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RESUMO

O presente trabalho teve como objetivo propor uma gestdo de estoque em um
restaurante de pequeno porte, aplicando os conceitos do Sistema Kanban. O
Restaurante em estudo é um novo empreendimento na cidade de Venda Nova do
Imigrante, ES, e como todo empreendimento do ramo alimenticio, tem que lidar com
estoques e compras de mercadorias diariamente, o que pode ser fator crucial para
sua permanéncia no mercado. Um grande estoque pode ter alto valor para uma
empresa, assim como pode levar a perda de alguns produtos por exceder o prazo de
validade, causando prejuizos monetarios. Da mesma forma, compras nao
dimensionadas corretamente podem gerar impossibilidade de atender a uma certa
demanda. Foi realizada uma pesquisa-acéo a partir da selecdo do modelo Kanban e
dos produtos que necessitavam maior controle de estoque, comecando pelo
treinamento dos funcionarios, passando pela implantacdo do sistema Kanban, para
assim contribuir para a reducdo de prejuizos. No inicio da implantacdo, houve
descrenca quanto a utilidade da ferramenta, o que foi logo superado e assim foi
possivel obter resultados positivos, com niveis baixos de desperdicios e prevencao
de super compras. A ferramenta se mostrou bastante eficiente para o controle de
estoque, tornando simples o acompanhamento de seus niveis e possibilitando

tomadas de decisdes rapidas.

Palavras-chave: Kanban, gestao de estoque, restaurantes.
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1. INTRODUCAO

No atual cenario de crise econdmica, se faz necessario um eficiente sistema de gestao
com o objetivo de reduzir perdas e desperdicios que rondam os ativos das empresas.
Em particular, os estoques dos restaurantes, de modo a reduzir os custos. De acordo
Womack, Jones e Roos (1992), a Producgéo Enxuta (Lean Manufacturing) € uma forma
de evitar esse problema, por meio da busca dos custos sempre declinantes e estoque

Z€Eero.

O sistema Toyota de Produgcdo tem O pensamento enxuto em sua esséncia
(WOMACK; JONES; ROQOS, 1992), sendo basicamente “80% reducgao das perdas,
15% um sistema de producéo e 5% o Kanban” (SHINGO, 1996, p. 101). Esse sistema
foi idealizado por Eiji Toyoda e Taiichi Ohno, na década de 50, e une: Lean
Manufacturing, just-in-time, Kanban e o nivelamento de produc¢éo. O sistema Toyota
de Producdao € visto principalmente pela eliminacéo progressiva do desperdicio, pelo
fluxo continuo com que o0s processos produtivos ocorrem, pela producdo segundo a
demanda do cliente, no tempo e na quantidade por este estabelecidos e, por fim, pela
relacado proxima e de parceria com fornecedores (WOMACK; JONES; ROOS, 1992;
SHINGO, 1996; OHNO, 1997).

Quando se faz uso do Kanban, se tem um controle do fluxo das mercadorias,
possibilitando um estudo do desperdicio e assim, a proposi¢do de melhorias. Uma das
regras do Kanban é o processo de s6 produzir itens na quantidade que foi solicitada
(OHNO, 1997). Trazendo para a realidade deste estudo, isso indica que um item so
sera comprado ou produzido se o mesmo for pedido pelo processo subsequente,

desta forma, se evita 0 acumulo de produtos em estoque.

Nas pequenas empresas do setor alimenticio, como os restaurantes, o estoque de
matéria-prima € um dos pontos mais frageis devido a sua perecibilidade, assim, deve
haver sintonia entre a entrada e a saida das matérias-primas. A boa gestédo do estoque
de um restaurante faz grande diferenca entre o lucro e o prejuizo, podendo transformar
0 negocio e alavancar a eficiéncia dos servicos na cozinha. Quando o estoque néo
recebe os cuidados de gestdo condizentes com sua importancia, ha perda de matéria-
prima e aumento dos custos, que podem passar a barreira dos 30% de Custo de
Mercadoria Vendida (CMV) aconselhado a estabelecimentos de alimentacg&o fora do
lar (RAMOS, 2017).



Segundo a Associacao Brasileira de Bares e Restaurantes (Abrasel), 35% dos bares
e restaurantes fecham antes de completar 2 anos de vida devido a ma administracéo,
por exemplo, falta de controle das perdas, além de custos altos de aluguel e tributos
(CODECO; LINDOTE, 2017). Portanto, as ferramentas do Sistema Enxuto de
Producao tornam-se aliadas do empreendedor para que ele se mantenha no mercado

€em que se encontra.

1.1. OBJETIVOS

1.1.1. Objetivo Geral

Propor um modelo de gestdo de estogues para restaurantes de porte pequeno,

utilizando fundamentos do sistema Kanban.
1.1.2. Objetivos Especificos
Para alcancar o objetivo geral foram elaborados os seguintes objetivos especificos.

a) ldentificar, na literatura disponivel, o modelo de Kanban utilizado em gestéo
de estoque, a fim de adequéa-lo ao empreendimento escolhido.

b) Treinar os funcionarios do restaurante para a correta utilizacdo do Kanban.

c) Analisar os dados do sistema em funcionamento, por meio da comparacgao

com dados de outros restaurantes pesquisados.

1.2. JUSTIFICATIVA

Segundo Denone (2017), o setor de alimentacéo fora do lar representeou em 2016
2,7 % do PIB, com um faturamento de R$ 184 bilhdes, mesmo com decréscimo de 4
% em relagao ao ano anterior. O setor, para 0 ano de 2017, espera uma recuperacao
de 2 %, isto se deve ao setor ter se reinventado na crise, passando a controlar melhor
Seus custos operacionais, como agua, energia e insumos para a producdo das

refeicoes.

Apesar da importancia econdmica do setor de alimentagéo fora do lar, a Associagéo
Brasileira de Bares e Restaurantes calcula que 35 % dos estabelecimentos fecham as
portas em dois anos, sendo uma das causas a ma gestdo que leva a falta de
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acompanhamento das compras, de uma cotacdo de matéria-prima mais apurada,
além da falta de controle das perdas (CODECO; LINDOTE, 2017). A atual crise
econbmica brasileira agrava a situacdo, uma vez que causa reducdo no consumo.
Segundo Barbosa Filho (2017), em 2016, houve decréscimo na taxa de consumo das

familias em 4,5 %.

Com o presente trabalho focado para a reducéo de desperdicios, foram encontradas
no Sistema Toyota de Produc¢éo ferramentas capazes de auxiliar nesse objetivo. Este
sistema é movido por eliminacdo das perdas, sendo essas perdas por producdo de
pecas defeituosas, compra excessiva de matéria-prima, excesso de estoques, entre
outras (LIKER, 2005). Nesse sistema, duas ferramentas importantes para o presente
estudo sdo o just-in-time e o Kanban, o primeiro emprega que a matéria-prima vai
estar em quantidade necessaria, no momento em que for requerida, assim estara
disponivel sem que para isso necessite de estoques. Esta ferramenta enfatiza a
sintonia entre o fornecedor e o cliente, e ao acontecer esta sintonia o sistema flui sem

atrasos e com estoques reduzidos (SHINGO, 1996).

O Kanban é uma ferramenta fundamental no controle de producéo, além de auxiliar o
just-in-time, também colabora para o “estoque zero”. O Kanban pode ser sinais
simples como cartazes, cartdes ou posteres, contendo informacdes de producao.
Quando os processos tém tempos de ciclo com altas variacdes, o Kanban se faz a
melhor opcéo para avisar quando o processo precedente deve disponibilizar mais

matéria-prima para manter o fluxo de producéo (LIKER, 2005).

Aliando a filosofia da reducéo de perdas e ao fato de parte dos restaurantes fecharem
em menos de 2 anos, o Kanban se mostra util para controlar as perdas por compras
desnecessarias. Segundo Lafuente Junior (2012), a area do restaurante que tem a
maior geracdo de residuos é a de estocagem, correspondendo na sua pesquisa a

37,11%, sendo essas perdas, transformadas em custos.

Diante dos conhecimentos obtidos nesses estudos, para a presente pesquisa foi
proposta a implantacdo de um modelo que pudesse apresentar resultados eficazes
no controle de estoque, como a necessidade real de compra de matéria-prima ou
elaboracao de produtos intermediarios e, com isso, reduzir 0s custos da empresa com

compras desnecessarias e permitir que o empreendimento se mantenha competitivo.
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2. REFERENCIAL TEORICO

Este capitulo apresenta os conceitos-chave para o desenvolvimento desta
monografia. O objetivo do referencial teérico € trazer ao leitor fundamentos que

posteriormente serdo utilizados.

Primeiramente abordamos os conceitos da Producdo Enxuta, posteriormente o
Sistema Toyota de Producgéo, que foi o primeiro a utilizar a produgdo enxuta em sua
esséncia. Assim como o just-in-time, que € uma das bases do sistema, e um modo

muito utilizado para manter essa base que € o Kanban.

Na sequéncia, explanamos sobre o Controle de Estoque e um breve histérico sobre
os empreendimentos do tipo restaurante.

2.1.PRODUCAO ENXUTA

A producado enxuta teve inicio apés a Segunda Guerra Mundial, sendo os pioneiros
Eiji Toyoda e Taiichi Ohno, da Toyota japonesa. A implantacdo do sistema de
producdo enxuta, aliado a outros fatores, proporcionou um salto na economia
japonesa (WOMACK; JONES; ROOQOS, 1992).

Segundo Womack, Jones e Roos, (1992), a melhor forma de descrever a producéo
enxuta é confronta-la com outros dois métodos anteriores de produc¢do: a producdo
artesanal e a producdo em massa. O primeiro método lanca méo de trabalhadores
altamente qualificados e ferramentas simples e flexiveis, para produzir um item de
cada vez e atendendo as especificacdes do cliente, seguido de alto custo de producéo.
J& a producdo em massa, para atingir baixo custo de fabricacéo, utiliza “profissionais
excessivamente especializados para projetar produtos manufaturados por
trabalhadores semi ou nao-qualificados, utilizando maquinas dispendiosas e

especializadas em uma unica tarefa” (p. 2-3).

A producdo enxuta une pontos positivos dos dois métodos de producéo anteriores:
evitam-se custos altos da producéo artesanal e também a rigidez da producdo em
massa. Os produtores enxutos almejam na produgdo que 0S custos sejam sempre
declinantes e que tenha amplo portfolio de produtos (WOMACK; JONES; ROOS,
1992).

Além disso, a producdo enxuta muda a forma das pessoas verem suas tarefas na

empresa, uma vez que o sistema traz a responsabilidade de producéo para a base da
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pirdmide organizacional. Esse fato por um lado aumenta a liberdade do funcionério
para controlar seu trabalho, porém aumenta também o medo de cometer erros
(WOMACK; JONES; ROOS, 1992).

Segundo Liker (2005), a maior parte tem uma implementacao superficial da producéo
enxuta, isto devido a focarem em ferramentas como 5S e just-in-time, nao
compreendendo que o conceito de enxuto é um sistema que deve permear a cultura
da empresa. Sendo assim apenas 1% das empresas que se declaram enxutas
conseguem de fato atingir um grau elevado de producéo enxuta, se limitando apenas
a implantar parte do conceito. O autor reforca que a producdo enxuta se baseia na
compreensao das pessoas e na motivacdo humana, dessa forma cultivando
liderancas, equipes, construindo também relacionamentos com fornecedores (LIKER,
2005).

Os autores Martins e Laugeni (2006), ressaltam que o sistema de producao enxuta €
complexo e assim de dificil implementacdo, sendo comum o insucesso da adocao.
Para os autores, muitas vezes as empresas implementam apenas algumas
ferramentas, ou adotam o pensamento enxuto apenas em um departamento. Desta

forma ndo conseguem desfrutar dos beneficios agregados ao modo de producao.
2.2.SISTEMA TOYOTA DE PRODUCAO (STP)

O Sistema Toyota de Producéao teve inicio quando Taiichi Ohno resolveu desafiar os
sistemas antigos de producdo. Apds a Segunda Guerra Mundial, no Japéo, Toyota
Kiichiro, presidente da Toyota, almejava alcangar o nivel econébmico do Estados
Unidos. Porém o método de produgcdo americano, a producdo em massa, gera um
grande numero de desperdicios, e 0 Japao passava por uma crise. Sendo assim
Taiichi Ohno, comecou a implementar mudancas no plano de producéo da Toyota.
Em seu relato, o autor afirma que fazendo uma experiéncia, organizou varias
maquinas na sequéncia dos processos de usinagem. “Esta foi uma mudanca radical
no sistema de produgao convencional no qual uma grande quantidade do mesmo
componente era beneficiada em um processo e depois levada adiante para o processo
seguinte” (OHNO, 1997, p. 31-32).

Assim o Sistema Toyota comegou a ser moldado, segundo Ohno (1997) os esforgos
empenhados no sistema se baseavam na forte necessidade de descobrir um novo

meétodo de producao que eliminasse o desperdicio e ajudasse a alcancar os Estados
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Unidos em até trés anos. De acordo com Liker (2005), esse modelo passou a ser a
Unica abordagem para a produc¢éo da Toyota, sendo também a base para grande parte
do movimento de producdo enxuta, que ha dez anos, domina as tendéncias

industriais.

As bases do Sistema Toyota para eliminacdo do desperdicio sdo o just-in-time e
autonomacado. “O just-in-time significa que, em um processo de fluxo, as partes
corretas necessarias a montagem alcancam a linha de montagem no momento em
que sao necessarios e somente na quantidade necessaria” (OHNO, 1997, p. 26). Pelo
ponto de vista do gestor € um estado ideal. Para que essas partes cheguem na
qguantidade correta e na hora exata, uma ferramenta foi desenvolvida: o Kanban,
chamado também de quadro de sinalizacdo, sendo o meio pelo qual o sistema flui
suavemente (OHNO, 1997).

A autonomacdo é uma evolucdo da automacao. Na autonomacado € instalado um
sensor de anormalidade na maquina, para assim que algo errado acontecer, a
producdo seja interrompida, evitando uma provéavel fabricacéo de itens defeituosos.
Assim previnem-se desperdicios devido a producdes defeituosas (OHNO, 1997).

Segundo Liker (2005, p. 31-33), as ferramentas e técnicas, mesmo apoiando o
funcionamento do sistema, ndo sdo a chave do mesmo, “[...] o poder por tras do STP
era 0 comprometimento administrativo de uma empresa com 0 permanente

investimento em seu pessoal e promocao de uma cultura de melhoria continua. ”

Porém para Shingo (1996), o Sistema Toyota de Producéo é da seguinte forma: o
ndcleo central em que o sistema foi construido € a eliminacéao total de perdas, que por
sua vez e sustentado pelo sistema Kanban. Sendo a filosofia do STP: 80% eliminacéo

das perdas, 15% sistema de producao, e 5% Kanban.
2.2.1. Just-in-Time (JIT)

Segundo Shingo (1996, p. 103), “o just-in-time ndo é mais que uma estratégia para
atingir a producéo sem estoque (ou estoque zero) ”. No Sistema Toyota, o just-in-time
também significa produzir demanda na quantidade requerida e somente quando

necessario.

Com isso a filosofia JIT ajuda de forma substancial a ideia de reducao de desperdicio,

seja por falta de material ou por custos de estocagem de superproducgdes. No Sistema
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Toyota, a producdo de carros acabados tem que ser igual ao nimero de pedidos,
tendo sempre seus pétios vazios. Para atingir isso foi empregada a producédo contra
pedido, ou producéo puxada, onde a producdo so inicia quando ocorre um pedido.
Para obter esse controle e flexibilidade da produgcdo usa-se como meio o Kanban
(SHINGO, 1996).

Complementando esse pensamento, segundo Alves e Azevedo (2015, p. 4), o JIT
pode ser considerado uma filosofia de trabalho, que busca a qualidade e flexibilidade.
O just-in-time tem como fator determinante a ideia que existe tempo certo para se
produzir, transportar e comprar um item na produgdo. Essa filosofia pode ser
implantada em qualquer empreendimento que tenha objetivo de reduzir os estoques
e 0s custos dos processos de producédo, transporte e estocagem. Sendo necessario

para sua implantacao

[...] que todos ligados a empresa se envolvam, desde os clientes aos
transportadores, com intuito de reduzir os custos da producéo, na reducgédo de
estoque, tempo de preparacéo, inspecdo na qualidade do produto e outros
(ALVES; AZEVEDO, 2015, p. 4).

Para Ghinato (1995), existem confusdes entre o Sistema Toyota de Producéo e o JIT,
que também se expandem ao Kanban. O autor esclarece que o just-in-time € apenas
um meio de alcancar o objetivo central do sistema, aumentar o lucro através da

eliminacgdo de perdas.
2.2.2. Kanban

Segundo Ohno (1997), o Kanban é o meio usado para transmitir informacdes sobre
receber ou apanhar a ordem de producao, simplificando, € o meio pelo qual o Sistema
Toyota de producao flui suavemente. O Kanban foi importante para o Sistema Toyota
de Producéo porque trouxe o revendedor para a producado da empresa, sendo ele o
primeiro da linha de producé&o. Porém, paraisso, o revendedor teve que estar alinhado
com a fébrica, de modo a lancar pedidos a serem tratados e entregues a tempo e

atendendo as especificacdes do cliente.

Um jeito de desmistificar o Kanban é pensar em exemplos simples de
sistemas de reposi¢éo [...] na vida cotidiana. Como quando vocé decide
comprar gasolina para o seu carro. [...] O mais provavel é que, quando nota
gue medidor de combustivel indica que o tanque esta quase vazio, vocé para
[sic] em um posto de gasolina (LIKER, 2005, p. 117).

Concordando com sua importancia, Possebon et al. (2011), enfatiza que os resultados

da implantacdo Kanban, vao além dos tradicionais conceitos, principalmente ao fato
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de que o objetivo de sua aplicacdo € eliminar o desperdicio de superproducéo. Por
meio da gestéo visual em constante atualizacéo nos quadros de sinaliza¢do o Kanban
possibilita também a rapida identificacdo dos eventuais problemas que ocorrem na
fabrica. Moura (1989), complementa essa afirmacdo dizendo que o objetivo do
Kanban é mostrar onde estdo os problemas, porém ao solucionar estes problemas o
sistema ird acusar outros problemas, sendo imprescindivel ter que acabar sempre
com 0s novos problemas, assim € um erro achar que o Kanban ira acabar com todos

0S problemas.

Segundo Ohno (1997), a ma utilizacdo do Kanban pode causar uma série de
problemas e, a fim de evita-los, existem regras rigidas de execucao e funcdes bem

definidas, conforme apresentado no Quadro 1.

Quadro 1 - Fungdes e regras do Kanban

Func¢des do Kanban Regras para utilizagao

1. O processo subsequente apanha o

1. Fornecer informacgé&o sobre apanhar ou , . o
¢ P namero de itens indicados pelo Kanban

transportar.
no processo precedente.
2. O processo inicial produz itens na
2. Fornecer informacéo sobre a producéo. gquantidade e sequéncia indicadas pelo
Kanban.
3. Impedir a superproducéo e o transporte 3. Nenhum item é produzido ou
excessivo. transportado sem nenhum Kanban.
4. Servir como uma ordem de fabricagdo 4. Serve para afixar um Kanban as
afixada as mercadorias. mercadorias.

5. Produtos defeituosos nao sao enviados
para o processo seguinte. O resultado é
mercadorias 100% livres de defeitos.

6. A reducdo do nimero de Kanbans
aumenta sua sensibilidade aos
problemas.

5. Impedir produtos defeituosos pela
identificacao do processo que os produz.

6. Revelar problemas existentes e manter o
controle de estoques.

Fonte: Ohno (1997)

Dentre os problemas apresentados na implementacdo do Kanban, o mais dificil ocorre
guando o processo subsequente utiliza grande quantidade de um item, zerando o
estoque do processo precedente. Esse problema atrapalha a fluidez da producéo e
para que o Kanban flua como esperado na empresa sao necessarias condicdes
bésicas, como o nivelamento da producéo, e o trabalho de acordo com método
padronizado (OHNO, 1997).
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De acordo com a segunda regra (Quadro 1), deve-se fornecer informacao sobre a
producéo a fim de evitar essa flutuacéo da produgcdo. Com o objetivo de atender essa
regra, foram empregados lotes de tamanho pequeno, o que permite a maquina acabar
rapidamente uma demanda e ja iniciar a seguinte. Além disso, trabalhou-se a troca de
ferramentas, pois quanto menor o tempo de troca menor o tempo ocioso. Portanto,
com as informacdes fornecidas com o Kanban € possivel fazer um estudo de cada
processo e harmoniza-lo de forma a entregar os produtos no tempo e quantidade
corretos (OHNO, 1997).

As regras posteriores, quando sdo praticadas fielmente, o papel do Kanban se
expande. Com elas, cada processo possui uma ordem de fabricacdo, assim evita-se
a superproducédo, que é a maior perda na producdo. Quando o just-in-time trabalha
sem estoques adicionais, e uma peca defeituosa é gerada, o sistema permite a parada
para regularizacao da producao (OHNO, 1997).

Ainda segundo Ohno (1997), é preciso um grande esforco para praticar as seis regras,
sem as quais o Kanban néo trara o controle esperado, nem a reducao de custos. A
introducédo parcial do Kanban traz muito maleficios, seguido de nenhum ganho. Além
disso, a implementacdo gera uma necessidade de aperfeicoamento continuo,

evitando que ele se torne estatico em qualquer estagio.

Aguiar e Peinado (2007) explicitam o sistema Kanban da seguinte forma: os
contéineres de pecas que estiver cheio deve sempre conter um cartdo Kanban
anexado, quando for retirado suas pecas o cartdo deve ser colocado em um quadro,
gue marca a quantidade de contéineres da peca que tem em estoque. O fornecedor
ao analisar o quadro sabera se precisara produzir a peca ou aguardar, quando for
necessario a producdo posteriormente o contéiner de pecgas cheio sera colocado em
local pré-definido, o cartdo Kanban correspondente sera retirado do quadro e anexado

neste contéiner.

Um Kanban pode ser um simples papel afixado a uma peca, caixa ou carrinho,

contendo as informagdes do lote (Figura 1).
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Figura 1 - Kanban utilizado pela Ohashi Iron Works

Area de Estocagem
Hora da Entrega g

/0.';0 A ’ = ’ Fabrica Central

da Toyota Motors

Numero do ltem Identificagdo Mcchomnir®: 2
— 53018-60011 —
: l ; Nome do tem Usadoem FJ

Linha de pressio do radiador jCarro tipo ()

Tipo de caixa
Fundigao specia
Ohashi
Capacidade
Prateleira n® dacaixa 3()
1 — Embaixo e
Kanban de pedido de pecas

Fonte: Ohno (1997)

Segundo Martins e Laugeni (2006, p. 408-409), existem dois tipos principais de
cartdes Kanban: os cartdes de producdo (CP), que solicitam a producdo de uma
determinada peca, e os cartdes de movimentacao (CM), que liberam a movimentacao
de uma peca dentro da empresa. Os autores Godinho Filho e Lage Junior (2008),
concordam com esses dois tipos principais, mudando apenas a nomenclatura, sendo
para eles cartdes de producdo e cartdes de requisicdo, sendo o primeiro apenas
utilizado no local onde o item é produzido, e o segundo € utilizado entre 0s processos
a fim de autorizar movimentagdes de pegas. Aguiar e Peinado (2007, p. 142) explicam
gue existem outros dois tipos complementares de Kanban: o interno, quando a peca
for produzida internamente, e o externo, quando a peca for recebida de fornecedores

externos.

O sistema Kanban, ndo é dimensionado arbitrariamente, deve ser calculado para que
possa atender a demanda de producdo em seus tempos. Basicamente o que define o
tamanho do Kanban sdo: demanda diéria, lead time, estoque de seguranca e nimero
de pecas dos contéineres (MOURA, 1989; FRAZIER, GAITHER, 2004), gerando a

formula 1 a seguir.

DD = LD = (1 +ES)
B PC

n

Sendo:

n = NUmeros de Kanbans
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DD = Demanda Diaria

LD = Lead Time

ES = Estoque de Seguranca

PC = Pecgas por Contéineres
2.3.GERENCIAMENTO DE ESTOQUE

O conceito de estoque consiste em

[...] materiais, mercadorias ou produtos acumulados, de modo a permitir o
atendimento regular das necessidades dos usuarios para a continuidade da
empresa, sendo estoque gerado, consequentemente, pela impossibilidade de
prever-se a demanda com exatiddo [...] (VIANA, 2002, p. 109-110)

ou simplificando, “reserva para ser utilizada em tempo oportuno” (VIANA, 2002, p.
110).

Para Corréa, Gianesi e Caon (2014), os estoques sdo uma forma de tornar
independente uma fase do setor de producé&o. Quanto maior for o estoque precedente
a esta fase, mais independente ela se torna, com isso sofre menos interrupcdes por

falta de itens.

Segundo Martelli e Dandaro (2015), o gerenciamento de estoque teve inicio para
suprir a necessidade das empresas em controlar o seu fluxo de materiais como, por
exemplo, o periodo de cada um dentro dos armazéns e/ou estoques, a periodicidade

de reposicéo, a quantidade mantida em cada compartimento, entre outros.

Viana (2002, p. 108) exprime a importéancia do gerenciamento de estoque ao citar que

[...] os estoques representam componente extremamente significativo, seja
sob aspectos econdmico-financeiros ou operacionais criticos. Nas empresas
industriais ou comerciais, 0s materiais concorrem, quase sempre, com mais
de 50% do custo do produto vendido.

Segundo Oliveira e Silva (2013, p. 3), os estoques tém grande influéncia na
rentabilidade das empresas, eles absorvem capitais que poderiam estar sendo
investidos, desviam fundos de outras areas potenciais, aléem de ter o mesmo custo de
outro projeto de investimento. Assim, “0 objetivo do controle de estoque é também
financeiro, pois a manutencao de estoques é cara e o gerenciamento do estoque deve

permitir que o capital investido seja minimizado. ”
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Segundo Azevedo e Souza (2017), a ma gestéo de estoque pode gerar oportunidade
para que seu cliente busque outros concorrentes, caso a empresa nao possua
estoque suficiente. Ou entédo, pode demandar altos custos para se restabelecer, caso

tenha sua imagem denegrida por ndo cumprir prazos.

Portanto o gerenciamento de estoque, mesmo sendo uma atividade intermediaria, se
tornou vital para o processo industrial, e para se tornar menos custoso, foram
desenvolvidas varias técnicas como a programacao linear, teoria de filas, técnicas de
simulacdo e outras (VIANA, 2002). A gestdo busca entdo o equilibrio entre estoque e
consumo, para isso se baseia nas seguintes atribui¢cdes, regras e critérios:
a. impedir a entrada de materiais desnecessarios, mantendo em estoque
somente os de real necessidade da empresa;
b. centralizar as informacdes que possibilitem o0 permanente
acompanhamento e planejamento das atividades de gestao; [...]
d. determinar, para cada material, as quantidades a comprar, por meio dos
respectivos lotes econdmicos e intervalos de parcelamento; [...]

f. desenvolver e implementar politica de padronizacdo de materiais; [...]
(VIANA, 2002, p. 117).

Cabe ao gestor aplicar uma Politica de Gerenciamento de Estoques, que sdo um
“conjunto de atos diretivos que estabelecem, de forma global e especifica, principios,
diretrizes e normas relacionados ao gerenciamento” (VIANA, 2002, p. 118). Esta
politica tem objetivo de
[...] manter o equilibrio entre as diversas varidveis componentes do sistema,
tais como: custos de aquisi¢cdo, de estocagem e de distribuicdo; nivel de

atendimento das necessidades dos usuarios consumidores e etc. (VIANA,
2002, p. 118).

O gerenciamento de estoque pode ser realizado de acordo com dois modelos
fundamentais: o gerenciamento manual, em que sao usadas fichas de prateleiras e/ou
de controle de estoque; e 0 gerenciamento mecanizado, que utiliza a informéatica para
fazer o controle (VIANA, 2002).

2.4. EMPREENDIMENTOS DO TIPO RESTAURANTE

Os restaurantes normalmente se caracterizam por

[...] empreendimentos de pequeno porte, tais como o0s restaurantes, possuem
caracteristicas muito especificas: em decorréncia das restricdes de capital e
investimentos sdo geralmente administrados por seus fundadores;
apresentam numero insuficiente de colaboradores; estabelecem
procedimentos informais, sem lastrear-se na pratica do planejamento. A
concepcao de planejamento para aqueles que conduzem o negdcio, resume-
se muitas vezes ao acompanhamento da geracdo de caixa e das vendas
(VASCONCELOS et al., 2013, p. 117).
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Segundo Castelli (1992, p. 180-182) “considera-se restaurante o estabelecimento
publico que fornece alimentagao mediante pagamento”. Os Restaurantes geraram um
avanco na arte culinaria. Cada restaurante se identifica pela sua especialidade, seja
guanto a decoracao, tipo de cardapio, modalidades de servicos, localizacdo, preco,
entre outras. Para Vasconcelos et al. (2013), os restaurantes atendem nédo somente a
gastronomia local, mas também as necessidades turisticas. Portanto o restaurante

tem sua importancia para a economia do local que esta instalado.

Segundo Davies (2007, p. 7), o conceito de gerenciamento do servigco de restaurantes,
€ relativamente novo, comecando s6 no século XIX, antes desta data, mesmo as
pessoas que possuiam renda para comer fora do lar, ndo o fazia. Quando esta pratica
iniciou ndo era mais “suficiente simplesmente servir uma boa comida em lugar publico;
era preciso, também, que esta tivesse um aspecto atraente, fosse servida de maneira

educada, [...] e no mais agradavel dos ambientes”.

Davies (2007) ainda cita algumas modalidades de restaurantes, sendo as mais
frequentes a a la carte, que séo itens especificos listados em um menu com precos
separados. A modalidade de buffet, anadlogo ao self-service, que apresenta um
cardapio variado e atende a mais pessoas em menos tempo. A outra que modalidade
que vem ganhando espaco é a fast food, nesta o foco do cliente é mais na comida

com rapidez, sendo menor o foco no atendimento.
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3. METODO

O presente trabalho consiste em uma pesquisa-acao, que, segundo Vergara (2011, p.
44),
[...] € um tipo particular de pesquisa participante e de pesquisa aplicada que
supdbe intervencdo participativa na realidade social. Quanto aos fins é,
portanto, intervencionista.
A pesquisa-acao € também uma variacdo do estudo de caso, segundo Miguel (2012,
p. 154), o pesquisador no estudo de caso néo interfere no objeto de estudo, ja na
pesquisa-acao
[...] utilizando a observacdo participante, interfere no objeto de estudo de

forma cooperativa com os participantes da agdo para resolver um problema
e contribuir para a base do conhecimento.

Uma caracteristica da pesquisa-acao € ser flexivel, porém alguns autores adotam uma
sequéncia de fases para conducdo da pesquisa. Na Figura 2 pode ser vista a
estruturacéo da pesquisa-acao (THIOLLENT, 1986; COUGHLAN; COUGHLAN, 2002;
MIGUEL, 2012).

Figura 2 - Estruturacéo para conducao da pesquisa-acao

Fonte: Adaptado de Coughlan e Coughlan (2002).
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3.1.LOCUS DA PESQUISA

O presente trabalho tem como lécus de pesquisa o Restaurante Nossa Vida,
localizado na Cidade de Venda Nova do Imigrante. E caracterizado como um
empreendimento do tipo “sociedade familiar”’ e foi criado a partir do interesse coletivo
da familia “Falchetto”, que integrou o grupo de familias de origem italiana fundadoras

da Cidade de Venda Nova do Imigrante.

A gestdo do empreendimento se da de forma coletiva e, sendo o pesquisador um
membro da familia, o estudo foi facilitado no sentido de poder desenvolver o trabalho
sob a técnica de coleta de dados por meio da observacdo participante e acoes

intervencionistas.

A érea total do restaurante possui quatro mil e duzentos metros quadrados, contendo
um saldo com cinquenta mesas, podendo comportar duzentas pessoas. Possui
cozinha tipo industrial ocupando uma &rea de aproximadamente cem metros
quadrados, espaco para armazenagem de produtos/insumos divididos em trés
cdmodos com area total de quarenta e oito metros quadrados sendo um espaco
destinado a produtos armazenados em temperatura ambiente, outro destinado a

produtos resfriados e, por ultimo, um espaco destinado a produtos congelados.

O empreendimento foi inaugurado no dia 16 de julho de 2018. Em sua fase inicial de
funcionamento o maior niumero de clientes foi registrado no dia doze de agosto em
decorréncia do “Dia dos Pais”. O publico alvo do restaurante compreende cidadaos
de Venda Nova do Imigrante, turistas da regiao serrana do Espirito Santo e passantes
da BR 262 e o0 maior movimento na regido onde esta localizado o empreendimento —

regido geoeconbmical/agroturismo - é registrado nas épocas do inverno, verao,

feriados e festas locais.
3.2.COLETA DE DADOS E SUJEITOS DE PESQUISA

Segundo Thiollent (1986), a coleta de dados € a busca por informacéo que é julgada
necessaria para o andamento da pesquisa, sendo que essa busca pode retornar

informagdes que n&o foram previstas, assim eleva a riqgueza das descrigoes.

Nesta fase buscou-se na literatura disponivel os modelos Kanban mais utilizados para
controle de estoques. Junto a essa fase houve a selecdo de matérias-primas e/ou

produtos que sucedeu o emprego da ferramenta para o controle do estoque, por meio
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de entrevista com o Chef do restaurante em estudo com uso do roteiro de entrevista
(Apéndice A). Participaram ainda da pesquisa, como elementos de acdo, os socios
que receberam a formagé&o quanto a técnica do Kanban, conforme perfis apresentados

no Quadro 2 a sequir.

Quadro 2 - Apresentacdo dos participantes da Pesquisa

Participante | Vinculacao Formacdo Experiéncia em gestdo

Chef de Contratado Administrador / Tecndlogo em

Cozinha Gastronomia / Especialista Sim

em Gestao da Qualidade.

Sécia 1 Proprietaria Técnica em Edificagbes Sim

Socia 2 Proprietaria Técnica em Edificacdes Nao

Sécia 3 Proprietaria Ensino Médio Sim

Sdcia 4 Proprietaria Ensino Médio N&o

Sdcia 5 Proprietaria Ensino Médio N&o
Pesquisador | Filho de Sécia Engenheiro de Producéo Sim

Fonte: Elaborado pelo autor

3.3.ANALISE DE DADOS E PLANO DE ACOES

Para alcancar o objetivo da pesquisa realizou-se a andlise e selecdo dos modelos
Kanban encontrados na fase anterior, optando pelo que mais se adequasse ao
estabelecimento em estudo. Posteriormente, elaborou-se o plano de treinamento, o
gue incluiu a selecao e elaboracédo de materiais a serem utilizados, a defini¢cdo do local

do treinamento, a sua duracéo, além da definicdo de horas tedricas e praticas.
3.4.IMPLEMENTACAO DE ACOES

Nesta fase, implementou-se o plano de acédo. Segundo Thiollent (2007, p. 70), “a acao
corresponde ao que precisa ser feito (ou transformado) para realizar a solugdo de um
determinado problema”. Para Coughlan e Coughlan (2002), esta fase envolve realizar
as mudancas desejadas e seguir os planos de forma colaborativa com os membros-

chave da organizagéo.

Sendo assim, ocorreu o treinamento dos funcionarios seguindo as especificacdes
planejadas na fase anterior. Nesta fase também se realizaram os célculos para correto

dimensionamento e funcionamento do Kanban.
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3.5.AVALIACAO DE RESULTADOS

A avaliacéo envolve a reflexdo sobre os resultados da acao, podendo ser intencionais
ou nao intencionais (COUGHLAN; COUGHLAN, 2002; MIGUEL, 2012). Nesta fase
deu-se a andlise de possiveis desperdicios e dos produtos excedentes em estoque,
provindo de compras em excesso. Também foi realizada a avaliacdo da
operacionalizacdo do sistema Kanban a fim de verificar se os periodos de treinamento

foram suficientes.
3.6. MONITORAMENTO

O monitoramento da pesquisa transcorreu durante seis semanas, por observacao
participante do pesquisador, em um periodo integral de oito horas diarias. Durante
esta fase foram preenchidos relatérios semanais, de acordo com o modelo

apresentado no Apéndice C.
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4. RESULTADOS E DISCUSSAO

Neste capitulo sdo expostos o0 modelo Kanban adotado no presente estudo e o0s

calculos que dimensionaram o sistema, assim como a analise dos dados coletados.
4.1. MODELO KANBAN

O painel de Kanban é uma peca fundamental para o sistema, por conter, de forma
simples, o controle da produc¢édo. O modelo fisico escolhido, apresentado na Figura 3,
foi adaptado de Moura (1989). A selecdo baseou-se na sua frequente utilizacao e
também por ser um modelo de simples utilizacao e visualizacdo (LEITE et al., 2004;
DOMINGUES FILHO; SILVA NETO; VIEIRA, 2010; OLIVEIRA, 2014), uma vez que
na presente pesquisa, foi utilizado por pessoas que nunca haviam tido contato com

essa ferramenta.

Figura 3 - Painel Kanban

Item 1 Item 2 Item 3 Item 4 Item 5

Fonte: Adaptado de Moura (1989)

O painel inicialmente recebe os cartbes necessarios para atender a demanda média
diaria da empresa. Os cartdes sao retirados de baixo para cima, de acordo com a
chegada de lotes minimos de compra de cada item. O cartdo retirado passa a ser
fixado no lote em estoque. Com o0 consumo de determinado lote, o cartdo
correspondente retorna para o painel Kanban, sendo reposto de cima para baixo. A
visualizacdo do estoque dessa forma se torna rapida, quando os cartdes forem
repostos mais proximos a faixa vermelha, demonstra que esta sendo necessaria nova

aqguisicao de itens.

Em entrevista ao Chef do Restaurante, que tem cinco anos de experiéncia a frente de
cozinhas e também €& pos-graduado em Gestdo da Qualidade, seguindo o roteiro
presente no Apéndice A, foi constatado que os produtos que tém demanda diaria e
compras semanais, necessitando de um controle eficaz de estoque, séo: queijo minas,

gueijo mozarela, ovo de codorna, creme de leite e tilapia. Como o Kanban
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7

propriamente dito é um cartdo, foram levantadas, com base na entrevista, quais

informagdes deveriam estar contidas no cartéo (Figura 4).

Figura 4 - Cartdo Kanban

Iltem:

Data de Validade: Quantidadedo Lote:

Fornecedores:

Fonte: Elaborado pelo autor

4.2. TREINAMENTO

O treinamento “[...] é um processo que oferece condicbes que facilitem a
aprendizagem e a plena integragao das pessoas na organizagao” (ARAUJO, 2006, p.
92). Bohlander, Sherman e Snell (2005, p. 134) complementam dizendo que o “[...]
treinamento tornou-se parte da coluna vertebral da implementacdo de estratégias”.
Neste trabalho, foi aplicado o Treinamento no Local de Trabalho (TLT), que é o método
em que “funcionarios recebem experiéncia pratica com instrucdes de seu supervisor”
(BOHLANDER; SHERMAN; SNELL, 2005, p. 146). Esse método se mostrou mais
eficaz pelo fato de o local de trabalho fornecer ambiente propicio a uma apresentacdo

tedrica, além de tornar o exemplo pratico uma realidade.

O treinamento foi ministrado em duas etapas, sendo a primeira teérica, em que a
ferramenta Kanban foi apresentada aos funcionarios por meio do material elaborado
(Apéndice B), com duracdo de uma hora. A segunda etapa foi pratica, exemplificando
0s passos da ferramenta, com o objetivo de familiarizar a equipe com o Kanban e

simular o seu funcionamento (Figura 5). Essa etapa teve duracao de duas horas.
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Figura 5 — Treinamento Tedrico (A) e Treinamento Prético (B)

Fonte: Elaborado pelo autor

4.3.ELABORACAO DO PAINEL

Nesta se¢do sao apresentados os dados utilizados para os calculos e os resultados
obtidos.

4.3.1. Célculos do Kanban

Com base nas compras realizadas no més de agosto e setembro de 2018, foi
calculada a demanda semanal dos itens em estudo. Por meio de contato com 0s
fornecedores, foram obtidos os lotes minimos e prazo para entrega. Como estoque de
seguranca foi adotada a demanda semanal a fim de possibilitar o funcionamento do
restaurante por mais uma semana, caso ocorra falta de produto no fornecedor, ou
algum outro caso fortuito. O Quadro 3 apresenta o niumero total de cartdes para cada

produto.

Quadro 3 - Namero de cartfes para cada produto

Ovo de Queijo Queijo Creme de Til4pia
Codorna Mozarela Minas Leite P
Demanda .
Semanal 4 kg 2 pegas 4 kg 14 caixas 13 kg
Tempo de 1 semana 1 semana 1 semana 1 semana 1 semana
Entrega
Estoque de .
Seguranca 4 kg 2 pegas 4 kg 14 caixas 13 kg
Lote de .
Entrega 1kg 1 peca 1,4 kg 12 caixas 12 kg
Ndmero de 8 4 571->6 | 233->3 | 216->3
CartOes

Fonte: Elaborado pelo autor
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4.3.2. Painel Kanban

Com o correto dimensionamento dos numeros de cartdes foi elaborado o esboc¢o do

painel, bem como o painel que foi utilizado na pesquisa-acao (Figura 6).

Figura 6 - Esboco (A) e Painel Kanban (B) elaborado para a pesquisa-acéo

(A) (B)
Ovode Queijo I ) Ovode  Queijo  Queijo  Creme de | Tilapia |
odorma Mozrela QuejjoMinas | Cremede Leite | Tilapia codorna mozarela  Minas  leite E

Fonte: Elaborado pelo autor

4.4, IMPLANTACAO DO KANBAN

O acompanhamento do uso da ferramenta Kanban foi feito em forma de relatérios
semanais, seguindo o modelo apresentado no Apéndice C. Os resultados dos

relatérios sdo sintetizados no Quadro 4.

Foi necesséaria uma primeira semana para que o sistema fosse empregado de forma
correta, 0 que ndo ocorreu por uma certa desconfianca em relacdo a utilidade da
ferramenta. Vale ressaltar que essa desconfianca pode ter origem no fato de que as
pessoas envolvidas na gestdo do empreendimento — sécios / irmaos — além de nao
possuirem grande familiaridade/experiéncia com as atividades do empreendimento,
ndo possuem formacgdo superior ou formacdo técnica voltada para as atividades
administrativas. Tais fatos contribuiram para que houvesse resisténcia ao que,
naquele momento, lhes parecia uma novidade. Para solucionar esse “incémodo”
esperou-se até o dia de nova compra e avaliou-se 0 estoque, assim, com 0 excesso
do produto, notaram que o painel correspondia a real demanda do restaurante,
diluindo a descrencga e passando a aceitar a ferramenta como forma de controle de

compras a partir da segunda semana.
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Quadro 4 - Resultados dos relatérios

Semana Desperdicio? Super compra? Perda de produto?
22/10/2018-28/10/2018 Nao Sim Nao
29/10/2018-04/11/2018 Nao Nao Nao
05/11/2018-11/11/2018 Nao Nao Nao
12/11/2018-18/11/2018 Nao Nao Nao
19/11/2018-25/11/2018 Nao Nao Nao
26/11/2018-02/12/2018 Nao Nao Nao

Fonte: Elaborado pelo autor

Na primeira semana, houve dificuldade de adaptacdo por parte da equipe sendo a
compra realizada sem se basear no painel (Figura 7), o que levou a um estoque alto
do item ovo de codorna. Esse item ndo teve desperdicio, porque como sua utilizacdo
€ alta e tem um prazo de validade razoavel, o problema foi resolvido na segunda
semana, ndo sendo comprado esse item do fornecedor. Depois desse periodo de

adaptacao, as compras comecaram a ser feitas visualizando primeiramente o painel.

Figura 7 - Painel primeira semana

» | ‘
Ovo de Queijo Queijo Crenlte de Tilapia "
codorna mozarela Minas leite ’ -

Fonte: Elaborado pelo autor

Esse problema de adaptacdo também foi encontrado por Gongalves Junior e Pugas
(2012), que relataram que em um primeiro momento houve certa resisténcia por parte
dos colaboradores, diante da necessidade de readaptarem a novos postos de
trabalho, o que foi resolvido com ajuda dos demais setores, treinamento direcionado,

padronizacao e instrucdes de trabalho.

Oliveira (2014, p. 60), que também encontrou resisténcias, cita que



30

Como para toda mudanca existe algum tipo de resisténcia, um dos desafios
encontrados foi na troca de paradigma da filosofia da empresa para a filosofia
Lean, onde ocorreram resisténcias a mudanca, por parte de alguns
envolvidos, assim como na colaboragdo do acompanhamento do Kanban
fisico.

J& Leite et al. (2004), em seu estudo sobre a implantacdo do sistema Kanban, ndo
teve resisténcia por parte dos colaboradores. Dessa forma teve resultados positivos

logo apés a implantacao.

Na segunda e sexta semanas (Figura 8), pode-se notar que o item queijo mozarela
apresenta estoque zero, devido a exigéncia da ferramenta de que o cartdo do lote
retorne ao painel assim que o lote comeca a ser utilizado. Assim, mesmo o painel
constando zero, ndo ocorreu falta do item para producdo. Uma solugéo para esse
problema seria sempre manter o nivel de estoque na faixa verde, assim sempre
haveria um nivel correto de itens, ndo havendo risco de falta do produto com um
aumento repentino de demanda. Durante o trabalho, devido ao limitado espaco de
armazenamento, optou-se por trabalhar na faixa amarela de alguns itens, quando

possivel aumentava-se 0 estoque para a faixa verde.

Figura 8 - Painéis Kanban da segunda (A) e sexta (B) semanas
(A) (B)

Ovo de Queijo Queijo  Cremede
codorna mozarela{ Mjnas ‘ leitei

Tiépia = Ovode  Queffo | Queiio  Cremede e |

= codorna mozarela} Minas leite

Fonte: Elaborado pelo autor

Nas demais semanas, o funcionamento do Kanban ocorreu dentro da normalidade
(Figura 9). Foram feitos pedidos com base no painel e espaco de armazenamento,
dessa forma o sistema fluiu corretamente. Durante o periodo de analise ndo foi notado

desperdicio, sendo consumida toda matéria-prima comprada.



Figura 9 - Painéis Kanban da terceira (A), quarta (B) e quinta (C) semanas

(A) (B)
Tildpia Ovo de Queijo = Queijo
/ codorna | mozarela Minas

Ovo de Queijo Queijo | Cremede
codorna  mozarela Minas leite

Creme de
leite

Tilapia

31

©)
Ovode  Queijo = Queijo | Cremede 3
codorna  mozarela \ Minas leite

Fonte: Elaborado pelo autor
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5. CONCLUSOES

A gestéo de estoques utilizando o sistema Kanban se mostrou bastante eficiente para
um restaurante de pequeno porte. Com a implantacédo dessa ferramenta, alcancou-se
um controle fidedigno do estoque, 0 que teve grande importancia nas decisdes de

compras.

Uma vantagem dessa ferramenta é sua facil visualizagcdo para o controle de estoque.
Apesar da equipe néo ter experiéncia prévia em relacdo ao uso do Kanban, foi viavel
o treinamento de forma simples e rapida (duracdo total de trés horas), possibilitando
a utilizacdo da ferramenta de maneira correta, sendo facil a geracdo e analise de

relatorios de controle.

Embora tenha-se buscado alcancar todos o0s objetivos previstos para o
desenvolvimento do estudo, ndo foi possivel fazer a comparagcdo com outros
restaurantes que adotaram essa ferramenta, como previsto no terceiro objetivo
especifico do presente trabalho. Isso se deu pelo fato de ndo terem sido encontrados
outros estudos com essa ferramenta (Kanban) nesse ramo de empreendimentos.
Porém, foi feita a comparacdo com essa ferramenta aplicada a outros ramos como o
da construcao civil e hospitais, sendo possivel uma comparacdo minima entre as

praticas ja utilizadas e a proposta para o restaurante pesquisado.

O presente estudo mostrou que o0 uso corrigueiro da ferramenta para controle de
estoque, incluindo um maior nimero de itens, possivelmente traria beneficios ainda
mais significativos. O modelo criado a partir dos fundamentos do Kanban, portanto,
contribui para a diminuicdo dos desperdicios no Restaurante Nossa Vida e a reducéo
do tempo da visualizacdo do estoque, fatores que podem tornar mais competitivo o

estabelecimento ajudando-o a destacar-se no setor e na regido onde esta localizado.
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APENDICE A - Roteiro entrevista com o Chef do restaurante

A) Dados do Entrevistado:
a. Cargo/ atividade que desempenha,;
b. Tempo de experiéncia,
c. Formacé&o académica.
B) Quais itens tem demanda diaria e sdo importantes para o funcionamento do
restaurante?
C) Destes itens quais tem necessidade de compras semanais e precisam de um

controle de estoque?
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APENDICE B - Material do treinamento

| sua importéncia?
omo Funciona? ..

Referéncias ....

O que é2¢ Qual sua importancia?

Segundo Ohno (1997), o kanban é o meio usado para transmitir » O objetivo da aplicagdo do kanban é eliminar o
informagdes sobre receber ou apanhar a ordem de produgdo, desperdicio de superprodugao.
simplificando, é o meio pelo qual a produgdo flui suavemente.

» Através da gestdo visual em constante atualizagdo nos
quadros de sinalizagao o kanban possibi também a
rapida identificagdo dos eventuais problemas.

“Um jeito de desmistificar o kanban é pensar em exemplos
simples de sistemas de reposi¢do [...] na vida cotidiana. Como
quando vocé decide comprar gasolina para o seu carro. [...] O
mais provdvel é que, quando nota que medidor de combustivel
indica que o tanque estd quase vazio, vocé pdra [sic] em um
posto de gasolina” (LIKER, 2005, p. 117).

Como Funciona? Como Funciona?

» Comegcou a funcionar o restaurante, todos os cartes estdo no painel » Comegou a funcionar o restaurante, todos os cartées estdo no painel
Kanban; Kanban;
Queijo Sobrecoxa

P 1t Contra-Filé
resunto | el de Frangs, | COTE Item:

Data de Validade: Quantidade do Lote:

Fornecedores:

Como Funciona? Como Funciona?

» Chegou o item, é retirado, de cima para baixo, o cartdo do quadro e S U mais de um lote coloca um cartdo por lote.
é colocadono lote.

Sobrecoxs

o reargs | COPE-FIE
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Como Funciona? Como Funciona?

» Coloca-se a mercadoriacom o cartéo afixado no estoque. » Quando for iniciar o uso do lote do itemretira-se o carido, e coloca-o,
de baixo para cima, no painel kanban;

>

Z

Dinamica do Kanban de Produ¢io aliada

Como Funciona? 12

» Quando os cartdes estiveremchegando na cor amarela, deve-se
zar novo pedido do item, para que assim ndo falte produtoem
estoque.

Sobrecoxa
de Frango

PROCESSO PROCESSO
FORNECEDOR CLIENTE

http://www.aliadaconsultoria.com.br
contato@aliadaconsultoria.com.br
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APENDICE C - Roteiro dos relatérios semanais

X © Semana (Data Inicio — Data Final)
(Foto do painel da segunda-feira)

e Ocorreu desperdicio?
e Ocorreu super compra?
e Ocorreu falta de produto?

e Consideragoes:
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