for such
purpose, they apply management tools created in recent years specially to support such
adaptation, what makes the companies to develop and pursue the best ways to manage their
resources. Unnecessary stocks is a factors that cause expenditures due to the large costs to
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maintain them, representing, then, a large amount of logistics costs. Kanban is a tool applied
in the production management system, it provides information to control production, regulate
the material flow, and keep inventory under control.

Keywords: Kanban, Lean Manufacturing, Pulled System.
1 INTRODUCAO

Atualmente, as organizacOes empresariais enfrentam cada vez mais desafios
importantes, desde aspectos estratégicos até condigdes operacionais que mobilizam e
afetam o ecossistema. Esses desafios envolvem ainda a resolucéo de interesses e conflitos
com acionistas, os padrdes de qualidade de vida dos funcionarios e o foco no futuro sem
perder o contato com o presente.

As organizag0es necessitam estar cada vez mais voltada para os clientes, se
baseando em conhecimento e em informagdes, investindo fortemente em processos
colaborativos. Com a globalizacdo e a consequente necessidade das empresas em se
tornarem competitivas e ageis, € importante que 0s custos sejam minimizados e que
também os indices de qualidade e produtividade sejam maximizados.

Um ponto a ser abortado nesse artigo é o estoque, e a metodologia a ser abordada é o
sistema Toyota de Producdo, especificamente o sistema Kanban. Empresas, ao redor do
mundo, sdo pressionadas por melhorias nos processos e reducdo de desperdicios, sob a
ameaca de desaparecerem do mercado. Com isso que Kanban oferece informagdes
importantes para controlar a producdo, regular o fluxo de materiais e manter o inventario sob

controle.
2 FUNDAMENTACAO TEORICA

Empresas, ao redor do mundo, pressionam e sdo pressionados por mais qualidade,
menores prazos e menores precos, sob a ameaca de desaparecerem do mercado. Neste sentido,
procuram, arduamente, adaptar-se aos novos tempos, buscando eficiéncia e competitividade
em todas as areas que as constituem, utilizando instrumentos e ferramentas de gestdo para
apoiar esta adaptacdo. Os estoques sdo fatores geradores de despesas devido a varios custos, 0
Kanban € uma ferramenta utilizada no sistema de administracdo de producdo, que oferece
informagdes para controlar a producdo e regular o fluxo de materiais e manter o inventario
sob controle. (CONTRUCCI, 2004)
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2.1 O Sistema Kanban

O Kanban surgiu no Japéo, em meados da década de 70, sendo sua ideia bésica e

0s seus desenvolvimentos creditados a Toyota Motor Company, a qual buscava um

sistema de administracdo que pudesse coordenar a producdo de veiculos com a demanda

especifica de diferentes modelos e cores com 0 minimo de atraso.

O Kanban, é uma técnica de gestdo de materiais e de producdo, que controla no
momento exato a necessidade de material, através do movimento de cartdo
(Kanban). E um sistema de controle de processo de reabastecimento em nivel de
piso de fabrica que transmite informacdes da producdo aos postos de trabalhos
interligados, reduzindo o tempo de espera, diminuindo o estoque, melhorando a
produtividade e tornando o fluxo do processo continuo e ininterrupto. (MOURA,
1989).

O sistema Kanban ¢ um método que “puxa” a produgdo e, portanto, ¢ diferente do

sistema convencional (empurrar). E considerado um dos instrumentos basicos e

essenciais para a implantac¢ao do sistema de produgao “Just in time”.

2.2 Funcéo

Segundo Shingo (1996, p. 103), em japonés, as palavras para Just-in-time significam
“no momento certo”, “oportuno”, sem geracdo de estoque. O Sistema Toyota
também realiza a produgdo com estoque zero, ou sem estoque, 0 que equivale a dizer
que cada processo deve ser abastecido com os itens necessarios, na quantidade
necessaria.

Pela sua caracteristica de puxar a producdo, o Kanban apresenta algumas fungoes
especiais: (MOURA, R. A. KANBAN. 1989)
« O processo de fabricacdo é acionado apenas quando necessario, ndo permitindo a

producdo com estoque para previsao futura;

« Permite o controle visual e 0 andamento do processo, podendo ser acionado pelo

operador;

« Garante a distribuicdo programada das ordens de producéo, evitando 0 excesso ou

falta de material para a producéo, controlando, dessa forma, o inventario;

« Possibilita a entrega de material de acordo com o consumo.

2.3 Programagcéo da Producéo

Existem duas formas de programar a producdo, através do método de empurrar a
producéo e puxar a produgdo. No primeiro método, utilizado amplamente nas industrias,
a quantidade planejada de producéo é determinada pelas previsdes de demanda e pelos

estoques disponiveis. Periodos sucessivos de produgdo sdo determinados a partir de
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informagdes padronizadas enviadas a cada processo de producdo. O produto entdo é
produzido sequencialmente desde o primeiro processo. No sistema puxado, 0 processo
final retira as quantidades necessarias do processo precedente num determinado
momento, e este procedimento é repetido na ordem inversa passando por todos 0s
processos anteriores. (SPOSITO 2003, p. 3)

Abaixo segue a estratégia adotada pela empresa referente a cadeia de suprimento,

com apoio da sistematica Kanban, e suporte do sistema de informacdo SAP.

Figura 1 — Sistemética de Programacéao
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Fonte: Empresa Estudada (2017)

2.4 Kanban

Taiichi Ohno e seus colegas ficaram fascinados com a importancia dos supermercados
na vida cotidiana dos americanos da década de 1950. O sistema atraiu a imaginacdo dos
comerciantes japoneses e foi implantado no Japdo. (LIKER 2007, p. 116)

Embora Ohno tenha reconhecido desde o inicio que, em muitos casos, o0 estoque é
necessario para permitir um fluxo uniforme, também percebeu que os departamentos
individuais que fabricam produtos segundo uma programagdo em um sistema empurrado
naturalmente super produzem e criam grandes bancos de estoque. (LIKER 2007, p. 116)

Segundo Moura (1989) do IMAM (Instituto de Movimentacdo e Armazenagem de
Materiais), a gestdo de estoques € competéncia vital para qualquer empresa, e podera trazer
beneficios inimaginaveis, é o0 método adotado pela producdo enxuta Kanban.

Como compromisso entre o ideal do fluxo unitario de pecas e o sistema empurrado,

Ohno decidiu criar pequenos “armazéns” de pecas entre operagdes para controlar o estoque.
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Quando o cliente retira determinados itens, estes sdo repostos. Dessa forma, o Kanban
organiza a sequéncia de producgdo de acordo com os principios do Just in Time, produzindo as

matérias necessarias, na quantidade necessaria e no momento necessario.
2.5 Objetivo do Trabalho

Diferentes direcdes levam os gestores a utilizar informacdes de diversas fontes e
conceitos relacionados a estoques e sua gestdo pelas organizacfes, o importante é entender
que o investimento em estoque influencia na rentabilidade da empresa ao absorver capital que
poderia ser investido de outra maneira. E um valor muito representativo no balanco das
empresas, onde aparece como um elemento do ativo circulante.

Considerando os pros e contra dos estoques, 0 seu gerenciamento € elemento
fundamental no processo de gestdo das organizacdes e esta diretamente ligado ao resultado
das organizagoes.

Quanto a questdo da pesquisa: Quais os efeitos da utilizacdo da metodologia Kanban
para 0s negocios da empresa?

O estudo esta embasado na implantacdo de um sistema de administracdo de Producdo
e Gestdo de Estoques, chamado Kanban, que serd a ferramenta utilizada como estudo. Esse
Artigo foi motivado devido ao alto custo gerado pelos estoques nas empresas. A falta de
metodologia para gerenciamento e sincronismo no abastecimento dos produtos também séo
fatores relevantes no objeto de estudo, a pesquisa serd importante, pois ira propor uma
utilizacdo de forma estratégica da metodologia Kanban.

3 PROCEDIMENTOS METODOLOGICOS

Quanto aos fins, a estratégia adotada para esse trabalho foi a pesquisa exploratoria,
pois tem como objetivo proporcionar maior familiaridade com o problema, com vista a torna-
lo mais explicito. Quanto aos procedimentos, a pesquisa € um estudo de caso.

A forma de abordagem foi de Pesquisa Quantitativa e Qualitativa sendo executada em

um estudo de caso em uma empresa do setor de autopecas no interior de S&o Paulo.

4 ESTUDO DE CASO

Em 1895, quando a inddstria automobilistica comecava a aperfeicoar 0s entéo
revolucionarios motores a explosdo, surge em Schweinfurt, na Alemanha, a empresa que é

estudo de caso, fundada por Karl Fichtel e Emst Sachs. Os fundadores logo se deram contas
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das oportunidades e da revolugdo tecnoldgica que estavam por vir. Neste mesmo ano acontece
o langamento oficial de uma unidade no Brasil. A organizacédo entrou no mercado brasileiro
na hora certa, sobretudo ap6s o governo Juscelino Kubischec (1956-1961). Hoje, a
organizacdo fornece seus produtos para importantes montadoras, como Volkswagen
(automodveis e caminhdes), General Motors, Daimler Chysler, Volvo, Ford (automoveis e
caminhdes) Scania, Audi, Iveco, Agrale e New Holland. Em reconhecimento a crescente
satisfacdo de seus clientes, a empresa acumula inumeros prémios outorgados pelas
montadoras, além de certificados de qualidade emitidos por organizacdes de seriedade

inquestionavel.

Figura 2 — Estrutura Organizacional
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Fonte: Empresa estudada (2017)

4.1 Revisdo dos Processos Empresariais

A empresa orientada para o processo de melhoria continua, visando capacitar-se para
competir com a melhor concorréncia mundial e satisfazer cada vez melhor as expectativas de
seus clientes. Para isso a empresa estabelece objetivos visando alcangar as metas, segue
abaixo um escopo:

1. Implantar um processo de melhoria continua, pois, sempre é possivel fazer melhor,
sempre questionando nossa maneira de trabalhar.

2. Comprometimento de todos os segmentos da empresa, iniciando-se pela concepcéo
dos produtos e processos de fabricacdo até a organizacdo da producéo, envolvendo a
gestdo de estoque e o relacionamento com os fornecedores.

3. Capacitacdo de todas as unidades do grupo, visando o desempenho industrial a nivel

mundial cuja meta é alcangar o desempenho mundial.
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A ideia de revisdo dos processos internos iniciou-se devido 0s seguintes pontos:
Insatisfacdo dos clientes com relacdo ao atendimento; Performance de entregas inadequadas;
Exigéncia em melhores prazos; Lotes menores de producdo; Reduzir niveis de estoques.

O principal objetivo de uma revisdo de processos é de melhorar o desempenho da
organizacdo que é na maior parte dos casos resultado da eficiéncia dos processos e
aperfeicoamento. Para a adequacdo a resolugdo dos desconfortos houve a necessidade de um
plano de implementacdo no processo de atendimento a demanda mais flexivel.

Algumas ac¢des que a empresa tomou foram as seguintes: Em 1998 iniciou o projeto
com o objetivo de fazer uma revisdo no processo de atendimento a demanda levantando a
situacdo atual, mapeamento dos processos, Benchmarking, planejamento da implementacao
em conjunto com uma consultoria e com a diretoria da empresa.

O grupo definiu 12 projetos: um deles foi a implantacdo da sistematica Kanban.

Projeto 1 - tinha por objetivo a implementacdo do Kanban em 100% das unidades
produzidas ¢ em 100% dos fornecedores “A” com qualidade assegurada, para iSsO a
organizacdo precisou: Analisar o histérico da demanda; Dimensionar os estoques de
ressuprimento; Adequar o sistema de informacdo (ordens); Definir sistematica de
gerenciamento e responsabilidades; Desenvolver Kanban com fornecedores.

A duracdo do projeto foi prevista em 12 meses. Os beneficios esperados foram a

reducao dos estogques e 0S recursos necessarios seriam novos contenedores.

4.2 Sistema Kanban: Implantacéo e Evolucéo

Esta dividido em fases, sendo elas:

Motivacdo: o sistema Kanban de manufatura surgiu como uma necessidade latente
para a organizacdo através da implantacdo do projeto que revia a reestruturacdo e melhoria do
processo de atendimento a demanda. Segundo Moura (1989, p.145) o sucesso antecipado

durante a implantacdo do projeto d& motivacdo a todos os colaboradores da fabrica.

Analise: fase base para Implantacéo

Consenso da alta administracdo quanto a implantacdo da ferramenta; Levantamento
dos estoques; Visita a todos os distribuidores do mercado de aftermarketing; Analise do
comportamento da demanda — aproximadamente de 50 a 60% da previsdao mensal faturada nos
ultimos dias do més para o mercado de aftermarketing; Visitas a outras empresas que ja

utilizavam a ferramenta. Exemplo: O Boticario, Dana, Bosch, Wabco.
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Implantagéo: a fase de implantagéo foi acompanhada por uma consultoria externa e

dividida em duas etapas.

Evolucdo / Melhoria: esta fase servira para mostrar a evolucdo do sistema
Kanban de manufatura desde sua implantacéo até os dias atuais.

« Primeiro momento — Programacdo da producdo dificultada por falta de visdo e
informagao sobre o sistema.

« Segundo momento — Criacdo de um aplicativo caseiro baseado nas caracteristicas
especificas do processo de producdo da empresa.

« Terceiro Momento — Implantacdo do software ERP SAP utilizando os conceitos
béasicos padrdo do software com adaptacGes as caracteristicas da empresa.

Principais dificuldades — Para implantacdo e manutencdo do sistema Kanban de
manufatura, temos a destacar as seguintes dificuldades: Escolha um lider com viséo
sistémica de marcado e sistema de producdo; Adequacdo a nova cultura por todas as areas e
colaboradores da organizacdo; Treinamento continuo focado e qualificado.

Antes de iniciar qualquer implantacdo do sistema Kanban, Moura (1989, p. 139) cita
que a organizagdo deve compreender todas suas ramificagGes, pois a logica da produgdo com

a nova sistematica é um caminho natural de reflexéo.

4.3 Dinamica do Kanban

Figura 3 — Quadro Kanban
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O painel deve ser sempre a base para se tomar alguma acdo, tornando visivel o
gerenciamento do processo. Outros meios de programacdo também podem ser utilizados,

como demarcagdes no piso, esteiras pintadas, prateleiras inclinadas ou FIFO.

Interpretacdo do Painel

« Faixa branca — Onde serdo colocados os Kanbans de identificacdo (ficardo dispostos
por ordem de c6digo).

+ Faixa vermelha: esta faixa identificara o item ou produto e critico.

« Faixa amarela: esta faixa identificard 0 momento exato do inicio da producao.

« Faixa verde: esta faixa identificara que o item ou produto no estado que se encontram,

n&o necessitam ser produzidos.

4.4 Tipos de Kanban
Kanban de Identificacéo
Obijetivo: Identificar o item a ser produzido e dar as diretrizes para o inicio da

producdo. Este Kanban tem a funcéo de determinar o momento de se iniciar a producéo.

Figura 4 — Kanban de identificacéo
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Fonte: Empresa estudada (2017)

Distribuicdo dos Kanbans por faixa de prioridade — serdo atribuidas a resultante dos
seguintes valores para critério de distribuicdo dos Kanbans.
+ Faixa vermelha: producéo ref. ao coeficiente de seguranca, ndo superior a 10%;
« [Faixa amarela: producgdo referente a soma dos tempos de espera dos processos

acrescido os tempos de preparacdo de maquinas a serem utilizados pelo item;
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« Faixa verde: producdo referente ao lote minimo de producéo estipulado para o item;

Kanban de Ordem de Fabricacéo / Abastecimento
Objetivo: Tem como funcdo de autorizar o inicio da producdo de um determinado

item, conforme as necessidades do cliente consumidor.

Figura 5 — Kanban de fabricacéo
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O padrdo de cores adotado inicialmente pode ser alterado no decorrer da implantacdo e
conforme a necessidade de identificacdo de novas areas e fluxos. Acompanha o fluxo de
producdo junto ao contenedor. Quando um determinado produto é consumido ou faturado,
este Kanban é movimentado para o painel para sua reposicao.

O cartdo também transmite informacdes, tais como: Iniciar a produgdo; Sinal de parar
a producdo; Identificacdo da embalagem; Quantidade por embalagem; Quantidade a produzir;
Programar a producdo; Quantidade de estoques existente.

Dentre diversas regras para o uso do Kanban, estéo as:
S6 produzir / abastecer / fornecer com o Kanban;

I

N&o tem Kanban: ndo produza, ndo abasteca, ndo forneca;

Um Kanban é igual a um contenedor;

o o

Solicitar o Kanban ao usar a Gltima peca;

@

Manter o supermercado de itens sempre organizado;
f. Ao movimentar os itens deverdo ser observadas as quantidades dos Kanbans de

fabricacéo e o local de destino, descrito.
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4.5 Kanban Eletronico

A empresa utiliza o Sistema Kanban totalmente integrado com o SAP R/3. O propdsito
deste trabalho é também mostrar como utilizar o sistema Kanban de modo a minimizar falhas
ou erros durante o processo. A organizacdo definiu que o gerenciamento da cadeia de
suprimento precisava ser encarado de forma estratégica.

De acordo com Bertaglia (2003, p. 433), o alinhamento dos recursos organizacionais,
com as estratégias de negocio e da cadeia de abastecimento, é um elemento critico para se
manter a vantagem competitiva.

Segue uma apresentacdo das transa¢Oes mais utilizadas entre as plantas de Araraquara

e S&o Bernardo do Campo.

Transacdo ZBPKO01
O Monitor Kanban é a tela principal do sistema. Nela sdo registradas todas as
movimentacdes de cartdes, entre unidades (SBC/ARA) e de comprados. E necessario saber

utiliza-lo corretamente, para evitar problemas no fluxo.

Figura 6 — Monitoramento Kanban eletronico
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Fonte: Empresa Estudada (2017)

No momento da solicitacdo, o sistema verifica a quantidade de materiais existente em
estoque e compara com o dimensionamento. As solicitagdes serdo permitidas somente quando

0 estoque for menor ou igual ao dimensionado.

Transagoes ZBPK03/ZBPK04
Essas transacOes permitem o apontamento de producdo, e devem ser feitas apos a

colocacdo do cartdo em processo. A diferenca entre elas é de que a ZBPKO3 faz o
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apontamento de producdo dos itens Kanban, e a ZBPK04 dos materiais que ndo séo
controlados por Kanban.

4.6 Vantagens e Desvantagens do Sistema

A importancia do Kanban é a principal ferramenta de programacéo e identificacdo dos
materiais na fabrica. Uma ferramenta de melhoria continua do processo, buscando a redu¢édo
dos tempos de setup, lead-time e layout. Propicia um melhor entendimento do sistema e
contribui para a produtividade da empresa.

Suas principais vantagens sdo: simplicidade; motivacional (atrai a participacdo de
mao-de-obra e grupos de melhoria); reducdo drastica dos estoques; inventéarios faceis de
controlar; aumenta a flexibilidade da producdo; rapida adaptabilidade as mudancas na
demanda; e reduz tempos de entrega.

No sistema Kanban, tanto a requisicdo como a expedicdo sdo delegada a fabricacéo.
Isto é visto como a principal vantagem, controlar visualmente tudo o que esta ocorrendo na
producdo é uma das chaves do sistema Kanban. (MOURA, 1989, p. 27)

E suas principais desvantagens sdo: requer uma disciplina rigida; exige mudancas no

layout; depende de maltiplas movimentacdes; e requerem rapidas trocas de ferramentas.

A tarefa mais &rdua na implantacdo do Kanban é conseguir o envolvimento do
pessoal e seu comprometimento com os objetivos da organizagdo. Uma das etapas
mais importante € a qualificacdo e a disponibilidade para conduzir as fases, a pessoa
escolhida para dirigir o programa ao nivel da fabrica deve ter experiéncia com a
operacdo e com as pessoas. (MOURA, 1989, p.141)

Além das vantagens e desvantagens, € preciso compreender os principios do
Sistema Kanban: (MOURA, R. A. KANBAN. 1989)

1. Principio da Eliminacdo de Perdas: qualquer equipamento, espaco, material, mao-de-
obra que ndo sejam essenciais sdo desperdicios.

2. Principio da Producdo e Transporte Unitario: o tamanho ideal do lote é aquele que
atende as necessidades imediatas. Faga “setup” com um digito de tempo.

3. Principio do Supermercado: o dono do supermercado repde somente o que vende.

4. Principio do Momento Exato: apenas a pega necessaria, na quantidade necessaria, no
tempo e local necessarios.

5. Principio do Estoque Minimo: elimine estoques. Quando os problemas ocorrerem
identifique as causas e as corrija.

6. Principio da Qualidade 100%: pecas com defeito ndo devem prosseguir no processo de

fabricacéo.
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7. Principio da Sincroniza¢do com Autocontrole: nunca atrase o programa de producao,
mesmo por um dia. Faca paradas automaticas de linhas toda vez que existir algo
errado.

8. Principio da Polivaléncia da M&o-de-Obra: nunca faca pecas desnecessarias apenas
para utilizar uma maquina ou MOD.

9. Principio do Contenedor Padrdo: cada contenedor deve conter a quantidade
especificada no cartdo e suficiente apenas para 0 consumo no tempo necessario.

10. Principio da Flexibilidade: flexibilize a producdo para atender as demandas de

qualquer produto, em qualquer quantidade, em qualquer momento.

5 RESULTADOS E DISCUSSAO

« Melhor organizacdo e controle da producdo: através da utilizacdo dos cartes como
forma de gerenciamento visual;

* Reducédo do tempo de processamento: maior agilidade no fluxo das informacdes das
necessidades de producdo fez com que se reduzisse significativamente o tempo entre o
pedido do produto (envio do cartdo Kanban) e o término de sua producéo.

+ Melhoria no atendimento aos clientes: aumento no indice de atendimento ao cliente.

» Reducéo dos estoques de produgdo: com o controle mais eficiente da producéo no que

diz respeito a superproducao.

6 CONSIDERACOES FINAIS

O estudo de caso, de acordo com os resultados, vem confirmar a eficacia do sistema
Kanban na programacdo da producdo, eliminando o0s excessos de estoques e outros
desperdicios praticados na organizacéo.

Antes da implantacdo do Kanban € conveniente realizar uma andlise das
caracteristicas da empresa, pois o sistema Kanban ¢ um trabalho que demanda muito tempo
para ser considerado implementado, pois exige uma verdadeira mudanga de cultura e quebra
de velhos e poderosos paradigmas na empresa.

O presente artigo teve como objetivo analisar o impacto de Kanban aplicada a gestao
do estoque como diferencial de desempenho competitivo em uma empresa metalomecanico,
ndo tendo como objetivo o estoque zero, mas sim, a redugéo do inventario.

E um facilitador da melhoria de produtividade, pois procura, por meio de sua

flexibilidade, demonstrar os gargalos do sistema produtivo da empresa.



14
IVSIMTEL

Simposio de Tecnologia
da Fatec Taguaritinga

O Kanban facilita o sistema de controle “FIFO” (primeiro que entra, primeiro que sai)
e, consequentemente, reduz o nimero de material com baixa rotatividade. Dessa forma,
conclui-se, também, que o Kanban é uma ferramenta que proporciona a eliminacéo do estoque
improdutivo, pois este ndo agrega valor ao produto. A implantacdo bem-sucedida da

metodologia Kanban exige um conhecimento apurado dos conceitos, regras e praticas.
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