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“‘Um dia aprendi que sonhos existem para tornar-se realidade.
E, desde aquele dia, ja ndo durmo para descansar.

Simplesmente durmo para sonhar. ”

Walt Disney



RESUMO

MEZZAROBA, Deize. Proposta de implantacdo de Lean Manufacturing em uma
empresa de pequeno porte do ramo moveleiro. 2017. 52 f. Monografia (Bacharel
em Engenharia de Producéo) - Universidade Tecnoldgica Federal do Parana.

Com o mercado extremamente competitivo, as empresas buscam cada vez mais
padrées de exceléncia em qualidade e produtividade. O lean manufacturing consiste
em um conjunto de praticas, estratégias e métodos que focam na eliminacdo de
desperdicios e melhoramento continuo. Este trabalho apresenta um estudo de caso
realizado numa pequena empresa do segmento moveleiro, com o objetivo de
levantar a viabilidade de implantacdo do método de Lean Manufacturing. Para
melhor compreensdo da situacdo atual da empresa, foram realizados registros
fotogréficos, a fim de facilitar a visualizagdo das oportunidades de melhoria. Na
proposta de implantacdo foram utilizadas a ferramentas de brainstorming, learning
canvas e 5W2H. Através desse estudo foi possivel identificar oportunidades e propor
sugestbes de mudancas, além de comparar as mesmas com casos de sucesso.

Palavras-chave: manufatura enxuta; ferramentas qualidade; pequena empresa.



ABSTRACT

MEZZAROBA, Deize. Proposed implementation of Lean Manufacturing in a
small furniture company branch. 2017. 52 f. (Bacharel em Engenharia de
Producao) - Universidade Tecnologica Federal do Parana.

With the extremely competitive market, companies increasingly seek standards of
excellence in quality and productivity. Lean manufacturing is a set of practices,
strategies and methods that focus on waste elimination and continuous improvement.
This paper presents a case study of a small company in the furniture sector, in order
to raise the implementation feasibility of Lean Manufacturing. To better understand
the current situation of the company, photographic records were made in order to
facilitate the visualization of improvement opportunities. To the implementation of the
proposal the tools used were brainstorming, learning canvas and 5W2H. Through this
study, we were able to identify opportunities and propose suggestions for changes,
also compare them with succesfull cases.

Key-words: 5S; quality tools; small company
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1 INTRODUCAO

O atual ambiente de negoécios é caracterizado por uma emergente
competicao global altamente dindmica e determinada pelos custos (SUBHA,
2011). Cada vez mais as industrias vém buscando maneiras alternativas de se
manterem competitivas no mercado, e o uso de ferramentas voltadas para a
melhoria da qualidade, otimizacdo dos processos e reducdo de custos tem
sido a chave para o sucesso dessas industrias.

O Lean Manufacturing € um conjunto de ferramentas que sao
utilizadas pelas industrias para economizar dinheiro, reduzir custos e
desperdicios e entregar um servico consistente, efetivo, de qualidade e que
seja acessivel aos consumidores (JONES; WOMACK, 2014).

De acordo com Goldsby e Martichenko (2013), na sua forma pura,
Lean significa eliminagdo do desperdicio e aumento da velocidade e do fluxo
de todos 0s processos.

Desta forma, para que as pequenas empresas consigam obter éxito no
mercado competitivo, elas precisam produzir da maneira mais eficiente
possivel e a utilizacdo do sistema de producdo Lean Manufacturing sera de
grande valia para a obtencao de bons resultados.

Este trabalho propde estudar a aplicacdo da metodologia Lean
Manufacturing em uma pequena empresa do ramo moveleiro com o intuito de
melhorar tanto os resultados como o0s processos da empresa.

A busca pela melhoria dos processos da empresa motivou esse
estudo comparando os problemas existentes e as metodologias apresentadas
por autores contemporaneos.

Até o presente momento a empresa néo utiliza qualquer ferramenta de
gerenciamento da qualidade. Portanto, a realizacdo desse estudo representa
uma oportunidade de aprendizado, bem como a possibilidade de redugéo de

desperdicios da empresa e consequentemente a reducao de custos.
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1.1 OBJETIVOS

1.2 OBJETIVO GERAL

» Levantar a Vviabilidade de implantacdo do meétodo de Lean

Manufacturing em uma pequena empresa do ramo moveleiro.

1.3 OBJETIVOS ESPECIFICOS

» Levantar os principais macroprocessos realizados pela empresa
estudada;

» ldentificar os aspectos de Lean Manufacturing que mais impactam nos
resultados da empresa estudada;

» Aplicar os aspectos identificados transformando numa proposta de

melhoria.
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2 REVISAO BIBLIOGRAFICA

A seguir, sera apresentado o referencial tedrico e revisdo de literatura

gue dé&o suporte a presente pesquisa.

2.1 SISTEMA TOYOTA DE PRODUCAO (STP)

O Sistema Toyota de Producéo (STP) foi criado por Eiji Toyoda e
Taiichi Ohno, espelhado ndo somente em especialistas da qualidade, como
também em técnicas de Henry Ford e Frederick Taylor. Segundo Ghinato
(2000), o Sistema Toyota de Producdo € uma filosofia de gerenciamento que
procura otimizar a organizagao de forma a atender as necessidades do cliente
no menor prazo possivel, na mais alta qualidade e ao mais baixo custo, ao
mesmo tempo em que aumenta a seguranca e a moral de seus colaboradores,
envolvendo e integrando ndo sO6 manufatura, mas todas as partes da
organizagao.

O STP busca o aumento dos lucros por meio da eliminagcdo dos
desperdicios, pois eles representam um custo desnecessario para a
organizacdo. E para que esse objetivo seja alcancado, a identificacdo e
eliminacdo das atividades que ndo agregam valor, ou seja, as perdas, sao
fundamentais para o sucesso do projeto.

Ohno (1997), o idealizador do STP, sugeriu que as perdas no sistema
produtivo fossem classificadas em sete grupos:

a) perdas por superproducéo: esse tipo de perda pode ser uma das que mais
traz prejuizos para a organizacdo, pois pode esconder as demais perdas e séo
dificeis de serem eliminadas. As perdas por superproducdo podem ser por
quantidade e por antecipacdo. A perda por superproducao por antecipacao
caracteriza-se por ser produzida antes das necessidades, e a perda por
superproducdo por quantidade pelo fato de se produzir mais do que o
necessario;

b) perdas por transporte: as movimentagdes dos materiais dentro da industria
geram custo, e por isso sdo consideradas atividades que ndo agregam valor

ao produto, gerando assim a priorizacao dos esfor¢cos de melhoria para que os
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excessos sejam eliminados. O transporte ocupa 45% do tempo total de
fabricacdo de um item;

c) perdas no proprio processamento: sdo consideradas as perdas que
aparecem durante o processo e poderiam ser eliminadas sem que houvesse
alteracdes nas caracteristicas do produto. Como por exemplo, 0 excesso de
tinta utilizado por uma pistola no processo de pintura, apenas com a calibracéo
da pistola de acordo com as especificacdes do fabricante, livraria a empresa
desse tipo de perda;

d) perdas por fabricacédo de produtos defeituosos: séo as perdas geradas pelo
processo de fabricacdo de produtos que estdo fora do padrdo, ou seja, nao
apresentam conformidade com o projeto;

e) perdas no movimento: sao caracterizadas pelos movimentos
desnecessarios realizados pelos operadores na execucao de uma tarefa;

f) perdas por espera: estdo diretamente relacionadas ao periodo de tempo em
gue os operadores ou maquinas ndo estdo executando uma tarefa produtiva,
ou seja, um produto estd parado aguardando o seu processamento, nao
agregando nenhum valor durante essa espera;

g) perdas por estoque: é considerada uma das perdas mais graves, pois além
de ocupar um espaco onde outras atividades poderiam estar sendo

executadas, gera um custo por esse capital estar parado.

2.2 LEAN MANUFACTURING

2.2.1 Definigéo e Caracterizagdo do Lean

O modelo de manufatura enxuta € um conjunto de praticas, estratégias
e métodos que focam na eliminacdo de desperdicios e o melhoramento
continuo dentro da organizagdo (SWEENEY, 2015).

Segundo Slack et all (2009, p.454), “a abordagem enxuta de gerenciar
operacOes € fundamentada em fazer bem as coisas simples, em fazé-las cada

vez melhor e em eliminar todos os desperdicios do processo”.
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2.2.2 0Os 5 Principios Lean

Segundo o Lean Institute Brasil (2015 p.1), sdo 5 principios que

compdem o Lean e sao listados no Quadro 1, apresentado a seguir:

Principio

Descricao

Valor

Diferente do que muitos pensam, ndo é a empresa, € sim o cliente quem
define o que é valor. Para ele, a necessidade gera o valor, e cabe as empresas
determinarem qual é essa necessidade, procurar satisfazé-la e cobrar por isso
um prego especifico, a fim de manter a empresa no negdcio e aumentar seus
lucros por meio da melhoria continua dos processos, da reducdo de custos e
da melhoria da qualidade.

Fluxo de
Valor

Significa dissecar a cadeia produtiva e separar 0os processos em trés tipos:
aqueles que efetivamente geram valor; aqueles que ndo geram valor, mas séo
importantes para a manutencdo dos processos e da qualidade; e, por fim,
aqueles que ndo agregam valor, devendo ser eliminados imediatamente.
Apesar de continuamente olharem para a sua cadeia produtiva, as empresas
continuam a focalizar em redugdes de custos ndo acompanhadas pelo exame
da geracdo de valor. Elas olham apenas para niumeros e indicadores no curto
prazo, ignorando os processos reais de fornecedores e revendedores. As
empresas devem olhar para todo o processo, desde a criacdo do produto até a
venda final.

Fluxo
Continuo

Deve-se dar “fluidez* para os processos e atividades que restaram. Isso exige
uma mudanca na mentalidade das pessoas. As empresas devem deixar de
lado a ideia que tém de producdo por departamentos como a melhor
alternativa. Constituir fluxo continuo com as etapas restantes € uma tarefa
dificil do processo. E também, a mais estimulante. O efeito imediato da criacio
de fluxos continuos pode ser sentido na reducao dos tempos de concepgéo de
produtos e distribuir rapidamente da ao produto uma “atualidade”: a empresa

pode atender a necessidade dos clientes quase que instantaneamente.

Producéo
Puxada

Permite inverter o fluxo produtivo: as empresas ndo mais empurram 0S
produtos para o consumidor (desovando estoques) através de descontos e
promoc¢Bes. O consumidor passa a puxar o fluxo de valor, reduzindo a
necessidade de estoques e valorizando o produto.

Perfeicéo

Deve ser 0 objetivo constante de todos envolvidos nos fluxos de valor. A busca
pelo aperfeicoamento continuo em direcdo a um estado ideal deve nortear
todos os esforgos da empresa em processos transparentes, em que todos os
membros da cadeia (montadores, fabricantes de diversos niveis, distribuidores
e revendedores) tenham conhecimento profundo do processo como um todo,
podendo dialogar e buscar continuamente melhores formas de se criar valor.

Quadro 1- Os 5 principios que comp8em o Lean
Fonte: Adaptado de Lean Institute Brasil (2015).

2.3 PRINCIPAIS FERRAMENTAS ASSOCIADAS AO LEAN

Existem varias ferramentas associadas ao Lean, mas dependendo de

onde elas serao aplicadas, algumas sao mais eficazes do que outras.
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2.3.1 Kanban

Moura (2003) define Kanban como sendo uma das técnicas de gestao
visual que em japonés significa cartdo ou sinal, tendo origem no sistema pull
flow. Esta ferramenta permite coordenar a produgdo e a movimentacao de
materiais entre os diferentes postos de trabalho, baseando-se no principio de
que nenhum posto de trabalho é autorizado a produzir sem que o posto de
trabalho a jusante o autorize. A autorizagédo € dada através de um cartdo ou
qualquer outro tipo de sinal (caixas, espacos vazios, etc).

Segundo Moura (2003), o sistema Kanban é composto por 5 regras
fundamentais:

a) O processo subsequente retira ao processo precedente os produtos
necessarios, na quantidade necessaria e no tempo necessario, sempre
acompanhados pelo seu Kanban;

b) o processo precedente deve fazer os seus produtos nas quantidades
requisitadas pelo processo subsequente, sem nunca ultrapassar o nimero de
Kanbans existentes;

c) produtos com defeitos ndo podem ser enviados ao processo subsequente.
Assim, sempre que se deleta um defeito, é necessério a resolugdo da causa
do defeito de forma rapida e eficiente, para ndo parar a linha de producéo;

d) o Kanban é usado para se adaptar a flutuagcbes na procura. Assim, se
houver grandes variagbes na procura para a qual o sistema ndo esta
preparado, € facilmente deletado pela acumulacédo ou falta de Kanbans nas
linhas produtivas, sendo um indicador muito importante, caso se torne
constante, para o redimensionamento do sistema Kanban,;

e) o0 numero de Kanbans deve ser minimizado. Uma vez que o numero de
Kanbans para determinado produto esta dependente do tempo de espera da
empresa, sO melhorando o sistema operativo se consegue diminuir o0 nimero
de Kanbans e consequentemente a quantidade de estoque,

Nesse sentido, FRANCA (2013) afirma que o sistema Kanban é uma
ferramenta expedita que permite deletar falhas e ineficiéncias no sistema,

reduzir tempos de espera, diminuir estoques e interligar todas as operacoes
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produtivas num fluxo uniforme e ininterrupto. No entanto, € uma ferramenta
gue necessita de uma revisdo periodica uma vez que nao integra informacéo

futura.

23.25S

A ferramenta 5S combina cinco praticas que tém como objetivo a
padronizacdo e organizagdo do espaco de trabalho e, acima de tudo, a
manutencao das condi¢bes 6timas dos locais de trabalho (WOMACK, JONES,
2004). Segundo SILVA (1996), os cincos sensos sao:

a) Seiri: € 0 senso de utilizacdo, que significa manter 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;

b) Seiton: é o0 senso de organizagéo, onde o objetivo é que cada objeto tenha
um lugar especifico para ser armazenado corretamente. Com o intuito de
padronizar seus recursos utilizando uma comunicagdo visual na qual, o
material seja de rapido acesso. Para que este senso seja usado de forma
eficaz deve ser aplicado de forma que melhore o ambiente fisico facilitando o
fluxo de materiais dispondo de acordo com as vezes que lhe fora solicitado
sendo armazenado de acordo com sua importancia de semelhanca,;

c) Seiso: senso de limpeza, atribui-se como objetivo praticar a limpeza de
maneira habitual e rotineira e deve-se sobretudo, ndo sujar. Para que 0 senso
seja praticado corretamente, todos na organizacdo, nhdo apenas o0S
responsaveis pela limpeza e higienizacdo, deverdo contribuir com este
objetivo. E de extrema importancia que os colaboradores sejam responsaveis
pelo setor no qual passem 0 maior tempo no expediente causando um
exemplo positivo para os demais setores;

d) Seiketsu: senso de saude, significa manter as condi¢des de trabalho, fisicas
e mentais, favoraveis a saude. Aspectos de higiene, seguranca no trabalho e
salude pessoal devem ser considerados;

e) Shitsuke: autodisciplina, em sentido amplo, o senso de autodisciplina pode

ser expresso, no 5S, como ter todas as pessoas comprometidas com o
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cumprimento dos padrdes técnicos e com a melhoria continua em nivel
pessoal e organizacional.

A grande virtude do programa 5S, além ser uma introducdo para
outros programas de qualidade, estd na mudanca de comportamento dos
funcionarios envolvidos e a busca de um ambiente de trabalho agradavel.
Sendo assim, as empresas tém visto no programa uma forma de integracao
dos funcionarios e padronizacdo das atividades e, por isso, ele tem sido
amplamente difundido (OSADA, 1992).

2.3.3 Kaizen

Tisbury (2013) afirma que traduzido, kaizen significa melhoria, mas na
pratica € a melhoria continua dos processos de trabalho.

Segundo Taylor (2013), uma iniciativa de qualidade Kaizen € um
evento especifico direcionado ao melhoramento de processos junto a
organizagdo seguindo um processo de deliberagdo conhecido como o ciclo
Kaizen, que € composto de 5 etapas:
a) padronizacdo de uma operacao;
b) medicdo de uma operacéo;
c) comparacao das medi¢cdes com os objetivos almejados;
d) padronizacdo da operacao melhorada;
e) repeticdo do processo em uma nova operacao.

Taylor (2013) afirma que o objetivo do Kaizen é facilitar a cultura
corporativa de melhoramento continuo de processos e oferece aos
empresarios e funcionarios ferramentas e suportes necessarios para identificar

e resolver problemas.
2.3.4 Brainstorming
De acordo com Brassard (1992), o Brainstorming é utilizado para

auxiliar um grupo a criar tantas ideias quanto possivel no menor espaco de

tempo possivel e pode ser usado de duas formas:
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Neste caso, todas as pessoas do grupo devem dar uma ideia a
cada rodada. Isto geralmente obriga até mesmo os timidos a
participar mas pode também criar certa pressao sobre a
pessoa.

Estruturado

Nesta forma, os membros do grupo simplesmente d&o as ideias
conforme elas surgem em suas mentes. Isto tende a criar uma
atmosfera mais relaxada, mas também ha o risco de dominagao
pelos participantes mais extrovertidos.

Nao- estruturado

Quadro 2- As duas formas de Brainstorming
Fonte: Adaptado de BRASSARD (1992).

Para Brassard (1992), existem regras gerais para ambos 0s métodos:
a) nunca criticar ideias;
b) fazer anotacfes, escrever num quadro negro todas as ideias, pois quando
as ideias estdo expostas, além de evitar mal-entendidos, propicia o estimulo
de novas ideias;
c) todos devem concordar com a questdo ou a mesma deve ser repensada;
d) escrever as palavras do participante. Nao interpretar;

e) fazer um Brainstorming rapido, 5 a 10 minutos € o suficiente.

2.3.5 Learning Canvas

O Learning Canvas é uma ferramenta utlizada que organiza o
problema, identifica as experiéncias e ideias, que por fim, converge em
possiveis solu¢des de forma colaborativa. Por sua estruturacdo, os envolvidos
na reunido se mantém mais focados e disciplinados (AGILE.PUB,2016).

Segundo Barros (2014), o Learning Canvas possui trés papéis:

1. Asker: que € a pessoa que tem um problema a cerca de um determinado
assunto e precisa de ajuda para resolvé-lo.

2. Sharers: é um grupo de pessoas que tem interesse em contribuir,
compartilhando ideias, experiéncias e histérias.

3. Facilitator: € quem orienta os participantes durante a sesséo.
2.3.6 5W2H
Criada por profissionais da industria automobilistica do Japédo, a

ferramenta 5SW2H, era utilizada com uma ferramenta auxiliar na utilizacdo do

PDCA, principalmente na fase de planejamento.
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Polacinski (2012) afirma que essa ferramenta consiste em um plano de
acao para atividades pré-estabelecidas que precisem ser desenvolvidas com a
maior clareza possivel, além de poder funcionar como um mapeamento
dessas atividades. O método consiste em responder as sete perguntas de
maneira que todos 0s aspectos béasicos e essenciais de um planejamento
sejam analisados.

Com a crescente complexidade em gerenciar processos e
informacdes, o SW2H, através de respostas simples e objetivas, permite que
sejam identificadas informagdes extremamente importantes para a
contextualizacdo de um planejamento.

Segundo o SEBRAE (2008), essa ferramenta também possibilita
identificar quem é quem dentro da organizacao, o que faz e porque realiza tais
atividades. O método € constituido de sete perguntas, utilizadas para

implementar solucdes:

Método do 5W2H

What O que? Que acdo sera executada?

Who Quem? Quem ird participar/executar a acdo?
5W  [Where Onde? Onde serad executada aacao?

When Quando? Quando a ac¢do sera executada?

Why Por que? Por que a acdo serd executada?
S How Como? Como serd executada a a¢ao?

How much |Quanto custa? |Quanto custa para executar a agao?

Quadro 3- Quadro comparativo 5W2H
Fonte: Adaptado de SEBRAE (2008).

Percebe-se que as respostas destas questdes estdo interligadas e que
ao final do preenchimento da planilha, surge um plano de acao detalhado, de
facil visualizacdo e compreenséo, e também define as acdes realizadas, de
que maneira serdo feitas e quais 0s responsaveis pela execugdo de tais

atividades.

3 IMPLEMENTACAO DE UM PROGRAMA LEAN EM UMA EMPRESA

Segundo XC Consultores (2004) apud Franga 2013 cada empresa €

Gnica, diferente de qualquer outra empresa, ndo existindo, por este motivo,



22

uma metodologia Unica de implementacdo Lean. Contudo, existem algumas
fases de implementacdo que ndo podem deixar de existir em qualquer
programa Lean. O que altera é a forma como as ferramentas e as
metodologias sdo aplicadas.

XC Consultores (2004) apud Franca 2013 afirma que um programa de
implementagdo Lean passa entédo por seis fases principais:
a) formacdo de toda a gestdo de topo para garantir que esta entende as
implicacbes que um programa Lean tem a nivel organizacional. Numa fase
mais avancada, é fundamental também a formac&o de todos os colaboradores
envolvidos no processo de mudanca,
b) diagndstico inicial para conhecer a realidade atual da empresa e toda a
cadeia de valor dos seus produtos. Mesmo que a equipe seja toda constituida
por elementos internos da empresa, é necessario que estes se desloquem ao
chdo de fabrica para recolha de dados, com o0s responsaveis por cada
departamento, pois s6 assim conseguem ter uma visdo global de toda a
cadeia de valor;
c) workshops e definicdo do macro plano de acdes — Os workshops podem ser
realizados paralelamente a fase de diagndstico e sdo fundamentais para que
0S responsaveis das organizacdes sejam capazes de detectar os problemas
reais das suas empresas e assim definir acdes de melhoria;
d) constituicdo da equipe responséavel pelo processo de mudanca — uma vez
identificados os problemas e definidas as acbes de atuacdo, € importante
perceber quais serdo as pessoas que melhor poderdao mobilizar os recursos
necessarios para a implementacédo das acdes macro definidas e assim formar
a equipe;
e) implementacdo das acbes em conjunto com o0s colaboradores de cada
secdo. Numa fase inicial, comeca-se por tarefas que requerem menor
investimento, mas com resultados visiveis a curto prazo, numa tentativa de
minimizar as dificuldades de aceitacdo dos novos métodos de trabalho por
parte dos colaboradores, bem como ndo os sobrecarregar de trabalho
repentinamente, j& que a maioria das acfes terdo que ser implementadas com

a fabrica em pleno funcionamento;



23

f) avaliacdo dos resultados por comparacdo aos dados recolhidos na fase de
diagnostico. Esta avaliacdo devera também ser acompanhada por evidéncias
visuais como fotografias, graficos e tabelas, para facilmente ser perceptivel a
evolucdo que no dia-a-dia podera passar despercebida. Sendo um processo
continuo, nesta fase deverdo também ser analisadas possiveis melhorias ao
sistema ja implementado, bem como definidas novas areas de atuacdo. E em
relacdo a apresentacdo dos resultados, ndo pode ficar esquecido o esforgo e
empenho de todos os colaboradores, sendo salientado esse reconhecimento
por parte da equipe de mudanca, gestores e administradores da empresa.

A equipe XC Consultores (2004) apud Franca (2013) ainda salienta
que é importante que uma transformacdo Lean seja praticada por todos os
elementos organizacionais, pois uma falha num deles ter& um efeito
multiplicador, podendo levar a plataforma & uma mudanga instavel e

insustentavel.

3.1 CASOS DE SUCESSO

Autor: Riani (2006)

--Empresa “A”

a) Localizacdo da empresa: Juiz de Fora e Curitiba.

b) Setor de atuacdo da empresa: producdo de agulhas de aco inox.

c) Problemas encontrados: na linha de corte da Fabrica de Céanulas, foi
identificada uma oportunidade para aumento da produtividade e reducéo
de perdas de processo, com a melhora dos setups e diminuicdo das
paradas das maquinas, bem como a padronizacdo de trabalho ao longo
dos turnos de producdo e incorporagcdo dos conceitos do Lean ao
processo produtivo.

d) Ferramentas utilizadas na implantacdo: 5S, Kaizen e Value Stream
Mapping;

e) Resultados obtidos: automacédo de sistemas, padronizacdo de

atividades, otimizagédo da armazenagem de matéria-prima.
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Autor: Barros (2010)

--Empresa “B”

a) Localizacdo da empresa: Portugal.

b) Setor de atuacdo da empresa: embalagens de cartao.

c) Problemas encontrados: foi verificada a auséncia de corredores definidos
para o fluxo dos colaboradores, falta de espaco na zona produtiva, tempos de
ciclo elevados, causando assim um acumulo de estoque em algumas etapas.
d) Ferramentas utilizadas na implantag&o: 5S, Value Stream Mapping.

e) Resultados obtidos: aumento da produtividade, reducdo dos estoques e

reducao do lead time.

Autor: Moréz (2009)
--Empresa”C”

a) Localizacdo da empresa: Sédo Bento do Sul — SC.
b) Setor de atuacédo da empresa: moveleira.
c) Problemas encontrados: altos estoques entre 0s processos, tempo de
espera entre 0s processos muito grande.
d) Ferramentas utilizadas na implantacdo: nivelamento da producédo, Kaizen,
reducdo do tempo de ciclo, Kanban, reducdo dos tamanhos dos lotes de
producao, programas de gestao da qualidade e producéo celular.
e) Resultados obtidos: foram identificados ganhos produtivos, reducdo no
indice de quebra de madeira e o faturamento aumentou significativamente no
mesmo periodo.

Depois de analisar esses casos de sucesso, pode-se afirmar que por
mais que essas empresas apresentassem diferentes portes, segmentos e
localizagbes, a implantagdo do Lean Manufacturing foi de grande importancia
para o desenvolvimento de melhorias nos processos produtivos dessas
organizacdes, além de contribuir no aumento da produtividade, melhorias em

tempos de espera e maiores ganhos econémicos.
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4 METODOLOGIA

A escolha do tema desta pesquisa foi motivada pela importancia em
buscar a melhoria dos processos da empresa, utilizando ferramentas da
qualidade, tanto para o conhecimento académico, como para a possibilidade
de aumento da lucratividade onde esse trabalho foi proposto.

A fim de verificar os processos de perto, foram realizadas visitas em
todos os setores da empresa, além de entrevistas previstas na metodologia

desse trabalho.

4.1 TIPO DE PESQUISA

Segundo Gil (2010), quando analisada a natureza da pesquisa, pode-
se estabelecer duas grandes categorias. A pesquisa basica e a pesquisa
aplicada, esta abrange as pesquisas voltadas a aquisicdo de conhecimentos
com vistas a aplicacdo numa situacdo especifica, e aquela reine estudos que
tem como propdsito preencher uma lacuna no conhecimento. Entre os tipos de
natureza de pesquisa, este trabalho caracteriza-se como natureza aplicada,
pois é necessario conhecer o processo de fabricacdo dos méveis, quantificar
os desperdicios e propor melhorias na reducdo das sobras de madeira para
assim reduzir os custos financeiros da empresa.

Em relacdo a abordagem da pesquisa, as pesquisas sao classificadas
em qualitativa e quantitativa. Segundo Karuak (2010), na pesquisa qualitativa
h& uma relacdo dindmica entre o mundo real e o sujeito, isto €, a interpretacao
dos fenbmenos e a atribuicdo de significados sdo basicas dessa abordagem.
J& a pesquisa quantitativa considera que tudo pode ser quantificavel, o que
pode traduzir em numeros, opinibes e informacdes para que elas sejam
classificadas e analisadas (SILVA; MENEZES, 2005). Em um primeiro
momento, a abordagem adotada serd a qualitativa/quantitativa, pois terd como
objetivo a reducdo dos desperdicios dentro da industria. A pesquisa sera
desenvolvida pelo pesquisador com base em observacbes do processo

produtivo, analise da industria e entrevistas com os colaboradores.
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Levando em consideracdo os objetivos do trabalho, o estudo
caracteriza-se como pesquisa exploratéria, pois segundo Gil (2010) tem como
propésito proporcionar maior familiaridade com o problema, com vistas a
torna-lo mais explicito ou a construir hipoteses. Seu planejamento tende a ser
bastante flexivel, pois interessa considerar os mais variados aspectos relativos
ao fato ou fenébmeno estudado.

Sendo que dentro deste estudo esse tipo de pesquisa foi desenvolvido
por meio de visitas a empresa onde foram documentadas as situacdes
encontradas no dia a dia dos processos.

E referente aos procedimentos técnicos, a pesquisa foi caracterizada
como um estudo de caso, pois possibilitou o estudo do problema de
desperdicios dentro da industria. GIL (2010) define o0 método como sendo um
estudo profundo e exaustivo de um ou poucos objetos, de maneira que
permita seu amplo e detalhado conhecimento. Gressler (2003) afirma que o
método se baseia em uma variedade de fontes e de informacdes, e procura
englobar os diferentes pontos de vista presentes numa situacao.

E um estudo de caso unico realizado dentro de uma empresa na qual
foram levantados dados por meio de fotos e entrevistas com os funcionarios

envolvidos no processo, como também o empreséario.

4.2 POPULACAO E AMOSTRA

O estudo foi realizado em uma indastria moveleira do municipio de
Medianeira — Parand. Por possuir menos de dez funcionarios, a empresa é
considerada de pequeno porte e estd no mercado desde 2007.

A empresa é composta por 6 setores: vendas, marcenaria, pintura,
montagem, expedicdo e administracdo. O proprietario € o gestor e vendedor,
contando com dois colaboradores para as entregas e quatro colaboradores
para a fabricacdo. Contudo, quando a demanda aumenta, sdo contratados
dois ou trés funcionarios como ajudantes.

Por ser uma fabrica de moveis sob medida, a mesma atende pedidos
de varios setores, como escritorios, hotéis, restaurantes e imobiliario. A

empresa possui um caminhdo para a entrega dos pedidos e um carro para as
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vendas. A empresa ndo € identificada nessa pesquisa.

4.3 INSTRUMENTO DE COLETA DE DADOS

Pelo fato da pesquisa possuir carater exploratério, a coleta de dados
foi feita através de entrevistas com o proprietario da empresa, bem como com
os colaboradores envolvidos, além da observacao dos processos. Segundo Gil
(1999), a entrevista é seguramente a mais flexivel de todas as técnicas de
coleta de dados de que dispdem as ciéncias sociais. Durante a entrevista o
pesquisador busca coletar dados pertinentes a pesquisa, assim como 0O
entrevistado contribui de forma a fornecer informagdes importantes nao
verificadas em documentos ou relatérios (CHIZZOTTI, 1995).

Com a intencdo de compreender melhor as principais dificuldades
apresentadas na empresa, decidiu-se por realizar entrevistas semi-
estruturadas com o auxilio de Learning Canvas. Segundo Yin (2005), uma
entrevista semi-estruturada € realizada de uma maneira informal, no formato
de uma troca de informacfes espontanea, onde as perguntas pré-elaboradas
sao discutidas entre o pesquisador e o informante.

De acordo com Barros (2014), por ser uma ferramenta dinamica, a
grande vantagem no uso do Learning canvas, € a baixa taxa de rejeicao do
plano de acado, pois uma vez que o grupo todo fez parte da construgcédo da
solucdo, o0 engajamento € muito maior, resultando assim num melhor
aproveitamento.

Para o levantamento de informacdes também foi utilizado o
brainstorming, que de acordo com Godoy (2001), € uma maneira disciplinada
de geracéo de novas ideias a partir de discussdo em grupo. Segundo Carvalho
(1999), para que as organizagbes permanecam inseridas no mercado, 0
conhecimento € considerado matéria-prima essencial, e nesse contexto, o

brainstorming assume uma importancia estratégica cada vez maior.
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5 DIAGNOSTICO DA EMPRESA

Consiste em um diagndstico inicial da empresa, com o intuito de
verificar as condicbes da mesma em relacdo a limpeza e organizacdo dos
materiais e equipamentos. O acompanhamento junto a empresa foi realizado

em um periodo de 10 meses, entre outubro de 2015 e agosto de 2016.

5.1. AEMPRESA

Através de constantes visitas a empresa, entrevistas com o0
empresario e colaboradores, puderam ser listadas diversas oportunidades de

melhoria.
5.1.1 Matéria-Prima
Setor 1 (Matéria-prima: chapas MDF): O espaco para o0

armazenamento da matéria prima ndo se encontra em um lugar adequado,

pois ele precisa ter facil acesso até o posto de medicéo e corte.

Figura 1 — Fotografias do setor de matéria-prima e estoque de chapas MDF
Fonte: Autoria propria (2016).

5.1.2 Medicéo e Corte

Setor 2 (Medi¢do): O espaco disponivel para as medicbes €
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insuficiente, encontra-se em lugar inadequado e possui iluminacao

inapropriada.

Figura 2 — Fotografia do setor de Medicé&o
Fonte: Autoria prépria (2016).

Setor 3 (Corte): A principal oportunidade de melhoria encontrada
nesse setor € a otimizacdo do layout ou o aumento do tamanho da area de

trabalho, pois o pouco espaco dificulta a execugao das tarefas.

Figura 3 — Fotografia da acao dos trabalhadores no setor de corte
Fonte: Autoria prépria (2016).



Figura 4 — Fotografias do ambiente de trabalho no setor de corte
Fonte: Autoria propria (2016).

5.1.3 Geracao de Residuos

Os residuos gerados ao longo do dia acabam sendo um problema
também, pois eles s6 sdo removidos uma vez por semana. A tubulacdo do
exaustor encontra-se no meio da industria, dificultando a circulagcdo dos

colaboradores.

Figura 5 — Fotografia do acamulo de residuos gerados pelo setor de corte
Fonte: Autoria propria (2016).

5.1.4 Setor de Acabamento

Setor 4 (Acabamento): Conforme observado na Figura 6, as
ferramentas se encontram espalhadas nas bancadas, dificultando assim o uso

das mesmas, além do tempo gasto em procura-las quando forem necessérias.
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Figura 6 — Fotografias da estrutura e organizacédo do Setor de Acabamento
Fonte: Autoria propria (2016).

5.1.5 Montagem dos Produtos

Setor 5 (montagem): Como pode ser visto, o setor de montagem dos
moveis ndo possui um lugar adequado, pois além de n&o possuir um piso

conforme, ndo conta com espaco apropriado.
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Figura 7 — Fotografias do espaco destinado ao Setor de Montagem
Fonte: Autoria propria (2016).

5.1.6 Estoque de Produto Acabado

Setor 6 (espera): Na maioria das vezes que os moveis ficam prontos,
nao sao entregues rapidamente ao cliente, ou seja, ele fica armazenado na
empresa, e pela falta de espaco disponivel, acaba atrapalhando os outros
setores. Além de que mesmo coberto com protecfes, acaba sujando as pecas,
gerando assim algumas reclamacfes dos clientes. A falta de um lugar

adequado para 0 armazenamento temporario dessas pecas prontas dificulta

também o carregamento das mesmas.

Figura 8 — Fotografias do espaco destinado ao Setor de Espera
Fonte: Autoria prépria (2016).
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6.1 ENTREVISTA
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Apoés a aplicacdo da ferramenta Brainstorming utilizando um Learning

Canvas, foi feita a leitura dos dados das entrevistas com os colaboradores

identificados por A,B,C,D, e E e entdo os mesmos foram organizados em um

quadro.
A B C D E
- Lixo - O piso bruto - Falta de EPIs,
- Pouco espaco dificulta a especialmente

acumulado no

- Por

montagem dos

- Pouco espaco

de 6culos, pois

?tI]'?J%ula 50 do consequéncia de | méveis, sendo l—(l):nerreazjnoen:)asséo entra poeira nos
" exaustorgno roubos, as necesséria a de ?rabalf?o olhos
© meio da ferramentas sdo | forragdo do _ Calor - Falta de
GE) inddstria todas guardadas | piso com eXCesSIVo espago
g - Objetos sem em um so lugar. | Eucatex 9 mm. | - Falta de EPIs |~ Falta de lugar
o identificacdo ~Layout - . -Lugar adequado para
nos postos de inadequado Desorganizacga adeauado para ferramentas
P - Ferramentas o das q P - Tubulagéo
trabalho o produto )
- Desperdicio longe do posto ferramentas acabado para a poeira no
- de trabalho - Pouco meio da
de materiais espaco inddstria
3 - Empresa
2 maior - Empresa
Q@ -Uso de EPIs -Uso de EPIs maior e mais
8 - Fiscalizag&o organizada
n -Uso de botas
%efgpne;r?tzs - Aumentar o - Ter um piso
" - Otimizacio do | €SPaco de adequado para | - Instalacédo de
< lavout & trabalho poder trabalhar | condicionadores | Uso de iacarés
% i éontrata 50 -Criac&o de um direto nele. de ar ou J
de um ¢ painel de -Painel de exaustores
: ferramentas ferramentas
supervisor
0w n .. ~
o - . -
S8 | oot | ameras | s | Tanpeie
S5 plh ferramentas organizacdo na I 9 |
7 & | trabalho e oraanizad ocal de
23 L ganizadas empresa balh
& W | organizagéo trabalho.
o - Colocar as
= . - Guardar as
£ - Manter a COISAS NOS SEUS | ¢ o oo
o organizacao devidos lugares .
[ apoés o uso

apos o uso.

Quadro 4 — Dados provenientes das entrevistas
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A lista de avaliacdo do 5S foi utilizada com o intuito de identificar as

conformidades e as possiveis ndo conformidades na empresa, pois como

parte do primeiro “S”, verifica-se se sao mantidos no local de trabalho os

recursos necessarios para executar as tarefas diarias, e se 0s mesmos estao

em boas condices.

Lista para avaliagiao dos 5 S's
Area: Data:
Categoria tem Pomtuagio
1 Tedos os avisos estio impeos, kegiveis,ndo estorasgados e estio axedos em local de
Sl visualizagio? 3
Exists kocal definids pars oolocsgle de sviss.
2 Todos os avisos estio awalizados 7 3
1. Avisos Ha makadores com aiualizaglo Infernara dols meses.
3 Exis= um entendimenio geral sobre o= svsos exposiosT Questions os operadores. 5
4 Ha avisos ebsoleps gque devem ser refrados?
@uands comunlioa algum soomtscimants daiado, porsxsmpls. um svenfs snbrs os dias M s 12 ds 1
dezembro, ndc devers estar expo sio aps s 15 dias do acontecdments
3 Os exinores de incdéndio estic WbElidos, limpos, no local aprepriade e de Bcil acesso 7
Existe Sres designads pars = coloosgio dos sximbores._ a3
2.Equu:_|-am‘errn [ Os extinpres de incéndio estio com identiicacio e efquets de wlidade legiwis? -
conmra incéndio Teste ndrosisiion = recanga. =
T Az manguesiras & os equipamentos de alarme estio nitidamente sinalzados? E
g Gads produts =std no seu endersgo de armazenaments certa 7 Todos os lotes do
mesme predule encontram - s ne mesmeo enderege 7 Verifica - se a aplicagio do FIFD 7 e
g9 H3 caivas inclinadas com exsesso de pegss, ou com empilhament inadequads 7 3
i@ Hi pegas admade limie da embalagem? 1
Fassam das bordas da embalagem._
11 Hi caixas quebradas cu amassadas? 1
4. Estoqgue
12 Todas 3z cab=s possuem 3 devids identifcacio? B
132 Exisem pe¢as miswradas na mesma embalagem? 1
14 As caixas estio devidamene ampadas para esvitarentada de sujeira? 2
15 Ha pegas jpgadas no chao ou praeleras? 3
16 s equipamenios sac uilizados de forma adequada (oculos, proeor aunicular, luvas, 1
5. Eguipam ento de sapatos, mascara facial?
Protegd o Individual - iT Os equipamentos Unconam adeguadamente? 1
EFI = =
18 Az instugbes de uso =30 adequadas? 1
[E] Encontam-se impos? Obseram -se wwamenos 7 Caso positivw, hd indicagio da
proxima datw de repare 7 L
20 Ha algo no posio de rabalho, ou celula de manu&twra em local impropric?
Dispositives, ferramentas. meios de mediods oUW Deoas. 1
21 Exis e local definide para cada objeto, calibrador, etc. ufllzadoe?
Dispesifives, ferramentas, meios de medig3s oUW PeRFas. 1
&. Eguipam entos 22 O= dispositivos de seguranga para o funcionamento dos equipamentos estio em pergito
estado? ]
Earrsirs ds luz sontrobs bl-manusi 0w bo tSs ds smsrgdnols_
23 Ha etiquetas /adesiws / instugbes, etc, desawalizados e gque eskejam ultapassados 7 a
24 Ha awsos de penge afcados em todas as areas defindas como @17 1
25 ExisEm maguinasiequipamenios ligados gquando n3o estio em uso? 5
28 Tedas as &lwlas €m sinais ndicando as posigbes aberto/Echado? a
27 O ambiente de rabalho & bom {ndc ha vbragde, barulho, poeira, gases, calor, ec)}? a
7. Quoos
egquipamentos 28 Acolktw sslstiva € pratcadana area’? =
25 Exis = recipiente de colets para cada residuo préxdmeo das dreas? 3
B N 20 Hi vazamentos nas whulagdes7?
8. Lubrificagso Lubrficaglo slxo | mancal, diso de refrigeraglo ow unldades hidrinlcas. 5
2 0= paineis de contole esto impos e dsiveis 7 a
32 Todas as indicagies para keitura esto lkegiwis = de fScil acesso 7 3
9. Paindis de comrole -
33 0= boes do painel acendem perfeizmene? 5
34 Hi bothes /proegies quebradas 5
0 N n = 3 N
Figura 9- Lista para avaliagdo dos 5 S’s (continua)

Fonte: Autora (2016).
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Lista para avaliagdo dos 5 §'s

Area: Data:
Categoria | Kem | Fuquin
k1 A fizgdo ests Diada comesments?
Todasam sksdrocalha, com as devidas Moagde s E
10. Parre el étri g =
e semes 36 Ha fies desencapades ou igagoes mal eecutdas? =
Jumps o Iigagd e oom o s expo sfos. =
T Estdo akrides & devwdaments identifcados? )
11. Equipam entos de
medy o ET Tem o seu lugare estd no local cerp? 1
39 Ha matenal desnecessane nas bancadas?
Dispo sBIve 5, ferramantas, stiqueiss ou pagas Quando ssilo semdo usadss. 1
12. Bancadas - - -
40 A= bancadas est3o limpas, organizad 35 & n3o 250 danifcadas? 1
4 Todas as pecas encontram-se de ydament idenfiicadas e nos locais definidos? i
42 Az pepas nio-oonbrme e para retrabadho encontam-se dentifcadas e nos locais 3
definidos
43 Ha pancs / EFfs espathados pek posto de trabalho? 3
44 Ailuminagio do equipamento funciona em periitas condighes? 5
45 Ha marawalha no chio? 1
46 H& pedagos de madeira no chao? 1
47 H& pecas com defsip ora do lugar adequado? 1
14. Pi — =
e 48 Ha lom espalhado pele chao, gawts oubancadas? i
49 Ha cawaco espalhado pelo chio? 1
50 H3 aparas ou quebras no chiao? 1
15. Dutras dreas B Todos os colaboradores conhecem suas respons abilidades dos 5527
: - . 30 definldas claramenis guals s30 o5 deverss & a5 obigagdes do cads oolaborador am sem i
{gerencis) o sio ds frabalio.
Pontuagio
5 porios
Resultado B cebrie
- - 3 portos
Portuagaoc possvel: 340 NEdio
1 ponfo
Pontuagio alcangada: 131 rEItErINA
Resutadofinal % 385 M
Figura 9- Lista para avaliagao dos 5 S’s (continuacéo)

Fonte: Autora (2016).

6.3 APLICACAO DA FERRAMENTA 5W2H

AplOs a andlise das oportunidades de melhoria, ideias salientadas
durante o Brainstorming e dos pontos levantados com a lista de avaliagcao dos
5S’s , foi possivel elaborar um plano de acdo para cada uma das
oportunidades. Sendo este muito importante para uma aplicacao futura, pois
facilita a visualizacdo das mudancas que podem ser feitas, além das medidas/

recursos viaveis para a implantagdo das mesmas.
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META:Melhorar espaco fisico Plano N° 1
SETOR: Matéria Prima (chapas mdf) Data Plano de Data da
RESPONSAVEL: Deize M b Agao Atualizagao
. Delze Mezzaroba
N 06/2016
PARTICIPANTES: Versao: 01
QUANDO RECURSOS (HOW
O QUE (WHAT) QUEM (WHO) (WHEN) POR QUE (WHY) COMO (HOW) MUCH)
Empresario, Assim que for [ A matéria prima deve
Encontrar um lugar o6timo para o | executor do | dado inicio ao | ficar localizada perto do | Fazendo uma andlise/ planejamento para | Somente méo-de-
armazenamento da matéria prima 5S e | projeto 5S posto de medicdo, | otimizagdo do layout obra dos envolvidos.
colaboradores corte e descarga
cmpresaro o [ mpes [ Pan R oo e envonos
Otimizar o layout da empresa executor do | analise/planeja Utilizando ferramentas graficas
55 carregamento das AutoCad por
mento
chapas. exemplo..
Empresario, Apos ter sido
Mudar o lavout da empresa executor do | feito o novo | Para melhorar o fluxo | Colocando cada setor nos seus devidos | Somente mao-de-
y P 5S e | projeto/ layout | dentro da empresa lugares de acordo com o projeto obra dos envolvidos.

colaboradores

otimizado

Quadro 5- Plano de acdo 1 para o setor 1: Matéria prima

Fonte: Autoria propria (2016).
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META:Encontrar um local adequado para as medicdes Plano N°
SETOR: Medigao Data Plano de Data da
RESPONSAVEL: Deize M b Agao Atualizagdo
. Deize Mezzaroba
N 06/2016
PARTICIPANTES: Versao: 01
O QUE QUEM QUANDO POR QUE COMO RECURSOS
Encontrar local com espago e iluminacao Assim que | Para que as medi¢des | Fazendo uma andlise/ planejamento para | Somente mao-de-
adequados. Empresario, for dado | sejam feitas com | otimizacado do layout obra dos envolvidos
executor do 5S | inicio ao | qualidade e preciséo.
e colaboradores | projeto 5S
Otimizar o layout da empresa ADGS Para que as medicBes | Através da otimizacdo do layout e | Somente mao-de-
Empresario e POs sejam  feitas  com | investimento em lampadas. obra dos envolvidos e
andlise/plan . -~
executor do 5S ejamento qualidade e preciséo. AutoCad por

exemplo..

Empresario,

Mudar o layout da empresa executor do 5S | projeto/ apoiar adequadamente
e colaboradores | layout as chapas para
otimizado medicao

ApOs ter sido
feito o novo

Para ter um espago
para movimentar e

Colocando o setor no seu devido lugar
de acordo com o projeto

Somente mao-de-
obra dos envolvidos

Empresario,
executor do 5S
e colaboradores

Melhorar a iluminacéo do setor

Apos ter sido
feito o novo
projeto/
layout
otimizado

Para que as medicdes
possam ser realizadas
com mais precisao

Instalando mais lampadas

Investimento em
lampadas

Quadro 6- Plano de a¢do 2 para o setor 2: Medicao
Fonte: Autoria propria (2016).
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META: Otimizar o espaco de trabalho Plano N°
SETOR: Corte Data Plano de Data da
RESPONSAVEL: Deize M b Agao Atualizagdo
. belze iiezzaroba
N 06/2016
PARTICIPANTES: Versao: 01
O QUE QUEM QUANDO POR QUE COMO RECURSOS
Ha dificuldade para
Empresario, Assim que for execugdo das tarefas
o executor do L quando dois . . ~
Encontrar um lugar 6timo para o setor de dado inicio ao . Fazendo uma andlise/ planejamento para | Somente mao-de-
corte 5S € projeto 5S operadores  precisam otimizacéo do layout obra dos envolvidos
colaboradore trabalhar em maquinas )
s diferentes ao mesmo
tempo
Empresério | Apos Para que as tarefas cs)grrgedrgg envorR/?cci)c_)gee_
Otimizar o layout da empresa e executor | andlise/planeja sejam executadas com | Utilizando ferramentas gréficas
; . AutoCad por
do 5S mento mais agilidade
exemplo..
Empresario, Apbs ter sido
executor do . L . N
feito o novo | Para otimizar o fluxo e | Colocando cada setor nos seus devidos | Somente mao-de-
Mudar o layout da empresa 5S e ; ~ . ;
projeto/  layout | o tempo das operagfes | lugares de acordo com o projeto obra dos envolvidos.
colaboradore otimizado

S

Quadro 7- Plano de acdo 3 para o setor 3: Corte

Fonte: Autoria propria (2016).
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META: Programar limpeza diaria Plano N°
SETOR: Corte Data Plano de Data da
RESPONSAVEL: Deize M b Acao Atualizagéo
- Delze Mezzaroba
y 06/2016

PARTICIPANTES: Verséo: 01

O QUE QUEM QUANDO POR QUE COMO RECURSOS
Definir horarios para limpeza Executor 5S e | Durante  a | Pois tanto o trabalho | Conversando com os colaboradores para | Papel e caneta

colaboradores implantacdo | em si quanto o fluxo de | entrar em um acordo
do 5S pessoas fica melhor

guando nao ha
residuos obstruindo o
local.

Montar o cronograma

Executor 5S

ApOs ter sido
acordado os
melhores
horarios

Para facilitar a | Montando cronogramas

visualizacao e
comprometimento com
0s horarios

Planilhas Excel

Quadro 8- Plano de acédo 4 para o setor 3: Corte

Fonte: Autoria propria (2016).
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META: Definir lugar para a tubulagéo do exaustor Plano N° 5
AREA: Corte Data Plano de Data da
RESPONSAVEL : Deize M b Acdao Atualizagéo
- Delze Mezzaroba
N 06/2016
PARTICIPANTES: Verséo: 01
O QUE QUEM QUANDO POR QUE COMO RECURSOS
Decidir quais as melhores op¢fes a posicdo | Empresério e Assim que Dificulta o fluxo dos Analisando os pros e contras de cada Papel e caneta
da tubulagéo executor 5S for iniciado a | colaboradores uma das opcdes
implantacdo
do 5S
Calcular os gastos de cada opgéo Empresario e Apos ter sido | Achar a op¢do mais Fazendo célculos de custos Excel e calculadora
executor 58 delimitado viavel
as melhores
opcdes
Implantacdo da melhor opgéo Empresa Assim que Para melhorar o fluxo Execucéo da obra Valor a ser definido
contratada houver dentro da empresa
recursos
disponiveis

Quadro 9- Plano de acédo 5 para o setor 3: Corte

Fonte: Autoria propria (2016).
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META: Organizacao das ferramentas Plano N° 6
AREA: Acabamento Data Plano de Data da
: o Acéo Atualizacéo
RESPONSAVEL: Deize Mezzaroba 06/2016
PARTICIPANTES: Verséao: 01
O QUE QUEM QUANDO POR QUE COMO RECURSOS
Definir o melhor local para o(s) painel(s) de Executor 5S e Durante a As ferramentas Usando ferramentas para tomada de Matriz GUT, Learning

ferramentas colaboradores

execuc¢do do
5S

encontram-se
espalhadas pelas
bancadas

decisdo, além de entrevistas com 0s
colaboradores

Canvas

Projetar o painel de ferramentas Executor 5S Apos Para construir algo que | Usando software ou fazendo esbogo AutoCad ou papel e
definicdo do | melhor se adeque as manual caneta
local a ser necessidades
fixado
Construir o painel de ferramentas Colaboradores | Assim que o | Organizar as Com matéria prima da propria empresa Recursos disponiveis
projeto for | ferramentas na prépria empresa
finalizado

Quadro 10- Plano de agéo 6 para o setor 4: Acabamento
Fonte: Autoria propria (2016).
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META: Otimizar o layout para adequar o setor de acabamento Plano N°
AREA: Acabamento Data Plano de Data da
RESPONSAVEL: Deize M b Agao Atualizagao
. Deize Mezzaroba
N 06/2016
PARTICIPANTES: Versao: 01
O QUE QUEM QUANDO POR QUE COMO RECURSOS
Assim  que | Atualmente 0
- Empresario, for dado | acabamento é feito em - . ~
Encontrar um lugar Otimo, com espago S . Fazendo uma andlise/ planejamento para | Somente mao-de-
executor do 5S | inicio ao | dois lugares na N ;
adequado para o setor de acabamento . . otimizacao do layout obra dos envolvidos.
e colaboradores | projeto 5S empresa devido a falta
de espaco
- Apos Para que as tarefas ~
. Empresario e e . - - Somente mé&o-de-
Otimizar o layout da empresa analise/plan | sejam executadas com | Utilizando ferramentas graficas ;
executor do 5S . X o obra dos envolvidos.
ejamento mais agilidade

Mudar o layout da empresa

Empresario,
executor do 5S
e colaboradores

Ap0s ter sido
feito o novo
projeto/
layout
otimizado

Para otimizar o fluxo e
o tempo das operagdes

Colocando cada setor nos seus devidos
lugares de acordo com o projeto

Somente mao-de-
obra dos envolvidos.

Quadro 11- Plano de agéo 7 para o setor 4: Acabamento

Fonte: Autoria propria (2016).
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META: Otimizar o layout Plano N° 8
AREA: Montagem Data Plano de Data da
. Acéo Atualizacao
RESPONSAVEL: Deize Mezzaroba
_ 06/2016
PARTICIPANTES: Versao: 01
O QUE QUEM QUANDO POR QUE COMO RECURSOS
Assim que | Atualmente 0
Empresario, for dado | acabamento ¢ feito em Fazendo uma andlise/ planejamento para | Somente mao-de-
Encontrar um lugar adequado executor do 5S | inicio ao | dois lugares na | visacio do lavout plane P obra dos envolvidos
e colaboradores | projeto 5S empresa devido a falta & Y )
de espaco
Empresario e Apos Para que as tarefas Somente mao-de-
Otimizar o layout da empresa executor do 5S andlise/plan | sejam executadas com | Utilizando ferramentas gréaficas obra dos envolvidos
ejamento mais agilidade )

Mudar o layout da empresa

Empresario,
executor do 5S
e colaboradores

ApOs ter sido
feito o novo
projeto/
layout
otimizado

Para otimizar o fluxo e
o tempo das operagdes

Colocando cada setor nos seus devidos
lugares de acordo com o projeto

Somente mao-de-
obra dos envolvidos.

Quadro 12- Plano de acé&o 8 para o setor 5: Montagem

Fonte: Autoria propria (2016).
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META: Construir um piso de acordo com as necessidades Plano N°
AREA: Montagem Data Plano de Data da
. _ Acéo Atualizacéo
RESPONSAVEL: Deize Mezzaroba 06/2016
PARTICIPANTES: Versao: 01
O QUE QUEM QUANDO POR QUE COMO RECURSOS
%Aosrsm dggg O piso inadequado
Fazer um orcamento com um profissional Empresario inicio ao ggfuﬁév;s m;re]ﬁg%rg \Ifirsw}tr:ndo em contato e agendando uma Telefone
projeto 55 danificar os mesmos
Assim  que | Para decidir se h4 ou
Verificar se ha recurso financeiro disponivel Empresario receber o | ndo a possibilidade de | Analisando os balancos de caixa Proprio empreséario
orcamento execucao
Profissional ﬁ;jb’gr que Materiais solicitados
Construgdo do piso Para adequar o piso Construir 0 piso pelo profissional
contratado recurso contratado
disponivel

Quadro 13- Plano de acdo 9 para o setor 5: Montagem
Fonte: Autoria propria (2016).
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META: Construir um piso de acordo com as necessidades Plano N° 10
AREA: Montagem Data Plano de Data da
RESPONSAVEL : Deize M b Acao Atualizacéo
. Deize Mezzaroba
N 06/2016
PARTICIPANTES: Versao: 01
O QUE QUEM QUANDO POR QUE COMO RECURSOS
%Aosrsm dggg O piso inadequado
o L. S dificulta a montagem | Entrando em contato e agendando uma
Fazer um orgamento com um profissional Empresario inicio ao | 4 ey éem. d - Telefone
rojeto 58 0s moveis, além de | visita
P danificar os mesmos
Assim que | Para decidir se ha ou
Verificar se h& recurso financeiro disponivel Empresario receber 0 | ndo a possibilidade de | Analisando os balangos de caixa Préprio empresario
orcamento execucao
Assim  que Materiais solicitados
Construgéo do piso Profissional houver Para adequar o piso Construir o piso pelo profissional
¢ P contratado recurso q P P contratado, mao-de-
disponivel obra

Quadro 14- Plano de a¢do 10 para o setor 5: Montagem
Fonte: Autoria propria (2016).
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META: Construir um depésito para os méveis acabados Plano N° 11
AREA: Espera Data Plano de Data da
RESPONSAVEL: Deize M b Acdao Atualizagéo
. beize iiezzaroba
N 06/2016
PARTICIPANTES: Versao: 01
O QUE QUEM QUANDO POR QUE COMO RECURSOS
A falta de um local
adequado para 0s
méveis acabados
Fazer um orcamento com um Assim que for dado | prejudica o layout de Entrando em contato e agendando uma
o ¢ Empresario inicio ao projeto 5S toda a empresa, além | . . 9 Telefone
profissional d . L . | visita
e sujar os moveis
enguanto 0s mMesmos
ndo sdo entregues aos
clientes.
. . ) . . Para decidir se ha ou
Verificar se h& recurso financeiro - Assim que receber o = o~ . . . -
. P Empresario ndo a possibilidade de | Analisando os balancos de caixa Proprio empresario
disponivel orgamento =
execucao
Materiais solicitados
~ - Profissional Assim que houver | Para aumentar a area . - pelo profissional
Construcdo do deposito ! . P Construindo o deposito ~
contratado recurso disponivel util da empresa contratado, méo de
obra

Quadro 15- Plano de ac&o 11 para o setor 6: Espera

Fonte: Autoria propria (2016).
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8 CONSIDERACOES FINAIS

Este trabalho teve como objetivo o estudo da viabilidade de
implantacdo das ferramentas do lean manufacturing em uma pequena
empresa, sendo uma grande oportunidade de aprendizado, ja que a maioria
dos estudos encontrados foram realizados em grandes industrias.

A empresa atua no mercado moveleiro local ha mais de 10 anos, e
mesmo nao apresentando o uso de ferramentas de qualidade, € valido
reconhecer que a experiéncia do proprietario a mantém competitiva. Mas
mesmo tendo bons resultados ao longo desses anos, com o0 mercado
competitivo, o uso de ferramentas como as da manufatura enxuta acabam
sendo essenciais.

O diagnostico foi realizado por observacédo direta e entrevistas com 0s
colaboradores e apds foi criado um plano de acdo para cada uma das
oportunidades de melhoria identificadas.O maior problema encontrado foi em
relacdo a falta de espaco, pois isso prejudica todos os setores da empresa,
gerando assim o desperdicio de transporte e locomocdo. A utilizacdo de
ferramentas para a tomada de decisdo, mostrou-se indispensavel para que a
melhor decisédo pudesse ser analisada.

Pode-se considerar que o trabalho realizado apresentou de forma
simples, mas clara, os beneficios que um programa de qualidade podera

promover, cabendo a decisdo de implantacdo somente a empresa.
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