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RESUMO

O objetivo deste artigo é analisar a importancia de ferramentas relacionadas com a
manufatura enxuta na gestdo de um processo produtivo como diferencial competitivo
para as organizagdes, pois processos enxutos podem ser a solucdo para que empresas
ganhem competitividade, internalizando processos de uma forma mais eficiente. E uma
nova tendéncia, que busca ter suporte no Lean Manufacturing que ¢ uma metodologia
de gestdo focada no corte do desperdicio, onde se tem ganho direto na qualidade dos
produtos e servicos. Desta forma, as novas tendéncias para gestdo de processos
produtivos mostraram-se necessarias para 0 aumento da vantagem competitiva. Este
artigo apresenta, por meio de revisao bibliografica e um estudo de caso realizado em
uma empresa do segmento automobilistico, uma discussdo sobre a importancia da
administracdo eficiente de processos de manufatura. Através desse estudo foi possivel
analisar e compreender melhor que os conceitos relacionados com a producdo enxuta
fazem com que as organizagdes possam melhorar a gestdo de seus processos produtivos
alcancando uma reducéo no tempo entre o pedido e a entrega, com uma produgdo mais
flexivel com maior qualidade, a um custo mais baixo.
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1 INTRODUCAO

O tema deste trabalho é a implantacdo de conceitos de manufatura enxuta em um
processo industrial de uma empresa do setor automotivo. A implementacdo desses
conceitos em qualquer organizacao constitui um fator de sucesso e fortalecimento frente
a concorréncia global, proporcionando principalmente flexibilidade no processo,

aumento da qualidade dos produtos e reducdo de custos a empresa.
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Tal abordagem se faz necessaria, pois as organiza¢Ges devem buscar a garantia da
satisfacdo total de seus clientes, sobretudo porque eles estdo cada vez mais exigentes,
principalmente no que diz respeito a qualidade e ao prego pago pelos produtos ou
servicos adquiridos. E o cliente, por exemplo, que em diversos casos determina o preco
de venda de um produto ou servico, determinando também o lucro da empresa.

Para comprovar essa afirmagdo € muito simples. Pode-se levar em consideracéo
que o lucro obtido pela organizagdo é igual ao preco de venda dos produtos menos todos
custos para producao dos mesmos bens (lucro = preco de venda - custo). Portanto, se o
preco de venda é determinado pelo mercado, e ele é cada vez menor, para se aumentar
os lucros, a empresa, é obrigada a diminuir os custos de fabricagdo de seus produtos.
Para isso busca-se cada vez mais a racionalizagéo e a otimizacdo de todas as atividades
que ndo agregam valor aos produtos, os chamados desperdicios. A meta é a reducédo e
até a eliminacdo dessas atividades, diminuindo assim 0s custos, e consequentemente
aumentando a produtividade e os lucros da empresa.

E nesse contexto que a filosofia Lean Manufacturing, Manufatura Enxuta ou ainda
Sistema Toyota de Producdo, surge como uma metodologia fundamental as empresas,
pois focaliza a reducdo de desperdicio ao mesmo tempo em que aumenta a flexibilidade
da producdo e garante a qualidade dos produtos e servicos. O Lean permite as
organizagOes atender de uma forma melhor as necessidades de cada um dos seus
clientes, reduzindo principalmente os custos relacionados a manufatura dos produtos.

O objetivo desse estudo é entender melhor a importancia das ferramentas
relacionadas com o Lean Manufacturing na gestdo dos processos produtivos a fim de se
ter um diferencial competitivo e proporcionar melhorias em todo processo e eliminar
todas as atividades que ndo agregam valor, através da utilizacdo de diversas ferramentas
propostas pelo sistema.

Assim, este estudo busca, por meio de pesquisa bibliografica e apresentacdo de
um estudo de caso, relatar como a implementacéo de ferramentas lean pode auxiliar as
organizagOes a obter um processo produtivo mais eficiente. Para este propdsito, o artigo
estrutura-se em trés secdes principais, sendo, além desta introdugdo uma revisao sobre
alguns conceitos de lean manufacturing que podem ser aplicados para melhorar
processos de manufatura, como também a apresentacéo do estudo de caso realizado em
uma empresa do seguimento automotivo e, por fim, sdo apresentadas considerac¢oes
sobre melhorias alcangadas no processo industrial com a introdugdo do pensamento

lean.



2 ADMINISTRACAO DO PROCESSO PRODUTIVO

Os conceitos e metodologias que estdo relacionados com a gestdo de processos
produtivos abordam sobre as funcBes administrativas classicas (planejamento,
organizacdo, direcdo e controle) relacionadas com as atividades envolvidas com a
manufatura dos produtos ou na prestacdo de um determinado tipo de servico (PAULA,
2008).

Os ultimos anos foram marcados por enormes transformacdes na administracdo
e organizacdo dos sistemas de manufatura nas empresas envolvidas com a atividade
industrial em todo o planeta. Duas grandes mudangas foram marcantes nas ultimas
décadas. A primeira foi o grande desenvolvimento de novas tecnologias em relacdo a
criacdo de maquinas, sistemas de informacGes, automatizacdo, uso de robos,
telecomunicacdes, entre outros, possibilitando um melhor planejamento e controle de
todas atividades industriais. A segunda mudanca sdo as transformacdes relacionadas
com as novas ideias, conceitos e métodos de gestdo de pessoas (PAULA,2008).

As filosofias de administracdo de producdo desenvolvidas por Taylor e Ford
trouxeram, desde o inicio do século XX, grandes ganhos para a producdo de bens e
servigos. Alguns desses ganhos foram: produtividade em larga escala e em maiores lotes
visando a reducdo dos custos unitarios, maior especializacdo das atividades realizadas
no chao-de-fabrica, sugestdes ou melhorias das atividades e 0 maximo possivel em
termos de verticalizacdo da producdo (PAULA, 2008).

No decorrer dos anos 70, a gestdo da manufatura adquiriu nos Estados Unidos e
também em todo o mundo, uma posi¢do de melhor destaque na moderna indudstria. Os
fatores que levaram a essa posi¢do foram o declinio norte-americano em relacdo ao
nimero de bens produzidos e no comércio mundial de mercadorias. Desse modo, 0
crescimento de algumas poténcias nesses aspectos como o Japdo foi inevitavel que ha
varias décadas vem encarando a manufatura industrial e o desenvolvimento de novos
produtos como as pec¢as-chave no mercado interno e a nivel mundial (PAULA, 2008).

A empresa Toyota foi atrds de outras maneiras para gerir o processo produtivo.
As ideias iniciais da producdo em grande escala ja ndo se ajustavam a dificil situacéo
econbmica do Japdo e tambem aos novos mercados que estavam surgindo naquela
época. Surge, entdo, a “producdo lean”, com conceitos diferentes dos da manufatura em
larga escala, principalmente nos quesitos que estdo relacionados a gestdo de matéria-

prima e ao trabalho humano nas industrias. Algumas bases desse novo modelo de



producdo, o Just-in-Time, a automacao, trabalhadores polivalentes, o defeito zero, a
producdo em pequenos lotes, entre outros, passaram a ser os elementos fundamentais
desse novo modelo que estava surgindo (PAULA, 2008).

Durante todo esse processo de modernizacdo da producdo, a figura do cliente
final passou a ser o foco principal, pois € a busca da satisfacdo dos clientes finais que
tem conduzido as organizagdes a se atualizarem com novos conceitos de produgdo cada

vez melhores, mais eficientes e de alta produtividade (PAULA, 2008).

3 PROGRAMA 5S

O Programa de qualidade 5S teve sua origem no Japdo. Consiste de uma
filosofia de trabalho que objetiva a aprimorar habitos antigos. Essa metodologia
consiste em manter um ambiente de trabalho organizado, saudavel e limpo para que a
implantacdo desse programa na empresa possa obter os resultados esperados
(LEITE,2014).

Além de garantir o bem-estar dos trabalhadores e seus valores, essa metodologia
consiste em cinco tdpicos fundamentais para o fim de desperdicios: organizacdo do
trabalho, ambiente, seguranca, informacdo e até mesmo as proprias vidas pessoais das
pessoas (LEITE,2014).

O termo 5S tem origem nas palavras originadas japonesas que definem o
programa: Seri,Seiton, Seiso, Seiketsu e Shitsuke. A desses termos no idioma portugués
significa senso e com isso temos:

Seri — Descarte / Senso de Utilizacdo: Nessa etapa consistem na separacdo do que €
necessario e desnecessario, Util e inutil.

Selton — Ordenacéo / Senso de Organizacdo: E o processo de definir cada coisa em seu
devido local, manter e identificar em seus devidos locais.

Seiso — Senso de Limpeza: Mantém o ambiente de trabalho sempre limpo. Nessa etapa
ocorrem mudancas dos maéveis, iluminacdo do ambiente e decoragao.

Seiketsu — Saude / Senso de Higiene: Trata-se da criagdo de condi¢des que favorecam a
satde fisica, mental e emocional das pessoas aléem da conscientizacdo de todos da
importancia da higiene pessoal.

Shitsuke — Ordem Mantida / Senso de Autodisciplina: Para 0 sucesso da implantacao

desse programa na empresa, € importante o envolvimento de todos



3.1 Importéncia do Programa 5s

De acordo com Rodrigues (2014), o programa 5s ndo pode apenas ser
considerado como um programa de melhoria de qualidade, mas na verdade é um grande
passo e uma base para varios processos de melhoria nas organizagdes através da busca e
da implementacdo de boas e eficazes agdes e procedimentos, buscando o objetivo de
desenvolver e manter um ambiente limpo, organizado, seguro, com arranjo fisico
adaptado as necessidades do processo e potencialmente gerenciavel.

O projeto do arranjo fisico e as condi¢cdes de trabalho dentro do processo
industrial no que diz respeito a organizacdo e limpeza podem ser constatados e
acompanhados por qualquer operador que possa identificar anomalias, desvios e
necessidades de acGes corretivas. Um local de trabalho que seja organizado, limpo e
tenha seguranca é condicdo béasica para a desenvolvimento e aplicacdo de muitos
conceitos e agdes utilizados no Lean Manufacturing como, por exemplo, a preparagdo
da manutencdo produtiva total (TPM), troca rapida de ferramentas (TRF) e o fluxo das
células ou linhas de producdo (RODRGUES, 2014).

3.2 As dimens0es do programa 5s

Segundo Rodrigues (2014), a filosofia do programa 5s possui trés dimensdes:
fisica, intelectual e social.

A dimensao fisica se relaciona com a preparacdo do local de trabalho colocando
em pratica os sensos de utilizacdo, organizacao e limpeza, tendo como objetivo tornar o
fluxo de trabalho mais eficaz, rapido e com menos desperdicios.

A dimensédo intelectual é desenvolvida com aprendizado de forma continua
obtido com a aplicacdo dos cinco sensos e também pela busca por novos valores e
maneiras de atendé-los, sempre visando conseguir melhores padrdes. Os sensos de
padronizacdo e disciplina sdo os mais fortes nessa dimensdo (RODRIGUES, 2014).

Em relacdo a dimensdo social, a mesma esta espalhada por todo o programa 5s, e
o trabalho em equipe, em todas as etapas, busca integrar todo o corpo funcional diante
do mesmo objetivo. Em particular o “Dia do Descarte” ou “Dia D” é um dos momentos
de maior valor que pode criar uma nova e eficaz dindmica de relacionamento dentro das
organizacOes (RODRIGUES, 2014).



O dia do descarte, um dia agendado com antecedéncia e divulgado em toda
empresa, € o dia em que todos os trabalhadores realizam uma arrumacdo geral na
fabrica liberando areas que antes estavam ocupadas e obstruidas por objetos, maquinas e
equipamentos que ndo sao usados e nao tém necessidade, enviando para o lixo papéis e
documentos desnecessarios, moveis sem uso e quebrados, equipamentos com defeitos
ou sem utilizacéo, e tudo isso com 0 objetivo de permanecer no ambiente de trabalho
apenas 0s materiais necessarios para a realizacdo das atividades produtivas
(RODRGUES, 2014).

3.3 Beneficios do Programa 5s

De acordo com Rodrigues (2014), sdo muitos os beneficios de um programa 5s

implementado e gerenciado com eficacia, e entre os principais estao:

e Melhor aproveitamento dos espacos;

e Otimizacdo de materiais e mobiliario;

e Reducdo de desperdicio;

e Motivagdo dos times de trabalho;

e Maior organizacao do ambiente produtivo;

e Maior limpeza;

e Criacdo de novos valores na empresa.

3.4 Implantagdo e manuten¢ao do programa 5s

Segundo Rodrigues (2014), o sucesso da metodologia 5s esta relacionada a trés
momentos: 5s ativos, 5s eficazes e 5s preventivos. E todos esses momentos utilizam a
mesma sequéncia: senso de utilizacéo, senso de organizacao, senso de limpeza, senso de
padronizacéo e senso de disciplina.

Ainda segundo Rodrigues (2014), os 5s ativos estdo relacionados com o comeco
da implantacdo da metodologia; os 5s eficazes, com a consolidacdo; e os 5s preventivos
buscam a manutencdo do programa atraves de agdes preventivas.

As principais fases para a implantacdo do programa 5s séo:
e Buscar comprometimento do nivel estratégico da organizacéo;

e Buscar o conhecimento do nivel tatico;



e Buscar a sensibilizacdo e aceitacdo do nivel operacional,
e Criar equipes 5s para implantacdo da metodologia;
e Treinar os facilitadores para o programa;
e Registrar a situacdo atual das unidades da organizacéo;
e Realizar a divulgacdo do programa em toda a empresa;
e Criar o dia do descarte com foco na otimizagédo da utilizacdo, na ordenacao fisica,
operacional e na limpeza.
Ja as principais etapas para a consolidagdo e manutengdo do programa 5s sdo:
e Manter o comprometimento do nivel estratégico;
e Criar ac0es para divulgar os conceitos 5s
e Criar acdes para motivar todos os trabalhadores para o programa 5s
e Definir critérios de inspecdo para a busca de um fluxo produtivo e para integridade
fisica e mental do colaborador;
e Treinar a equipe para inspecao;
e Criar e implantar um programa de avaliacdo;
e Criar e implantar um programa de reconhecimento;
e Reforcar os conceitos, buscando desenvolver na organizagdo valores para cristalizar

0s sensos de utilizacdo, ordem, limpeza, padronizacéo e disciplina.

4 ARRANJO FISICO

Segundo Viana (2012, p. 309), “O layout ou arranjo fisico tem seu significado
explicado por meio das seguintes palavras: desenho, plano, esquema, ou seja, na
inser¢do de figuras e gravuras uma planta surge, por conseguinte, € uma maquete de
papel”.

Esta ferramenta € mutével, sempre esta em constante transformacdo de acordo
com o setor administrativo, estoque, armazém e producdo em que se busca uma menor
oneracdo dos desperdicios.

Ainda de acordo com Viana (2012), o arranjo fisico influi desde a sele¢do ou
adequacao do local, assim como no projeto de constru¢do ou amplia¢do, conforme o
caso, bem como na distribuigéo e localizagdo dos componentes e estagdes de trabalho,

assim como na movimentacdo de materiais, maquinas e operarios. Assim, o projeto é



elaborado de forma que seja aplicado por consequéncia a uma concretizacdo devido a
um bom planejamento do layout

Ao criar o arranjo fisico, deve-se procurar a melhor disposicdo envolvendo os
equipamentos com os homens e com as fases do processo ou servigo, de forma a
permitir o maximo rendimento dos fatores de producao, através da menor distancia e no
menor tempo possivel (PAOLESCHI, 2011).

Para conseguir seus objetivos, o layout utiliza os seguintes principios, que
precisam ser obedecidos por todos 0s estudos:

Integracdo — todos os elementos (fatores diretos e indiretos ligados ao processo
produtivo) necessitam estar integrados, pois uma falha qualquer um deles ira resultar em
uma ineficiéncia global. Mesmos as coisas consideradas menos importantes da empresa
necessitam ser estudadas, colocadas em posicbes certas e dimensionadas de forma
adequada, como por exemplo, a posicdo dos bebedouros e saidas do pessoal
(PAOLESCHI, 2011).

Minima distancia — A movimentacdo em excesso nhada agrega aos produtos ou
servigos. Deve-se procurar a maneira de enxugar ao minimo as distancias percorridas
entre as operacOes a fim de evitar esforcos inuteis, confusdes e custos (PAOLESCHI,
2011).

Obediéncia ao fluxo das operacdes — As disposi¢cdes das areas e postos de trabalho
precisam obedecer as exigéncias das operacdes de modo que as pessoas, componentes e
maquinas consigam se mover em um fluxo continuo, organizado e de acordo com a
sequéncia logica do processo de manufatura ou servico (PAOLESCHI,2011).

De acordo com Paoleschi (2011), devem ser evitados cruzamentos e retornos
que causam interferéncia e congestionamentos. Eliminar todas as obstrucfes a fim de
prover melhores fluxos de matéria-prima e sequéncia de trabalho dentro do processo,
eliminando materiais sem uso, mantendo-os em movimento continuo
Racionalizacdo de espago — Utilizar da melhor forma possivel todo o espago
disponivel.

Satisfacdo e seguranca — A satisfacdo e a seguranca de todas as pessoas que trabalham
na empresa sao de extrema importancia. Um melhor aspecto das areas de trabalho pode
desenvolver tanto a melhoria na motivacéo das pessoas quanto a reducgéo de riscos com
acidentes (PAOLESCHI, 2011).

Flexibilidade — E um dos principios que, na atual condicdo de avanco tecnolégico,

necessita ser considerado e visto com muita atencdo pelo projetista de layout. Séo



frequentes e rapidas as necessidades de mudanca do projeto do produto, mudanca de
métodos e sistemas de trabalho (PAOLESCHI, 2011).

Segundo Paoleschi (2011), a falta de atencdo a esses aspectos pode levar
qualquer industria ao obsoletismo. No projeto do arranjo fisico, deve ser considerado
que as condicdes estdo sempre em constantes mudancas e que o layout deve ser facil de

mudar e se adaptar as novas realidades.

6 TROCA RAPIDA DE FERRAMENTAS

De acordo com Rodrigues (2014), a troca rapida de ferramentas (TRF) é uma
metodologia fundamental para ajudar na reducéo do tempo de setup. O tempo de setup €
utilizado para identificar o tempo gasto na preparacdo de maquinas e equipamentos, ou
seja, 0 tempo que a maquina ou equipamento fica parado ou deixa de produzir, devido a
troca de ferramentas ou a uma nova programacao para a execugdo de uma atividade, ou
produzir uma peca ou produto. O tempo de setup comeca na producédo da Ultima peca de
um determinado lote ou na Gltima acgdo, dentro das especificacdes definidas e vai até o
momento em que a primeira peca de um novo lote, ou a nova acdo, é produzida ou
realizada dentro das especificacdes definidas.

Cada vez mais os consumidores exigem produtos mais diversificados ou Gnicos
e isso tem exigido das empresas uma producdo mais flexivel em lotes pequenos, o que
causa reducdo no custo de estogues, mas aumenta e muito a frequéncia nas mudancas ou
preparacdo das maquinas ou linhas de producdo para atender a essa dindmica.
Consequentemente, todas as operagdes relacionadas ao tempo de setup, consideradas
um dos pontos criticos no processo produtivo, aumentam em nimero de frequéncia e
especificidade (RODRIGUES, 2014).

Segundo Rodrigues, (2014), um dos principais fatores que motivam a reducéo do
tempo de setup é a busca para a otimizacdo da capacidade instalada ou para a introducao
de conceitos para o lean manufacturing. A otimizacdo da capacidade é diretamente
vinculada a uma utilizacdo mais eficaz dos recursos de maquinaria e equipamentos pelo
tempo efetivo de trabalho dos operadores, que sdo consequéncia da redugdo de tempo.
Ja a reducédo de setup para implantacdo do lean manufacturing possui uma amplitude
maior em termos de ganho, nesse caso os efeitos positivos sdo muitos, dentre eles:

e Maior flexibilidade do processo produtivo;

e Reducédo do lead time;
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e Reducdo do estoque;

e Torna economicamente possiveis pequenos lotes;

e Reducdo do tempo improdutivo de maquinas e pessoas;
e Aumenta a produtividade da linha.

As eficazes operagdes de setup séo consideradas imperiosas para o sistema lean
manufacturing, principalmente para o nivelamento de fluxo produtivo, pois essas
operacdes sdo complexas e os resultados de médio ou longo prazo (RODRIGUES,
2014).

7 TPM - MANUTENCAO PRODUTIVA TOTAL

A Manutencdo Produtiva Total (TPM) que também é conhecida como Total
Productive Maintenance tem como base a implementacdo de metodologias como 5s e
housekeeping, preservacdo de maquinas e equipamentos e treinamento dos
colaboradores para acompanhamento, controle e intervencdo nos sistemas (JUNIOR,
2008).

De acordo com Rodrigues (2014), a manutencdo produtiva total vem sendo
amplamente utilizada por muitas empresas com um olhar estratégico e com participacdo
de toda a empresa, sendo considerada um procedimento vital para o lean manufacturing
e tem como principais objetivos:

e Realizar a integracdo entre setor produtivo e administrativo no processo
de manutencéo;

e Otimizar maquinas e equipamentos em relacdo ao seu desempenho e
ciclo de vida;

e Diluir a responsabilidade da manutencdo com o operador de cada
equipamento e com todos 0s outros setores da organizagéo;

e Motivar e treinar os operadores em relacdo aos detalhes técnicos ou
operacionais do equipamento que utiliza;

e Diminuir custos de manutengéo e operacao.
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8 ESTUDO DE CASO

A empresa objeto deste estudo é uma fabricante de sistemas de assentos para
automoveis, considerada a principal deste segmento em nivel mundial. Atende diversas
montadoras de automdveis e possui uma unidade na cidade de Pouso Alegre, estado de
Minas Gerais. Na época do estudo, contava com aproximadamente 1.400 colaboradores
divididos nos setores de producgdo, administrativo, financeiro, logistica entre outros.

A observacao e o estudo ocorreram no ano de 2012 e inicio de 2013. Na época a
empresa enfrentava muitas dificuldades tais como desperdicio de matéria-prima, tempo
preparacdo de maquinas muito longo e a falta de aplicacbes praticas de ideias
relacionadas ao programa 5s. Diante deste cenario, foi necessario implementar conceitos

de lean manufacturing descritos a seguir:

8.1 Melhoria no 5s e layout do processo

O processo produtivo que apresentava as maiores dificuldades era o setor de
corte que fornecia todos os lotes de producdo com as pecas de tecidos cortadas e prontas
para serem costuradas e se transformar em capas para assentos automotivos. O trabalho
consistia em colocar varias camadas de um determinado tipo de tecido sobre uma
estrutura de madeira com varios moldes de aco e depois passar essa estrutura por uma
prensa que pressionava o tecido contra os moldes de aco para cortar o material no
formato das pecas para serem costuradas em outra parte da fabrica. Basicamente foi esse
0 modelo de processo produtivo adotado pela empresa durante 17 anos.

Nesse modelo, tinha a necessidade de se usar papel em cima de todos os tecidos
guando os mesmos eram prensados, isso causava muita sujeira de papel picado em todo
0 processo e se misturava também com pedacos de plasticos usados e jogados no chao.
E ainda o processo ndo possuia cestos de lixo proximos para o descarte adequado desse
material.

Devido ao ritmo intenso de trabalho causado pela presséo dos clientes internos e
externos, pois tinham que entregar o produto de forma rapida e quase sempre essa
entrega estava atrasada, todos os operadores pensavam apenas em numeros de pecas
cortadas. A lideranca do processo junto com os diretores ndo dava importancia para
questBes de limpeza e seguranca do ambiente, como consequéncia disso tudo havia o

excesso de sujeira, acidentes e desmotivacao de todos os operadores.
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A partir do ano de 2012, houve uma mudancga no quadro de gerentes da empresa
e as coisas comecaram a mudar e uma das mudancas foi a compra de oito maquinas de
corte CNC importadas da Franga para a substituicdo das prensas. Elas trouxeram
melhorias em todos os sentidos do processo produtivo como aumento na capacidade
produtiva que antes era 2 mil pecas cortadas por dia, esse nimero foi para 5 mil pecas
cortadas por dia e também a reducdo no quadro de funcionérios que antes era de 50 caiu
para 25 e consequentemente a reducdo de custos e uma equipe mais enxuta.

Durante as modificacbes, planejou-se melhor todo layout com corredores de
acesso entre as maquinas que facilitavam todo transito de matéria-prima e operadores
evitando assim congestionamento dentro do fluxo produtivo, buscando uma combinagéo
otimizada das instalaces de equipamentos, maquinas e pessoas dentro de um espaco
disponivel a fim de permitir o maximo rendimento da producdo através da melhor
distancia e no menor tempo possivel.

Em relacdo ao 5s, acabou-se com o uso de papel e pléstico que causava muita
sujeira, pois com a chegada de novas maquinas dispensou-se 0 uso de tais materiais,
todo o chdo foi pintado de branco para realmente aparecer qualquer tipo de sujeira ou
mancha ser limpa rapidamente. Também houve a adocdo de varios cestos de lixo para o
descarte correto de materiais como plastico, aluminio e madeira, devido a esse descarte
correto foi criado um projeto de reciclagem, varios materiais que antigamente eram
jogados diretamente no lixo foram reaproveitados.

No local de trabalho, passaram a ser mantidos somente 0S recursos necessarios
para executar as tarefas diarias. Tendo como objetivo principal a utilizacdo dos recursos
disponiveis, com bom senso e equilibrio, evitando, assim desperdicios desnecessarios e
todos os materiais passaram a ter uma melhor ordenacdo. Objetivo € que cada objeto
tenha um lugar especifico para ser armazenado corretamente no intuito de padronizar
seus recursos, utilizando uma comunicacdo visual na qual o material seja de rapido
acesso.

Outro enorme beneficio alcancado com uma melhor limpeza e organizacdo do
local foi a reducdo de acidentes causados pelo stress, pressdo e bagunca do ambiente de
trabalho, antes a média semanal de acidentes era de trés depois de todas as melhorias
caiu para zero.

Segundo Paulo (2012), a metodologia 5S, quando corretamente implementada,
tem por escopo reduzir os desperdicios verificados nas empresas, em decorréncia da

padronizacdo do trabalho, reorganizacdo do layout do processo, onde os suplementos
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necessarios a realizacdo das atividades estejam estrategicamente localizados,
proporcionando maior facilidade na sua localizagdo e acesso, descarte dos materiais,
ferramentas e equipamentos inuteis as atividades a serem executadas e limpeza no local
de trabalho.

8.2 Reducéo do tempo de setup

Na empresa estudada, o tempo de preparacdo da prensa para iniciar um novo
corte era na média de 10 minutos, pois era preciso realizar uma programacdo demorada
na prensa, cada tipo de tecido necessitava de uma programacao diferente e ainda os
operadores precisavam lubrificar o equipamento a cada corte para realizacdo dessa
operacdo eram necessarias trés pessoas 0 que causava um tempo improdutivo muito alto
e também desperdicio de méo-de-obra

Com a mudanga no processo e a chegada de novas maquinas de corte,
inicialmente a empresa conseguiu reduzir o tempo de setup entre o corte da Ultima peca
e inicio de um novo lote para trés minutos, pois 0s ajustes para inicio de um novo corte
nas maquinas eram bem mais simples e eram todos feitos através de um computador
instalado em cada méaquina. Todas as ferramentas que eram necessarias para 0s cortes
tais como laminas, furadores e lubrificantes foram posicionados préximos as estaces
de trabalho para se evitar a0 maximo o excesso de movimentacdo dos operadores
ocasionando o0 acesso rapido a todos 0s recursos necessarios para a maquina entrar em
operagdo novamente.

Santos; Machado (2009), afirmam que no cenario atual ndo é possivel falar em
uma producdo eficiente sem ter um completo dominio dos setups. Os setups rapidos
contribuem para a reducdo dos custos do processo, aumento da capacidade produtiva,
reducdo de estoques, producdo em lotes menores, reducdo do lead time, aumento da
qualidade e reducéo de custos pela eliminacdo de retrabalho e desperdicios de insumos.

Mesmo com um ganho de tempo de sete minutos entre cada operacdo, a empresa
identificou que era possivel reduzir ainda mais esse tempo. Assim, todos os operadores
passaram por um treinamento sobre a utilizacdo do software que opera as maquinas.
Desse modo consegue-se obter ajustes mais rapidos pois cada tipo de tecido tem sua
propria programacédo e também foram adquiridos leitores de codigo de barras. Dessa
forma eram colocados cartdes com codigo de barras em todos os tecidos que iriam ser

cortados, assim quando o material chegava a maquina de corte o operador realizava a
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leitura desses cartdes e a maquina ja realizava a programacao automaticamente sem a
necessidade do operador ir até o computador e digitar todos os dados necessarios para 0
inicio do corte. Com essas modificacfes, o tempo de setup de cada maquina ficou na
casa de 50 segundos.

O desenvolvimento desse trabalho na unidade de Pouso Alegre evidéncia a
importancia da utilizagdo do setup nas grandes e pequenas empresas como uma
ferramenta extremamente necessaria para reduzir tempo de parada e aumentar o indice
de funcionamento dos equipamentos.

De acordo com Rodrigues (2014), isso ajuda nas tomadas de decisdes, tornando-
as mais objetivas e precisas e proporcionado a possibilidade de aumentar a flexibilidade
com ganho de qualidade, pois um setup bem feito é garantia de uma producdo com
qualidade e maior aproveitamento de matéria-prima e pessoas. 1sso, consequentemente,
traz quanto a organizacdo maior destaque no mercado, gracas a reducdo dos custos,
melhor capacitacdo dos seus funcionarios, aumento na satisfacdo de seus clientes e seu

patrimonio.

8.3 Desenvolvimento da Manutencéo Produtiva Total

Em maio de 2013, depois de todas as novas maquinas instaladas os operadores
envolvidos no processo foram capacitados para conduzir a manutencdo de forma
voluntéria, quebrando paradigma “operador, opera” para 0 operador passa a cuidar do
equipamento através da execucao de algumas atividades apds a capacitacéo.

A partir desse periodo, a TPM vem sendo utilizada pela empresa com uma visao
estratégica e com a participacdo de toda a unidade, sendo considerado um procedimento
vital para alcance de um processo de manufatura mais eficiente e flexivel e buscando ter
como principais objetivos:

e Otimizar todas as maquinas de corte e equipamentos auxiliares quanto ao
seu desempenho e ciclo de vida;

e Diluir a responsabilidade de manutengdo com o operador de cada
maquina;

e Motivar e capacitar os operadores diante de detalhes técnicos ou
operacionais do equipamento que utiliza;

e Reduzir custos de manutencao e operagéo
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Segundo Ricardo (2010), muito embora dentro de cada organizacdo exista uma
equipe de manutencdo com profissionais especializados, os funcionarios que trabalham
diretamente no processo de fabricagio podem dar sua contribuicio. E l16gico que néo se
espera que o operador faca toda a manutencdo da sua maquina, mas espera-se que ele
cuide de seu posto de trabalho, das maquinas e equipamentos que esta sob sua
responsabilidade, que consiga ter um padréo de qualidade no que faz e que compartilhe
com outros 0s conhecimentos adquiridos. Portanto é importante que ele consiga ter a
cultura de organizacéo e limpeza do 5S que ajuda a atingir os resultados esperados.

Todas as maquinas CNCs dentro do processo de corte passaram a ter
um checklist (folha de verificagdo) que é utilizado pelo operador. Desta forma, é feito
uma verificacdo da maquina em tempo real no inicio de cada turno, diminuindo a
possibilidade de uma quebra ou falha ndo programada. Qualquer problema pode ser
visto pelo operador e repassado para a equipe responsavel pela manutencdo, que podera
programar uma parada para resolucéo da avaria.

A ferramenta TPM sem duavida pode agregar muito valor ao processo de
manufatura e ajudar muito na busca pela exceléncia. Mas € preciso o envolvimento de
toda a equipe neste processo continuo pela qualidade, o que torna esta busca um
verdadeiro desafio que com o incentivo correto, todos irdo usar bem essa ferramenta
(RICARDO, 2010).

9 CONSIDERACOES FINAIS

Neste estudo, foi abordada a importancia da aplicacdo de alguns conceitos da
filosofia lean manufacturing para uma gestdo eficiente do processo produtivo, pois
esses conceitos atuam nas empresas como um facilitador na reducdo e remocdo dos
desperdicios, os mesmos se olhados isoladamente sdo de pequena importancia, porém
ao longo do processo geram grandes problemas e "incham™ o custo do produto final
com valores que o cliente ndo paga.

Por meio do estudo realizado, foi possivel averiguar que a organizacao estudada
possuia pontos criticos no setor de corte, dentre eles a auséncia de programa 5s no setor,
falta de conhecimento dos operadores em relagéo aos cinco sensos, 0 que causava a
desorganizacdo do ambiente de trabalho que contribuia também para a falta de um

arranjo fisico adequado para movimentacao de pessoas e equipamentos.
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Outro ponto que merece destaque era um tempo de setup muito alto o que
gerava, no final de um turno de trabalho um tempo improdutivo de maquinas e pessoas
muito alto devido & demora na troca de ferramentas ou programacdo das maquinas para
0 inicio de um novo corte.

A implementacdo do conceito de manutencdo produtiva total foi um fator vital
para a melhoria da eficiéncia dos equipamentos, desenvolvendo a capacidade dos
operadores para a execucao de pequenos reparos e inspecdes, mantendo o processo de
acordo com padrdes estabelecidos, antecipando-se aos problemas potenciais.

A melhoria dos processos produtivos através de novos conceitos de manufatura
enxuta € um passo importante para 0 aumento da produtividade e principalmente, para
que os produtos e organizacdo sejam mais competitivos no mercado. O sucesso destes
avancos tecnologicos e também de gestdo vem transformando as empresas em
organizacbes mais sustentaveis e muitas ja reconhecem que as ferramentas ligadas a
manufatura enxuta sdo fundamentais para impulsionar a capacidade de competir no
futuro. O grande desafio é vencer o paradigma improdutivo, com inovagdes e eficiéncia,
para a sobrevivéncia das empresas no atual cenario econémico.

Este assunto tem sido cada vez mais estudado pelas organizacGes que tem
percebido a importancia das ferramentas lean para uma melhor administragdo do
processo produtivo. Por isso, para trabalhos futuros, sugere-se um estudo mais
aprofundado no que se refere ao conceito de TPM para se ter o pleno envolvimento dos
colaboradores, onde assumem novas responsabilidades dentro do sistema produtivo e
analisar melhor a relacdo entre tecnologia da informacdo com o aumento da

produtividade.

IMPROVEMENTS IN THE INDUSTRIAL PROCESS USING CONCEPTS OF
LEAN MANUFACTURING: Experience report in automobile company

ABSTRACT
The objective of this paper is to analyze the importance of tools related to lean
manufacturing in managing a production process as a competitive advantage for
organizations because lean processes can be the solution for companies to gain
competitiveness, internalizing processes more efficiently. It is a new trend, which seeks
to have support in Lean Manufacturing that is a management methodology focused on

cutting waste, where it has gained through the quality of products and services. Thus,
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the new trends for management processes shown to be necessary for increased
competitive advantage. This article presents, through literature review and a case study
of a company in the automotive sector, a discussion of the importance of efficient
management of manufacturing processes. Through this study, we analyze and better
understand the concepts related to the lean production mean that organizations can
improve the management of their production processes achieving a reduction in the time
between order and delivery, with a more flexible production with higher quality at a
lower cost.

Key words: Lean Manufacturing. Waste. Competitive advantage
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