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Resumo

O estudo foi realizado em uma industria catarinense que produz tijolos de alvenaria e tavelas ceramicas,
comercializados em toda a regido sul do pais. Para a andlise da empresa foi desenhado o mapa de fluxo de
valor e foi identificada a necessidade de sequenciar as ordens de produc@o com a utilizacio do sistema Kanban.
Na implementacdo no chao de fébrica, também foram propostas melhorias de layout e organizagao, onde houve
acompanhamento e treinamento dos funciondrios. O uso dos cartdes Kanban e da gestdo visual, possibilitou

controlar as quantidades produzidas e aumentar o nivel de atendimento aos clientes.
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1. Introdugao

O cenario da industria da constru¢do no Brasil
mudou na ultima década. Até 2011, a industria viveu um
crescimento muito forte. Com o aumento da demanda por
imoveis, eventos internacionais como a Copa do Mundo de
2014 e as Olimpiadas de 2016, bem como as politicas do
governo de expansao da infraestrutura do pais (PAC 1 e 2)
e programas de auxilio a moradia (Programa Minha casa
Minha vida), a inddstria tornou-se mais representativa no
Produto Interno Bruto (PIB).

No entanto, com 0 aumento da inflagdo e baixa confianga
dos investidores, a industria diminuiu suas atividades no
ultimo ano em 2,6%'. Esta mudanca de cenario afetou o
setor da construgdo civil e, consequentemente, a industria
da ceramica vermelha, que corresponde a aproximadamente
5% da industria da construcao?.

Segundo o Plano de Desenvolvimento Sustentavel® da
Cadeia Produtiva da Industria da Ceramica Vermelha realizado
pelo Ministério do Desenvolvimento Indtstria e Comércio
Exterior em 2011, o setor apresenta, aproximadamente,
7 mil empresas, em sua grande maioria de micro e pequeno
porte na forma de organizagdes familiares. Ainda segundo
o Plano, o padrdo produtivo da cerdmica vermelha no
Brasil ¢ considerado tecnologicamente atrasado quando em
comparagdo com os paises desenvolvidos, considerando que
apenas 1% das empresas possui a certificagdo de produgéao
semi-automatizada de carga e descarga e fornos tineis.

Intimamente relacionado ao atraso tecnoldgico e a
forma de gestdo das organizagdes, estdo os principais
problemas que afetam a industria da ceramica vermelha.
Dentre os quais* destaca: (a) baixa qualidade dos produtos;
(b) grande manuseio de matérias-primas; (c) exploragdo nao
racional das argilas; (d) baixa qualificagdo da mao-de-obra
e gestdo; (e) defasagem tecnologica; (f) necessidade de
redug@o do custo da produgao.
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Tendo em vista tais problemas, o Governo passou a
oferecer financiamento diferenciado para os produtos que
tiverem a certificacdo do INMETRO.

Entretanto, a certificacdo por si s6 ndo garante o
aumento na qualidade dos produtos, uma vez que os gestores
desconhecem ou nio estdo capacitados nas ferramentas da
administra¢ao da producdo. Uma alternativa a isto seria
a aplicagdo, por parte dos gestores, das ferramentas da
filosofia lean, que ja se provou de sucesso, em diversas
industrias e principalmente em periodos de crise econdmica®”’.

Entendido o contexto, as caracteristicas e os problemas que
envolvem a industria de ceramica vermelha, e considerando
a necessidade de estudos cientificos aprofundando
conhecimentos sobre a tematica e estudos de caso com
aplicacdes no setor, o presente artigo tem como objetivo
apresentar uma aplicagdo de planejamento e controle da
producdo, utilizando o Kanban, uma das ferramentas da
filosofia Lean, em uma empresa de ceramica vermelha,
localizada em Santa Catarina, Brasil.

2. Referencial Teoérico

2.1. A filosofia Lean e o Mapeamento do Fluxo de
Valor (MFV)

A produg@o enxuta, conhecida como Sistema Toyota
de Produgdo, surgiu na fabrica da Toyota Motor Company,
no Japao, em um periodo de poés-guerra. O mercado
interno japonés era pequeno e descapitalizado devido aos
investimentos na guerra, a concorréncia com as montadoras
americanas era acirrada, tendo o Japao como um fraco
concorrente em comparacdo com a tecnologia avangada
das empresas ocidentais>®.

Segundo Ohno’, o principal fator de sucesso para o
Sistema Toyota de Produgao (STP) foi a mudanga no modelo
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de gestao da produgdo. O modelo tradicional enxergava
a produgdo, ou seja, a transformagdo do produto, como
o conjunto de subtransformagdes ou subprocessos, como
apresentado na Figura 1. O que Ohno percebeu ¢ que
buscando maximizar a eficiéncia de cada subprocesso e
criando ilhas de eficiéncia, poderia resultar em um impacto
negativo na transformagao como um todo. O que o STP
propde € enxergar a produgdo como o fluxo de materiais
e informagdes e, analisando a transformacéo através do
fluxo, classificar as atividades de acordo com a importancia
que tem para o cliente, como ¢ mostrado na Figura 2.

Esta classificagdo das atividades, de acordo com a
importancia para o cliente, pode ser dividida em: a) atividades
que agregam valor e b) atividades que ndo agregam
valor'’. As que ndo agregam valor sdo, consequentemente,
desperdicios, o cliente ndo esta disposto a pagar por
aquela atividade. Para Shingo!!, o principal foco do STP
¢ eliminar ou reduzir ao maximo os desperdicios. Desta
forma, Shigeo Shingo enxerga como havendo 7 tipos de
desperdicios: i) superprodugdo; ii) defeitos; iii) estoques;
iv) processamento desnecessario; v) transporte; vi) espera;
vii) movimentacao.

Para que o fluxo seja estabelecido, precisa-se visualizar
globalmente o processo de producdo, de maneira que se
possa enxergar os processos agregadores ou nao de valor'?.
Uma técnica aplicavel para esta analise ¢ 0 Mapeamento
do Fluxo de Valor (MFV) que, segundo Queiroz, Rentes
e Araujo", mapeia o fluxo de materiais e informagdes
dentro do processo de transformagao do produto.

A partir do mapeamento do fluxo de valor, pode-se
identificar: a) se ha interrupgdes no fluxo; b) se ha
processos desbalanceados ou processos gargalos que
formam estoques de produtos semiacabados; ¢) o lead

Matérias Primas Produtos
Processo de
—_—> ~ >
produgdo
Subprocesso Subprocesso
A B

Figura 1. Modelo tradicional de processo. Fonte: Koskela’.

time de produgdo; d) o tempo que o produto fica parado
em estoques; €) como a informagdo ¢ transmitida; d) o
takt time de produgdo'.

Segundo Rother e Harris'¥, primeiro mapeia-se o
estado atual da empresa e, posteriormente as analises,
desenha-se um mapa do estado futuro, que representa como
se deseja o fluxo de materiais e informagdes. Este mapa
futuro guiara as acdes de melhorias da empresa.

2.2. Planejamento, controle da produgéo e o
sistema Kanban

Segundo Tubino', o horizonte de planejamento de
um processo produtivo pode ser dividido em 3 niveis:
o longo, o médio e o curto prazo. Referente ao longo
prazo, esta o nivel estratégico. Neste ¢ preciso visualizar
a capacidade produtiva do sistema'>'®. O médio prazo
¢ chamado de nivel tatico. Neste horizonte o sistema
produtivo deve viabilizar os recursos para atender a
demanda de médio prazo'>'¢.

O curto prazo operacionaliza o sistema dentro da tatica
montada no nivel anterior. Também é neste horizonte em
que se faz o controle da producéo, sendo estabelecidos
padrdes de desempenho aceitaveis, em termos de qualidade,
custo, tempo, unidades, entre outros'>!7.

Uma ferramenta de operacionalizagdo da producdo
¢ o sistema Kanban'. Fullmann' e Black' definem o
sistema Kanban como parte integrante do Just-in-time
(JIT) ou também conhecido como sistema de producdo
com Estoque Zero.

O JIT significa ter as pegas no lugar certo, na hora
certa, na quantidade necessaria e convenientemente
apresentado, a fim de que ndo exista nenhum tipo de
desperdicio no processo's%.

No sistema puxado- onde a produgdo ¢ iniciada apenas
com a retirada de um produto por um cliente, o Kanban
tem como fungdo gerenciar o fluxo de informagdes e
matérias dentro do sistema de produgdo. Diferentemente da
produgao empurrada — onde cada departamento produzia
a partir de uma programagao pré-definida — na producao
puxada, o Kanban é responsavel por acionar a produgao,
ou seja, ele carrega a informacao da quantidade e o tipo
de produto demandada no préoximo processamento.
Normalmente, essa informagao esta contida em um cartdo
de papel ou em alguns casos informatizada com o auxilio
de computadores. Desta forma, busca-se a eficiéncia do

Retrabalhos

1

— Movimentagdo —» Espera

—{ Processamento —

Inspegdo  —= Movimentagdo —»

Rejeitos

Figura 2. Novo modelo de gerenciar a produgéo através do fluxo. Fonte: Koskela’.
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todo, estabelecendo o fluxo e eliminando os desperdicios,
uma vez que se produz a quantidade necessaria, no
momento necessario'* 520,

Os cartdes Kanban podem ser de 2 tipos, de producao,
cartdes que acionaram um processo para produgdo
de um produto, ¢ cartdes de movimentagdo, os quais
informam onde e qual produto deve ser movimentado's%.
De maneira geral, os cartdes funcionam da seguinte
forma: O processo recebe um cartdo de movimentagao,
este processo ira buscar o produto/matéria prima em um
supermercado (estoque dimensionado para uma certa
demanda). Quando houver a retirada do produto/matéria
prima do supermercado gerara uma ordem de produgao
para o processo antecessor para que reponha o objeto no
supermercado, a dindmica de movimentacao dos cartdes
esta ilustrada na Figura 3. Onde:

* Km — Kanban de movimentagao;
» Kp — Kanban de produgao;
* P1, P2, P3 e Pn — Sequéncia de produgao;

A quantidade de cartdes Kanban varia com o tamanho
do supermercado que, por sua vez, depende da variagao
e confianga na demanda. O sistema Kanban ¢ utilizado
juntamente com quadros ou sinais visuais no chao, dessa
forma ¢ facilmente identificavel quando é necessario
produzir®. A Figura 4 ilustra um quadro porta Kanban.

Quadro Porta Kanban

'—.Supermercado
Cliente

Supermercado
Fornecedor

Figura 3. Dindmica de movimentag@o dos cartdes Kanban.
Fonte: Tubino'.

P1 | P2 | P3| P4 | Pn

Cpndicges NTrmais
de Numero Total
OperaQab de Kanbans
Reqgper Atgncéao Ponto de
Pedido

Estoque de
v v 4 Seguranca

Figura 4. Painel ou quadro porta Kanban. Fonte: Tubino®.
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3. O Processo Produtivo

Localizada da cidade de Tijucas — SC, a empresa
produz tijolos de alvenaria e tavelas ceramicas. Estes
itens sdo vendidos em toda a regido sul do pais, sendo o
litoral catarinense o principal mercado.

O processo produtivo possui um elevado grau de
automacdo em relagdo ao nivel da industria da ceramica
vermelha brasileira, onde ainda predominam processos
manuais.

A matéria prima ¢ extraida em jazidas proximas a
empresa. Apos a extragdo, a argila ¢ armazenada nos
patios da empresa, onde permanecem por um periodo de
um ano para sazonamento. Apos o sazonamento, a argila €
novamente extraida e levada para os patios internos, onde
acontece a mistura da massa e inicia-se o beneficiamento,
processo onde sao retiradas as impurezas e acontece a
redugdo da granulometria da argila.

Aargila beneficiada passa pelo processo de extrusdo em
uma maromba e na sequéncia acontece o corte que define
o comprimento da peca. As pegas cortadas sdo colocadas
de maneira automatizada em carros com prateleiras, mais
comumente chamadas de vagonetas.

Estas vagonetas seguem para o secador, onde
permanecem por cerca de 18 horas. O objetivo desta
etapa ¢ de eliminar a agua presente no produto para ndo
ocorrer defeitos na etapa da queima. Apds a secagem, o
material ¢ retirado das vagonetas por um robd e colocado
nos carros de queima.

A queima acontece em um forno do tipo tinel que
possui um ciclo de queima ajustavel. As pegas podem ficar
até 17 horas no processo, chegando a uma temperatura
de até 950 graus Celsius.

Realizada a queima, as pegas sdo retiradas dos carros
de queima por um robo que as coloca em paletes de
configuracdes diversas, quanto a altura e tipo de produtos.
O palete montado ¢ plastificado por uma méaquina automatica.
Logo em seguida, empilhadeiras transportam os paletes
de produtos acabados para o estoque, podendo este ser
coberto oundo. A Figura 5 exemplifica os produtos feitos
pela a empresa.

4. Metodologia

O projeto compreendeu cinco fases principais:
conhecimento basico do processo, analise da demanda,
mapeamento do fluxo de valor, proposta e implementacao.

De inicio, foi necessario o entendimento do processo
produtivo e dos produtos. Como a empresa oferece mais

Figura 5. Exemplos de produtos da empresa: um tijolo a direita
e uma tavela a esquerda. Fonte : Cerdmica Guarani?®..
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de 25 produtos para a venda, foi importante analisar a
demanda para entender quais os principais produtos ¢ as
quantidades vendidas.

Ap0s esta analise foi desenhado o mapa de fluxo de
valor da empresa, a fim de conhecer melhor os processos
e identificar possiveis problemas de fluxo e pontos de
melhoria.

Baseado no mapeamento do fluxo de valor, ¢ em
visitas realizadas constantemente na fabrica, foi realizada
uma proposta para os socios da empresa de um sistema
de sequenciamento de ordens de produgdo utilizando o
sistema Kanban.

Aceita a proposta pelos socios, foram confeccionados
os quadros e Kanbans e implementado o sistema no chdo
de fabrica, onde houve acompanhamento e treinamentos
para os funcionarios.

4.1. Anélise da demanda

A partir de dados de vendas, foi decidido por realizar
uma analise ABC para conhecer melhor a real demanda da
empresa. A Figura 6 mostra a curva ABC das quantidades
de produtos vendidos.

A regido da curva com a letra A, ¢ formada pelos
produtos que correspondem a 60% do total da demanda.
Ja os produtos da regido B, representam cerca de 30% do
total da demanda, enquanto a regido C representa menos
de 10% do total da demanda.

A partir desta analise foi possivel descobrir que
o carro chefe da empresa sdo os tijolos de alvenaria.
Porém o produto com maior volume de vendas ¢ o de
referéncia H7 no grafico, uma tavela ceramica. Ainda,

pode-se notar que a grande maioria dos produtos estao
na regido C da curva.

4.2. Mapeamento do fluxo de valor

Apos realizada a analise da demanda, foi feito
mapeamento do fluxo de valor para a familia dos tijolos,
visto que ela representa a maior parte dos produtos
vendidos pela empresa.

Com o MFV, foram observados alguns pontos de
melhoria, mas o principal ponto percebido foi o alto
volume de estoque de produtos acabados. Mesmo com
esse elevado niimero de produtos em estoque, existia um
desbalango entre as quantidades estocadas: para alguns
produtos de demanda regular existia falta de estoque,
e para outros de demanda muito baixa existia estoque
em excesso.

Na empresa ndo havia um setor de PCP- Planejamento
e Controle da Produgdo- e as ordens de produgdo eram
expedidas diariamente pelo supervisor da expedigdo de
maneira informal. Eram entdo langadas ordens no fim do
dia para o processo de extrusao e paletizagdo, sendo o lote
de produgdo definido apenas como “um turno inteiro”,
ndo importando a quantidade que fosse produzida ou se
houveram paradas por problemas durante o turno.

Outro ponto observado foi a disposi¢do do estoque
de produtos acabados. A ma disposi¢ao dos inventarios
fazia com que as empilhadeiras terem de que percorrer
longas distancias para operar 0 mesmo e carregamento
dos caminhdes era realizado no meio do galpao, sendo
deixado o espago para as empilhadeiras manobrarem dos
dois lados do caminhao e mais o espago para a circulacdo
do mesmo.

ABC Quantidade

100,00%

90,00%

80,00%

70,00%

60,00%

50,00%

40,00%

30,00%

20,00%

10,00%

0,00%

Figura 6. Curva ABC da quantidade. Fonte: Elaborado pelos autores.
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4.3. Estado futuro

Para solucionar este problema com os estoques, optou-se
pela adogdo de um supermercado de produtos acabados.
Sua implementag@o dependia do re-design do layout do
estoque e da criagdo de um sistema de sincronizagio
operacionalizado por cartdes Kanban.

4.4. Layout do estoque

Na empresa ndo existia nenhum software ou mesmo
um controle manual do estoque de produtos acabados,
sendo que os mesmos eram produzidos e armazenados
sem nenhum controle formal.

Este fato atrelado a organizagao precaria dos produtos
acabados dificultava as atividades de carga dos caminhdes,
busca de produtos especificos e lancamento de ordens
de produgao.

Uma vez que a empresa possuia uma grande area
coberta disponivel para estocar os produtos acabados e que
ndo era totalmente aproveitada, foi decidido armazenar os
produtos acabados somente nestas areas, protegendo-os
das intemperes.

Definida a area que o estoque deveria ocupar, 0 novo
layout visou:

v Aumentar a capacidade;
v Facilitar a carga dos caminhdes;

v Reduzir a movimentacgdo das empilhadeiras tanto
para o carregamento dos caminhdes quanto para
0 abastecimento;

v Fornecer de maneira visual uma nogao do nivel
do estoque;

v Separar visualmente os tipos de produtos acabados.

A partir destes pontos de melhorias observados, o
layout foi planejado de acordo com a Figura 7.

Agora, praticamente toda a area coberta esta sendo
utilizada pelo estoque e isso so foi possivel pois nesse
layout os caminhdes sdo carregados perpendicularmente
ao galpao, dispensando o uso de um corredor no meio
do mesmo.

Assim, definiu-se que a regido central do estoque seria
destinada apenas para os produtos A ¢ B identificados na
analise ABC.

Figura 7. Layout proposto. Fonte: Elaborado pelos autores.
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4.5. Sincronizagéo e criagdo de um
supermercado de produtos acabados

Foi notado nesta empresa um problema que também ¢
realidade de diversas outras: a falta de produtos acabados
para atender a pronta-entrega o cliente, mesmo existindo
um grande estoque de outros produtos diferentes.

Como a empresa trabalha em um sistema de fabricagao
para estoque (MTS ou made-to-stock) € necessario ter o
estoque dos produtos certos. Para isso, resolveu-se, como
ja comentado, estocar os produtos A e B e produzir sob
encomenda os produtos C. Mas definir quais produtos
ficariam em estoque ndo ¢ suficiente para garantir o
atendimento da demanda, foi entdo necessario implementar
os conceitos de supermercado e Kanban para aumentar
o nivel de servigo da empresa.

Calculou-se o tamanho do supermercado para cada
tipo de produto. A metodologia de calculo, desenvolvida
com a Equacgdo 1, foi a apresentada por Tubino'.

Nkz(g]*Nd*(HS)*Nk )

Onde:

Nk = numero total de cartdes kanban no supermercado;
D = demanda média diario do item;

Q = tamanho do lote do cartio kanban;

Nd = ntimero de dias de cobertura da demanda do
supermercado;

S = segurancga no sistema em percentual de cartdes

Para todos os produtos A e B, a quantidade calculada
foi inferior a capacidade definida anteriormente no estoque.

Ap6s decidido quais produtos seriam mantidos no
supermercado e quais seriam feitos sob encomenda, foi
necessario definir como funcionaria a dindmica dos cartdes
e como os mesmos circulariam pela fabrica. Quanto ao
Kanban, foi definido quantas pecas representariam um
cartdo, como ele iria acompanhar o produto e como o
mesmo seria disparado para a produgdo, dando um sinal
de que havia sido consumido.

Devido ao alto volume de paletes produzidos
diariamente, ¢ ao cliente normalmente adquirir muito
mais de um palete de produtos por compra, um Kanban
representa a necessidade de produgdo de mais de um
palete. Foi feito um Kanban de cartdo grande e de facil
visualizagdo, ficando armazenado nos paletes entre os
plasticos transparentes que protegem os produtos. Quando
uma certa quantidade de paletes for vendida e um kanban
ficar visivel em algum palete na parte frontal do estoque,
o mesmo deve ser retirado pelo operador logistico e ser
colocado no quadro de estoque, mostrado na Figura §,
indicando o consumo do mesmo.

Apds dado o sinal do consumo de um Kanban, ¢
necessario que o mesmo seja sequenciado para a produgdo
(extrusdo). Os cartdes sdo sequenciados nos quadros
mostrados na Figura 9, ficando a cargo do gerente da
expedicao essa tarefa.
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Figura 8. Cartdo kanban e quadro de estoque. Fonte: Elaborado
pelos autores.
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Figura 9. Quadros de producdo e paletizagio para o sequenciamento
e acompanhamento das ordens. Fonte: Elaborado pelos autores.

Operador logistico
retira o kanban do
palete consumido

Operadores da
paletizagdo colocam o
kanban no primeiro
palete produzido

14x19x19

S de Altura

Na extrusdo o sequenciamento dos Kanbans e ordens
de produgio ¢ realizado visando a otimizagdo do tempo
de setup das boquilhas e dos cortadores. Os operadores
da extrusdo fazem as ordens na sequéncia definida e apds
o término colocam as ordens e Kanbans produzidos em
um espaco que indique a produgdo dos mesmos.

Apos a extrusdo, a proxima diferenciagdo que acontece
no produto ¢ na paletizagdo devido as diferentes alturas
dos paletes. E necessario entdo definir a altura do palete
dos produtos produzidos. Para isso, quando o gerente
de produgdo envia e sequéncia as ordens e Kanbans na
extrusdo, 0 mesmo ja retira as ordens e Kanbans produzidos
e envia para o processo de paletizagdo. O gerente entdo,
apenas coloca as ordens e Kanbans em sequéncia FIFO
no quadro de paletizagdo. Os operadores do robd, apenas
seguem a sequéncia e no inicio de produgao de cada cartdo
Kanban colocam o0 mesmo no primeiro palete produzido,
retornando entdo o Kanban para o supermercado e fechando
o ciclo, como ¢ descrito na Figura 10.

5. Resultados e Discussoes

Aimplementago do sistema Kanban para a sincronizagao,
e do novo layout para o estoque, requereram uma mudanga
dos habitos produtivos da empresa. Mesmo enfrentando
algumas barreiras, o sistema obteve relativo sucesso em
sua implementagao.

Operador logistico coloca o
kanban no guadro na ordem
de cima para baixo

IIIIIIII

? Tololehbduimanntte o |

. ﬁl

Gerente de expedicdo
pega os kanbans e
ordens e os seguéncia
na extrusdo

Apés produzido na
extrusdo, gerente pega
as ordens e coloca no
quadro de paletizacdo

Figura 10. Dinamica dos cartdes kanban. Fonte: Elaborado pelos autores.
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O layout do estoque implementado aumentou a
capacidade do estoque além de melhorar sua organizacao.
Além disso, obteve-se um ganho na quantidade de caminhdes
que podem ser carregados simultaneamente, e na distancia
percorrida pela empilhadeira para carrega-los. Porém, devido
as grandes dimensoes do produto acabado e seu elevado
peso, ndo foi possivel criar, de maneira simples e adequada
a capacidade dos galpdes, um consumo sequenciado de
forma first-in, first-out no supermercado final.

O uso dos cartdes Kanban e da gestdo visual,
possibilitou controlar as quantidades produzidas evitando:
a superproducgdo de produtos de baixa demanda; e a
produgdo incompleta dos lotes. Além disso, o sistema
de cartdes possibilitou uma produgdo mais simples e
auto gerenciavel.

Contudo, a implementagdo do sistema exige
o treinamento e envolvimento de todos os agentes
envolvidos na movimentacdo dos cartdes. Mas devido
ao alto furn-over em determinadas fungdes, e a ndo
definicdo explicita das competéncias dos funcionarios,
foi um desafio capacitar as pessoas de maneira correta e
adequada para a operacionalizagdo do sistema Kanban.

Apesar da criagdo de um supermercado que delimita
a quantidade necessaria em estoque, a empresa ainda tem
como diretriz o ganho de escala, sendo o entendimento
das vantagens do just-in-time ainda um problema para
0s sOCios.

Porém, como resultado final houve uma melhoria no
nivel de servigo da empresa, causado pela aplicagio dos
conceitos de supermercado e Kanban, que facilitam o
entendimento das necessidades dos clientes.

6. Conclusao

O objetivo do presente artigo foi o de criar e implementar
um sistema de sincronizagdo das ordens de producdo
utilizando o Kanban em uma empresa da industria da
ceramica vermelha. Os principais ganhos obtidos pela
empresa com este trabalho foi a melhora na organizagio
e controle da produgdo, aumento do nivel de atendimento
aos clientes, autogerenciamento da producdo além de
um aumento da capacidade e da organizagdo do estoque.

Durante o projeto, diversas dificuldades foram
encontradas, muito devido ainda aos métodos produtivos do
setor e também do sistema enxuto. Entretanto, os objetivos
principais foram satisfeitos trazendo resultados positivos
para a empresa. O sistema proposto e implementado, pode
ser adotado facilmente por outras ceramicas vermelhas,
especialmente as que produzem diversos tipos de produtos
e variagdes.

Aindustria da cerdmica vermelha vem automatizando
a sua producdo nos ultimos anos, porém o sistema de
gerenciamento da produgdo ndo acompanhou essa evolugdo.
Em um mercado que esta cada vez mais competitivo e em
crise, € necessario também haver uma evolugdo no sistema
de produgao, ndo mais para ter mais lucros, mas sim por
uma questdo de sobrevivéncia no mercado. O sistema
Toyota de producdo vem sendo replicado por muitas
empresas de diferentes setores, e verificou-se também que
pode trazer resultados positivos para a ceramica vermelha.
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