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RESUMO

O presente estudo discorre sobre a metodologia Lean Manufacturing, com o objetivo
geral de desenvolver a implementacdo em industria moveleira de pequeno porte e
analisar os resultados decorrentes de sua implantacdo, haja vista a sua conhecida
relevancia para a majoracao do resultado operacional nos mais diversos segmentos.
Nessa mesma linha de pensamento, inicialmente, como objetivos especificos, foi
realizado um levantamento tedrico através de revisdo bibliografica, cuja pesquisa
desenvolve-se de forma descritiva e explicativa, com a finalidade de atuar como
embasamento ao desenvolvimento da implantacdo, elencando as cinco principais
ferramentas comumente utilizadas, quais sejam: 5S, Just in time, PDCA, gestdo a
vista e Andon, seguida da analise das falhas e pontos fortes da empresa observada,
subsidiando o desenvolvimento da implementacdo da metodologia em consonancia
com seu panorama real. O estudo de caso, realizado com base em uma industria
moveleira localizada no municipio de Serra-ES, a qual possui como principal objetivo
sua expansao, com desafios pelas falhas como a demanda de tempo excessivo em
etapas do processo produtivo e a inclusdo de etapa sem valor agregado ao produto,
falhas identificadas através de observacédo e documentos fornecidos pela empresa.
Apos a implantacdo da metodologia, restou-se comprovada a relevancia dela para a
otimizacao do processo industrial moveleiro, visto que seu tempo médio de producédo
foi otimizado em média 22,5%, atendendo as expectativas previamente estabelecidas,
as quais podem ser elevadas através de uma implantagdo combinada, de forma
continua, com outras ferramentas de gestédo da logistica.

Palavras-chave: Manufatura Enxuta. Ferramentas. Resultado operacional. Industria
moveleira. Empresa de pequeno porte.

ABSTRACT
This study discusses the Lean Manufacturing methodology, with the general objective
of developing implementation in a small furniture industry and analyzing the results
arising from its implementation, given its known relevance for increasing the operating
result in the most diverse segments. In this same line of thought, initially, as specific
objectives, a theoretical survey was carried out through a literature review, whose
research is developed in a descriptive and explanatory way, with the purpose of acting
as a basis for the development of the proposal, listing the five main tools commonly
used, namely: 5S, Just in time, PDCA, spot management and Andon, followed by the
analysis of the failures and strengths of the observed company, supporting the
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development of the implementation of the methodology in line with its real panorama.
The case study, based on a furniture industry located in the municipality of Serra-ES,
which has as its main objective its expansion, with challenges due to failures such as
the demand for excessive time in stages of the production process and the inclusion
of a stage without added value to the product, failures identified through observation
and documents provided by the company. After the implementation of the
methodology, its relevance for the optimization of the furniture industrial process
proven, as its average production time was optimized on average 22.5%, meeting
previously established expectations, which can be increased through implementation
combined, continuously, with other coordination management tools.

Keywords: Lean Manufacturing. Tools. Operational result. Furniture industry. Small
business.

1- Introducéao

A constante modernizacdo e implementacdo de novas tecnologias no
panorama mundial correlaciona-se diretamente para com a exacerbada
competitividade nos mais diversos segmentos industriais, seja em razao da qualidade
do produto propriamente dito, das politicas de venda e pds-venda ou, ainda, da
vinculacdo da empresa aos preceitos da sustentabilidade.

E nesse contexto que surge a busca por ferramentas capazes de ampliar o
poder de fiscalizacdo da gestdo industrial, o qual encontra-se diretamente
correlacionado para com a produtividade operacional e a qualidade dos produtos
levados ao mercado, além de refletir, ainda, na reducdo do desperdicio de matéria-
prima e méo de obra ociosa (RIANI, 2006).

Uma das metodologias de grande relevancia a majoracdo do resultado
operacional e fomento a competitividade nos segmentos é a Lean Manufacturing, a
qgual abrange diversos instrumentos de otimiza¢do do processo produtivo com enfoque
na maximizacdo do resultado operacional, sendo passivel de implementacdo nas
industrias de pequeno, médio e grande porte, ndo havendo qualquer restricio em
razdo das dimensfes empresariais (RIANI, 2006).

A metodologia conta com cinco principais instrumentos, 0s quais sao
comumente aplicados em diversos segmentos, sendo eles: 5S, Just in time, PDCA,
gestdo a vista e Andon, os quais correlacionam-se diretamente com a identificagédo de
lacunas no processo de producéo, visando subsidiar a tomada de decisdes e a fixagao
de novas diretrizes em prol do resultado almejado, readequando o processo produtivo
as novas necessidades empresariais, com enfoque na maximizacao da producao
(GOMES, 2018).



O objeto do estudo correlaciona-se, ainda, com a prevencao as perdas e falhas
no processo de producédo, especialmente através da padronizacdo das atribuicdes,
elevando consideravelmente o poder de fiscalizacdo dos gestores e otimizando a
tomada de decisfes onde havia a ocorréncia de fatores imprevisiveis, trazendo maior
seguranca aos funcionarios e gestores.

Os objetivos especificos apresentados no estudo em epigrafe correlacionaram-
se com a apresentacdo da metodologia do Lean Manufacturing sob a 6tica historica e
conceitual, enumerando suas cinco principais ferramentas, além de suas formas de
implementacdo e resultados possiveis; tendo sido realizado um posterior
levantamento sobre o processo produtivo da industria moveleira de pequeno porte,
elencando suas lacunas, bem como realizada uma analise de caso da empresa
escolhida, apontando seus pontos fortes e fracos, a qual resultou em uma proposta
de aplicacdo da metodologia Lean Manufacturing na industria moveleira de pequeno
porte, listando possiveis resultados em comparativo com as lacunas observadas.

Diante disso, o estudo foi desenvolvido visando responder a problemética de
como a implantagdo da metodologia Lean Manufacturing pode elevar a produtividade
reduzindo as intercorréncias do processo produtivo em uma industria de pequeno
porte com a implementacdo de melhorias sugeridas.

O estudo foi desenvolvido em duas etapas, uma de cunho teorico, necessaria
para o levantamento de diretrizes e embasamento tedrico necessarios ao
desenvolvimento da proposta de aplicacdo da metodologia a empresa que sera
posteriormente analisada, no estudo de caso, o qual também sera oriundo de reviséao
bibliografica, utilizando para tal artigos, periédicos e trabalhos ja publicados.

A pesquisa foi desenvolvida em sua forma qualitativa combinada com a
pesquisa descritiva, as quais buscam ndo apenas a compreensdo dos fenémenos
observados, mas também a propositura de uma solugdo ao panorama exposto,
visando estabelecer uma correlacdo entre falha, ferramenta adequada e possivel

resultado passivel de ser alcangado através de usa implementagéo.

2- Referencial tedrico
2.1- A metodologia Lean Manufacturing e suas ferramentas mais utilizadas

A metodologia Lean Manufacturing encontra seus primeiros registros no Japéao,
no cenario pés Segunda Guerra Mundial apresentando como principal finalidade a

majoracgao do controle da qualidade e a otimizag&o do processo produtivo em meados



do século XX, apresentando a propositura de implementacéo de diversas ferramentas
diretamente correlacionadas para com a correcdo de falhas existentes no processo
de producgéo.

A metodologia consiste na implementagcao de instrumentos em prol do alcance,
principalmente, dos seguintes resultados: elevacdo do desempenho e do resultado
operacional, reducdo das falhas comumente observadas, ampliacdo do poder de
fiscalizagdo dos gestores e elevacéo da qualidade dos produtos levados ao mercado,

fomentando a competitividade (Figura 01).
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Figura 01: Estrutura explicativa da metodologia Lean Manufacturing
Fonte: GOOGLE IMAGENS (2021)

A implementacdo da metodologia correlaciona-se com todas as etapas que
integram o processo de producdo, buscando otimiza-lo através da padronizacdo de
atribuicdo aos seus setores e etapas, bem como através da fixacdo de diretrizes
passiveis de implantacdo a curto, médio e longo prazo, as quais deverdo ser
rotineiramente readequadas, em consonancia com 0 novo panorama concreto que

passara a ser observado.



Em se tratando as ferramentas mais utilizadas destaca-se: 5S, Just in time,
PDCA, gestéo a vista e Andon, consistindo a primeira delas em uma juncéo de cinco
acOes relacionadas a qualidade, com especial enfoque na redu¢éo do dispéndio de
matéria-prima e méo de obra, visando reduzir o minimo possivel o armazenamento
de insumos e a contratacdo de mao de obra em consonancia com a produtividade
almejada e a demanda de mercado, moldes em que preconiza Lucas Gomes:

Os 5S envolvem o0s seguintes termos:

- Seiri: evitar o desperdicio de recursos e a falta de espaco;

- Seiton: organizar todo o espaco de trabalho para que a producédo seja mais
efetiva;

- Seiso: trabalhar para que todo o ambiente fique livre e limpo;

- Seiketsu: determinar as normas de triagem, arrumagéao e limpeza que vao
facilitar a ergonomia e a salde da fabrica;

- Shitsuke: serve para encorajar os seus colaboradores e manter todos
ajudando (GOMES, 2018, s/p).

Ainda relacionado ao armazenamento de insumos e controle de estoque e
producédo, temos o Just in time, o qual visa a otimizac&o do processo produtivo através
da reducédo dos excessos, buscando estabelecer uma vinculacdo adequada entre a
producdo e a demanda do mercado, evitando o armazenamento de produtos ja
fabricados, os quais resultam em um estoque desnecessario e ocioso, possibilitando
o retorno mais rapido de capital e o investimento em novos produtos (GOMES, 2018).

O PDCA, por sua vez, correlaciona-se com a execuc¢do do planejamento
operacional, observando os resultados alcancados e propondo a fixacdo de novas
diretrizes, estabelecendo um programa de melhoria continua, ainda conforme

preconiza Lucas Gomes:
Essa ferramenta é a abreviacdo em inglés das etapas para a execu¢éo do
ciclo. S&o elas:

- Plan: é o planejamento do seu objetivo final, em que vocé vai determinar os
prazos, as tarefas, os responsaveis etc.;

- Do: a fase “fazer” € o momento em que as atividades sédo delegadas para
cada responsavel;

- Check: essa é a fase de acompanhamento, em que temos que verificar se
esta tudo dentro do prazo, dos custos, da qualidade e de outras variaveis;

- Act: por ultimo, vem o momento de agir ou corrigir, em que vamos verificar
se ha falhas na execuc¢éo e no planejamento (GOMES, 2018, s/p).

J4 a gestdo a vista correlaciona-se para com a otimizacdo do processo

produtivo em decorréncia da padronizacdo do processo e das atribuicbes de cada



setor, evitando o dispéndio de tempo de producdo em razdo de duvidas pelos
funcionarios ou a tomada de decisdes erroneas, além de prevenir a interrupcao do
processo de producdo para levar questdes irrelevantes a apreciacdo dos gestores
(GOMES, 2018).

Por fim, temos o Andon, cuja “...] funcdo é exclusivamente de gerir 0s
resultados da linha de producéo. Tem que ser capaz de detectar e sinalizar problemas
em todo o processo industrial.”, ainda de acordo com Gomes (GOMES, 2018).

2.2- Os oito desperdicios da Lean Manufacturing

A implantacdo da metodologia Lean Manufacturing correlaciona-se diretamente
para com a reducdo do desperdicio dentro da cadeia produtiva, estabelecendo
diretrizes para sua reducdo progressiva, direcionando 0 processo operacional para
uma otimizacdo completa, devendo, para tal, serem combatidos os oito desperdicios

sobre os quais incide a metodologia (Figura 02):
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Figura 02: Oito desperdicios do Lean Manufacturing
Fonte: Coutinho (2020)

O primeiro deles, denominado processamento improprio, consiste no
desenvolvimento de etapas sem requerimento do cliente e sem elevar a valoracéo do
produto, inibindo sua otimizacdo e maximizacao da eficacia do processo operacional,
desencadeando a necessidade de ampliagéo da fiscalizagcdo do processo produtivo
combinada com aprofundada andlise da relevancia de cada etapa para o produto final,
extinguindo etapas irrelevantes a atuacao da empresa, a qual € geralmente realizada

através do Mapeamento de Fluxo de Valor (MFV), “...] que tem como finalidade



identificar, sob o ponto de vista do cliente, quais atividades do processo agregam valor
ou ndo ao produto comercializado.” (COUTINHO, 2020, s/p).

O excesso de producdo combinada com o desperdicio do estoque, por sua vez,
correlaciona-se com a producao excessiva, a qual desencadeia um estoque 0cioso e
obstaculiza a circulacédo do capital, visto que o recurso que poderia ser investido em
inovacoes, inclusive do portfélio, permanece retido aguardando demanda suficiente a
obtencao do retorno, podendo tal desperdicio ser minimizado através da Troca Rapida
de Ferramentas (Single Minute Exchange of Die - SMED) combinada com Kanban
(programacdo puxada da producdo), os quais instrumentalizam a reducdo da
operacdo, combinando oferta e demanda, eliminando o dispéndio de recursos e a
aguisicao excessiva de insumos e produtos finalizados (COUTINHO, 2020).

Ja& o desperdicio do transporte precede de otimizacdo das rotas de entrega,
restringindo os deslocamentos para o estritamente indispensavel, sendo
indispensavel para tal uma analise minuciosa dos custos totais, capacidade de cada
veiculo e otimizacdo do fluxo de entregas, resultados que podem ser alcancados
atraves da implantacdo da ferramenta 5S (COUTINHO, 2020).

Os movimentos desnhecessarios, por sua vez, consistem na pratica de
movimentos excessivos, que elevam o tempo do processo produtivo sem agregar
qualquer valor ao produto, demandando maior gasto de mao de obra, o qual pode ser
solucionado através de diversas ferramentas, em especial da gestédo a vista, a qual
correlaciona-se com a otimizacdo do processo através de sua padronizacéo, tornando
suas etapas objetivas.

Os desperdicios abrangem, ainda, os defeitos e 0os consequentes retrabalhos,
gerando elevados gastos de insumos, recursos e mao de obra, além de afetar
consideravelmente o coeficiente de producédo, problema que pode ser sanado através
da implantacdo das seguintes ferramentas: “aderéncia ao CEP (Controle estatistico
de processos), ao uso de dispositivos Poka-Yoke e a ocorréncia de eventos Kaizen”
(COUTINHO, 2020).

Por fim, temos a espera, relacionada ao periodo de tempo ocioso dos
operadores e maquinario, comumente causados pela caréncia de manutengcdo ou ma
gestdo das etapas de producdo e o desperdicio de conhecimento, relacionado ao
aproveitamento inadequado da capacidade dos colaboradores pautado na auséncia

de motivacdo ao intelecto, sendo a primeira solucionada através do Just in Time,



responsavel pela reorganizacdo do fluxo de trabalho e a segunda através de um

programa de Gestédo por Competéncias (COUTINHO, 2020).

2.3- A industria moveleira no panorama brasileiro

O mercado moveleiro no Brasil possui predominancia de empresas de pequeno
porte, as quais respondem significativamente pelos empregos no segmento, conforme
levantamento realizado através do Relatério de acompanhamento setorial do

segmento, o qual discorre que:

[...] pesquisados da Relacdo Anual de Informagdes Sociais, do Ministério do
Trabalho e Emprego, o pais tinha 16.298 empresas no setor industrial
moveleiro, que empregavam, juntas, uma quantidade total de 208.584
trabalhadores. Isso, se fossem consideradas apenas as empresas do
mercado formal que existiam naquele ano, porque ha um crescente
predominio da economia informal nesse setor (PEREIRA, 2009, p. 34).

Ainda de acordo com o estudo, o faturamento do setor mantém um crescimento
constante, superior a 80% no periodo analisado, 2000 a 2006, “[...] passando da
carreira dos R$ 7,5 bilhdes para a dos R$ 14 bilhdes” (Figura 03), sendo apontado
como fator principal para tal crescimento o crescimento da demanda nacional e o
crescimento do Produto Interno Bruno (PIB), além da grande variedade de produtos
destinados a uso doméstico (Figura 04), a qual corresponde a 60% do consumo
brasileiro (PEREIRA, 2009, p. 34).



O QUE REPRESENTA

NO ESTADO

B O polo moveleiro possui em torno de2,5 mil empresas no Rio Grande do Sul.
B Mais de 40 mil trabalhadores.

B A fatia é equivalente a 14% do setor no pais.

B Em faturamento, representa 25% do total no Brasil.

EM BENTO

1 Mais de 300 empresas.

B 25% do setor no Estado.

B 45% da indUstria do municipio.
B 53% das exportacdes totais de
Bento.

1 Mais de 5 mil trabalhadores.

EXPECTATIVAS FRUSTRADAS

B 0 [EMI projetava crescimento de 19% entre 2020 e 2021 no setor no Brasil.
B A Movergs estimava aumento de 10% a 11% no faturamento do setor no
Estado para 2020.

B Em razdo da crise, ndo ha projecdo do impacto nas baixas e nas projecoes
iniciais.
Figura 03: indices da industria moveleira no panorama nacional
Fonte: Movergs (2020)
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Figura 04: evolugdo do consumo de painéis de madeira no Brasil
Fonte: Movergs (2020)

Em consonéancia com o disposto, preconiza Tulio César Pereira:
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O mercado interno é basicamente suprido pela producdo nacional, havendo
grande preferéncia pelos moveis retilineos. De acordo com Gorini, a nova
tendéncia dos consumidores de classe média é o consumo de mdveis
modulares, que fazem parte da categoria dos retilineos seriados, mas sao
produzidos em moédulos adaptaveis a um determinado projeto. Os problemas
apontados pelo relatério “Estudo da competitividade de cadeias integradas
no Brasil: impactos das zonas de livre comércio — Cadeia: madeira e moéveis”
em relacdo ao mercado interno sdo particularmente concernentes ao prazo
de entrega, ao transporte, a estocagem e a montagem, constituindo motivos
para diversas reclamacdes registradas pelas agéncias do Programa de
Orientacado e Protecdo ao Consumidor (PEREIRA, 2009, p. 38).

Neste diapasédo, a relevancia do tema para a economia nacional ratifica nao
somente a necessaria preocupacdo para com seu crescimento, mas também a
necessidade de implementacdo de novas ferramentas capazes de maximizar seu
coeficiente de producao, elevando seu resultado operacional através da reducédo de
perdas e danos e, ainda, através da majoracdo da qualidade do produto final,
especialmente em razdo da inovagao tecnoldgica, trazendo a empresa o destaque

necessario para fomentar a competitividade no segmento.

2.4- Das principais falhas no processo industrial moveleiro

Mesmo em se tratando de um segmento promissor e de grande relevancia, o
desperdicio € apontado como um fator de suma importancia para a industria
moveleira, o que pode influenciar diretamente na sua posi¢cdo no mercado, vez que
todo o desperdicio observado no processo de producao deve ser agregado ao valor
do produto ofertado ao consumidor, cabendo a este absorver tais prejuizos.

Nesta mesma linha de pensamento, sdo apontadas como principais falhas no
processo industrial moveleiro: o0 tempo ocioso dos funciondrios, seja pela espera da
desocupacao de maquinario ou ferramenta, seja pela necessidade de manutencao ou
conserto, ou da observancia de questdes burocraticas, como autorizacdes e emissao

de documentos; seguida do transporte, conforme preconiza Flavia Silva:

Outro desperdicio bastante comum se d4 em relacdo ao transporte. Longas
distancias para o transporte de materiais em processo; transporte de um
recipiente para outro dentro dos processos; de produtos acabados entre
setores produtivos, estoque e expedicdo; transporte fisico de documentos; ter
de se deslocar para aprovagfes documentais, a lista é grande (SILVA, 2021,

s/p).
Outra questdo apontada pelos profissionais da area correlaciona-se com o

movimento improdutivo, o qual consiste em um momento de acdo sem valor ao
processo de produgdo, geralmente em decorréncia de “[...] materiais mal alocados,

falta de sistematica de movimentacao, esta¢cdes mal dimensionadas (muito grande ou



11

muito pequena) e equipamentos inadequados”, ainda conforme preconiza Flavia
(SILVA, 2021, s/p).

Diante do exposto, resta-se notoria a relevancia do presente estudo, vez que a
reducao das perdas e danos consiste em uma etapa essencial do processo produtivo,
sendo ainda mais significativa em se tratando de empresas de pequeno porte, cuja
obtencdo do lucro correlaciona-se diretamente com cada peca vendida, sendo
necessario para a majoracdo do seu resultado operacional a revisdo de todas as
etapas de sua producéo visando a minimiza¢ao dos danos e a otimizag&o do processo

operacional.

2.5- Estrutura organizacional e sistema de producdo da industria moveleira

O quadro organizacional da empresa atuante no segmento da industria
moveleira é comumente dividida em desenvolvimento de produtos, financeiro,
comercial, producdao, logistica e RG.

A estrutura e o sistema de producdo da industria moveleira séo comumente

divididos da seguinte forma, conforme preconiza Lidiana Zocche (2011):

e Setor administrativo: responséavel por gerenciar informacdes sobre o
andamento do processo produtivo, atendendo as suas necessidades e
tomando decisGes necessarias a novas medidas;

e Setor de producdo: responsavel pela produ¢cdo dos produtos,
desenvolvendo etapas como plano de corte, marcenaria, repasse de ordens
de fabricacédo e controle da qualidade;

e Supervisdo: responsavel por fiscalizar a comunicagéo entre setores, bem
como as etapas do processo produtivo, comunicando-se diretamente para
com os gestores diretos de cada setor;

e Setor comercial: responsavel pela relacdo empresa versus cliente, deve
controlar os pedidos realizados, a emissdo dos documentos inerentes a
compra e sua entrega, bem como prezar pela eficacia das politicas de pés-
venda, além de tratar de questdes sobre pagamento e crédito;

¢ Setor de compras: responsavel pela aquisicdo e gerenciamento do estoque
e insumos, evitando o seu armazenamento excessivo ou reduzido, ambas
as circunstancias capazes de desencadear danos a producao;

e Logistica: responsavel pelo gerenciamento dos sistemas de etiqguetagem e
emissao de lotes, bem como pela baixa no estoque (ZOCHE, 2011, p. 32-
34).

Em consonancia com o disposto, tem-se o Fluxograma (Figura 05):
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3- Metodologia

O presente estudo divide-se em duas etapas: revisao bibliografica e estudo de
caso, sendo a primeira desenvolvida através de materiais ja publicados, com a devida
cientificidade almejada, combinada com pesquisa explicativa, visando identificar os
fatores que influenciam na operacdo da industria moveleira; e exploratoria, vez que
compromete-se com a analise dos dados levantados e permite estabelecer uma
conexao entre as premissas, identificando os principais pontos de vulnerabilidade e a
caréncia da implementagdo de ferramentas capazes de majorar a qualidade do
processo produtivo e influenciar positivamente no resultado operacional.

No que concerne a segunda etapa, foi realizada a sua correlacdo para com o
referencial tedrico desenvolvido, analisando as principais lacunas e pontos fortes
observados na empresa analisada, com o posterior apontamento de solu¢cdes com
fulcro na implementacao das ferramentas de Manufatura Enxuta, utilizando para tal
didlogos com profissionais atuantes na empresa e seus gestores, buscando
compreender seu referido panorama atual e demonstrando como a implementacgao
das ferramentas pode elevar significativamente seus resultados, principalmente no

gue concerne a reducao de desperdicios e prevencédo de falhas.

3.1- Estudo de caso

O estudo de caso teve como objeto uma empresa de médio porte, localizada
no bairro de S&o Diogo, Serra-ES, a qual atua no ramo de producdo de moveis e
pecas de decoracdo em madeira destinados ao uso doméstico e comercial, contando
com um portfélio atual de mais de 40 pecas, atendendo especialmente pessoas fisicas
e profissionais da area de arquitetura e design de interiores.

A empresa situa-se em um terreno de aproximadamente 5.000 m2, com area
construida de 2.000 m2, contando com areas para estoque de insumos, estoque de
produtos finalizados, area de marcenaria e producéo, area de controle da qualidade e
sede administrativa, tendo obtido um crescimento significativo desde sua
implementacgdo na década de 1990, buscando elevar seu crescimento, razéo pela qual
busca a adocédo de ferramentas capazes de majorar sua qualidade e resultado

operacional.
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4- Resultados e discussoes

4.1- Implantacdo do Lean Manufacturing

A implantagdo da ferramenta decorre das necessidades observadas no
processo industrial, as quais apresentam falhas simples, como a existéncia de etapas
que ndo agregam valor ao produto, onerando excessivamente a empresa sem
necessidade, além da ma gestao de outras etapas, sobrecarregando colaboradores e
elevando o tempo de execuc¢do das mesmas, prejudicando o almejado fluxo continuo.

Desta forma, foi desenvolvido o método PDCA, através do qual € possivel
diagnosticar as falhas e correlaciona-las com sua causa e os resultados almejados,

a qual foi definida nos moldes descritos no Quadro 01.

PDCA aplicado na empresa

PLAN DO CHECK ACT
Reduzir o tempo de Realizada pelos Realizada dentro do Foi observada a
execucao da etapa de gestores em até 10 prazo necessidade de
embalagem e dias capacitacéo e
etiqguetagem dos acompanhamento do
produtos funcionério incluido no
setor
Extinguir a etapa de Realizada Realizada dentro do | N&o foram observadas
colagem das pecas imediatamente pelos prazo falhas na execuc¢éo
gestores

Quadro 01: PDCA aplicado na empresa
Fonte: Elaborado pelo aluno

4.2- Resultados observados

Visando obter as premissas necessarias ao estudo de caso, foi realizado o
acompanhamento de reunibes do setor de controle de processos que compde
empresa, o qual correlaciona-se diretamente para com 0 gerenciamento e a
integracdo das etapas nas quais divide-se o processo produtivo, tendo a coleta de
dados sido realizada por, aproximadamente, 10 dias, abrangendo o periodo de
05.08.2021 a 14.08.2021.

Nas referidas reunibes foram definidos os objetivos concernentes com 0s
resultados almejados pela empresa, buscando correlaciona-los com o presente
estudo, visto que seu desejo de expansdo deve ser instrumentalizado através da

implementacgéo das ferramentas de Lean Manufacturing.
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Apos, foi realizado o levantamento de dados (Tabela 01), os quais deverdo
subsidiar a tomada de decisdes e definicdo de diretrizes de expanséo de forma mais
segura, considerando o tempo de fabricagdo dos produtos, maquinas utilizadas, custo
operacional e outras informacfes, como a prética de etapas basicas, de grande

relevancia a analise do referido panorama.

Tabela 01: principais atividades e sua correlacdo com mao de obra e tempo

~ FUNCIONARIOS " TEMPO DE
OPERAGAO ENVOLVIDOS MAQUINARIO EXECUCAO (S)
Embalagem e identificacéo 01 01 75
com etiquetas
Colocacéo de buchas, 02 02 40
parafusos e componentes
Colocacgéo de cola e fixacao 01 01 120
das partes
Abertura de cavas 01 01 40
Prensar e lixar 02 02 120
Envernizar 01 01 150

Fonte: Dados obtidos na pesquisa

De acordo com o levantamento, é possivel observar que a etapa de embalagem
e etiguetagem/identificacdo das pecas demonstra excessiva demora para sua
realizacdo, especialmente quando comparada a outras mais complexas, como a etapa
de prensa e lixamento, realizada em tempo mais adequado as necessidades da
empresa.

Identificada a questdo problematica, deve-se analisar seus pormenores e
aprofundar seus aspectos, visto que, para realizar a propositura de solucoes, faz-se
imprescindivel o dominio de seus pormenores, considerando que, no caso em tela, a
etapa € realizada da seguinte forma: um funcionario responsavel por embalar o
produto direciona 0 mesmo a maquina responsavel pela sua realizacéo, realizada em
aproximadamente 40 segundos, com um custo de R$ 3,50 para a empresa, acrescido
do tempo de 35 segundos e o custo de R$ 1,50 para a etiquetagem do mesmao.

Desta maneira, foi desenvolvida uma folha de observacdes, contendo questdes
relacionadas aos elementos embalados e tempo de execucdo da tarefa, além de
espaco para registro de intercorréncias, folha essa que podera ser implementada de
forma temporaria ou definitiva no setor, visando compreender oS motivos que ensejam
na demanda de exacerbado transcurso de tempo para a realizacdo de uma atribuicao
de natureza simples.

Através da utilizacdo da folha de observacdes foi possivel concluir que a
realizacdo da atribuicdo necessita de mais um funcionario, vez que os produtos

levados para a realizacao do processo de embalagem sdo, em sua grande parte, de
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elevado peso, desencadeando uma demora agravada pela tardia confeccdo e
impressao das etiquetas de identificacdo do produto.

Desta forma, havendo dois funcionarios respondendo pela atribuicdo, devera
ser disposta uma bancada em formato “L”, possibilitando que a fun¢cdo de embalagem
e de etiquetagem se correlacionem, mas nao prejudiguem o andamento de uma para
com a outra, cabendo a esse funcionario incluido na etapa a confeccéo e impressao
prévia das etiquetas, as quais deverdo estar prontas para serem coladas na
embalagem do produto imediatamente apds a realizacdo da mesma, resultando na
expectativa de reducédo do tempo da tarefa de 35 segundos.

No gue concerne as demais tarefas, faz-se necessario considerar a designacgao
de um funcionario exclusivamente para colocacado de cola e fixacdo das partes que
compde o produto, visando dar maior seguranga ao mesmo, evitando que as pecas
se soltem, atribuicdo que ndo apresenta agrega qualquer valor ao produto, resultando
no dispéndio de 120 segundos, considerando o tempo médio de producéo das pecas,
para cada produto produzido e com um custo de R$ 2,00 por produto, além de desviar
um funcionario da possibilidade de realizacdo de outra tarefa que poderia ser mais
benéfica ao processo produtivo, como a producdo antecipada das etiquetas,
mencionada anteriormente.

Salienta-se que a aplicacdo da cola para juncao dos componentes que integram
o produto ndo consiste em etapa essencial, visto que os testes realizados
demonstraram que a seguranca e a qualidade dos produtos nao foram afetadas pela
remocao da referida etapa, ndo havendo qualquer comprometimento a fixacdo dos
componentes, possibilitando, assim, a eliminacdo de processos que ndo agregam
valor & qualidade do produto, otimizando o processo produtivo e reduzindo os custos
de producéo.

Ocorrendo a eliminacgéo da referida etapa, o funcionario devera ser remanejado
para a realizacdo do procedimento de etiguetagem dos produtos para expedicéo,
resultando em uma nova linha de producdo em decorréncia de tais alteracoes,

conforme Tabela 02.
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Tabela 02: Principais atividades e sua correlagdo com méao de obra e tempo apés implantacao

OPERACAO FUNCIONARIOS MAQUINARIO TEMPO DE
ENVOLVIDOS EXECUCAO (S)
Embalagem e identificacdo 02 01 40
com etiquetas
Colocacéo de buchas, 02 02 40
parafusos e componentes
Abertura de cavas 01 01 40
Prensar e lixar 02 02 120
Envernizar 01 01 150

Fonte: Dados obtidos na pesquisa

Apbs a apresentacdo das propostas de melhorias, as quais foram integralmente
aceitas pela empresa, foi realizada a capacitacdo do funcionario remanejado da
funcdo de colocacédo da cola e fixacdo das pecas para a etiguetagem dos produtos
finalizados e embalados, além do acompanhamento do exercicio da nova funcédo do
mesmo por uma semana, visando orienta-lo e tornar o trabalho mais otimizado, em
consonancia com os resultados almejados.

Em uma andlise comparativa, foi possivel observar que através da implantacao
das ferramentas de Lean Manufaturing, a empresa alcancou a expectativa elencada
na Tabela 01, reduzindo o tempo de embalagem e etiquetagem dos produtos em 35
segundos e eliminando o tempo desperdigcado com a colocacéo de cola e fixagdo dos
componentes de cada produto, resultando em uma queda no custo da producédo de
17,62%, além a otimizacdo do tempo de trabalho, que era de 665 segundos para as
fungdes elencadas, reduzindo para 510 segundos, uma reducédo de média de 22,5%.

Os resultados obtidos ratificam a relevancia das ferramentas do Lean
Manufacturing para o resultado operacional, vez que a otimizacdo do processo de
producdo correlaciona-se diretamente para com a reducdo das falhas, custos e
influéncia, ainda, na qualidade do produto, reduzindo a realizacdo de etapas
irrelevantes ao processo e fomentando a capacitacdo dos colaboradores para a
realizacdo de tarefas que de fato se correlacionem com o objeto da empresa.

Diante deste panorama, o qual restou-se devidamente comprovado pelos
resultados alcancados, a empresa optou por inserir as ferramentas em definitivo ao
processo operacional, desenvolvendo um sistema de melhorias continuo, o qual
devera ser combinado com futuras pesquisas realizadas em sede de logistica,
otimizando de forma ainda mais significativa o processo produtivo, influenciando,

assim, na satisfacéo da expectativa de seus clientes.
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5- Consideracdes finais

O presente estudo buscou dissertar sobre a relevancia a implementacédo das
ferramentas de Lean Manufacturing em uma industria moveleira, utilizando para tal o
levantamento de referencial tedrico, discorrendo sobre premissas como o panorama
da industria moveleira no pais, a relevancia da ferramenta para 0 processo
operacional industrial e, ainda, elencando as principais ferramentas passiveis de
utilizacdo em prol da otimizacao do processo produtivo.

Apos o levantamento do referencial tedrico, foi desenvolvido o estudo de caso,
tendo como objeto uma industria moveleira de pequeno porte, localizada no municipio
de Serra-ES, na qual foi realizada uma andlise aprofundada de suas etapas de
producédo, buscando compreender os principais obstaculos ao seu crescimento, tendo
sido apontados como principais fatores o desperdicio de tempo com a realizacédo da
colagem dos componentes dos produtos, que nao eleva a seguranca e qualidade dos
mesmos o suficiente para garantir sua realizacdo; e a embalagem e etiquetagem
realizadas por um unico funcionario.

Diante do referido panorama, foram propostas melhorias visando a reducéo o
tempo investido nessas etapas complementares a producéo, tendo sido proposta a
extincdo da etapa de colagem e o remanejamento o funcionario para a funcédo de
etiquetagem dos produtos finalizados, ideias que foram prontamente aceitas pela
empresa, providenciando a imediata capacitacdo e acompanhamento do funcionario
para a realizacéo da nova atribuigao.

ApoOs a implementacao, foi realizada uma analise comparativa, através da qual
foi possivel observar a reducdo dos custos e do tempo de producdo, ambos
decorrentes da redugdo do processo produtivo pautada na eliminacdo de etapas
irrelevantes a sua qualidade, atendendo, portanto, aos preceitos da manufatura
enxuta, cujos resultados obtidos ratificam sua relevancia para o segmento,
potencializando o alcance de resultados que fomentam a expansdo empresarial.

Visando dar continuidade as benesses trazidas pela ferramenta, a empresa
devera implementar um sistema de melhorias continuo, abrangendo questdes de
logistica incidentes sobre todo o processo produtivo, garantindo, assim, que as
exigéncias do mercado sejam atendidas e sua relevancia no segmento permaneca,
além de instrumentalizar sua expansédo nos moldes desejados, vez que a inovacéao,
nao somente no que concerne ao produto em si, mas também nos processos de

producgéo, consiste em ferramenta essencial & competitividade no segmento.
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