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Resumo: O presente trabalho apresenta um estudo de
caso que combina a necessidade de renovacdo meio a
crescente competitividade e a teoria do Lean
Manufacturing. O objetivo da primeira parte do trabalho
¢ abordar as principais teorias relacionadas com o tema
a ser estudado. E a segunda parte é relacionada a
pesquisa de campo, em uma empresa de pequeno porte
fabricante de maletas. Deseja-se obter as melhorias
através dos indicadores produtivos antes e depois da
implementacé&o.

1. Introducéo
Devido ao processo globalizagdo, tem-se
aumentado muito a competividade de mercado,
exigindo a melhora da qualidade e da produtividade
bem como a reducdo do custo.

O grande desafio de sobrevivéncia das
empresas, somada com a grande competividade do
mercado, faz com que as organizagcbes busquem
diversas formas de melhorar seu desempenho,
desenvolvendo um sistema de administracdo eficiente
com a finalidade de suprir a demanda estipulada pela
sociedade.

Considerando o cenario descrito a cima, as
organizacOes estdo aplicando as ferramentas do Lean
Manufacturing ou Manufatura Enxuta, com o objetivo
de eliminar desperdicios, reduzindo o custo de
producéo.

2. Lean Manufacturing

A Manufatura Enxuta surgiu apds a Segunda
Guerra mundial, no Japdo. Devido a derrota do Japao na
guerra, o pais ndo dispunha de recursos para
implementar o sistema de produgdo em massa criado
por Henry Ford. O conceito de Lean Manufacturing foi
introduzido no livro A Méquina que mudou o Mundo,
com o intuito dessa filosofia e a pratica de trabalho dos
fabricantes de automdveis japoneses, mais precisamente
do sistema da Toyota, chamado de Toyota Production
System (TPS) [1]; [4]-

Este modelo de trabalho se disseminou
mundialmente e seu objetivo é:

Para diminuir custos, é necessario eliminar
desperdicios e elementos desnecessarios. A ideia do
sistema é produzir apenas 0 necessario, na quantidade
necessaria e no momento necessério. [1]

O objetivo é utilizar a menor quantidade de
equipamentos e mao-de-obra possivel para producdo de
bens no menor tempo possivel, sem defeitos, com o
minimo de unidades intermediérias.  Portanto,
entendendo como desperdicio qualquer elemento que
ndo contribua com o preco, prazo e qualidade que seus
consumidores esperam [2].

O pensamento enxuto configura-se como um
antidoto ao desperdicio,
sendo uma técnica que permite a eliminacdo dos
mesmos, fazendo com que o cliente receba exatamente
0 que foi pedido, no momento correto e na quantidade
desejada [4].

3. Os cinco principios do pensamento

enxuto

O ponto de partida essencial para o pensamento
enxuto é o valor, e este s pode ser definido pelo cliente
final, tornando-se significativo quando expresso em
termos de um produto especifico (bens ou servicos) que
atenda as necessidades do cliente a um preco e
momento especificos, logo é importante repensar o
valor a partir da perspectiva do cliente [4].

O segundo principio do pensamento enxuto é a
identificacdo da cadeia de valor, que engloba, todas as
acOes especificas necessarias para se levar um produto
especifico a passar pelas trés tarefas gerenciais criticas
em um negocio, sendo estas tarefas a solucdo de
problemas, que parte da concepcdo e vai até o
lancamento do produto, passando pelo projeto detalhado
e pela engenharia; o gerenciamento da informacdo, que
engloba desde o recebimento do pedido até a entrega,
baseado em um cronograma e a transformacéo fisica,
gue segue o fluxo da matéria prima ao produto acabado
nas maos do cliente [4].

A partir do momento em que o valor tenha sido
especificado e o fluxo de valor tenha sido mapeado e
consequentemente as etapas que geram desperdicios
tenham sido eliminadas, € necessario fazer com que as
etapas restantes que criam valor fluam, logo, este
principio busca suprimir esperas na execucao das tarefas
que podem ocorrer em virtude da maneira de se
organizar da empresa e 0 modo de se pensar a produgédo
[4].

Ao introduzir um fluxo determinado, os tempos
envolvidos no processo produtivo, ou seja, o tempo
necessario para passar da concep¢do ao langcamento, da
venda a entrega, comegam a cair; portanto os tempos de
throughput para a producéo fisica sdo reduzidos. Sendo
assim 0s sistemas enxutos sdo capazes de fabricar
qualquer producdo, em qualquer combinacéo,
conseguindo acomodar as oscilagdes na demanda.
Portanto, ¢ possivel deixar que o cliente “puxe” a
producéo, ou seja, que ele especifique qual produto quer
da maneira desejada, ao invés de o fabricante empurrar
produtos que podem ser indesejados pelo cliente [4].

Por fim, o conjunto de todos os principios anteriores,
ou seja, a medida que as organiza¢Bes especificam o
valor com precisdo, identificam o fluxo de valor total e
facam com que o mesmo flua e permitam que os
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clientes puxem a producgdo, ocorre uma significativa
reducdo de esforco, tempo, espaco, custo e erros,
permitindo que seja oferecido ao cliente um produto que
se aproxima cada vez mais do que ele deseja, logo, se
aproxima da perfeicdo. Sendo assim, o0s quatro
principios anteriores interagem entre si para culminar no
quinto principio, que é a perfeicdo. Um dos estimulos
mais importantes da perfeicdo € a transparéncia, pois em
um sistema enxuto todos os envolvidos (subcontratados,
fornecedores, funcionarios, distribuidores e clientes)
devem ter visibilidade de tudo, sendo capaz de enxergar
novas oportunidades de criar valor. Além do que, existe
um feedback recorrente e positivo para os funcionarios
que efetuam melhorias, fato este que é um estimulo a
continuidade dos esforcos de melhoria [4].

4. Os sete tipos de desperdicios
O sistema de produgdo é enxuto quando ocorre a
eliminagdo de todos desperdicios de uma empresa. E
caracterizado desperdicio qualquer atividade que
utilizam recursos, porém ndo atribuem valor para o
produto. Apesar de ndo agregar valor ao produto final, o
custo do produto se eleva devido a utilizacdo desses
recursos, elevando o preco final para o cliente [1].
Segue 0s 7 tipos de desperdicios:
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Figura 1 - Os 7 tipos de desperdicios

Observa-se  na figura acima que, defeitos,
superproducao, estoque, espera, transporte,
movimentacdo e processamento desnecessario sdo
atividades que ndo agregam valor ao produto final e
aumenta o custo de produgéo.

5. Metodologia

Primeiramente havera uma abordagem quantitativa, uma
vez que se associam métodos especificos de coleta de
dados junto a investigacao das relacfes entre 0s mesmos
com o ambiente em estudo, definido por uma produgéo
de maletas. Quanto a finalidade, a pesquisa é do tipo
exploratéria, pois objetiva proporcionar  maior
familiaridade com o tema em questdo; e descritiva, uma
vez que serdo observados fatos reais da produgdo que
serdo analisados, classificados e interpretados dentro do
tema proposto da aplicabilidade dos principios do Lean
Manufacturing em um processo produtivo.

A coleta de dados serd realizada através de
visitas técnicas para observagdo com tomada de notas e
detalhamento da utilizagdo dos conceitos e

metodologias do Lean Manufacturing no ciclo
produtivo, bem como nos processos administrativos;
sendo possivel a identificagdo de pontos de melhoria e
otimizacao.
6. Concluséo

A revisdo bibliografica foi finalizada e iniciou-se a
coleta de dados.

Nas primeiras visitas técnicas pode-se observar que
ha elevados indices de movimentacao, espera, estoque e
apresenta um layout onde ndo séo definidas as funges
de cada zona, gerando ineficiéncia no processo
produtivo.

Através desta pesquisa, pretende-se aumentar a
capacidade produtiva, minimizar os desperdicios
apresentados e maximizar o lucro
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Figura 2- Layout da FL Gaspar
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