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Resumo —O objetivo desse trabalho € mostrar que os essogeesentam um dos ativos
mais importantes do capital circulantes e da posigdanceira da maioria das empresas. O
planejamento e o controle de estoque constituenalnagimte um grande desafio para os
administradores de materiais. As empresas devean gaircerias com fornecedores qualificados,
garantindo assim o bom atendimento aos seus di€umo os estoques sdo bens adquiridos ou
produzidos pela empresa com o objetivo de vendatibmacao prépria no curso normal de suas
atividades, ha necessidade que se controle osrdésgps, desvios para que ndo venha prejudicar o
capital de giro. O Controle de Estoque tem cometoly otimizar o investimento em estoque,
aumentando o uso dos meios internos da empresmuiicio as necessidades de capital investido.
Com o proposito de reduzir estoque em todos osspifeé criada uma ferramenta de Administracéo
de Producdo chamada Just in Time. Se o Just in Tameplicado de forma correta oferece
oportunidades de aumento de flexibilidade, dimidaigdos custos de manufatora e eliminacdo de
desperdicios.

Palavra Chave —Estoque; Desperdicio; Mercadoria.

Abstract — The purpose of this | work is show as the stotley render one of the assets
mais essentials of the capital circulating & froospion financial from majority of the companies.
The planning & the screening of stock constituenualty a big | dare about to the managers of
materials. The organizations owes bring up parhgsswith providers qualified , guarantee such
the good atendimento at your customers. | eat theks sdo assets acquired or producing by
company with the objective of sale or utilizatiomper into the course normal of his activities, ago
necessity that if control the waste , deflectiofsemefore no come hurt the floating capital. The
screening of Stock tem | eat objective optimizeithestment em stock , adding the use from the
mediums in of the company, abate the necessitiesmfal investor. With the purpose of reducing
stock at every the levels , was maid a tool of Adstration of Production call Just in Team. If the
Just in Team if he may be applied of she forms @rdp offers chances of amplification of
flexibility , decrease from the costs of factoryeimination of waste.

Key Word — Stock — Control — Waste



1 — Introducéo

Este trabalho foi motivado para mostrar que osgest® representam um dos ativos mais
importantes do capital circulantes e da posicé&nfieira da maioria das empresas.

O objetivo deste trabalho é apresentar alguns rogtdd Gestdo de Estoque dentro das
organizacdes. A metodologia utilizada foi em Pesm@ibliogréafica.

Os estoques estao intimidamente ligados as priscpaas de operacdo dessas companhias
e envolvem problemas de administragéo, controlgabdizacdo e principalmente de avaliagéo.

O planejamento e o controle de estoque constititaainaente um grande desafio para os
administradores de materiais. Devido as variacédatdres que influenciam nos custos relativos, a
busca continua por soluces que visam a reducdoustss e a eficiéncia dos controles, criam-se
adaptacdes de métodos que satisfacam as politicais da empresa. Assim nenhuma organizacao
pode planejar detalhadamente todos 0s aspectamd@gies atuais ou futuras, mas todas podem e
devem ter nocdo para onde estdo dirigindo-se endieg como podem chegar la, ou seja,
precisam de uma visao estratégica de todo o compiedutivo.

Neste posicionamento todas as empresas devemtoworstiiticas para a administracdo de
materiais, que atribui grande énfase as comprasabde a cada dia criar parcerias com
fornecedores qualificados, mantendo a qualidadseds produtos e o bom atendimento aos seus
clientes.

Para que se mantenha essa qualidade forma cridgloss anétodos, para uma melhor
producédo e qualidade, serd abordado no decoritealoimlho o método do Just in Time.

Este trabalho estd composto por seis etapas opdenaira etapa aborda a introducao do
trabalho, na segunda etapa fala sobre o Conceitestigjue e os Tipos de Estoques, na terceira
comenta sobre o Controle de Estoque com seus\aigetiprincipios, na quarta etapa aborda sobre
a histéria do Just in Time e suas caracteristioggrocesso produtivo, na quinta etapa aborda sobre

a Concluséo do Trabalho e a sexta etapa sao aeRaés Bibliograficas.

2 — Conceito de Estoque

Os estoques séo bens adquiridos ou produzidospgteesa com o objetivo de venda ou

utilizacdo propria no curso normal de suas ativedad

Segundo Slack (1997) a definicdo de estoque sé@aestoque é definido como a
acumulacdo armazenada de recursos materiais enstema de transformacéo.”
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Pode-se perceber que o termo "estoque" significareosirsos de entradas a serem

transformadas em produtos e servicos.

2.1 — Politica de Estoque

Segundo Dias (1993) a administracédo geral da emgi®gera determinar ao departamento
de controle de estoque, o programa de objetivesearsatingidos, isto é, estabelece certos
padrBes que sirvam de guias aos programadoresmlediores e também de critérios para
medir o desenvolvimento do departamento. Estasiqadiséo diretrizes que, de maneira
geral, sdo as seguintes:

. Metas de empresas quando a tempo de entrega ahggs@o cliente;

. Definicdo do nimero de depésitos de almoxarifadda éista de materiais a serem
estocados nele;

. Até que nivel devera flutuar os estoques para atamtia alta ou baixa demanda ou
uma alteracdo de consumo;

. As definicbes das politicas sdo muito importantes bam funcionamento da

administracdo de estoques. Dias (1993)

Os tipos de estoques sdo: PEPS OU FIFO, UESP OO BHRVIEDIA PONDERAVEL

MOVEL, esses tipos podem ser classificados como:

2.2 — Peps ou Fifo

(Primeiro que entra, Primeiro que sai), tambémrédeoido por FIFO (firs-in-firs-out). Isso
significa dizer que a prioridade de saida serang&gadorias mais antigas no estoque. Se houver
uma nova compra antes do estoque acabar, estesdegeparado e somente ser vendido apods a
venda dos produtos mais antigos.

A medida que ocorrem as vendas ou 0 consumo, wd&seo baixa, a partir das primeiras
compras, 0 que equivale ao seguinte raciociniodemrse ou consomem-se antes as primeiras

mercadorias compradas.

2.3 — Ueps ou Lifo

(Ultima que entra, Primeiro que sai), também é eoio por LIFO (last-in-first-out). Isso
significa dizer que a prioridade de saida serang@sadorias de entrada mais recente no estoque.
Acontecendo uma nova compra, esta nova mercadendaasprimeira a ser revendida, para logo
depois iniciar a venda dos produtos mais antiget®, eritério representa exatamente o oposto do

sistema anterior.



2.4 — Média Ponderavel Movel

Chama-se ponderada movel, pois o valor médio da cattlade em estoque altera-se pela
compra ou de outras unidades por um preco difer@stm ele sera calculado dividindo-se o custo
total do estoque pelas unidades existentes.

Este método, mais comumente utilizado no Brasitaey controle de custos por lotes de
compras, como nos meétodos anteriores, mas obngai@ numero de célculos ao mesmo tempo

em que foge dos extremos, dando como custo daiguism valor médio das compras.

3 — Controle de Estoque

O controle de estoque é de suma importancia pampaesa, sendo que se controlam os
desperdicios, desvios, apuram-se valores paradiénsnalise, bem como, apura o demasiado

investimento, o qual prejudica o capital de giro.

Segundo Faria (1985), o conceito de planejamentestiEjues seria: 0 estabelecimento da
distribuicdo racional no tempo e no espaco dosrsesudisponiveis, como o objetivo de
atender um menor desperdicio possivel a hierardeigrioridades necessarias para a
realizacdo com éxito, de um propésito previameafaidio.

Segundo Neushel e Fuuler (1963), apud Dias (1988)deficiéncias do controle de

estoques normalmente sédo mostradas por reclamegdea sintomas especificos e nao por

criticas diretas a todo sistema. Alguns dessesrsas normalmente sdo:

. Periédicas e grandes dilatagcdes dos prazos doot®mte entregas para os produtos
acabados e dos tempos de reposicao para matéra:pri

«  Quantidades maiores de estoque, enquanto a progag®anece constante;

. Elevacdo do niumero de cancelamento de pedidos smondevolucfes de produtos
acabados;

e Variacao excessiva da quantidade a ser produzida;

. Producéo parada freqiientemente por falta de miateria

+ Falta de espacgo para armazenamento;

. Baixa rotacdo dos estoques, obsoletismo em demasia.

3.1 — Objetivo do Controle de Estoque

O Controle de Estoque tem como objetivo otimizarvestimento em estoque, aumentando
0 uso dos meios internos da empresa, diminuinteesssidades de capital investido.

O estoque do produto acabado, matéria-prima e ialagen processo nao serao vistos como
independentes. Todas as decisfes tomadas sobreaitipas de estoque influenciardo os outros
tipos. As vezes acabam se esquecendo dessa regeatnduras de organizagio mais tradicionais e
conservadoras. O controle de estoque tem tambébjetvo de planejar, controlar e replanejar o

material armazenado na empresa.



3.2 — Principios Basicos Para o Controle de Estoque
Para se organizar um setor de controle de estagumlmente deveremos descrever suas

principais funcodes:

. Determinar o que deve permanecer em estoque. N(dgedtens;
. Determinar quando se deve reabastecer o estoqord&de;
. Determinar a quantidade de estoque que serd ndoegsdia um periodo pré-

determinado;

. Acionar o departamento de compras para execuguisigéo de estoque;

. Receber, armazenar e atender os materiais estoda@e®rdo com as necessidades;

. Controlar o estoque em termos de quantidade e ealornecer informacdes sobre
sua posicao;

. Manter inventarios periodicos para avaliacdo dastigades e estados dos materiais
estocados;

. Identificar e retirar do estoque os itens danifocsadias (1993).

Existem determinados aspectos que devem ser @spdos, antes de se montar um sistema
de controle de estoque.

Um deles refere-se aos diferentes tipos de estaustentes em uma fabrica. Os principais
tipos encontrados em uma empresa industrial satériamgprima, produto em processo, produto

acabado e pecas de manutencéao.

4 — Evolugéo Historica do Just In Time

O Japao foi um pais que sempre enfrentou problepoasser pequeno, populoso e
desprovido de recursos. Seria necessario que fosggados qualquer tipo de desperdicios a fim de
obter menos gastos em sua matéria-prima e progimiutos com custo a nao elevados.

No Ocidente ja ocorria 0 inverso, especialmenteAn#grica do Norte, onde possuiam
espacos, energia e recursos materiais. Apresentavanelevado desempenho e cultivavam a
demanda dos consumidores pelas novidades e vaegdad

Entretanto, com a crise do petrdleo em 1973, osdaauma quadruplicacdo dos precos,
desencadeia problemas em todo o mundo. As consag8émais graves foram sentidas
principalmente nos setores industriais com basenateriais consumidores de energia em grande
escala como o aluminio, o plastico, 0 aco e o ¢cadeznentos fundamentais para a fabricacdo de

maior parte dos bens duraveis.
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O mundo empresarial, ao defrontar-se com elevadsgp dos materiais, percebeu haver
necessidade de modificar a sua visdo empreende@amecou-se a revisar os métodos de
administracdo dos materiais, suas instalacfes ipaagantos, como também os métodos que eram
aplicados ao projeto dos produtos, ao controlerddygdo e a gestao de recursos humanos, onde
todos afetariam a quantidade dos materiais compradasumidos, armazenados e vendidos.

O Japéo como dependente de materiais e fonteséticasgydo exterior para atender as suas
necessidades, impds a administracdo ordenada dssemrsos como saida unica ap6s o choque
do petréleo para enfrentar os seus descontrolaggeg

Uma das primeiras empresas a implantar o sistenpaodieicio com base nas por premissa
de controle de qualidade e maior aproveitamentaemgsos foi a Toyota Motor Corporation.

Quando a Toyota decidiu entrar em pleno fabricocaleos, depois da Segunda Guerra
Mundial, com pouca variedade de modelos de veicel@snecessaria bastante flexibilidade para
fabricar pequenos lotes com niveis de qualidadepaodneis aos conseguidos pelos fabricantes
norte-americanos. Esta filosofia de produzir apemague o mercado solicitava passou a ser
adaptada pelos restantes fabricantes japonesespartin dos anos 70, os veiculos por eles
produzidos assumiram uma posi¢cao bastante convpetiti

Desta forma, o Just in Time tornou-se muito mais gona técnica de gestdo da producéo,
sendo considerado como uma completa filosofia d metui aspectos de gestdo de materiais,
gestdo da qualidade, organizacéo fisica dos meamkifivos, engenharia de produto, organizacao
do trabalho e gestao de recursos humanos.

O sistema caracteristico do Just in Time de "pwearoducdo a partir da demanda,
produzindo em cada somente 0s itens necessariesguantidades necessarias e no momento

necessario, ficou conhecido no Ocidente como s&st€amban.

4.1 — Conceito de Just In Time
O Just in Time é uma ferramenta da administracgwatbucdo que permite reduzir estoque,
em todos os niveis, diminuir tempos de fabricagdelhorar a produtividade e a qualidade dos

produtos, etc.

Para Slack (1993) "O Just in Time visa atender mnasiela instantaneamente, com
gualidade perfeita e sem desperdicios".

Segundo Cheng e Podolsky (1996), Just in Time ésigtema de Administracdo de
Producéo que determina que nada deve ser produwdsportado ou comprado antes da
hora exata. Pode ser aplicado em qualquer org&uzggara reduzir estoques e 0s custos
decorrentes.

Para Baranger e Huguel (1994), O conceito do dustme é bastante simples: produzir e
entregar os produtos mesmo a tempo (Just in Timededem vendidos. Pecas mesmo a

6
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tempo de serem montadas e materiais mesmo a tegrgeraim transformados em pecas. A
idéia dos japoneses €é produzir pequenas quantigadasorresponder a procura, enquanto
que os ocidentais produzem grandes quantidadesodatps varios para o caso de virem a

Ser necessarios.

4.2 — Filosofia do Just In Time

A filosofia esta fundamentada na importancia déager as coisas de forma certa desde a
primeira vez, em vez de investir um tempo enormeorserto de erros depois que eles ocorrem,
nocao que € contrariar a natureza do modelo empaepadrdo, que presume que a qualidade é
algo que o departamento de qualidade verifica, idepe@ uma mercadoria foi produzida.

O Just in Time ndo é resultado da aplicacdo detéoraca especifica, requer um enfoque
sistémico acompanhado de mudancas profundas atééveto, gerencial, operacional e humano; e
devera ser implantado respeitando-se as caramiasisbtperacionais e organizacionais de cada
empresa. Trés razdes chaves definem o coracdologafih do Just in Time: Eliminacdo de
Desperdicios, o Envolvimento dos Funcionarios nadido e o Esforco de Aprimoramento

Continuo.

4.2.1 — Eliminacao de Desperdicios
Significa analisar todas as atividades realizadagabrica e eliminar aquelas que néo
agregam valor ao produto. Otimizando os procesgm®adimentos através da redugdo continua

de desperdicio.

Shigeo Shingo (1996) oriundo da Toyota Motor Comypatentificou sete categorias de
desperdicios.

Da superproducdo: produzir mais do que é imediateenaecessario para o proximo
processo na producéo é segundo a Toyota a maiforttas de desperdicios.

Espera: havendo lotes maiores havera formacadagepara o processamento do material
nas operacdes subsequentes.

Transporte: enfocados como desperdicio de tempousos, as afetividades de transporte e
movimentagdo devem ser eliminadas ou reduzidas&amo, na elaboragdo de um arranjo fisico
adequado as distancias a serem percorridas.

Estoque: dentro da filosofia Just in Time, todstmgue se torna um alvo para a eliminacéo
(é o pior desperdicio), pois significam desperdéi@anvestimento e espaco além de acobertarem os
problemas de producdo que resultam em baixa qdali@aprodutividade. Entretanto, somente

pode-se reduzir o estoque através da eliminac8oakecausas.
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Processo: as atividades de engenharia a analigsalaledevem estudar os componentes e
suas funcdes para determinar sua real necessiglademando aquele que ndo adicione valor ou
produto no processo produtivo.

Movimento: refere-se ao questionamento e observap® movimentos desnecessarios
efetuados pelos operadores na confecgdo dos psodaitgimplificacdo do trabalho através do
aprimoramento de moldes e dispositivos é uma rmatef de reducdo de desperdicios de
movimentacado. A administracdo cientifica (Taylog)osvcompletar a padronizacéo da fabrica, a fim
de atingir finalmente as suas metas impostas.

Produtos defeituosos: problemas de qualidade sd@iodgs geradores de desperdicio no
processo, pois significam desperdicio de materiBsponibilidade de mao-de-obra, equipamentos,

armazenagem de materiais e inspecao de produteitudsbs.

4.2.2 — Aprimoramento Continuo

Embora seja a direcdo que deva assumir e iniciaaltasacdes, a responsabilidade dos
aperfeicoamentos é das categorias mais baixasgdaipacdo. Esta filosofia postula o trabalho de
equipe. Essas equipes sdo responsaveis pelas @geragividuais que realizam, pela correta
coordenacao das operacoes e pelo aperfeicoamento.

A cada filosofia Just in Time o papel dos supemngdsce administradores um da: tornam-se
formadores da equipe, garantindo que ela tenhecossos suficientes para executar sua missao.

Para a implementacéo destas alteracdes culturampeesa deve formar os trabalhadores na
aquisicdo das ferramentas necessarias ao melhaadeeprocesso.

Algumas técnicas sdo necessarias como: trabalhceanpe; brainstorming (ambiente
propicio a geracao de idéias e solucdes inovadoras)

Identificac@o de problemas, diagramas de causeefeianalise de processos.

Uma vez formadas para utilizar ferramentas, aspegujeram idéias de aperfeicoamento e
implantam, neste espirito, 0s erros sao consideragartunidades para aperfeicoamentos.

A equipe é responsavel pela implantacdo e tem anoti@a) para fazer experiéncias e
alteragbes. Quando essa implementacéo terminasokados obtidos sdo difundidos na empresa e
0 processo de melhoria comega novamente.

As vantagens da melhoria continua sdo enormesngaltelibertado, a motivagdo dos
trabalhadores e os resultados obtidos que podemedezidos no inicio, mas ao longo do tempo
vao se acumulando.

A filosofia do Just in Time prevé metas amplas diammsas. Nao sdo alcangcadas da noite
para o dia, mas em um movimento continuo de agedriento Kaizen: zero defeito, tempo de

preparacao zero, estoque zero, quebra zero, leadzéro, e lote unitario.



4.2.3 — Elemento Humano no Processo Produtivo

O Sucesso da implantacdo e o desenvolvimento asofih Just in Time estdo diretamente
relacionado com o grau de envolvimento das pessmas empresa.

O Just in Time requer envolvimento continuo e ameraivel visdo de administracao
superior. Isto significa uma mudanca no relaciorrdmentre os administradores e outros gerentes,
Uma mudanca em seus critérios de selecdo e sut@bifuwuma mudanca nos critérios de avaliacao
do trabalho, do relatério de grupo e de comunicagdal. Metas e alvos devem ser revistos, dando-
se énfase as atividades de melhoramento, que ganlsiatus em relacdes as prioridades dado as
atividades de controle.

Deve-se dar atencdo continua as relacdes consifoidecedor e tomar medidas positivas
em relacdo as fraquezas encontradas. O conceitoctrifar" deve tornar-se uma realidade. Este
conceito baseia-se na crenca de que ninguém \aigptrabalho com o intuito de deliberadamente
fazer um trabalho de ma qualidade. Assim senda,reé qualidade existe, deve estar havendo um
problema organizacional que deve ser resolvido.

O relacionamento entre gerente e méao-de—obra tandegm ser mudado. O Just in Time
nao pode ser atingido efetivamente em um ambientpial gerentes "gerem" e pessoas "fazem".

A mao-de-obra somente torna-se adequadamente wi@tiueando os objetivos da empresa
sdo compativeis com os dela. Isto requer que e acreditem e tenham comprometimento
com a idéia de que a méo-de-obra tem lealdadesraatacessidades semelhantes as deles mesmos.

A participacdo dos operarios através dos circulesqdalidade conduz a solucdo de
problemas e melhorias nos processos, constituindeneio de motivacdo e compromisso com o

processo de aprimoramento continuo.

4.3 — Objetivo do Just In Time

O objetivo do Just in Time € produzir bens e ses/igxatamente no momento em que sao
necessarios, ndo antes para que nao formem estaumé® depois para que seus clientes nao
tenham que esperar. Podemos adicionar no Justna as necessidades de qualidade e eficiéncia.
O sistema Just in Time tem como objetivo fundanmentaelhoria continua do processo produtivo.
A perseguicdo destes objetivos da-se, através deeranismo de reducdo dos estoques, 0s quais
tendem a camuflar problemas.

Os estoques tém sido utilizados para evitar deseodddes do processo produtivo, diante

de problemas de producg&o que podem ser classifigadwipalmente em trés grandes grupos:
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Problemas de qualidade:Quando alguns estagios do processo de produc@&sespam
problemas de qualidade, gerando refugo de formertenco estoque, colocado entre estagios e 0s
posteriores, permite que estes ultimos possam li@baontinuamente, sem sofrer com as
interrupcdes que ocorrem em estagios anterioressedDierma, o estoque gera independéncia entre

0s estagios do processo produtivo.

Problemas de quebra de maquina:Quando uma maquina para por problemas de
manutenc¢ao, os estagios posteriores do processsiqualimentados” por esta maquina teriam que
parar, caso ndo houvesse estoque suficiente para fjuxo de producdo continuasse, até que a
maquina fosse reparada e entrasse em producéo Inooveamente. Nesta situacdo o estoque

também gera independéncia entre os estagios degsmeprodutivo.

Problemas de preparacdo de maquinaQuando uma maquina processa operacdes em mais
de um componente ou item, € necessario preparaqaina a cada mudanca de componente a ser
processado. Esta preparacdo representa custosntefeno periodo inoperante do equipamento, a
mao de obra requerida na operagao, entre outros.

Quanto maiores estes custos, maior tenderd a kxe @xecutado, para que estes custos
sejam rateados por uma quantidade maior de peedszindo por consequéncia, 0 custo por
unidade produzida. Lotes grandes de producdo gestogues, pois a producdo € executada

antecipadamente a demanda, sendo consumida p@negtariodos subsequentes.

4.4 — Just In Time / Kanban

A ferramenta principal necesséria para o funciomameo sistema Just in Time € o Kanban.

Tomado em sua origem, o Kanban pode ser entendido am sistema de informacdes que
controla a quantidade de producdo em cada proc@®sE@nban € um instrumento (cartdo, placa,
anel etc.) que, visualmente, indica ao operadarecfgzer, em que quantidade, onde colocar.

Exemplo: A montagem final recebe um Kanban (“déraéd”) que informa o proximo
modelo a ser montado e, consequentemente, o queenvaetirado dos processos anteriores. Um
operario do setor de montagem (“carregador”, “azastor” ou alimentador”) vai buscar apenas as
pecas necessarias aquela montagem. Ao chegar thandei fabricacéo, retira as pecas e destaca
um Kanban (“ordem de producédo”) a elas conectamiaza-o num quadro apropriado.

Os operarios da ilha sdo informados sobre o0 qu#ugh@o por meio destes kanbans ordens
de producgdo. Apo6s produzirem o que estava indicediocam as pecas e o Kanban ordem de
producdo num estoque (a semelhanca de uma prateleirsupermercado) ao lado da ilha,

reiniciando-se o ciclo quando o “alimentador” dantagem vier pegar mais pecas.

10
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Portanto, quem detona as ordens de produc¢do nea@mmo um todo é a montagem final.
Com o Kanban administrando pequenos lotes, conssguen ajuste final na producéo, que aceita

sem prévio aviso uma variacao diaria de 10 a 1a8@nantidades dos diversos produtos.

4.5 — Caracteristicas de uma Producao que Adota aist In Time

O sistema de producdo que adota a filosofia JustTime deve ter determinada
caracteristicas, as quais formam um corpo coepemteos principios do Just in Time. Entre varias
caracteristicas estéo:

. O fluxo entre cada estagio do processo de manaféttipuxado” pela demanda do
estagio posterior.

. O controle do fluxo entre estagios € conseguida pélizacdo de cartdes simples,
fichas ou quadrados vazios, os quais disparam danmeavacéo e a produgcdo dos materiais. O
resultado é um sistema de controle simples, visti@nsparente.

. As decisdes de planejamento e controle sdo amptame@escentralizadas; as
decisfes taticas ndo se baseiam em um sistemaacksgamento de informacdo computadorizado.

. A programacdo do Just in Time é baseada em taxgsadieicdo (calculadas em
termos da quantidade de itens por unidade de temnepo)vez de volume produzido (o numero
absoluto de itens a serem feitos em determinadowsemana).

. Just in Time assume e incentiva, a flexibilidade ursos e lead times reduzidos.

. Os conceitos de planejamento e controle Just ire' B&o apenas uma parte de uma

filosofia de producéo Just in Time mais ampla.

4.6 - Vantagem e Desvantagem do Just In Time
* Vantagem:
As vantagens do sistema de administragéo da prodiugt in Time podem ser mostradas

através da analise de sua contribuicdo aos prisapiéérios competitivos:

Custos- dados os prec¢os ja pagos pelos equipamentostiaismi mao de obra, o Just in
Time, busca que os custos de cada um destes fageaeduzido ao essencialmente necessario.

As caracteristicas do sistema Just in Time, o damnto e a responsabilidade dos
encarregados da producdo pelo refinamento do mocpsodutivo favorecem a reducdo de
desperdicios. Existe também uma grande reducatedysos de setup, interno e externo, além da

reducao dos tempos de movimentagao, dentro e foeangresa.
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Qualidade - a projeto do sistema evita que os defeitos flaarfongo do fluxo de producéo;

0 Unico nivel aceitavel de defeitos é zero. A peela producdo de itens defeituosos é alta. Isto
motiva a busca das causas dos problemas e dade®lqge eliminem as causas fundamentais
destes problemas.

Os trabalhadores séo treinados em todas as tatefasas respectivas areas, incluindo a
verificacdo da qualidade. Sabem, portanto, o quen& peca com qualidade e como produzi-la. Se
um lote inteiro for gerado de pecas defeituosdan@mnho reduzido dos lotes minimizara o namero
de pecas afetadas. O aprimoramento de qualidadeaféez da responsabilidade dos trabalhadores
da producéo, estando incluida na descricdo decsegss.

Flexibilidade - o sistema Just in Time aumenta a flexibilidade@sposta do sistema pela
reducdo dos tempos envolvidos no processo. Embsisdeima néo seja flexivel com relacao a faixa
de produtos oferecidos ao mercado, a flexibiliddoe trabalhadores contribui para que o sistema
produtivo seja mais flexivel em relacédo as variagliemix de produtos.

Através da manutencdo de estoques baixos, um mddeppoduto pode ser mudado sem
gue haja muitos componentes obsolescidos. Comoofetprde componentes comprados €
geralmente feito pelos préprios fornecedores airpdet especificacdes funcionais, ao invés de
especificacdes detalhadas e rigidas de projetes gsbdem ser desenvolvidos de maneira

consistente com o processo produtivo do fornecedor.

Velocidade - a flexibilidade, o baixo nivel de estoques ee@dugdo dos tempos permitem
gue o ciclo de producédo seja curto e o fluxo veldzpratica de diferenciar os produtos na
montagem final, a partir de componentes padrongade acordo com as técnicas de projeto
adequado de manufatura e projeto adequado a mantggemite entregar os produtos em varios

prazos mais curtos.

Confiabilidade - a confiabilidade das entregas também & aumentiadaes da énfase na
manutencgao preventiva e da flexibilidade dos tredmbdres, o que torna o processo mais robusto.
As regras do KANBAN e o principio da visibilidadeermitem identificar rapidamente os
problemas que poderiam comprometer a confiabilidaelenitindo sua imediata resolucéo.

Aprimoramento Continuo - a palavra japonesa para aprimoramento contirkazén, e é

uma parte-chave da filosofia Just in Time.
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Segundo Slack (1993), Kaizen significa melhoramentais: significa melhoramento na
vida pessoal, na vida doméstica, na vida sociad eda de trabalho. Quando aplicada para
o local de trabalho, Kaizen significa melhoramergostinuos que envolvem todo mundo,
administradores e trabalhadores igualmente, oy aejma ferramenta de reducéo de custos
através da melhoria continua das rotinas emprésarada correcdo das causas das falhas
verificadas no produto ou servigo.

No melhoramento continuo, ndo € a taxa de melhar@nigie € importante, € o0 momentum
de melhoramento. N&o importa se melhoramentos SiMosssao pequenos, o que de fato importa é

gue cada més algum melhoramento tenha de fatoesodnt

Segundo Tubino (2000), é importante, sob a ¢ticandthoramento continuo, estabelecer
metas bastante otimistas, mesmo que inatingiverodorma de direcionar o incremento
de produtividade.

* Desvantagem:
A maior desvantagem deste sistema é a que de@inea&ltezas na envolvente da empresa.
Se algo nao funcionar bem, e 0 exemplo de uma grevdéransportes é a mais evidente, tudo pode
ficar parado.

5 — Concluséao

O gerenciamento dos estoques nas empresas é fumdhmpara a diminuicdo dos custos.
Estoques elevados e precariamente administradosfasdi®s que oneram o preco final dos
produtos, bem como uma aplicacéo indevida do dajstgiro das empresas. A competitividade das
empresas no mundo globalizado exige uma corretait@@gio desse ativo, sendo fundamental
manter apenas as quantidades necessérias paduggoo

A correta gestado de estoques na cadeia de supaseéb pode ser efetuada isoladamente,
algumas medidas de controle de producdo podemnsg@ermentadas pela empresa. Porém, é
fundamental que a cadeia de suprimentos estejaesmomnivel de evolucdo e a relacdo cliente-
fornecedor tenha um sincronismo total.

Ja aplicacdo do sistema Just in Time nas empresasdlocado novos fundamentos, como:
educacao, estilo, disciplina, estimulo para coag@er& criatividade dos funcionarios.

Se aplicado de forma correta oferece oportunidddesimento de flexibilidade, diminui¢ao
dos custos de manufatora, reducao dos lotes daggmede producdo e eliminacdo de desperdicios.

O Just in Time é muito mais do que um programaedagéo de estoque. E uma ampliacéo
estratégica de producdo com o objetivo de reduicustos totais e melhorar a qualidade dos

produtos nas operacoes de fabricacéo.
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Concluindo, o Just in Times n&o é apenas uma @splécsistema a ser instalado. E uma
mudanca no modo de vida. Apesar de ser a prim&ta, wma metodologia complexa, ele é, na

realidade, uma campanha para induzir a simplicidade
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