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RESUMO

Nas empresas os desperdicios sdo os grandes problemas que afetam a producéo e,
consequentemente, acarretam em custos elevados e para sanar esses desperdicios
aplicam-se a Lean Manufacturing e suas ferramentas. A partir disto, esse trabalho de
graduacao tem a finalidade de aplicar as ferramentas da Lean nos possiveis
desperdicios encontrados na empresa. Entdo, seguindo os procedimentos da
empresa pesquisada, este trabalho tem por objetivo aplicar as ferramentas da Lean
Manufacturing para atacar diretamente os desperdicios, e assim abaixar o alto custo
da empresa. A metodologia escolhida para realizagdo dos procedimentos foram as
ferramentas da Lean o 5s, Just in Time e o Kaizen, que foi o procedimento utilizado
pela equipe de funcionarios formada pela empresa. Depois da aplicacdo das
ferramentas Lean, foi possivel constatar uma grande queda nos custos, com a
eliminagao dos desperdicios desde a logistica até o estoque da empresa.

Palavras-chave: Lean Manufacturing. Melhoria Continua. Ferramentas. Fluxo.



ABSTRACT

In companies, waste is the major problem that affect production and consequently
entail high costs and to remedy these wastes we apply Lean Manufacturing and its
tools. However, this undergraduate work has the purpose of applying Lean tools to
the possible wastes found in the company. Then, following the procedures of the
company researched, this work aims to apply the tools of Lean Manufacturing to
directly attack the waste, and thus lower the high cost of the company. The
methodology chosen to perform the procedures were the tools of Lean, the 5s, Just
in Time and Kaizen, which was the procedure used by the staff formed by the
company. After applying Lean Tools, it was possible to see a huge drop in costs with
the elimination of waste, from logistics to company inventory.

KEYWORDS: Lean Manufacturing. Continuous Improvement. Tools. Flow.
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1 INTRODUGAO

Diante do crescimento do mercado consumidor e as exigéncias dos
concorrentes as empresas se veem obrigadas a buscar medidas para uma
manufatura mais inovadora. Com esse aumento, o custo do produto é considerado

relevante nas tomadas de decisdes da empresa.

O conceito de manufatura enxuta nas ultimas décadas passou a fazer parte
da rotina dos gestores das maiores e melhores empresas do mundo. A manufatura
enxuta se baseia no Sistema Toyota de Producado criado pelos japoneses apds a

Segunda Guerra Mundial.

Percebendo que a maioria das empresas tem muito desperdicio em sua

producao causando muito prejuizo e o resultado nao é nada rentavel para empresa.

Para que a empresa continue no mundo competitivo, as empresas precisam
melhorar seus produtos e processos, e assim podendo aderir a uma producado mais

enxuta, produzir o necessario, no tempo certo e com materiais certos.

O sistema Lean Manufacturing (Manufatura Enxuta), tem como finalidade
principal a busca da eficiéncia, focando na agregacdo de valor e reducdo de
desperdicios e de estoques, com sistema de producdo puxada pela demanda e
entrega (SILVA et al, 2011).

Para Fernandes (2005), num mundo globalizado, de acirrada competicao e
inumeras oportunidades de investimento, as empresas devem investir em funcgdes

OuU processos mais criticos para o sucesso do negocio.

1.1 Objetivos

1.1.1 Objetivo Geral

O objetivo do nosso trabalho é apresentar uma proposta para uma empresa
de plantas, devido aos problemas que ocorrem na empresa devido ao grande custo
com Logistica e os desperdicios com o excesso de estoques, onde serao
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contextualizadas as praticas e ferramentas em questao para solucionar o problema

em questao

1.1.2 Objetivos Especificos

e Buscar, a partir das referéncias, as principais ferramentas da Lean_para a
empresa Dias Vale Flora poder focar na eliminagao dos desperdicios;

¢ Monitorar todas as atividades e processos que a empresa Dias Vale Flora
realiza;

e Determinar quais os desperdicios ocorridos na empresa Dias Vale Flora e
suas possiveis causas;

1.2 Delimitagcao do estudo

Considerando o local da empresa Dias Vale Flora e levando em conta o
espaco onde se localiza as plantas e vasos, optou-se por analisar dois

departamentos da empresa: a parte do estoque e a logistica do espaco.

1.4 Organizagao do trabalho

Esse trabalho esta estruturado em seis capitulos:

No primeiro capitulo apresenta-se a Introdugdo, contendo o objetivo geral,

objetivo especifico, delimitagdo do tema e organizagao do trabalho.

No segundo capitulo, denominado de Revisdo de Literatura, séo

contextualizados a origem e principios da Lean Manufacturing.
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No terceiro capitulo, tem-se a Metodologia aplicada para que este trabalho

pudesse ser desenvolvido.

No quarto e quinto capitulos sdo abordados os Resultados, Discussdes e as

Conclusoes, respectivamente, por fim a Referéncias Bibliograficas.
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2 REVISAO DA LITERATURA

Evidentemente, as empresas sabem que néo é possivel se produzir sem ter
no minimo um estoque de segurancga. E necessario ter como seguranga um estoque
para que se tenha uma sequéncia de operacdes Com isso, este estoque deve ser
reduzido ao minimo possivel. “ O Just in time se destaca por reduzir lotes de
seguranca e compra.” (CORREA E CORREA, 2012, p.596).

A producdo enxuta procuralevar a eficacia nas operagdes € nos seus
processos de producdo e gestdo, para que a empresa apresente competitividade
relacionada a custos, qualidade, tempo, flexibilidade e inovagdes no processo, nao
importando o tamanho da empresa. Tanto pequenas, quanto médias e grandes
empresas tem a possibilidade de melhorar sua competitividade e com isso poder

sobreviver no mercado (LIMA , 2013).

Enquanto o mundo se via as voltas com a Segunda Guerra Mundial, a fabrica
Toyota japonesa planejava novas maneiras de produzir com mao de
obra reduzida, de maneira mais concisa e com um custo menor de produgao
para maior geragao de lucro (PAIVA, 2014).
Entende-se que o modelo de Produg¢ao Enxuta, criado no Japao depois da Segunda
Guerra Mundial foi criado e implantado pela montadora Toyota, e assim se
iniciou um sistema de gestao da produgcao que consequentemente foi implementado

nas demais empresas japonesas € mundiais (PAIVA, 2014).

Com isso, a Producdo enxuta tem como finalidade aumentar a producao,
atingir a maior qualidade e reduzir 0s desperdicios.
O sistema Lean Manufacturing (Manufatura Enxuta), possui como finalidade
principal a busca da eficiéncia, focando em agregar valor e reduzir os desperdicios e
os estoques, com sistema de produgdo puxada pela demanda e entrega (SILVA et
al, 2011).

Esse Sistema de Gestdo da Produgao foi criado e caracterizado por Eiji
Toyoda e Taiichi Ohno, entre os anos de 1948 a 1975, no momento em que
comecaram a observar as particularidades da producao artesanal e da produgcao em
massa.

O grande principio das operagdes enxutas € bem facil de se entender — onde
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0 objetivo € eliminar os desperdicios desenvolvendo uma operagado que seja mais
rapida, mais confiavel, produzindo produtos e servicos com mais qualidade e, acima
de tudo, operando com custo baixo. (SLACK, CHAMBERS E JOHNSTON, 2009,p.
452).

O pensamento enxuto para ser trabalhado, é preciso que se entenda o Just in
time. Segundo Corréa e Corréa (2012,), O Just in time tem como objetivo se basear
em qualidade e flexibilidade, sendo que, ao atingir esses propédsitos a producéo do
produto se da somente se houver uma demanda sobre ele proporcionando uma
producdo sem estoques. O Just in time tem como uma de suas caracteristicas a
produgcao puxada, que ao se produzir um produto ou servigo se envia um sinal que
ativa a operacao indispensavel para a producgao. Outro fato discutido. No Just in time
sdo os estoques. Corréa e Corréa (2012) afrmam que nas fabricas s6 se utilizam
estoques quando ocorre problemas na produg¢ao que esta ligado a problemas de
qualidade, a quebra de ferramenta e a preparagdo da maquina (setup). Os gargalos
na producdo sao identificados pelo excesso de estoques. Entdo pode-se
concluir que eliminando esses estoques indesejados, a producao eficiente
aumentaria. “Para o Just in time os estoques ndo sdo uma coisa muito boa para a
producao, pois eles encobrem os problemas decorrentes. "(SLACK, CHAMBERS E
JOHNSTON, 2009, p.453).

2.1 Principios do Sistema Toyota de Producgao

A Lean possui cinco principios de acordo com a Lean Institute Brasil.

Valor- Quem define € o cliente. Onde o consumidor gera o valor de acordo com
suas necessidades, e as organizacdes ficam responsaveis por satisfazer essas
necessidades e determinando, para tal, seu preco para aumentar o lucro e a
qualidade.

Fluxo de valor- Neste caso o processo produtivo se divide em trés: aqueles
que agregam valor, os que nao geram valor, porém tem grande importancia para
manter os processos e a qualidade e os que nao geram valor e devem ser
eliminados.

Fluxo continuo- Através dos fluxos continuos os tempos de processos e

fabricacdo sao reduzidos, dando oportunidade as empresas de atenderem seus
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clientes da melhor forma e mais rapido.
Producao puxada- Sem a implantacdo do fluxo continuo, os processos se
interligam através da produgao puxada. Onde quem puxa o fluxo é o cliente, e assim
0s estoques desnecessarios sao reduzidos.
Perfeicao- A melhoria continua (Kaizen) deve sempre ser buscado como um
todo, onde todas as pessoas envolvidas devem buscar o mesmo foco. Para que se

possa agregar o maior valor ao processo/produto.

Liker (2005) recomenda a estruturacdo de 14 principios gerenciais basicos
dispostos em quatro categorias para o entendimento dos principios da produgéo

enxuta, conforme descrito na Figura 1:

Figura 1- Os principios do Sistema Toyota

Nomenclatura
Toyota

Genchi
* Aprendizagem organizacional continua atraves do Kazen
Genbutsu *\ler por si mesmo para compreend:era situacao (Genchi Genbufsu)
problemas * Tomar decisdes lentamente, através de consenso,
Aprendizagem considerando completamente todas as opgfes; implementa-as
e melhoria continua \ com rapidez (Nemawashi)
i * Desenvolver lideres que vivenciem a filosofia
Respeito * Respeitar, desenvolver e desafiar o pessoal e as equipes

c = Funcionarios e Parceiros , * Respeitar, desafiar e auxiiar os fornecedores

o Iragalho Respeitd-os, desafid-los e * Criar um "fluxo” de processo para trazer os problemas a tona

‘@ & u? o desenvolvé-los * Utiizar sistema de puxar para evitar superprodugdo

X P * Nivelar a carga de trabalho (producdo nivelada)
* Parar quando houver problema de qualidade (autonomacao)
* Padronizar tarefas para mehoria continua

Processo .
Eiminacio de Perdas * Usar controle visual para que os problemas néo
passem despercebidos
— * Jsar somente tecnologia confidvel totalmente

% Filosofia * Basear as decisdes administrat_ivas em uma filosofia

w

m Pensamento de longo prazo de Longo prazo, mesmo em detrimento de metas

o financeiras de curto prazo

Fonte: GESTAO MANAGER (2013)

As ferramentas de Lean sao colocadas em pratica nesses principios, segundo
Werkema (2012): Mapeamento de Fluxo de Valor, Kaizen, Kanban, Padronizagao,
5s, Reducao de setup, Manutencdao Produtiva Total e Poka-Yoke. A utilizagao
dessas ferramentas, visa a execucao dos principios Lean, favorecendo a producgao
instruida pela demanda, fazendo com que o processo possa fluir, reduzir estoques,

produzir o necessario e, consequentemente, resultar na eliminagéo de desperdicio.
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2.2 Conceito de Desperdicio

Muda €& uma palavra japonesa que significa desperdicio, “onde, qualquer
atividade humana que utiliza recursos, mas néo gera valor.” (WOMACK E JONES,
2004, p.3). Onde os gastos em excesso com materiais, matérias-primas, tempo e
outros, poderdao aumentar o custo dos bens produzidos, mas nao trazem ganho a

organizagao e ao cliente.

Slack, Chambers e Johnston (2009) sustentam que na produgdo enxuta
utiliza-se alguns mecanismos como o0s 5 sensos (5s) e os sete tipos de desperdicio

para que possa identificar e abater os desperdicios.

O sistema Toyota de Producdo tem como objetivo amenizar os desperdicios
de forma continua. Assim, fazendo necessario conhecer os tipos de desperdicios
onde serao trabalhados para que possa ser transformado em valor.

Detalhando-se um pouco mais os sete tipos de desperdicios:

Superproducao- No sistema Toyota de Produgao trabalhar com a filosofia do
Just in time € produzir o certo no momento certo para que ndo haja estoques que
podem esconder problemas reais da empresa, e pode dificultar para que descubra

as falhas no processo.

Espera- A grande espera pelo material processado, isso gera filas e grandes
estoques. E pode também interromper o fluxo do processo. “O fluxo de trabalho e o
balanceamento das linhas sdo sincronizados e podem contribuir para eliminar esse
tipo de desperdicio.” (CORREA E CORREA, 2012, p.600).

Transporte- A dinamica no processo entre materiais e estoques nao é
importante, pois ndo se agrega valor ao produto. O transporte em grandes distancias
nao sao necessarios, pois sO causam desperdicio. Para que se reduza essa
atividade € necessario a mudanca de arranjo fisico, melhorar o método de

transporte e organizar o local de trabalho.
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Processamento- Para se produzir o processo pode ter fontes de desperdicios
que devem ser eliminadas. E algumas etapas do processo devem ser questionadas
se sdo realmente necessarias e se nado forem devem ser extintas. Na operacao

agregar valor é tado importante quanto o custo.

Movimento- S3o aqueles que atrapalham na operagdo abaixar para pegar
objetos ao nivel do chdo quando poderiam ficar na altura da cintura isso iria reduzir o
tempo do operador ao pega-lo O deslocamento entre os postos de trabalho e o
movimento em excesso € o movimento em excesso da maquina no seu ponto de

partida até o ponto de trabalho do operador.

Produzir produtos com defeito- Devido a problemas de qualidade € um dos
piores desperdicios.” Produzir produtos com desfeito € desperdigcar materiais, mao-
de-obra e equipamentos, movimentar materiais defeituosos, armazenar produtos
para inspecdo entre outros.” (CORREA E CORREA, 2012, P.600-601). Os defeitos
devem ser prevenidos e combatidos, ndo devem ser aceitos para que nao haja risco

de perda de clientes devido a baixa confiabilidade.

Estoques- O excesso de estoques sao extremamente desnecessarios, pois sO
causa perda de investimento e de espaco. E com isso, podem encobrir outros
desperdicios. De acordo com Slack, Chambers e Johnston (2009), qualquer estoque

pode ser eliminado, mas s6 é possivel reduzi-lo atacando suas causas.

Defeito- Quando um processo ou produto ndao atende os requisitos
especificados pela qualidade e este desperdicio acaba se tornando um refugo ou

retrabalho.

2.3 Ferramentas da manufatura enxuta

A seguir sao apresentadas algumas técnicas e ferramentas que sao

usadas na manufatura enxuta para que a producao se torne mais eficiente.
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2.3.1 Layout

Layout, do inglés, significa plano, arranjo, esquema, design, projeto. Dentro

do projeto de produgéo enxuta.

O Layout visa a otimizagao dos recursos de producdo e sdo muito importantes
para a melhoria dos processos produtivos. Para que o processo da Produgao enxuta
dé resultado é necessario que o layout do local de trabalho colabore para a
coletividade, gerando menor tempo na organizagao e procedimentos do trabalho a
ser executado, diminuindo assim o tempo de espera do cliente e 0 aumento de sua

satisfacao.

2.3.2 Lead-Time

Consiste no tempo que o produto leva para percorrertodo 0 processo
produtivo e sair como produto acabado no final. Lead Time é o periodo entre o
cliente solicitar uma ordem e a entrega do produto final. Uma pequena ordem de um
item pré-existente pode ter apenas algumas horas de lead time, mas uma ordem
maior de pecga feita sob encomenda pode ter um lead time de semanas, meses ou
até mais. Tudo depende de uma série de fatores e o lead time pode mudar de

acordo com temporadas, feriados ou a demanda do produto (POLLICK, 2010).

2.3.3 Kanban

Para definir o conceito de producado, varias empresas utilizam o método
Kanban, que consiste, em termos gerais, na utilizagdo de cartées viabilizando o

processo de producao puxada.

Com a utilizagdo do sistema Kanban € possivel ter o controle detalhado da
producdo recebendo informagées de quando, quanto e o que produzir. (CORREA E
CORREA, 2012).

Segundo Ohno (1978), o Kanban foi comumente chamado de sistema de
supermercado, pois, a ideia surgiu do supermercado. Os cartdbes contendo
informagdes sobre as mercadorias vendidas eram enviadas ao departamento de

compras e as mercadorias compradas eram rapidamente substituidas por novas. O
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sistema de supermercado foi adotado em 1953, e mais tarde foi chamado de sistema
Kanban. Para Ohno (1953), se o sistema fosse corretamente utilizado, seria possivel
sistematizar e unificar todas as operacgdes existentes em uma fabrica. Um pedacgo de
papel continha informag¢dées como: quantidade de produgédo, método, tempo, hora da
transferéncia, quantidade que sera transferida, local de estocagem e etc. o objetivo
do sistema Kanban € alcancar o JIT, pois, seu uso impede a superprodugdo nao

havendo necessidade de grandes estoques.

De acordo com Oakland (1994), o kanban-p se utiliza na producédo da peca,
enquanto o kanban-c na hora de receber. Had um contéiner que viaja pelos centros
de trabalho e um kanban é trocado pelo outro durante o percurso. A linha ndo pode
produzir, a menos que receba autorizacdo do kanban-p. E com isso a uma
vantagem, quando se para a linha os funcionarios podem realizar atividade que

possa agregar valor ao servigo, que possa ser identificado o gargalo na produgéo.

2.3.4 Programa 5s

O programa primeiramente desenvolvido pelas donas de casa Japonesas, €
posteriormente utilizado nas empresas, consiste em envolver todos os familiares ou,
no caso das empresas, funcionarios a fazer com que o sistema produtivo funcione
corretamente.

O programa 5S pode ser definido como um conjunto de técnicas desenvolvidas
no Japao, para envolver os participantes de uma empresa para sua organizacgao. Ele
aconteceu em conjunto com o sistema de qualidade total e seus cinco S constituem

cinco palavras, em Japonés que vem a ser:

1) Seiri: organizacao, utilizacdo- Saber separar o que € inutil e eliminar o que
€ desnecessario. A ideia € ter e utilizar somente o necessario na quantidade

necessaria, liberacdo da area;

2) Seiton: ordem, arrumacao- Arrumar e organizar tudo para que qualquer
pessoa possa encontrar facilmente. Reduz o tempo que pode ser gasto ao procurar
algum objeto, facilitando a visualizagao daquilo que se precisa.

3) Seiso: limpeza- Manter o ambiente limpo e aprender a ndo sujar.
Conscientiza sobre a importancia de se viver em um ambiente limpo e harmonioso,

pois, um local limpo gera qualidade e bem-estar.;
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4) Seiketsu: padronizagao, asseio, saude- Manter o ambiente de trabalho
limpo, organizado, favoravel a higiene e saude. A seguranga e qualidade sao

maiores em um ambiente limpo.

5) Shitsuke: disciplina, autodisciplina- Transformar o 5S em um habito, um
modo de vida. (REYS; VICINO, 1997).

A implantacdo desse programa visa uma melhora no ambiente de trabalho

que propicia a melhoria do processo produtivo.

2.3.5 VSM (Mapeamento de Fluxo de Valor)

Para facilitar a compreensido do processo de adaptacdo para a produgao
enxuta optou-se por usar a ferramenta VSM (Mapeamento de Fluxo de Valor) com o
intuito de proporcionar um melhor estudo das condigdes financeiras da empresa e de

sua possivel melhoria com a aplicagao da produgao enxuta.

Um ponto importante para se realizar o mapeamento de fluxo, segundo
Rother e Shook (1999), € separar uma série de produtos para fazer o mapeamento,
ou seja, produtos que passam por processos semelhantes e utilizam os mesmos
equipamentos em sua producdo. Apoés identificar a série que se deseja mapear, o
préoximo passo € esbogar o estado atual coletando informagdes diretamente no chao
de fabrica, isso ajudara também nas ideias de como devera ser o estado futuro. O
estado futuro pode ser definido juntamente com a implementacdo das acgoes.
Depois de desenhar ambos os estados (futuro e atual), o passo seguinte é identificar
as acoes que precisam de melhorias e implementa-las no processo e esperar para

que o estado futuro se torne realidade.

De acordo com Pizzol e Masestrelli (2004) sobre a aplicagdo do mapeamento
do fluxo de valor, quando o VSM estiver pronto sera possivel criar o fluxo de matéria
prima, desde os estoques até os processos de montagem, a frequéncia do
abastecimento, a frequéncia do envio de componentes para processos posteriores, o
fluxo de informagbes da nova familia de produtos, a area necessaria de
armazenagem de matéria prima assim como a necessidade de criagdo de

supermercados entre 0S processos.
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De acordo com Rother e Shook (1999), apds coletar os dados obtidos pela
representacido dos processos atuais, € possivel esbocar uma linha do tempo para
registrar o Lead Time, ou seja, 0 tempo que a pega passa por todas as operagoes,
desde a sua chegada como matéria prima até sua saida para o cliente. “Quanto
menor for o Lead Time de produgédo, menor o tempo entre pagar pela matéria-prima
e receber pelo produto acabado feito com estes materiais.” (ROTHER; SHOOK,
1999, p. 30).

2.3.6 Padronizacao

A intencao de utilizar esta ideia € sempre buscar a melhoria padronizando as
mudancgas e implementando para trazer beneficio a producdo (CHAVES FILHO,
2007).

Os elementos que compde uma padronizagao eficiente sdo, segundo Chaves
Filho (2007) e Silveira e Coutinho (2008):

|. Takt-Time: Seria o tempo em que a peca ou produto é produzido , se
baseando no ritmo de vendas, para que possa atender a demanda dos clientes.

Seria o Takt-Time = Tempo disponivel / demanda

Il. Rotina-padrao: Quando o operador executa sua fungao no tempo takt.
Onde se pré-determina em folhas de processo uma sequéncia operacional que

devem ser sempre seguidas evitando os erros e tornando o processo frequente.

2.3.7 Troca Rapida de Ferramentas

O objetivo da TRF € a reduzir o tempo de setup e a eliminar alguns pontos
durante a troca da ferramenta entre setup interno e externo. Nas operacdes de setup
tradicionais, o setup o setup interno e externos sdo confundidos pois o que poderia
ser realizado externamente esta sendo realizado internamente e por isso a maquina
fica parada por longos periodos (SHINGO, 2000).

O processo de melhoria proposto por SHINGO, 2000 é constituido de quatro
estagio: (1) distinguem o setup interno em atividades de troca de ferramentas
que ocorrem com a maquinaparada e o setup externo com atividades
realizadas com a maquinaja em funcionamento. (2) o mais importante a

implementacédo da TRF, ocorre a distensado entre setup interno e externo. (3) ocorre
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a anadlise da operagao de setup, com o objetivo de verificar a possibilidade de
converter a operagao de setup interno em externo. (4) € realizada analise de cada
acao das operagoes de setup interno e externo, buscando sua racionalizagao por

meio da eliminagao de ajustes e operagoes do setup.

2.3.8 Manutencao Produtiva Total

A TPM (Total Productive Maintenance) foi um sistema desenvolvido no Japao
para eliminar perdas, reduzir as paradas, garantir a qualidade e diminuir custos nas

organizages com processos continuos.

Tondato (2004) registra que se sabe que a funcédo dessa ferramenta é unir os
operadores, manutencistas e supervisores, para que dessa forma a eficiéncia do

equipamento e da planta em geral possa aumentar.

Segundo Oppermann e Roésing (2013), a Manutencao Produtiva Total busca
sempre a melhoria continua para prevenir as falhas utilizando as boas praticas de

manutenc¢ao, e assim buscando os cinco objetivos da TPM listados a seguir:

a) Analisar todas as perdas e certificar como as instalagbes podem

contribuir na eficacia da operacao;

b) Sempre fazer manutencdo autbnoma, e dar liberdade para que as

pessoas tenham responsabilidades por algumas tarefas de manutencgao;

c) Planejar as atividades da manutenc¢ao para que funcionem e tenham a

mesma abordagem para todas;

d) Treinar as atividades de manutencao para que a equipe possa executar

da melhor forma;

e) Verificar as causas de falhas e tolerancias dos equipamentos no
decorrer do projeto, fabricacao, selecao, e instalacado, para que assim possa diminuir

a manutengao como um todo.

A TPM trabalha com trés indices para avaliar as perdas, quais sejam:
Disponibilidade que calcula a porcentagem do tempo que se utiliza para produzir;
Taxa de velocidade se compara a velocidade do equipamento com a velocidade

tedrica maxima; Taxa da qualidade determina a porcentagem de produtos conformes
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que foram produzidos. (FOGLIATTO E RIBEIRO, 2011) Esses s&o os principais
indicadores da TPM.

2.3.9 Poka-Yoke (Sistema a prova de erros)

Shimbun (1988) afirma que o Poka-Yoke mostra aos trabalhadores que o
produto €& produzido apenas de um jeito. Para a filosofia, o Poka-Yoke €& um
dispositivo a prova de erros que tem a funcdo de evitar que ocorra defeitos em

processos de fabricacao e na utilizacdo de produtos.

O Poka-Yoke tem diferentes efeitos para reduzir esses defeitos. Podemos
falar de dois métodos utilizados onde quando a grandes ocorréncias de
anormalidades as maquinas desligam interrompendo as operacdes, para evitar os
defeitos em série. E temos 0 método de alerta que avisa os trabalhadores por meio
de um tipo de alarme ou luz. (SHINGO, 1986). No caso, a segunda medida n&o é
tdo eficaz quanto a primeira, pois os defeitos continuarao ocorrendo se o trabalhador

nao perceber esse sinal.

Para que se continue competindo no mercado as empresas devem aderir o

”»

principio do “ndo-custo
pratico.(SHIMBUN, 1998).

um exemplo seria o0 Poka-Yoke que é simples e

2.3.10 Kaizen

Uma palavra de origem japonesa, que tem como significado “mudanca para
melhor” . Muito usado para transmitir a idéia de melhoria continua sendo na vida ou
em outros aspectos , seja no ambiente familiar, pessoal e de trabalho (SIQUEIRA,
2009). O Kaizen € uma metodologia que permite baixar os custos e melhorar a
produtividade (ARAUJO E RENTES, 2006).

Para aprimorar o Kaizen trabalha-se aprimorando sempre, a cada dia. Muniz
et al. (2012) destacam que com esse procedimento € possivel resolver os problemas
encontrados depois do Mapeamento do fluxo de valor onde é executado por
diferentes pessoas e fungdes na empresa. “O Kaizen tem a funcado de desenvolver e
cultivar o processo e direcionar o aprimoramento continuo de como a empresa
trabalha”. (ORTIZ, 2009, p. 32).

Para se por em pratica o Kaizen, € possivel fazer melhor sem deixar que

nenhum dia passe sem se quer alguma melhoria seja implementada , ela sendo na
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empresa ou na propria pessoa. Essas mudancgas devem ser feitas aos poucos e nao

bruscas, para que mantenha o equilibrio da estrutura. (DAYCHOUM, 2007).

Ao eliminar os desperdicios a organizagao produz mais e gera muitos ganhos
na parte financeira. Porém este fato ndo € suficiente para que os trabalhadores se
sintam motivados para mudar seus habitos no trabalho e na maneira de pensar. E
com isso, o Kaizen sugere que os funcionarios sejam estimulados, orientados e

ensinados para que possam fazer melhor no ambiente de trabalho.
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3 METODOLOGIA

Para se obter esses dados tedricos foram utilizados as revisdes bibliograficas
e entrevistas realizadas com os proprietarios da empresa. Desenvolveu-se, assim,
um plano de agao que pudesse ser colocado em pratica com o objetivo de resolver o

problema.

Para Gerhardt e Silveira (2009) uma pesquisa se denomina com explicativa,
descritiva ou exploratéria, sua abordagem em qualitativa e quantitativa e seus
procedimentos bibliografica, experimental, documental, pesquisa de campo, de

levantamento, estudo de caso, pesquisa-acgéo, etnografica e etnometodoldgica.

Com relagao aos seus objetivos, este trabalho se denomina com explicativo,
onde procuram indicar fatores que contribuam para o desperdicio empresarial,
criando uma linha pessoal com este problema, e assim, propor uma solugao para

que possa demonstrar sua aplicacao.

Mostra uma abordagem qualitativa, onde foi feito uma avaliagdo no espacgo
empresarial. Onde seu foco maior € esclarecer a causa dos acontecimentos e indicar
o que cabe ser feito (GERHARDT e SILVEIRA, 2009).

No que se menciona aos procedimentos, se trata de um Estudo de caso, pois

descreve uma rapida analise sobre a loja.

Segundo Gil (2002), o conhecimento amplo e detalhado de algum objeto é o
que denomina a pesquisa de estudo de caso. Sua utilizagcdo possui propositos
como: investigar situagdes reais, resguardar a individualidade do que esta sendo
estudado, detalhar o contexto na qual a investigacdo esta inserida, formular
hipoteses e teorias, elucidar as causas de algum fenbmeno, os quais ndo permitem

levantamentos e experimentos.

Para Yin (2001), o estudo de caso investiga fenbmenos em um contexto real
cujos limites existentes ndo sao nitidamente reconhecidos, e desempenha o0 mesmo
papel de outras estratégias de pesquisa como experimentos, levantamentos,
pesquisas (histéricas) e analise (arquivos). Cada uma dessas formas de se fazer
pesquisa dependem do tipo de pesquisa que se deseja realizar, o controle do

pesquisador sobre os fenbmenos que estardo sendo pesquisados e o foco em
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fendmenos e conhecimentos histéricos. De forma geral, o estudo de caso é a melhor
op¢ao quando o pesquisador nao tem total controle sobre os fendmenos e quando
algum desses fendbmenos esta inserido na vida real, o que faz surgir questionamento

do tipo “como” e “por que”.
Yin (2001) descreve dois tipos de estudo que caso, que sao:

Estudo de caso descritivo: o autor Yin (2001) utiliza o livro Street Corner

Society (1943/1955), de William F. Whyte como exemplo de um estudo de caso
descritivo, pois, na obra foram tratados eventos interpessoais, descobrindo os

fendbmenos de uma cultura ndo muito explorada.

Estudo de caso explanatdrio: Yin (2001), agora utiliza a obra Essence of

Decision: Explaining the Cuban Missile Crisis (1971), de Graham Allison, na qual o
autor, Graham, elabora trés teorias para o confronto entre Estados Unidos e Uniao
Soviética devido a instalagdo de misseis em Cuba. Comparando as teorias com os
acontecimentos reais, se desenvolve a explanacdao dos fatos, sendo essa
explanagao, aplicavel a outras situagées. Dessa forma, Graham estabelece a

utilidade de seu estudo de caso.

E comum que, assim como qualquer outro método de pesquisa, o estudo de
caso possa hao agradar a todos os pesquisadores que o consideram um método
que apresenta limitagbes, se tornando menos desejavel de utilizagdo. Yin (2001)

enxerga essas limitagdes como preconceito, e destaca trés que sao:

1) Falta de rigor: ocorre devido negligéncias por parte dos pesquisadores, que
forneciam resultados tendenciosos e equivocados, devendo o pesquisador ter total
comprometimento e responsabilidade ao planejamento, a fim de gerar analise e

coleta de dados forma concisa e confiavel.

2) Pouca base de generalizagao cientifica: ocorre a preocupag¢ao de que um
unico experimento ou um unico caso nao possui base para generalizacdes. No
entanto, o objetivo do estudo de caso € generalizar teorias de forma analitica e nao
de forma estatistica, pois, o estudo nao representa uma amostragem. A analise deve

ser feita de forma a generalizar os experimentos.

3) Tempo de pesquisa: devido a maneiras de se realizar o estudo no passado,

foi gerada a preocupagao com relagdo ao tempo estimado de pesquisa, porém, a



30

preocupacao se anula ao comprovar a existéncia, atualmente, de meios alternativos

de estudo de caso com curtos periodos de realizagao.

Este trabalho, portanto, pode ser classificado como Pesquisa Exploratéria e
Explicativa, pois, as hipoteses, com relagdo ao problema existente, foram
construidas em paralelo a identificagdo da causa desse mesmo problema, sendo
possivel realizar acbes capazes de soluciona-lo. Este trabalho se constitui, ainda,
em um Estudo de Caso unico, pois, envolve uma unica unidade de estudo, nao
tendo a intencao de ser generalizado para outras unidades ou modalidades de

negocio.

Desenvolvemos um estudo de caso na empresa Dias Vale Flora, onde
identificamos alguns problemas mais graves como o alto custo com Logistica pelo
fato que os proprietarios se deslocavam de uma cidade para outra todos os dias
arcando com os custos do pedagio e o diesel com o caminh&o que transportava as
plantas, e com isso ocasionava os desperdicios com o grande excesso de estoque e
consequentemente as plantas que permaneciam por muito tempo no estoque

acabavam sendo descartadas devido ao tempo.

Depois que realizamos o estudo de caso, identificamos quais a ferramentas
da Lean que melhor se aplicaria para eliminar esses desperdicios e passamos a
testa-la seguindo o procedimento elaborado pelo Engenheiro, onde acompanhamos

todo o processo.
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4. DESENVOLVIMENTO

4.1 Apresentacao da empresa

Dias Vale Flora, uma empresa fundada a dez anos na cidade de Cacgapava, €
especializada na venda de plantas, flores artificiais, vasos, grama, mudas,
fertilizantes e venenos contra pragas. Em 2008 ocorreu a instalagdo no municipio de
Cacapava, onde sucedeu grande aceitacdo por meio do publico, gerando assim a

oportunidade da expansao, por meio de mais uma loja, em Guaratingueta.

O empreendimento mais recente consiste em uma estrutura bem simples de

proprietario e dois ajudantes, representado na Figura 2.

Figura 2- Representando a estrutura de Trabalho da empresa

Fonte: Dias Vale Flora (2018)

A proposta necessaria corresponde a atenuacdo de custos utilizando as
ferramentas Lean, tornando o processo mais enxuto, menos custoso e
principalmente com maior lucratividade. Deve-se a necessidade de atengdo em
alguns pontos significativos, comecando pela logistica, grande gastos com irrigacao,
organizagdo do local e perda de produto. Sendo capaz de aprimorar os pontos

citados com 58S, Kaizen, Justin Time.

Na Figura 3, tem-se o layout do local onde as plantas ficam armazenadas,

podemos observar que o arranjo ndo segue um padrao e isso dificulta para o
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funcionario na hora que ele recebe a encomenda, pois ele tem que se deslocar até o
local e ficar procurando onde esta a planta e consequentemente perde muito tempo

nesse processo.

Figura 3- E@yo_qt do espaco ogde as plantas ficam localizadas

Fonte: Dias Vale Flora (2018)

Para que se possa comprovar que os ganhos obtidos com a implantagao da
Filosofia Lean foram significativos para a empresa, realizou-se um calculo de todos

os gastos da empresa, mostrado na Tabela 1.

Tabela 1- Custo da aplicagao do projeto

Mao de Obra Colunal

Descricao Valor
Combustivel RS 380,00
Pedagio RS 180,00
Engenheiro RS 5.000,00

Alimentacdo dos Executantes RS 300,00



RS 300,00
Colaboradores para recolocar os produtos
Treinamento aos Colaboradores RS 1.500,00
Total RS 7.660,00
Gastos extras Colunal
Descricao Valor
Moradia para proprietario RS 1.000,00
Total RS 1.000,00
Valor Economizado por més Colunal
Descricao Valor
Combustivel camindo + pedagio 3000
Desperdicios 800
Total 3800

Fonte: Elaborado pelos autores
4.2 Ferramentas da Lean que foram aplicadas na empresa

Por se tratar de melhoria continua e eliminacdo de desperdicios, alguns
métodos e ferramentas existem para que o processo de mudanca fosse executado
(NUNEZ, 2016). Referente ao Estudo de Caso relacionado a empresa Dias Vale
Flora, os métodos e ferramentas levaram o processo de melhoria continua na

empresa, tais como:

e Método 5s

o Kaizen

e Justin Time

e Kanban

e Padronizagao

e Mapeamento de Fluxo de Valor- VSM

Primeiramente, identificado cada ponto da empresa que precisava de
melhoria e foi utilizado o método 5s, com isso foi possivel identificar o problema
principal a falta de espaco devido ao excesso de estoque, outras ferramentas,
citadas acima puderam ser utilizadas durante as fases seguintes para que as causas

do problema fossem apontados, e as agdes de melhorias aplicadas gerassem algum
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resultado.

Foi realizado um Brainstorming (Tempestade de ideias) para que o possivel
problema fosse identificado, foram identificados alguns efeitos responsaveis pela
falta de espacgo no local, tais como: o excesso de estoque, mal posicionamento das
plantas e falta de organizacédo. Ap6s o Brainstorming, foi utilizada a ferramenta 5s e,

dessa forma, foi capaz de identificar as causas raizes desses problemas.

Para melhoria do local da empresa Dias Vale Flora foi aplicado o método 5s
que tem o significado “casa limpa” que tem a ideia de envolver a todos, fazendo com

que o processo seja executado da melhor forma.

e Organizagao e arrumacgao: organizar e arrumar tudo para que qualquer
pessoa encontre facilmente. Reduzindo o tempo ao procurar algum

objeto e facilitando a vizualizag&o daquilo que precisa.

Na empresa Dias Vale Flora havia um grande desperdicio de espago com
plantas colocadas em posi¢cdes que nao favoreciam a empresa, pois essas plantas
colocadas em posicoes erradas dificultavam a visualizacdo quando o funcionario se
deslocava até o estoque para procura-la e consequentemente se acumulavam por
nao serem vendidas e quando o estoque era abastecido com essas plantas que
ficavam realocadas de modo errado atras das novas plantas reabastecidas no

estoque.

Os resultados obtidos analisando a situacgdo inicial da empresa mostra uma

grande necessidade de alteragdes no local onde as plantas estéo localizadas.

Com o método 5s utilizado na empresa foi muito eficaz para que esse
problema com a organizagao das plantas no local fosse eliminado, para isso,
precisou de um treinamento para os funcionarios se adaptarem ao método 5s que
requer um trabalho em equipe envolvendo a todos para que o processo seja

executado da melhor forma.

Pelo conceito do Kaizen (melhoria continua) podemos identificar um outro
desperdicio que havia na empresa que mostrava evidentemente o grande gasto com
irrigagcao, com o Kaizen procuramos um pensamento de buscar melhorar sempre,
essa melhoria se deu a um reaproveitamento de agua que era utilizada para essa
irrigacdo uma melhoria simples, mas que deu um grande retorno para empresa que

foi a implementacdo de um sistema de canalizagdo para que essa agua fosse
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despejada em um recipiente que armazenaria essa agua para que na proxima vez
que se fosse irrigar as plantas essa agua fosse reaproveitada.Esse conceito de
melhoria continua deve envolver a todos da empresa, para que todos busquem fazer

do jeito certo.

Outro fator determinante para a falta de espaco no local é o excesso de
estoque encontrado na empresa. Para evitar esse desperdicio que ocasionava no

alto descarte de plantas devido ao tempo que ficavam no estoque.

A utilizacdo do Just in Time na empresa Dias Vale Flora foi de grande
importancia, pois com o conceito de produzir somente o certo na hora certa deu um
grande resultado, adotou-se um sistema por encomenda que acabaria com o
excesso de estoque de plantas e eliminaria o alto descarte com plantas que
acabavam morrendo. Para se controlar o sistema de encomenda o Kanban é uma
ferramenta que controla o momento certo que foi pedido a encomenda e quando ela
foi entregue ao cliente, essa ferramenta utiliza cartdes de identificagdo que sao
divididos em dois tipos o Kanban-p para o pedido da encomenda e o Kanban-c para
identificar a encomenda pronta. Esse sistema foi muito eficaz para empresa, pois
controlava o estoque e produzia somente o certo na quantidade certa eliminando o

alto desperdicio com descarte de plantas.

Com a implementagao das ferramentas na empresa se deu a um treinamento
para todos os funcionarios e colaboradores para que seguissem todo o
procedimento descrito, assim, utilizando uma das ferramentas mais importantes da
Lean que € a padronizagao que procura sempre buscar a melhoria padronizando as

mudangas e implementando trazer beneficios ao processo.

Neste estudo, as acdes de melhorias implementadas, com a utilizagao das
ferramentas da Lean, mostrou um grande impacto no resultado do projeto e com isso
foi eliminado os altos desperdicios e falta de espaco no local que ocorria na empresa

Dias Vale Flora.
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Para que entender melhor como € o processo da empresa foi elaborado um

Mapeamento de Fluxo de Valor — VSM mostrado na figura 4.

Figura 4- Mapeamento do fluxo de valor do processo
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Fonte: Elaborado pelos autores

Nota-se que o proprietario da empresa Dias Vale Flora faz os pedidos
semanalmente com o fornecedor o caminhao vai até o local para retirar os produtos
de acordo com a semana o tempo para chegada desses produtos até a empresa é
de 1 dia. Ap6s a chegada dos produtos na empresa eles sdo descarregados
conferidos de acordo com o pedido e encaminhados para o estoque, onde esperam
até que seja montada nos vasos e recebam a irrigacao esse processo tem um tempo
de 7 dias para que a remessa de produtos seja solicitada pelos clientes.
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5 RESULTADOS E DISCUSSAO

Utilizando a proposta oferecida, a empresa Dias Vale Flora obteve resultados
expressivos principalmente com a diminui¢ao de custos, pois a empresa executava
boa parte de suas atividades com pequenos, médios e grandes desperdicios. Foi
adotada uma linha organizada de agdes, atacando os desperdicios dos menores até
0os maiores. E, ndo menos importante, foi feito o treinamento do proprietario e dos
colaboradores, para que se possa sempre tirar 0 maximo proveito e para que
possam ser encontradas, futuramente, mais oportunidades de melhoria no sistema.
Somando-se todas atividade implementadas, a empresa obteve uma economia de
R$3.800,00 por més.

A empresa Dias Vale Flora desperdicava com logistica cerca de R$3.000,00,
com mau posicionamento das plantas e flores para irrigagdo e desperdicio de agua

R$800,00. Todos esses valores puderam ser “zerados”.

Na Tabela 2, se mostram todos os gastos com Logistica e com as plantas que

eram perdidas.

Tabela 2- Que mostra os gastos com Logistica e Plantas que eram perdidas
Gastos Com Logistica Gastos com plantas que morriam

laneiro RS 4.150,00 RS 280,00
Fevereiro RS 4.530,00 RS 425,00
Marco RS 4.200,00 RS 90,00
Abril RS 4.710,00 RS 736,00
Maio RS 4.230,00 RS F23,00
Junho RS 4.600,00 RS 970,00
Julho RS 1.000,00 RS 100,00
Agosto RS 1.010,00 RS 47,00
Setembro RS 1.040,00 RS 28,00
Outubro RS 990,00 RS 67,00
Movembro RS 1.015,00 RS 95,00
Dezembro RS 1.020,00 RS 43,00

Fonte: Elaborado pelos autores

De acordo com o Grafico 1 , encontra-se os gastos com logistica de janeiro
até junho de 2018 e fica evidente que os custos diminuem quando se comecga a

aplicar as ferramentas da Filosofia Lean.
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Grafico 1- Gastos com Logistica
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Fonte: Elaborado pelos autores

No Grafico 2, ilustra os gastos com plantas que foram perdidas de janeiro a
junho de 2018 e, igualmente, os gastos diminuem consideravelmente apds

aplicarmos as ferramentas de Lean.
Grafico 2- Gastos com plantas descartadas
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Fonte: Elaborado pelos autores

A discussao foi feita de uma forma bilateral, onde a equipe apresentou ao
proprietario algumas solugdes para os problemas existentes, assim depois de

analisadas, foi feita uma reunido onde o proprietario definiu como seria feito as
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melhorias. Primeiro foi aceito a mudanca de residéncia de Cacapava para
Guaratingueta, depois foi a vez de negociarmos os estoques de plantas e por ultimo

os treinamentos dos colaboradores.
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6 CONCLUSAO

O estudo da Lean Manufacturing se confirma positivamente ao final desta
pesquisa, mostrando que pode-se melhorar a todo momento, seja por um resultado
pequeno, médio ou grande, mas que vai fazer toda a diferenga de acordo com a
pequena, meédia e grande empresa. O caso apresentado mostrou bem isso,
aumentando significantemente a margem de lucro, diminuindo os danos ao meio
ambiente e também melhorando a qualidade de vida dentro do servico dos

colaboradores e proprietarios.

PAYBACK

W Meses Valor

21740
25540
28340
33140

17940

6540
10340
14140

2740

1060

4860

8660

Com esse Payback podemos observar que este investimento sera pago apos
4 meses, trazendo um retorno de R$3.800,00 reais por més. Mostrando a eficiéncia

do projeto oferecido a empresa.
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