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APRESENTACAO

A obra “Engenharia da Produgcdo: What'’s your plan?”é subdividida de 4 volumes.
O quarto volume, com 24 capitulos, é constituido com estudos contemporéaneos
relacionados a inovacédo em gestao organizacional, gestdo de seguranca do trabalho,
ferramentas de gestdo da qualidade e sustentabilidade.

A sequéncia, os estudos de gestédo da qualidade e sustentabilidade apresentam
a utilizacao de principios e ferramentas para o0 aumento de produtividade sustentavel.
Na gestdo da qualidade sédo abordadas ferramentas como QFD, CEP e MASP. Estas
ferramentas auxiliam as organizacbes na melhoria dos processos e redugcao de
desperdicios 0 que gera um resultado, nédo sé financeiro, mas também ambiental e
social.

Aos autores dos capitulos, ficam registrados os agradecimentos do Organizador
e da Atena Editora, pela dedicagao e empenho sem limites que tornaram realidade
esta obra que retrata os recentes avancos cientificos do tema.

Por fim, espero que esta obra venha a corroborar no desenvolvimento de
conhecimentos e inovacgdes, e auxilie os estudantes e pesquisadores na imersao em
novas reflexdes acerca dos topicos relevantes na area de engenharia de producgao.

Boa leitura!

Marcos William Kaspchak Machado
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CAPITULO 4

ELIMINACAO DE ESPERAE TRANSPORTE EM
PROCESSO PARA AUMENTO DE PRODUCAO COM
APLICACAO DE CONCEITOS DO LEAN PRODUCTION

Ismael Cristofer Baierle

Universidade do Vale do Rio dos Sinos, Programa
de P6s-Graduagcdao em Engenharia de Producéo e
Sistemas

Sao Leopoldo — Rio Grande do Sul
Jones Luis Schaefer
Universidade de Santa Cruz do Sul, Programa

de P6s-Graduacao em Sistemas e Processos
Industriais

Santa Cruz do Sul — Rio Grande do Sul
Matheus Becker da Costa
Universidade de Santa Cruz do Sul, Programa

de P6s-Graduacao em Sistemas e Processos
Industriais

Santa Cruz do Sul — Rio Grande do Sul
Johanna Dreher Thomas

Universidade de Santa Cruz do Sul, Curso de
Engenharia de Produgao

Santa Cruz do Sul — Rio Grande do Sul
Gustavo Trindade Choaire

Universidade de Santa Cruz do Sul, Curso de
Engenharia Mecéanica

Santa Cruz do Sul — Rio Grande do Sul

RESUMO: Para uma empresa ser considerada
Lean a eliminacdo de desperdicios deve
ser um objetivo a ser perseguido, pois estes
geram custo e nao agregam valor ao produto
ou ao servico. Um desperdicio dentro das
empresas pode ser passar despercebido como
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as esperas e transporte de materiais entre
operacgoes, atividades que tomam muito tempo
necessitam de alguém que faca exclusivamente
este trabalho e ainda podem causar pausa em
determinada operacao por falta de material.
Este trabalho tem como objetivo 0 aumento da
producéo focando apenas na eliminacédo de
perdas em esperas e transporte, e para isso se
buscou o mapeamento do processo de producao
de capas de chuva, desde a sua entrada no
processo produtivo até o embalamento. Com
esse mapeamento das operacdes foi possivel
mensurar o tempo perdido em transporte e o
tempo perdido em operacdes devido a espera
por material. Ap0s analise do processo foi
proposto um novo layout fabril, com alteracdes
e combinacgdes de algumas operacdes, visando
a eliminacdo ou diminuicdo de transporte de
material entre operac¢des e com isso diminuindo
também a ociosidade de maquinas e pessoas.
PALAVRAS-CHAVE: Lean Production; Sistema
Toyota de Producéo; Eliminacdo de perdas;
Aumento de producao.

ABSTRACT: For a company to be considered
Lean the elimination of waste must be a goal to
be pursued, because it generates cost and do
not add value to the product or service. A waste
inside companies may be going unnoticed as the
waiting and transportation of materials between
operations, activities that take a lot of time need
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someone who does this work exclusively and can still cause a break in certain operation
due to lack of material. The objective of this work is to increase production by focusing
only on the elimination of losses in waiting and transportation, and for this purpose the
mapping of raincoats production process was sought from its entry into the productive
process until the packaging. With this mapping of the operations it was possible to
measure the time lost in transportation and the time lost in operations due to waiting for
material. After analyzing the process, a new factory layout was proposed, with changes
and combinations of some operations, aiming at eliminating or reducing the transport
of material between operations and thereby reducing the idleness of machines and
people.

KEYWORDS: Lean Production; Toyota Production System; Waste elimination; Increase
of production

11 INTRODUCAO

E fato que todas as empresas e organizagdes visam ao lucro e o retorno de seus
investimentos. Para que a empresa gere lucro, ela precisa calcular todos os seus
custos, precificar corretamente seus produtos e fazer um bom trabalho de marketing
para conseguir se inserir no mercado e comercializar seu produto ou servico. O custo
pode estar associado tanto a questao de valores monetarios que envolvem a compra de
insumos e matérias-primas como no emprego correto da méao-de-obra nas operagdes
de producédo. Desafios como aumentar a producao sem afetar a qualidade e o custo
final do produto e sem precisar de grandes investimentos parece algo impossivel de se
alcancar. Lean Production € uma prética que ajuda as empresas a identificar e eliminar
desperdicios através da melhoria continua (VERRIER, et al. 2014) e diminuindo esses
desperdicios é possivel diminuir os custos de producdo sem comprometer o valor
final do produto para o cliente. Segundo Maximiano (2005) desperdicio € o contrario
de agregacao de valor, uma ideia fundamental nos sistemas Lean. Porém, quando se
dala em eliminacéo total de desperdicios ou perdas € que surge um problema, que é
medir e eliminar perdas praticamente invisiveis, que sao as perdas em processo, com
transporte entre operacdes e perdas com ociosidade. Outro fator importante € manter
uma proximidade com fornecedores a fim de permitir uma integragcdo mais ampla nos
fluxos de materiais e informag¢do (TORTORELLA, MIORANDO e MARODIN, 2017).
Em seu livro Shingo (1996) diz que a ociosidade de pessoas ndo é ruim, e diz ainda
que ociosidade é melhor do que produzir em excesso ou produzir para estoque.
Porém, quando se tem demanda e essa ociosidade é proveniente da falta de material
para processar, ela vira um desperdicio, e considerando que todo desperdicio significa
custo, este custo significa menos lucratividade para a empresa.

O objetivo deste artigo € realizar um estudo de caso em uma empresa com
necessidade de aumentar a sua producdo e melhorar os prazos de entrega ao
cliente, porém sem capital de giro para investimentos em maquinarios ou em mao-
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de-obra. Assim, a necessidade da empresa é aumentar a produgdo com 0s recursos
disponiveis, e para isso ha a necessidade de realizar um mapeamento de todo seu
processo, encontrando possiveis falhas e desperdicios, seguindo as perspectivas do
Lean Production. Para eliminar desperdicios e corrigir falhas é preciso muito mais do
gue conhecer apenas 0s conceitos Lean, € preciso entender o processo de producao
como um todo, devendo este ser acompanhado e mapeado com todos os detalhes
para que nada passe despercebido. Sabendo disso, neste trabalho apresentamos uma
breve reviséo teorica sobre Lean Production, e a partir desse conhecimento tedrico
fizemos 0 mapeamento e o desenho do processo produtivo atual das capas de chuva,
identificando possiveis perdas para apds identificar e mapear o que pode ser feito
para eliminar ou pelo menos diminuir essas perdas. De acordo com isso foi proposto
um novo desenho do processo produtivo com as otimizagdes de operagdes sugeridas.

Além desta introducdo o artigo segue estruturado em mais quatro partes. Na
proxima secao sera apresentada a fundamentacéo teérica seguida dos procedimentos
metodoldgicos empregados. Na sequéncia serdo apresentadas as analises e resultados
da pesquisa, bem como suas conclusoes.

2 | REVISAO TEORICA

O termo Lean Production foi apresentado no livro “A maquina que mudou o
mundo” de Womack e Jones, em 1992, o qual passou a ser amplamente disseminado
na América. O Lean Production € uma filosofia de gerenciamento, ndo s da producéo,
mas de toda a organizacao, que busca oferecer aos clientes exatamente o que eles
desejam: produtos de alta qualidade, baixo custo e no momento em que solicitam
(SHINGO, 1996). Outra definicao de Lean Production é dada por Shah e Ward (2007)
como sendo um sistema sécio-técnico integrado que objetiva eliminar desperdicios
ao reduzir ou minimizar a variabilidade interna do cliente e do fornecedor. J& Pakdil
e Leonard (2014) tratam o Lean como uma caracteristica que identifica sistemas de
producédo extremamente eficientes e eficazes que geram bons resultados com maior
qualidade, mas também com menos custos e consumindo menos recursos. O Lean
tem suas origens no JIT (Just In Time), metodologia concebida pelo fabricante de
automoéveis Toyota como o sistema de producéo perfeito (SCHONBERGER, 2007),
que através de varios conceitos e ferramentas deu origem ao Sistema Toyota de
Producéao (STP). O pensamento Lean foi popularizado por pesquisadores americanos
para descrever o STP (JADHAV, MANTHA e RANE, 2014) e, juntamente com outras
técnicas de gestédo japonesas tem sido implementada em muitas empresas como
forma de reinventar sua forma de gestédo e de gerenciar as operagdes. Alvarez &
Antunes Jr (2001) destacam que um dos primeiros modelos estruturados sobre o STP
foi apresentado no livro “O Sistema Toyota de Produgéo”, de Yasuhiro Monden (1984),
cuja versao original em inglés data de janeiro de 1982. Posteriormente, outros autores
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trataram de interpretar e esquematizar o STP, tornando-o palatavel para o publico
ocidental e disseminando os conceitos da produg¢ao enxuta, também conhecida como
Lean Production.

Os conceitos, principios e praticas propostos e utilizados no STP sdo amplamente
reconhecidos como elementos constituintes de um modelo robusto de organizacao
e gestdo da producado. Dentre os principios basicos de construgcdo desse modelo
encontra-se o conceito de perdas (ANTUNES, 1998). Para os precursores Shingo e
Ohno, o objetivo mais importante do Sistema Toyota de Producgéo (STP) € justamente
o aumento da eficiéncia através da eliminacdo total das perdas (OHNO, 1996;
SHINGO, 1996). O Sistema Toyota de Producgao surgiu no Japéo apds a década de
50 em decorréncia da producao muito baixa e da enorme escassez de recursos das
industrias japonesas. Como aconteceu na Europa, chegara a hora do Japao também
ocupar espago no mundo das organizagdes e da administracéo, sendo assim as ideias
vindas de 14 também comecgaram a fazer parte do vocabulario da administragéo. O
Sistema Toyota foi criado por membros da familia Toyota baseado nas técnicas de
Henry Ford e Frederick Taylor. Segundo Maximiano (2005) os dois principios mais
importantes do sistema Toyota sdo: eliminacdo de desperdicios e fabricagdo com
qualidade. O principio de eliminagdo de desperdicios, Lean Production, consiste em
um conjunto de ferramentas e técnicas para reducao de lead times, estoques, set up
times, falhas em equipamentos, residuos, retrabalhos e outros desperdicios ocultos
nos processos produtivos (KUMAR, et al. 2006). Ou seja, significa fabricar com o
maximo de economia de recursos. O principio da fabricacdo com qualidade objetiva
produzir sem defeitos, que também é uma forma de eliminar desperdicios. Até os anos
80 as empresas ocidentais seguiam essa filosofia. Mas para os japoneses isso era
desperdicio, especialmente logo depois da Segunda Guerra Mundial, quando o pais
enfrentava escassez de recursos. Dessa forma nasceu o elemento basico do Sistema
Toyota de Producéo: eliminagédo de desperdicios de todos os tipos. Esses desperdicios
sao identificados também como desperdicios Lean e podem ser classificados em sete
tipos (VERRIER, et al. 2014):

- Tempo perdido em consertos ou refugos;

- Producgéo além do volume necessario ou antes do momento necessario;
- Operacdes desnecessarias no processo de manufatura;

- Transportes desnecessarios no processo de manufatura;

- Estoque;

- Movimento humano desnecessario;

- Espera entre operacdes.
Depois de eliminar ou reduzir os desperdicios 0 que sobra séo os esforgos para
agregar valor ao produto. Segundo Maximiano (2005) agregar valor significa realizar
operacoOes de transformacédo de materiais e componentes estritamente relacionados
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com aelaboragéao de um produto. Ainda segundo Shingo (1996), o principio da subtragcéo
do custo € o conceito mais basico do Sistema Toyota de Producgéo exigindo esforcos
extraordinarios para a eliminagcdo da perda e, para isso ele defende que se deve criar
novos métodos para os processos. Mesmo conhecendo muito bem os conceitos do
STP e Lean, Kull et al. (2014), afirma que as praticas do STP bem sucedidas séo
mais que simplesmente implementar ferramentas, técnicas ou conceitos. A literatura
enfatiza que a maioria das empresas que implementam programas baseados nos
conceitos do STP e Lean Production nao tiveram sucesso na execu¢ado dos seus
objetivos (BORTOLOTTI, BOSCARI e DANESE, 2015).

Entao, de nada adianta conhecer o conceito Lean se ndo se tem conhecimento
do proprio processo de producao para que se possa aplicar e realizar melhorias. Lean
nao € um programa que tem inicio, meio e fim. Muito menos € um programa que possui
uma foérmula ou passos bem definidos a serem seguidos. Ele possui sim inicio e meio
mas nunca tem fim. E sua implantacéo depende da mentalidade de toda organizacéo,
€ um programa de melhoria continua, o que € bom hoje, pode nao ser mais bom
amanha. Sempre ha o que melhorar, sempre ha algo de diferente a fazer, sempre ha
algo a descobrir dentro da producéo.

Na secao a seguir iremos apresentar os procedimentos metodolégicos utlizados
neste trabalho.

31 PROCEDIMENTOS METODOLOGICS

Esta pesquisa, assim como qualquer outra, exige inicialmente os procedimentos
de uma Pesquisa Bibliogréfica, evidenciada de acordo com Vianna (2001) por um
levantamento de informagdes e produgdes cientificas em materiais (livros, revistas
cientificas, jornais, sites e outros) publicados a respeito do assunto, para identificar
aspectos que possam contribuir para esclarecer o problema da pesquisa. Ou seja,
procura-se explicar um problema a partir de referéncias teoricas. Portanto, esta
pesquisa se enquadra, conforme a finalidade, em uma pesquisa descritiva, uma vez
gue visa a pesquisa e exploracdo do assunto e problema em questdo, o uso do Lean
Production para eliminacao de perdas no processo e aumento da producgao.

Segundo os meios, a pesquisa € um estudo de caso, pois sera realizada a
partir de dados reais de uma empresa fabricante de capas de chuva. Como método,
a pesquisa € baseada em um unico estudo de caso (YIN 2003; EISENHARDT e
GRAEBNER, 2007). O estudo de caso € um projeto de pesquisa melhor definido como
um estudo intensivo de uma unica unidade, onde o objetivo do pesquisador € elucidar
as caracteristicas de uma classe maior de fendmenos (GERRING, 2004) e permite ao
pesquisador entender 0 que realmente acontece na organizagdo e Como 0S processos
levam aos resultados (GILLHAM, 2001). O estudo de caso pode ser usado para testes
tedricos e refinamento de teorias (MEREDITH, 1998). Tem sido amplamente utilizado
no campo do gerenciamento de operagdes como uma metodologia util para avaliar
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a aplicabilidade de métodos e ferramentas voltados para melhorar os resultados da
empresa (KITCHENHAM, PICKARD e PFLEEGER, 1995). A organizacéo alvo deste
trabalho € uma fabricante de capas de chuva brasileira, com problemas relacionados
aos prazos de entrega dos produtos, necessitando melhorar consideravelmente os
prazos de entrega sem impactar na qualidade e sem gerar custos adicionais para a
empresa.

De acordo com o exposto, pode-se colocar os procedimentos metodologicos em
4 etapas:

+ Pesquisa bibliografica e exploratdria sobre os assuntos da pesquisa;
+ Levantamento e acompanhamento de todas as operacdes de producéo;
+  Mapeamento e desenho do processo produtivo atual,

+  Proposta de novo desenho do processo produtivo com a otimizagao das
operacoes.

41 ANALISE E RESULTADOS

Como visto nas se¢des anteriores, antes de partir para a aplicagdo de algum
conceito ou método é preciso conhecer a fundo 0 seu processo e saber o que pode
e deve ser melhorado. Primeiramente se fez 0 mapeamento de todas as operacoes
necessarias para a fabricacdo de uma capa de chuva e, depois de varias observagcdes
de todo o fluxo produtivo e de cada operagao especifica foi criada uma Ficha de
Amostragem do Trabalho, como mostra a Figura 1.
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FICHA AMOSTRAGEM DO TRABALHO

Departamento: Produg¢édo

| Setor: Fabrica

Figura 1: Ficha de Amostragem do Trabalho

Fonte: Elaborado pelos autores (2017)

Atividade EVENTOS
Data Hora
Observada MT | MM | FM | MP | AO | SS

Corte do Corpo X 28/mar 13:30
Corte da Manga X 28/mar 14:45
Corte do Capuz X 28/mar 15:00
Bainha do Corpo X 28/mar 15:30
Bainha da Barra X 28/mar 16-:00
Solda Bainha Manga X 28/mar 16:30
Bainha Capuz X 29/mar 09:00
Fechamento Capuz X 29/mar 09:00
Fechamento Capuz X 29/mar 14-00
Serigrafia Corpo X 289/mar 14:30
Solda Corpo a Manga X 29/mar 15:00
Solda Corpo a Manga X 30/mar 08:30
Fechamento Manga X 30/mar 08:30
Solda Capuz ao Corpo X 30/mar 15:00
Colocar Botdes X 30/mar 16-:00
Solda Capuz ao Corpo X 31/mar 09:30
Colocar Botbes X 31/mar 09:00
Destaque Sobras X 31/mar 09-30
Embalagem X 31/mar 08:30
Embalagem X 31/mar 10:00
coD Descricdo Evento Ne | % ANALISTAS:

MT |Maquina Trabalhando 15 | 75% Ismael Cristofer Baierle

MM |Maguina em Manutencéo 1 5%

FIM |Falta de Material proc. Anterior 2 10%

MP |Maqguina sendo operada 0 0%

AQ |Auséncia Operador 2 10%

S5 |Sem Servigo p/poder operar 0 0%

20

Nesta ficha de amostragem, pode-se observar todas as etapas do processo de

producéo das capas de chuva. Com ela foi possivel mapear, em percentual, o tempo em

que se estava agregando valor ao produto e o tempo em que n&o se estava agregando

valor, que caracteriza o desperdicio. Pode-se observar que as atividades que agregam

valor representam 75% de todo tempo disponivel. Dos 25% de tempo perdido, 10%

correspondem a maquina parada por falta de material do processo anterior, mais 10%

porque o operador estava ausente em busca de material no processo e em 5% do

tempo a maquina estava em manutencao. Nota-se entdo, que 20% do tempo perdido

€ em funcéo de falta de material oriundo de algum processo anterior. Para saber o

porqué de estar faltando material nas estacées de trabalho, todo o fluxo de material
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percorrido durante o processo de producao foi mapeado. Isso gerou o desenho atual

do fluxo de materiais, conforme Figura 2.

=3 | ] N | v |
1 [Serigaa 5
e s . e Jr
. [
Admin'niq;ﬁn R ecepedo
n::ﬂ:rndc tcliodeio

o
=N gD =D
M ’_CEi__ : ‘Ep
™ = A
Banhewos L
F=mininc:

Banhewro
Meeculing teclmdein C:{El.ll

Contrcle

de Qualdads ;; &

Manul=nsSo

=15

=posiko

Compressor

FLUXO TOTAL: 241 m

Figura 2: Desenho do fluxo de materiais atual

Fonte: Elaborado pelos autores (2017)

Na Figura 2, as linhas em cinza representam o fluxo de material durante o

processo de producéo e as linhas azuis representam fluxo adicional, ou seja, quando

uma maquina ndo é capaz de atender a proxima operag¢ao sozinha, os materiais s&o

deslocados para mais uma ou duas maquinas para dar conta da produ¢do. Com todo

esse fluxo, desde a entrada no processo até a saida, uma capa de chuva percorre 241

metros. Com esse desenho ja € possivel visualizar que existem desperdicios dentro

da producao, pois a distancia percorrida no fluxo produtivo € muito grande e ainda

se tem um fluxo adicional para conseguir equilibrar a producao para nao gerar ainda

mais desperdicios. Mesmo sendo possivel visualizar esses desperdicios é preciso

saber como elimina-los. Para isso, foi realizada uma analise da mao-de-obra com
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os métodos de producéo utilizados atualmente e os métodos propostos, conforme a

Figura 3.
Operacgdes: 15 < Analise de mao-de-obra método atual / proposto
Inspecao: | Analistas:
'[F}ranspod_e: = CAPA DE CHUVA Ismael Cristofer Baierle
emoras: B
Armazenagem:
Distanica Percorrida: Hora Inicio: 8:00
Tempo Total Unitario: Hora Fim: 11:30
5
ol gl|ole g - . . 5 .
c|8|%|g|le|e Descricéo das Atividades § & el | &
E|E|ele)|e HHEEE
s|8|c[E|8|5 8|5 |8|E|w
1 C1|=| D | ~7|corte do Corpo X
2 E C1[=| D [ ~"]corte da Manga X
3 L_1[=| D |~ [Corte do Capuz X
4 [ I D |7 Transporte das pecas cortadas até o cavalete X
5 C:D_Q_.;}" /" |Tempo de espera para prepara¢do da maquina X
6 || —>| D | ~7|Bainha do Corpo X
7 < 1= | [ | ~7 |Transporte ao cavalete p/Bainha Barra X
g [«L_1|—=)| D | <7 Bainha da Barra X
g [T _I[m=]| [ |~ Transporte das pecas para local de espera X
10 | :d,;;}":' 7 |Tempo espera p/ realizac&o de ativid. seguintes X
11 —| D | ~7|Solda Bainha Manga X
12 | K D | =7 |Transporte das Pecas para a Serigrafia X
13 C1[=| D [~7|Bainha capuz X
14 L 1|=| D | ~7|Fechamento Capuz X
15 LL_1[=] D | 7 |Serigrafia Corpo X
16 [ AL 1 D |7 Transporte da Sengrafia até a Fabrica X
17 C:)i =D [~V Inspecdo Serigrafia antes solda Corpo/Manga X
15 |@B{L_1|=)| D | ~7[Solda Corpo a Manga X
19 [ AL DI~ Transporte ao cavalete para Fecham. Manga X
20 =—| D | <7 |Fechamento Manga X
21 % D[~ Transporte ao cavalete para solda Capuz/Corpo X
22 —| D | ~7|Solda Capuz ac Corpo X
23 | I;L Ly 7 Transporte para as prensas p/ colocar botdes X
24 [ 1|=)| D [ 7 [colocar Botes X
o5 [T | D [~ Transporte até as mesas de acabamento X
26 L_1|=| DD | <7 |Destaque Sobras X
27 [ | D | &7 |Revisdo das pecas X
28 | D |~ |Embalamento X
29 [ ':) DT Armazenagem no estoque de produtos prontos X
30 S L= D [V

Figura 3: Analise de mao-de-obra — Método atual x Método proposto

Fonte: Elaborado pelos autores (2017)

Na Figura 3 tem-se o fluxograma completo da producéo, separando cada atividade

em operacgao, inspecao, transporte, demora e armazenagem. O principal objetivo é

eliminar os 25% de desperdicios mostrados na Figura 1, que séo provenientes de

transporte, tempo de espera para realizagao de atividades seguintes e tempo de espera

para preparacao da maquina (setup). Foi possivel observar durante o acompanhamento

dos processos que nao € possivel terminar com todos os transportes entre operacoes,

porém é possivel realizar combinacdes desses transportes. Como por exemplo na

operacgao 4, enquanto a maquina esta parada para setup, a operacéo 5 de transporte
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poderia ser realizada concomitantemente deixando a maquina abastecida. Assim,
quando a troca de ferramenta finalizar, 0 operador ja pode imediatamente comecar
a trabalhar. No método atual, assim que a maquina esta pronta o operador solicita o
material e s6 dai se inicia o transporte. Essas duas atividades combinadas, resultam
em um ganho de no minimo 5%, do tempo gasto em setup que vimos na figura 1.
Outra otimizagao possivel seria a eliminacao da operacao 7, de transporte de material
até o cavalete. Isso pode ser feito com a simples troca de posicdo de uma maquina,
que sera posicionada logo ao lado da mesa de corte. No modelo atual, o corte e
a operacgao 7 ficam distantes e ainda se gera o fluxo adicional. Com essa troca de
posicionamento da maquina, se diminui transporte, que significa reducao de perda ou
desperdicio. As operacdes 9 e 10 também nao podem ser eliminadas completamente,
porém poderiam ser combinadas acontecendo em sincronia. Essa sincronia evitaria
inclusive estoque em processo. Por fim, foi feita uma reorganizacdo em todo o layout
da fabrica, com o intuito de deixar o fluxo de trabalho mais dinamico. Esse novo layout
foi desenhado resultando na Figura 4.
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Figura 4: Desenho do fluxo de materiais e layout proposto

Fonte: Elaborado pelos autores (2017)
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Comparando esse fluxo de materiais e layout proposto com o fluxo atual da Figura
2, pode—se observar que ele ficou mais dindmico. As linhas que representam o fluxo
do material no processo seguem um caminho sequencial, ndo existindo mais o fluxo
adicional, onde antes o material ia e voltava dentro do processo. Na nova proposta
os materiais seguem um fluxo continuo, ndo necessitando mais retornar ou serem
distribuidos em mais maquinas para atender a demanda da operacgao posterior. Neste
novo layout, uma capa de chuva percorreria 210 metros ao longo de sua fabricacéo,
ou seja, 46 metros a menos do que ela percorre no fluxo atual.

Para confirmar se a reducéo do fluxo realmente traria resultados para a empresa,
isso deve resultar em ganho para a empresa. No modelo atual a empresa tem a
capacidade de fabricar 400 capas de chuva em um dia. Ja com a nova proposta de
mudanca de layout e diminuicdo do transporte entre operacdes a empresa passaria ater
capacidade fabril de 480 capas por dia. Isso representa 20% a mais na capacidade de
producéo e implica dizer que a empresa atingiria 0 seu objetivo, de aumentar a producao
apenas com 0s recursos existentes, sem precisar realizar novos investimentos. Com
esse aumento, é possivel melhorar prazos de entrega, que impactaria em uma maior
procura pelos produtos da empresa que cumpriria seus prazos de entrega.

51 CONCLUSOES

Este trabalho buscou trazer uma contribuicao no que diz respeito aimplementacéao
da cultura Lean dentro de uma empresa fabricante de capas de chuva. Como fora
mencionado no inicio deste trabalho, o Lean Production consiste em varios conceitos
que visam a eliminacéo de perdas. Esses conceitos podem ser aplicados em conjunto
ou de forma isolada, dependendo de cada situagdo e de cada empresa. Para que
surta efeito sempre deve haver ganho por parte da empresa, pois nada justifica a
aplicacao de algum conceito Lean que nao implique em melhoria de qualidade,
aumento de capacidade produtiva, etc. Para Dahlgaard e Dahlgaard-Park (1999) e
Crandall e Crandall (2011) o grande fator de insucesso de algumas empresas de néao
conseguirem implantar os conceitos Lean, € que elas o fazem da mesma maneira
do que quando querem introduzir uma nova maquina no processo. Neste trabalho, o
interesse pela implantacao do Lean Production aconteceu porque aumentar a producéo
se fazia necessario, porém nao havia capital para investimentos. E como se aumenta
a producéao sem investir? Diante desse problema foi preciso trabalhar com o que havia
disponivel procurando conhecer bem os conceitos Lean e 0 que era necessario para
colocar pelo menos algum deles em pratica.

Podemos concluir ainda que, com a implantacédo do Lean, todo mundo dentro
da empresa passa a enxergar de forma diferente o processo produtivo e todas as
praticas do dia-a-dia. Um pré-requisito muito importante é conhecer muito bem toda a
empresa, todos seus processos e como o produto chega até o final para ser entregue
ao cliente. Somente conhecendo muito bem o seu processo € que é possivel identificar
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falhas, que resultam em perdas ou desperdicios. O Lean nao é um programa cheio de
regras, e sim uma nova forma de pensar, uma nova forma de agir frente aos problemas
diarios, € uma forma de pensar sempre em melhorias, em melhorias continuas que
nao tem fim.
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