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RESUMO

As ferramentas do lean manufacturing podem ser aplicadas em diferentes etapas dos
fluxos produtivos, resultando em producdo mais eficiente com reducdo de
desperdicios. Assim, essa pesquisa foi desenvolvida com o objetivo de otimizar os
processos produtivos de uma industria de pequeno porte no ramo de confeccao de
vestudrio feminino na cidade de Feira de Santana, Bahia, por meio da utilizagdo de
ferramentas do Lean Manufacturing. Desta forma, foi realizado um levantamento
bibliografico acerca do tema abordado e em seguida foram feitas visitas na fabrica, de
maneira gerar conhecimento acerca dos processos produtivos e poder realizar
entrevistas tanto com a geréncia como com o0s colaboradores dos setores. Assim, foram
identificados pontos para serem realizadas propostas de melhorias ¢ em seguida
aplica-las na fabrica. Apds aplicadas as ferramentas, foram identificados os principais
resultados onde foi observado a redugdo do erro de etiquetagem errada nas pegas com
o uso do poka-yoke; com o uso do kanban obteve-se melhorias significativas na clareza
de informacdes para os colaboradores e uma maior visibilidade do andamento do
processo produtivo; a ferramenta de gestdo possibilitou uma grande melhoria na
comunicagdo da geréncia com os colaboradores dos setores € o uso do 5S, gerou um
ambiente mais organizado e um fluxo produtivo mais eficiente, possibilitando a
existéncia de um novo cendrio na fabrica. Para as tomadas de decisdes da pesquisa e
desenvolvimento da metodologia, foi utilizada a ferramenta PDCA com o intuito de
promover modificagdes com resultados cada vez mais melhores, e assim desenvolver

uma melhoria continua nos processos.

Palavras-chave: Lean Manufacturing; Melhorias; Processo produtivo; Industria.



ABSTRACT

Lean manufacturing tools can be applied at different stages of production flows, resulting in
more efficient production with reduced waste. Thus, this research was developed with the
objective of optimizing the production processes of a small industry in the field of women's
clothing in the city of Feira de Santana, Bahia, through the use of Lean Manufacturing tools. In
this way, a bibliographic survey was carried out on the topic addressed and then visits were
made to the factory, in order to gain greater knowledge about the production processes and to
be able to carry out interviews with both the management and the employees of the sectors.
Thus, points werw identified to make proposals for improvements and then apply them in the
factory. After the tools were applied, the main results were identified where the reducing the
wrong labeling error in parts with the use of poka-yoke; with the use of kanban, significant
improvements were mande in the clarity of information for employees and greater visibility of
the progrecant and gretss of the production process; the management tool enabled a great
improvement in management communication with employees in the sectors and the use of 58S,
generated a more organized environment and a more eficiente production flow, enabling the
existence of a new scenario in the factory. For the decision-making of the research and
development of the methodology, the PDCA tool was used in order to promote modifications

with increasingly better, and thus develop a continuos improvement in processes.

Key words: Lean Manufacturing; Improved; Production process; Factory.
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1 INTRODUCAO

O crescimento da industria téxtil carregou consigo uma competicdo entre as
empresas do ramo, que passaram a buscarem métodos que pudessem garantir a
qualidade, a confianga por parte dos clientes e assim, a sua permanéncia no mercado
(WEIGERT, 2018). Ao tratar do Brasil, tem-se que ¢ encontrada no pais a maior
cadeia téxtil completa do Ocidente, com a produ¢do das fibras artificiais ou quimicas;
fiacdo; tecelagem; acabamento; malharia; passamanaria; rendas e cordoaria. Ao término
do processo, tem-se a confecgdo e por fim, o forte varejo (REZENDE, 2019). A maior
parte do destino da producao téxtil ¢ proveniente das industrias de confeccao, que
conseguem proporcionar um nivel de emprego constante, sendo em média cerca de 1,5
milhdes de trabalhadores que possuem suas rendas originadas desse setor (ABIT, 2021).

Devido a amplitude do processo, o Brasil ¢ posicionado como a 5° maior
industria téxtil do mundo e a 4° maior no segmento de vestuario (CAVALCANTI e
SANTOS, 2020). Segundo estes autores, o ramo téxtil do pais tornou-se o 2° maior
empregador da industria de transformagao, o que representa o seu grande impacto para
a economia e a forte influéncia no sustento de muitas familias. A producao da cadeia
deste segmento ¢ entdo consumida pelos diversos estados e cidades brasileiras e
também ¢ exportada. Segundo Santos e Ferreira (2019), as regides sul e sudeste sdo
as responsaveis pela maioria das empresas que praticam a exporta¢cao do ramo no pais,
sendo destinadas a Argentina e Estados Unidos

Segundo a Associagdo Brasileira da Industria Téxtil e de Confecgao (2021),
sao 25,5 mil empresas do setor téxtil em todo o Brasil. Dentre essas empresas existe
uma grande heterogeneidade, ja que os portes das empresas sdo muito variados, com
a confec¢do de produtos diversos e com diferentes niveis de uso de tecnologia no
processo produtivo (WEIGERT, 2018). Diante do cendrio, tem-se que as micro e
pequenas empresas predominam na cadeia téxtil e de confec¢do, sendo que estas, em
sua maioria, nao detém um alto grau de tecnologia, possuindo capacidade limitada de
producdo e estdo sob uma geréncia de carater familiar (ALMEIDA, MENDONCA E
BAZE, 2020). E perceptivel também fatores que afetam a capacidade inovadora dessas
empresas, tais como o conhecimento técnico limitado, a dependéncia de fornecedores
(locais ou os mais proximos possiveis da regido), menores créditos que permitam

inovagdes € mudangas no processo produtivo, a inexisténcia de uma infraestrutura
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fisica adequada e a caréncia de profissionais qualificados e comprometidos com as
empresas (PEREIRA, GRAPEGGIA, EMMENDOERFER e TRES, 2009, apud
BITTAR, SERIOS ¢ VASCONCELLOS, 2018). Além disso, a existéncia, nessas
empresas, de uma gestao centralizada no empresario ou por um grupo familiar, torna
mais dificil o controle de cada etapa produtiva e assim, uma maior dificuldade também
de visualizar possiveis perdas e desperdicios no processo de producao (LAZZARIN,
2019).

Devido as dificuldades encontradas, as micro e pequenas empresas veem a
necessidade de se posicionar diante da concorréncia existente interna e externa, a fim
de se tornarem competitivas no mercado. Como 86% das empresas brasileiras de
confec¢ao sdao de pequeno e médio porte, nota-se a necessidade de encontrar solugdes
que possam permitir a essas uma produtividade mais eficiente e consequentemente,
um lucro maior (SEBRAE, 2017). Segundo Silva e Santos (2019), diante da
competitividade e em busca de um maior tempo de vida das empresas, ¢ necessario
que estas executem uma boa gestao dos seus recursos fisicos, financeiros, humanos e
tecnologicos, sendo que dessa forma, torna-se possivel identificar os pontos de
desperdicio na empresa e definir medidas que possibilitem eliminar as perdas no
processo produtivo.

Assim, o uso da filosofia Lean Manufacturing torna-se bastante util para a
reducdo desses desperdicios, visto que dispde de ferramentas que contribuam para
reduzir ou eliminar os desperdicios durante o processo de produgao e permitir uma
entrega ao cliente no menor tempo possivel (SILVA e SANTOS, 2019). Para isso,
essa metodologia busca ser utilizada como uma orientagdo para uma boa gestao dos
recursos humanos, das matérias-primas, dos maquinarios € do conhecimento existente,
de maneira a agregar valor para o cliente (GONCALVES, 2019).

Considerando a importancia das micro e pequenas empresas para a economia,
foi realizado um estudo de caso em uma empresa de pequeno porte do setor téxtil de
confec¢do, que esta situada na cidade de Feira de Santana-BA. Foram analisados os
processos produtivos desta empresa, de maneira a identificar os pontos onde ocorrem
desperdicios e perdas na producdo, utilizando entdo de ferramentas da filosofia Lean
Manufacturing para otimizacao, tendo como base as etapas do ciclo PDCA, de forma

que os resultados esperados possam resultar em uma melhoria de processos.
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1.1 OBJETIVO PRINCIPAL

Otimizar os processos produtivos por meio da utilizacdo de ferramentas do

Lean Manufacturing.

1.2 OBJETIVOS ESPECIFICOS

e Analisar processos produtivos, identificando os possiveis desperdicios;

e Realizar entrevistas com a gestora da empresa e com os colaboradores, em
visitas a fabrica;

e Identificar e aplicar as ferramentas da filosofia Lean Manufacturing a serem
utilizadas nos processos de melhoria.

e Disseminar a cultura Lean dentro da organizacao em estudo.

12



2 REVISAO BIBLIOGRAFICA

Nesta secdo sera apresentada a revisdo bibliografica que foi utilizada para
desenvolvimento desta pesquisa, onde foram consultados artigos e publicagdes em

periddicos para fundamentar a teoria necessaria.

2.1 SETOR TEXTIL DE CONFECCOES

A industria téxtil foi implantada no Brasil na metade do século XIX e mediante o
seu desenvolvimento e crescimento, ela foi se tornando um setor bastante dindmico,
visto que esse setor ndo exige um alto investimento de capital, possibilitando a abertura
de novas empresas no ramo em diferentes lugares do pais (FILLETI E BOLDRIN,
2020). A Primeira Revolugao Industrial, entre os séculos XVIII e XIX, marca o
surgimento das maquinas que deram inicio a métodos de producdo que iriam se
expandir pelo mundo, tais como os teares mecanicos € as maquinas a vapor
(VOLPATP, PEREIRA, VIEIRA ¢ ZILLI, 2017).

Esse ramo da industria, se caracteriza por processos de fiacdo que vao utilizar de
fibras naturais ou fibras sintéticas para a producao de tecido, que depois de produzidos
serdo beneficiados para que as impurezas existentes possam ser retiradas e s6 entdo,
passam pelo processo de estamparia (VIANA, 2005).

Segundo Fujita e Jorente (2015), em uma escala mundial o Brasil ocupava a 7°
posicdo de artigos confeccionados em 2011, porém a forte concorréncia no mercado
internacional tem lhe colocado na 46" posicdo em exportagdo de produtos
confeccionados. Apesar do desenvolvimento e crescimento das industrias téxteis e de
confeccdo no Brasil, o pais participa com menos de 0,4% desse mercado exportador
(BALIAN, 2017), sendo que o setor téxtil e de confecgao ¢ 50% asiatico, com destaque
para a China. Por conta dessa realidade, o Brasil ¢ um grande importador de produtos
téxteis e confeccionados, onde conforme a Figura 1, os produtos importados tiveram um
notavel volume maior comparado com os produtos exportados, a partir de 2009, que foi
justamente um periodo de crescimento da economia chinesa (FILLETI E BOLDRIN,
2020).
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Figura 1: Balango comercial de produtos téxteis no Brasil
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Fonte: FILLETI E BOLDRIN (2020)

Diante da alta competitividade e grande produgdo, o setor téxtil e de confec¢ao
tem um grande impacto na economia mundial, visto que em 2017 foi responsavel por
22,9 milhdes de vinculos empregaticios, onde mais da metade desse nimero ¢
correspondente a industria de confec¢ao (SILVA, FERREIRA, LIMA e SOUSA, 2021).
Apesar da forte influéncia da industria internacional, o setor téxtil e de confeccdo no
Brasil possui grande destaque e desenvolvimento, visto que € o segundo setor mais
empregador no pais dentro da industria de transformacgao, ficando atras somente do setor
de alimentos ¢ bebidas (FILLETI E BOLDRIN, 2020). Assim, considerando dados de
2019 o faturamento da cadeia téxtil e de confec¢do foi de R$185,7 bilhdes, onde para
isso foram investidos nesse setor R$3,6 bilhdes (ABIT, 2021). O resultado desse
faturamento na economia ¢ correspondente a 9,04 bilhdes de pecas confeccionadas,
além das 2,04 milhdes de toneladas de produtos téxteis, onde em todo o pais essa
produgdo exerce grande impacto na economia (ABIT, 2021). Como influéncia desse
impacto positivo, a Figura 2 apresenta em uma escala mundial, o nimero de empregos

nesse ramo da economia no ano de 2019 e a posi¢cdo em que o Brasil se encontra.
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Figura 2: Empregos no setor té€xtil e de confeccdo em escala mundial
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Turquia | 496.558
Brasil | 560.291
SriLanka | 700.437
Indonésia | 745.210
india | 1.115.089
Vietna | 1.615.995 4.720.789
China |

Fonte: FILLETI E BOLDRIN (2020)

Cerca de 29 mil empresas compdem o setor de confecgdes no Brasil, sendo que
nesse niumero estdo incluidas as microempresas e as de pequeno, médio e grande porte
(ARAUJO, SIMAS, BRAGA e ARAUJO, 2019). Essas industrias irdo transformar os
insumos téxteis em produtos confeccionados que passardo por diversos processos
produtivos, originando pecas de variadas cadeias de segmentos, a saber (VIANA, 2005):
Roupas Intimas, Roupas de Dormir, Roupas de Praia/Banho, Roupas de Esportes,
Roupas de Lazer, Roupas Sociais, Roupas de Gala, Roupas Infantis, dentre outros.

A maior parte desses segmentos de confec¢ao como, roupas de praia/banho, roupas
sociais e roupas de gala, também fazem parte da industria da moda, que utiliza de
diferentes caracteristicas para a elaboragao e confec¢@o de uma diversidade de produtos,
como arte, negdcios, artesanato, tecnologia e histéria (BALIAN, 2017). Devido a
necessidade de inovagdo e criagdo no ramo da moda, a induastria téxtil viu-se
impulsionada a criar diferentes produtos para serem usados nas confecg¢des. Assim,
diferentes fibras como elastano, ndilon e o poliéster, foram sendo criadas para poder
alimentar esta industria (FUJITA e JORENTE, 2015).

A alta variedade de produtos nas industrias de confecgdo, exigiu das empresas
estratégias para um controle da producdo, além disso, a existéncia dos diversos

segmentos resultou em cendrios de alta competitividade, onde as empresas veem-se na
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necessidade de buscar melhorias nos processos (SILVA e SANTOS, 2019). Para isso,
o uso de ferramentas da filosofia lean manufacturing, visto que o uso destas possibilita

a reducdo de desperdicios, aumentam a margem de lucro e a produ¢do (SILVA e
SANTOS, 2019).

2.2 LEAN MANUFACTURING

O Lean Manufacturing ou Produ¢ao Enxuta, ¢ uma metodologia criada pelo Sistema
Toyota de Produgdo, com o objetivo de reduzir ou eliminar os desperdicios na produgao,
de maneira a entregar o produto ao cliente com uma maior eficiéncia, utilizando de uma
menor quantidade de matéria-prima (SILVA e SANTOS, 2019). Essa filosofia surgiu
apos a Segunda Guerra Mundial, onde nesse periodo o mercado exigiu uma maior
flexibilidade na producao, e para proporcionar o crescimento das industrias diante da
competitividade do mercado, foi desenvolvido um novo sistema de produgdo pelo
engenheiro Taiichi Ohno e sua equipe (LOPES e FROTA, 2015).

O Lean busca a participa¢do do cliente em toda a cadeia de valor, de forma a
proporcionar uma maior qualidade e produtividade com menores custos (IKEZIRI,
MELO, CAMPOS, OKIMURA e JUNIOR, 2020). Segundo Esteves (2014), essa
filosofia utiliza de uma gestdo que propoe a redugdo de tempo entre o pedido e a entrega
do produto ao cliente, para isso faz-se necessario a redu¢do de oito desperdicios durante
0 processo: superproducdo, tempo de espera, transporte, excesso de processamento,

inventario, movimento, defeitos e capital intelectual. A Tabela 1 apresenta a descrigao

de cada perda.
Tabela 1- Perdas na produgio
(continua)
Perdas Descri¢ao
Superproducao Fazer antes ou mais produtos do que o
necessario.
Espera Pode ocorrer durante a espera de um lote
quando o lote precedente é processado,
inspecionado ou transportado.
Transporte Movimento desnecessario de materiais ou
produtos; mudangas nas suas posigdes.
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Tabela 2- Perdas na produgio
(conclusdo)

Perdas Descricao

Processamento Atividades desnecessarias durante o
processamento para atribuir caracteristicas
de qualidade que nao sdo exigidas pelo
cliente.

Estoque Existéncia de nivel excessivo de materiais
no almoxarifado, de produtos acabados e
componentes entre processos.

Movimento Realizagdo de movimentos desnecessarios
por parte dos trabalhadores durante a
execucao de suas atividades.

Retrabalho Corregao de algum produto defeituoso da
produgdo.
Capital intelectual Desperdicar talentos humanos e ndo utilizar

da sua engenhosidade.

Fonte: Lopes e Frota (2015)

Para eliminar os desperdicios presentes nos processos produtivos, a producao
enxuta identifica os processos a serem melhorados e entdo utiliza de estratégias e
ferramentas do /ean para eliminar tais desperdicios (ROVISCO e ALMEIDA, 2017).
Para tal, a filosofia Lean Manufacturing utiliza de algumas ferramentas no processo,

gerando maior produtividade para empresa e satisfagdo para os clientes.

2.2.1 5SS

O programa 5S tem como premissa a necessidade da mudanca de habito por parte
das pessoas, sendo que essa mudancga deve estar alinhada a limpeza, asseio, organizagao,
e ordem no local de trabalho (SILVA e SANTOS, 2019). Assim, o objetivo do 5S ¢
deixar visivel o desperdicio e depois eliminé-lo, de forma a aumentar a qualidade e a
produtividade sendo que para isso, sdo utilizados como base os cinco sensos, que sdo a
referéncia do termo 5S (HEIDRICH, NICACIO ¢ WALTER, 2019). Esses 5S’s
referem-se a cinco palavras japoneses, que sao: Seiri, Seiton, Seisou, Seiktsou e Shitsuke,

que na lingua portuguesa essas palavras equivalem a: Arrumar, Ordenar, Limpar,
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Padronizar e Disciplina (SIQUEIRA et al., 2019). A descri¢ao de cada senso ¢ dada a
seguir (ROVISCO e ALMEIDA, 2017):

o Seiri (utilizagdo): Deve-se separar aquilo que ¢ util daquilo que
ndo ¢ e dessa forma, o que for 1til devera ser organizado e o que ndo ¢ deve
ser descartado ou armazenado no local correto;

o Seiton (ordenagao): Os objetos devem ser armazenados de
maneira inteligente, facilitando o acesso e de forma visivel. Também devem
estar armazenados nos locais proximos em que eles serdo usados, de maneira
a evitar a movimentacao;

o Seisou (limpeza): A pratica da limpeza deve ser constante, assim
tudo deve estar limpo, desde o proprio ambiente até maquinas e
equipamentos. A ideia ¢ identificar a causa da sujeira e utilizar de estratégias
para evita-la;

o Seiktsou (saude): € necessario manter os padroes de limpeza e a
ordem, assim deve ser feita uma padroniza¢do das mudangas realizadas, que
servira de ajuda visual para detectar as anomalias e assim, eliminé-las;

o Shitsuke (autodisciplina): A disciplina ird permitir que os 4 sensos
ja citados permanecam sendo executados. Para isso, deve-se criar agdes que

proporcionem a melhoria continua em toda a organizagao.

Atualmente defende-se a ideia de um 6° S, que € o anzen (seguranga), que surgiu
devido ao compromisso dos outros 5S com a normatizagdo de seguranga e satide do
trabalho, desencadeando na necessidade de implantagdo da seguranca como o 6° S,
sendo algo novo e necessario para as organizagdes (REGO, 2019). Vale ressaltar que
para a execucdo do programa, ¢ necessario a conscientizacdo e treinamento da equipe
que sera responsavel pelas mudangas, de forma a garantir as vantagens daquele, tais
como: economia de tempo, minimizacdo dos acidentes e erros, aumento do espaco
disponivel, eliminar os desperdicios, maior facilidade para implantar outras ferramentas

do lean e o aumento de eficiéncia nos processos (ROVISCO e ALMEIDA, 2017).

Como pratica do uso dessa ferramenta, Rovisco (2017) aplicou o 5S em uma
industria alimentar de produgdo de bebidas. Tal empresa conta com 9 armazéns, sendo

4 principais, 4 de fabrica e 1 armazém cross-docking. A dificuldade em encontrar pegas
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e a desorganizacdo apontou a necessidade da aplicagcdo do 5S, onde foi possivel

identificar resultados positivos notdrios nas melhorias do armazém de pecas da fabrica.

A aplicacdo do 5S em uma industria de produgdo téxtil em Cuiaba apresentou
significativos resultados para a empresa, ja que permitiu um levantamento quantitativo
e qualitativo dos recursos que a organizagao possui e dessa forma, passou-se a aproveitar
melhor o espago disponivel, as matérias primas e a mao-de-obra, trazendo consequente

aumento da lucratividade (SIQUEIRA et al., 2019).

2.2.2 Gestao Visual

A Gestao Visual tem como objetivo tornar as informagdes essenciais e necessarias
acessiveis para os gestores e colaboradores interessados, de forma a auxiliar em
possiveis melhorias e tomadas de decisdes (FERREIRA, 2018). Segundo Brandalise
(2018), a gestao visual utiliza de estratégia sensorial para gerenciar as informacdes, o
compartilhamento proposital de informagdes de maneira clara possibilita o
entendimento do contexto organizacional por parte dos colaboradores, apenas
observando o seu redor. Segundo esse mesmo autor, o uso da gestdo visual possibilita
um meio de comunica¢do dentro da organizagdo e proporciona uma maior autonomia,
ja que as informacdes se tornam disponiveis para qualquer colaborador, independente

da sua posicao no nivel hierarquico.
Os principais objetivos da gestdo visual, segundo Silva e Loos (2017) sdo:

e Proporcionar uma maior acessibilidade e simplicidade das informacdes,
instigando o desejo de trabalhar com uma maior qualidade;

e Disseminar para o maximo de pessoas possivel as informagdes;

e Proporcionar autonomia aos funcionarios, colaborando para melhores
relacionamentos;

e Tornar como parte da cultura da empresa o compartilhamento de informagao

e conhecimento.

O uso da gestao visual torna-se imprescindivel para o sucesso da filosofia Lean
Manufacturing, ja que permite uma maior agilidade no processamento de informagdes

da organizagao (JORGE e PECAS, 2018). Dessa forma, a gestao visual ira influenciar
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nos resultados da gestdo organizacional como um todo, tendo um grande impacto nos

resultados esperados.

Para o sucesso do uso da gestdo visual, tem-se algumas praticas necessarias que

devem ser consideradas, tais como (BRANDALISE, 2018):

e Perceber se ha uma variedade de ferramentas de gestao visual e se elas estdo
sendo usadas ndo somente como sinais visuais;

e Tornar o sistema de produgdo acessivel e preparado para que as ferramentas da
gestdo visual venham a serem utilizadas de maneira eficaz;

e Utilizar de apoio especializado para implantar, desenvolver e manter a gestao
visual na organizagao;

e Analisar os resultados das ferramentas de gestao visual;

A gestao visual foi aplicada em uma fabrica que produz vassouras e que possui um
material que ¢ imprescindivel para a permanéncia da produgdo: o carretel de fio
(PELUSO E COTRIM, 2017). Para evitar as paradas na producdo, foi utilizado da
gestdo visual por meio de um painel de cartdes de identificacdo, onde eles fornecem
informagdes sobre o estoque de materiais e através do nivel dos cartdes o colaborador
podera saber quando solicitar novos pedidos dos materiais necessarios (PELUSO E

COTRIM, 2017).

J4 em uma empresa do segmento de alimentac@o viu-se a necessidade de otimizar a
gestdo e o gerenciamento das informagdes dentro da organizagdo, tornando mais facil e
assertivo as tomadas de decisdo. Para isso, foram utilizados de indicadores e graficos
fornecendo informagdes com cores ¢ numeros e tornando assim, o entendimento mais

facil e rapido (FERREIRA, 2018).

2.2.3 Kanban

Como uma ferramenta da gestao visual, o kanban trata-se de uma ferramenta que
visa obter um controle sobre as quantidades de producdo em todos os processos,
inclusive das matérias-primas, delimitando um estoque minimo de maneira que ndo
comprometa a produgao (FERREIRA, 2018). Assim, o objetivo desta técnica esta em

minimizar o estoque de material em processo, de forma a produzir em pequenos lotes
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somente a quantidade de que realmente se necessita (SILVA e ANASTACIO, 2019).
Sao utilizados cartdes que controlam o fluxo da produgao por meio de uma estratégia

visual, que também pode ser utilizado de luzes, caixas vazias ou locais vazios

demarcados (ESTEVES, 2014).

Para um bom resultado do uso desta ferramenta, é necessario o conhecimento do
processo produtivo da industria, de maneira que seja identificado os pontos para as
possiveis melhorias € como o kanban pode ajudar a otimizar a produtividade (SILVA e
ANASTACIO, 2019). Informagdes importantes que devem ser passadas ao longo do

processo produtivo, devem estar alimentando o cartdo kanban.

Segundo Silva e Anastécio (2019) o desenvolvimento dessa ferramenta por meio da
observac¢ao dos supermercados: um item so6 € reposto quando o mesmo ¢ retirado. Dessa
forma, € possivel ter um estoque reduzido e controlado de acordo com a necessidade do
cliente, ja que por meio das solicitagdes sera definido o que sera produzido e a respectiva
quantidade (SILVA ¢ ANASTACIO, 2019). Pode-se considerar dois tipos de kanban,
sendo eles (FERREIRA, 2018):

e Kanban de produgido ou de manufatura: sdo utilizados em processos de
fabricagdo de produtos, onde o cartdo kanban inicialmente ira sinalizar a
autorizagdo de producao de determinado item e ao término da produgao
o cartdo volta para o ponto de origem, sendo que qualquer alteragao na
produgdo, deve ser informada no cartdo;

e Kanban de retirada ou de deslocamento: utilizados para deslocar
materiais e acompanhar os lotes de pecas, melhorando a comunicagdo

entre as atividades do processo produtivo.

O fluxo da matéria prima ou produto acabado pode ser acompanhado pelo
sistema kanban, funcionando como um meio de avisar ao colaborador sobre as
quantidades disponiveis e as possiveis reposi¢des necessarias (SILVA e VOLANTE,
2019).

Desse modo, percebe-se que as vantagens do kanban estdo no auxilio da redugao
dos gastos, proporcionando aos gestores um maior controle sobre a gestdo de custos, de
forma que so seja requisitado o material que realmente for utilizado para os produtos
que estdo sendo fabricados ou que irdo entrar na linha de produgdo (SILVA,

VOLANTE, 2019). E possivel identificar que o uso dessa ferramenta esta vinculado ao
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sistema Just-in-time de produ¢do, onde segundo Silva e Anastacio (2019), esse sistema
tem como objetivo a melhoria continua, eliminagdo dos desperdicios € o envolvimento

dos funcionarios, para otimizar a produtividade e alcangar a qualidade total.

A ferramenta kanban foi aplicada em uma industria téxtil na cidade de Paicandu-
PR, onde foi percebido a existéncia de atrasos de material na produgdo (FONSECA e
ALMEIDA, 2019). Com o uso da ferramenta, foi possivel perceber uma redugdo
significativa no percentual de atrasos de material, cerca de 30% de um ano para o outro,
trazendo impactos relevantes para a lucratividade da empresa (FONSECA e

ALMEIDA, 2019).

Em um fébrica de pré-fabricados na cidade do Cabo de Santo Agostinho- PE a
ferramenta kanban foi aplicada visando identificar os gargalos na produgdo, assim,
foram utilizados de kanbans de producao, onde os quadros eram divididos em 3 partes:
a fazer, fazendo e feito (SOUZA e CUNHA, 2018). Com o uso do kanban, foi possivel
perceber que a organizagdo nao possuia mao-de-obra suficiente para um fluxo eficiente
da producdo, sendo apontada a necessidade de contratacdo de novos colaboradores, o
que foi acatado pela empresa e gerou um aumento de 50% na producdo de concreto

(SOUZA e CUNHA, 2018).

2.2.4 Poka-Yoke

Com o objetivo de impedir que os erros ocorressem, foi criado o sistema a prova de
erros conhecido como poka-yoke (ESTEVES, 2014). Lima et al. (2019), definem o
sistema poka-yoke como dispositivos usados para a prevencao de erros devido a falta de
conhecimento por parte dos operadores ou até da falta de atengao. Para isso, ¢ necessario
que as solu¢des adotadas sejam bastante simples, com o custo baixo e definidas para
que possam ser utilizadas desde o inicio do projeto, de forma a evitar as falhas no

processo (ESTEVES, 2014).

O uso do sistema poka-yoke pode ser dado por meio de dois métodos para

identificar e corrigir os erros (LIMA, MIOLO, ANDREOLLI e BAGGIO, 2018):

e Me¢étodo de controle: nesse método o processo para apds a identificacdo de

algum problema, para que ele venha ser corrigido e evitando a ocorréncia de
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uma série de defeitos. O uso desse método ¢ dado para defeitos frequentes,
em que ja se espera a sua ocorréncia e quando nao existe possibilidade para
corrigir a falha produzida;

e M¢todo de adverténcia: devido a existéncia de algum desvio na qualidade ou
especificacdo, um sinal de alerta ¢ dado ao operador, podendo ser por meio
de um alarme ou uma luz sinalizadora. O uso desse método, ¢ indicado para
situagdes em que a ocorréncia dos defeitos ¢ menos frequente e sdo mais

faceis de serem resolvidos.

Por meio do uso do sistema poka-yoke € possivel obter uma redug¢do de custos
operacionais, além de diversas vantagens eficazes para o processo (LIMA, MIOLO,

ANDREOLLI E BAGGIO, 2018):

e Identificar os defeitos na producdo e evitar que ele passe por todos os
processos produtivos, evitando a disponibilidade de recursos para um item
defeituoso;

e Eliminar ou reduzir as inspe¢des manuais no processo, ja que essas
atividades demandam muito tempo e disponibilidade de mao de obra, pois
trata de uma atividade manual;

e Reduzir as assisténcias técnicas e o poOs-venda, ja que a existéncia de
produtos defeituosos chegando até o cliente, irdo produzir desgastes de
logisticas e gastos futuros de retrabalho;

e Rapidez na linha de produgdo, devido a reducao da intervencdo humana no
processo;

e Estabilidade do padrao de qualidade e maior confiabilidade.

A implantagao do sistema poka-yoke em uma industria de componentes aeronauticos
foi utilizada devido as dificuldades encontradas na atividade de furagdo da pega, o que
gerava determinados erros (JUNIOR e PIERRE, 2018). Assim, foi desenvolvido um
sistema poka-yoke que foi instalado na operacao, melhorando o acesso e reduzindo o

tempo total de montagem em cerca de 1,19% (JUNIOR e PIERRE, 2018).

O sistema poka-yoke foi utilizado também em uma industria automobilistica
multinacional, no municipio de Varginha — MG, onde uma maquina de corte estava
produzindo defeitos na producdo, sendo em sua maioria pecas produzidas com

comprimento fora do especificado ¢ geometria fora do especificado (HEMETERIO,
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FREITAS e RODRIGUES, 2020). O dispositivo implantado acopla um sensor no eixo
das esteiras transportadoras do perfil pos corte, sendo que por meio dele, o sistema
seleciona as pecas boas das pecas ruins e em seguida descarta as ndo aprovadas de modo

automatico. Apds a implantagdo do sistema poka-yoke houve uma redugao de defeitos

na produgdo de 19% para 7% (HEMETERIO, FREITAS ¢ RODRIGUES, 2020).

225 PDCA

O ciclo PDCA ¢ uma ferramenta que foi criada na década de 20 pelo engenheiro
Walter A. Shewart, que passou a ser muita utilizada na década de 50 pelo Japao apos a
I Guerra Mundial, com o intuito de promover uma maior qualidade para seus produtos
(LOPES e ALVES, 2020). Pode-se dizer que o ciclo PDCA consiste numa ferramenta
da qualidade que utiliza de um processo em ciclo, que deve ser seguido para que
problemas venham ser resolvidos e melhorias venham ser implantadas, este pode ser
repetido varias vezes, até que o objetivo venha de fato ser alcancado (FILHO e

GASPAROTTO, 2019).

Para a execugdo de melhorias, as atividades devem seguir o ciclo PDCA de acordo
com a ordem das iniciais da sua nomenclatura: Plan (planejamento), Do (Fazer), Check
(checar) e Action (agir) (LOOS e FONTES, 2016). Assim, segundo esses autores, o

ciclo PDCA ¢ composto por quatro etapas:

e Plan (planejamento): consiste no momento de identificacdo, observagdo e
analise do problema, sendo que a partir daqui serdo elaborados os
procedimentos que poderao garantir a eficacia e eficiéncia na execu¢ao dos
projetos;

e Do (executar): Apds o planejamento deve-se colocar em praticas as agdes
definidas na etapa anterior, sendo que para alcancar o resultado esperado vé-
se necessario o envolvimento de pessoas comprometidas, competentes e que
passem por um treinamento;

e  Check (checar): Nesta etapa sdo checadas as agdes definidas e executadas,
de forma a se analisar se os resultados esperados foram alcangados e se

devem ser tomadas outras agoes. Para essa analise devem ser usados de
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indice de qualidade e de produtividade, considerando também as auditorias
internas como excelentes ferramentas;

e Act (acdo/agir): Nesta ultima etapa devem ser analisados se os resultados
encontrados estdo condizentes com os planejados. Em caso negativo, devem
ser formuladas novas agdes, seguindo novas analises e adotando
contramedidas para que os erros nao se repitam novamente. Em

determinadas situagdes essas medidas passam a ser normas e padrdes.

O uso da ferramenta do ciclo PDCA ¢ condizente com a ideia de melhoria
continua, onde os processos devem ser analisados e executadas melhorias ndo somente
uma Unica vez, mas de forma repetitiva para que seja possivel promover melhorias até
que o processo possa de fato estar sendo executado de maneira eficiente (ROVISCO e
ALMEIDA, 2017). Assim, pode-se considerar que a ferramenta PDCA ¢ base para a

metodologia da melhoria continua.

Uma industria alimenticia que produz batata palha foi utilizado do PDCA para
executar melhorias durante o processo e resultando em um produto final de maior
qualidade, assim com o uso dessa ferramenta pode-se perceber uma reducdo de 17% do
consumo de o6leo e processos produtivos mais eficientes, além da motivacdo dos

funciondrios no envolvimento das melhorias (JUNIOR, 2019).

O uso do ciclo PDCA pode ser visto também em uma empresa de aviamentos
que percebeu a necessidade de um melhor atendimento aos clientes (BRITO e BRITO,
2020). A ferramenta foi utilizada para melhorias tanto no atendimento como no pos-
venda, proporcionando aumento das vendas, fidelizagdo de clientes e um sistema de

gestdo definido e organizado, gerando harmonia na empresa (BRITO e BRITO, 2020).

3 METODOLOGIA

3.1 CARACTERIZACAO DA PESQUISA

A metodologia deste trabalho foi formulada de forma a alcangar os objetivos gerais
e consequentemente os especificos desta pesquisa, para isso foi feito um levantamento

do referencial bibliografico acerca do Lean Manufacturing, utilizando a plataforma do
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Google Académico para acessar artigos publicados em congressos, revistas e
periodicos. Diante da pesquisa realizada, pode-se considerar esta como qualitativa,
sendo que este tipo se caracteriza por coletar dados por meio de interagdes sociais e
analisa-los de maneira subjetiva por parte do pesquisador (PROETTI, 2017). Segundo
esse mesmo autor, nesse tipo de pesquisa as atividades sao realizadas no local de origem
dos acontecimentos sendo necessario, ao pesquisar, ir ao campo para poder
compreender a dindmica dos fatos e dessa forma, tem como objetivo apresentar
resultados segundo o sentido 16gico obtido por meio do tratamento cientifico realizado

por parte do pesquisador.

Como este trabalho foi desenvolvido para realizar uma andlise dos processos
produtivos e por meio desta, encontrar solugdes baseadas na metodologia lean, pode-se
considerar que se trata de uma pesquisa qualitativa onde o pesquisador utilizou do
raciocinio 1égico para encontrar os resultados. Quanto ao tipo, é caracterizada por ser
uma pesquisa descritiva que € aquela que descreve as caracteristicas de certo fenomeno,
utilizando de ferramentas para coletar os dados necessarios para o desenvolvimento da
pesquisa (PEREIRA, CARVALHO e SANTOS, 2015). Nesta, os processos produtivos
foram analisados e descritos para que fosse possivel entender os pontos necessarios de
melhorias, para isso foram utilizadas das ferramentas lean, se enquadrando na categoria

de pesquisa descritiva.

Por realizar a coleta de dados e fazer as respectivas analises, considerando as
variaveis que podem modificar o ambiente e interferir nas respostas, essa pesquisa
também ¢é considerada como um estudo de caso, onde diante dos resultados e suas
analises ¢ possivel compreender os problemas existentes em meio aos individuos,
grupos sociais, organizacgdes, programas e politicas (TORMES, MONTEIRO e

MOURA, 2018).

Para tal viu-se como necessario a realizacdo de visitas técnicas para ser possivel
analisar os processos produtivos e consequentemente identificar os desperdicios na
produgdo. Considerando a visita técnica como um auxilio para o aprendizado, sendo
assim uma ferramenta complementar que permite uma comparagao entre o que se estuda
com a realidade (MANGAS e FREITAS, 2020), foram realizadas visitas técnicas na
empresa, para que fosse possivel uma melhor visualizagao dos processos. Nessas visitas,

foram realizadas entrevistas com a gestora da empresa e com os colaboradores que
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estavam envolvidos em cada processo. Apds a compreensdo acerca destes, foram
selecionadas as ferramentas do /ean a serem utilizadas para que fossem implantadas

melhorias.

3.25S

Inicialmente para o uso do 5S, os processos produtivos foram observados e
analisados e em seguida, foram aplicados os 5 sensos nos setores da fabrica, realizando
as mudangas devidas nos processos. Para a implantacdo da ferramenta, fez-se necessario
envolvimento de pessoal, com treinamento e conscientiza¢ao necessarios para um bom
resultado do uso da ferramenta (SIQUEIRA et al., 2019). Nesse processo das atividades,
foi utilizado um checklist de 5S, onde cada senso foi considerado de acordo com a teoria
jé& apresentada nesta pesquisa. Assim, foram listados tudo que foi considerado como
contraditorio em relagdo a cada senso, com o objetivo de serem propostas melhorias. A

Tabela 2 mostra o modelo do checklist utilizado.
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Tabela 3- Checklist 5S

CHECKLIST 58

1° SENSO- UTILIZACAO (PONTOS DE AVALIACAO) SITUACAO  |PLANO DE ACAO

Os objetos armazenados no setor sdo realmente Uteis para a execucio das
atividades?

Os objetos teis sdo usados com frequéncia nas ativiadades do setor?

2° SENSO- ORGANIZACAO (PONTOS DE AVALIACAO) SITUACAO  |PLANO DE ACAO

Os materiais estdo armazenados de maneira de facil acesso?
A forma em que estdo armazenados ¢ de facil identificagdo?
Os materias armazenados estdo identificados?

Existe um local especifico para cada tipo de material?

3° SENSO- LIMPEZA (PONTOS DE AVALIACAO) SITUACAO  |PLANO DE ACAO

O ambiente do setor esta limpo (chdo, paredes, teto..)?
As maquinas, equipamentos ¢ moveis estdo limpos e em bom estado?

4° SENSO- SAUDE (PONTOS DE AVALIACAO) SITUACAO  |PLANO DE ACAO

A quantidade ¢ qualidade da iluminagéo sdo adequadas para a execugao das
atividades?

Os colaboradores possuem uniforme ou roupa adequada para o trabalho?
As areas comuns estdo em boas condigdes?

Os colaboradores possuem os EPI's necessarios para a eexcugdo das
atividades?

A relagdo de trabalho entre os colaboradores ¢ boa, com respeito e
profissionalismo?

5° SENSO- AUTO-DISCIPLINA (PONTOS DE AVALIACAO) SITUACAO  |PLANO DE ACAO

Todos conhecem suas resposabilidades dos 5S's ?

Os 5S's sdo considerados ¢ abordados como pontos importantes no local de
trabalho?

Existe analise de causa para o ndo cumprimento dos itens pendentes no
mes?

Qual o grau de motivagdo dos funciondrios com a pratica do 5S?

Fonte: Autor (2021)

A Figura 4 mostra um fluxograma que foi considerado para o desenvolvimento
do raciocinio l6gico durante a utilizacao do 1° senso. Tal fluxo permitiu nao s6 analisar
o carater de util ou ndo dos recursos, mas também encaminhar o destino adequado para

todos eles, colaborando para o uso dos demais sensos.
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Figura 3: Fluxograma para senso de utilizagao
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Fonte: LEMOS, FILHO, CARVALHO ¢ RODRIGUES (2017)

3.3 GESTAO VISUAL
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Para o uso da gestao visual, foram consideradas as informagdes pertinentes para os
processos que ndo estavam claras e ndo estavam ao acesso de todos os interessados.
Assim, procurou-se utilizar da maneira mais simples para transmitir essas informacoes,
por meio do uso de indicadores e de cores para sinalizar o status do processo ou
atividade (COSTA, OLIVEIRA, ALMEIDA, DEYSE ¢ MEDEIROS, 2020). Para
adquirir tais informacgdes, foram consideradas as respostas das entrevistas aplicadas nos

setores e as informacdes passadas pela gestora sobre os processos de producdo da




Para a ferramenta kanban, foram considerados os processos produtivos da
organizacao, que segundo Ferreira (2018) foi utilizado do kanban de produgdo, que para
a execucdo da ferramenta fez-se o uso da ficha de producdo da empresa, sinalizando a
autoriza¢do do inicio do processo produtivo e o seu término. Também foi realizado
treinamento com os colaboradores, de forma que os resultados esperados fossem

realmente alcangados.

3.5 POKA-YOKE

A ferramenta poka-yoke foi utilizada a partir de observagdes dos processos
produtivos, onde mediante as andlises e conversas com a gestora, foi percebido a
necessidade do uso da ferramenta. Para a aplicacao, fez-se o uso do método de controle,
que segundo Lima et al. (2018) ¢ aplicado para defeitos frequentes, possibilitando que
a corre¢do seja realizada imediatamente, sem parar todo o processo produtivo. Assim,
buscou-se aplicar uma melhoria que gerasse zero defeito nos processos identificados
(JUNIOR e PIERRE, 2018). Apds o uso das ferramentas, os resultados foram analisados
e identificados a necessidades de outras melhorias. A Figura 5 apresenta o fluxo da

metodologia desta pesquisa.
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Figura 4: Fluxo da metodologia da pesquisa
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Fonte: Autor (2021)

Diante das necessidades identificadas, foi utilizado do ciclo PDCA para
implantar essas melhorias e assim analisar os resultados e otimizagdes futuras. Foi
considerado o processo do ciclo PDCA (planejar, fazer, verificar e agir) em cada tomada
de decisdao dentro dos processos, para que os resultados esperados fossem alcangados
de maneira eficaz e confidvel e para que erros pudessem ser evitados, em prol da

melhoria continua (BRITO e BRITO, 2020).

Para isso, na etapa plan foram analisados os processos produtivos da fabrica e

considerados os possiveis pontos de melhorias. Foi necesséario utilizar de visitas a
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fabrica e de entrevistas com a geréncia e colaboradores para que as analises fossem
feitas de maneira eficaz. Tais atividades foram executadas na etapa do, onde foi
implementado tudo aquilo que foi planejado. Apos essa implementacdo, os resultados
foram analisados, configurando a etapa check, de modo a ser identificado se os
resultados planejados foram condizentes com os realmente obtidos. E por fim, na etapa
action, diante das andlises obtidas pdde-se propor melhorias em cima das propostas ja
implementadas. A Figura 6, apresenta o decorrer das atividades considerando as etapas

do ciclo.

Figura 5: Ciclo PDCA da metodologia
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Fonte: Autor (2021)



4 RESULTADOS

Para dar inicio aos trabalhos desta pesquisa, foram feitas visitas na fabrica com
o objetivo de analisar o local em que seriam feitos os estudos. Tal fabrica, trata-se de
uma industria de confecgao de vestuario feminino de pequeno porte situada em Feira de
Santa, Bahia. Esta industria esta inserida no ramo da moda ha 23 anos, onde confecciona
seus produtos e realiza as vendas para um publico de varejo e atacado, sendo o atacado
responsavel por 90% do faturamento da empresa. Essas vendas sdo realizadas no proprio
estado em que a empresa esta instalada, Bahia, e no estado de Alagoas e Pernambuco.
Quanto aos colaboradores, a empresa possui 14 que trabalham interno e 13 que sdo
terceirizados. A gestora da empresa ¢ a proprietaria, que exerce essa fungdo desde a
fundacdo da empresa, sendo responsavel por atividades de maior responsabilidade,
como compras, contratagdo de pessoal e desenvolvimento de pecas. Como a pesquisa
foi realizada com base em analise dos processos que acontecem internamente na fabrica,
foi necessaria uma compreensdo sobre o fluxo produtivo das pecas, tal fluxo € visto na

Figura 7.

Figura 6: Fluxo produtivo da industria em estudo

G (& pgga € Corte Costura Acabamento Passadoria EIRPEEE @ Armazenamento
desenvoldida) embalagem

Fonte: Autor (2022)

Como esta pesquisa teve como base o ciclo PDCA, o desenvolvimento dela foi
direcionado de acordo com as etapas da execucdo desse ciclo, onde os resultados foram

sendo colhidos e analisados para o andamento do estudo.
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4.1 PLAN

Para uma analise mais eficiente dos processos produtivos, foram feitas 5 visitas
na fabrica num periodo de 10/08/2021 a 15/12/2021, onde nessas oportunidades o
pesquisador observou o fluxo produtivo de cada setor e como o ambiente organizacional
estava influenciando no desempenho das atividades. Assim, diante do que foi observado
foram analisados os seguintes pontos:

e Ocorréncias de defeitos: considerando que a existéncia de defeitos
interfere na entrega do produto final e a consequente satisfacdo do
cliente, buscou-se observar em quais momentos dos processos
produtivos ocorriam os defeitos e as suas respectivas causas, de forma a
buscar meios para solucionar tais problemas;

e (Comunicacdo na empresa: como a clareza a respeito dos processos
decorre de uma comunicagdo objetiva dentro da organizacdo, foi
observado o nivel da comunicacdo existente entre a geréncia e 0s
colaboradores. Assim, observou-se a disseminagao de informacoes sobre
0S processos € se 0s objetivos da empresa estavam facilmente entendidos
por parte dos colaboradores;

e Fatores que podem estar influenciando na produtividade: em busca de
maior eficiéncia, observou-se alguns pontos que poderiam estar afetando
um maior desempenho na producdo da organizacdo, tais como

desperdicios, falta de organizag¢do, comunicacdo deficiente e retrabalhos.

Para informagdes mais completas acerca dos processos foram realizadas
entrevistas com a gestora da empresa e com 1 colaborador de cada setor envolvido nos
processos produtivos, para que fosse possivel um maior entendimento da produgao e ter
mais informagdes para as analises e as possiveis melhorias. A Tabela 3 apresenta as

perguntas direcionadas para a gestora e as respostas obtidas.
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Tabela 4- Entrevista com a gestora da empresa

Pergunta

Resposta (Gestora)

Quais os maiores problemas existentes na

produgao da empresa?

-Falta de controle na produgao;
-Desperdicio de material semiacabado;

-Retrabalhos.

Como ¢ feita a comunicagdo com oS

colaboradores na fabrica?

-Diante da necessidade, o colaborador vai
até a gestora;

-As informagdes organizacionais sao
passadas de maneira oral, com a auséncia

registros impressos.

Existe meta de produgdao? E ela esta

visivel para os colaboradores?

Existe uma meta de producdo definida
pela geréncia, mas ndo estd esclarecida

para os colaboradores.

Vocé considera o ambiente produtivo

organizado?

Nao. O ambiente ndo esta organizado e os

colaboradores também  ndo sao

organizados.

O fluxo produtivo ¢ claro para os

colaboradores?

O fluxo da produgdo da fabrica ¢ de
ciéncia de todos, porém o status de
nao ¢ uma

andamento das pegas

informagao visivelmente obtida.

Fonte: Autor (2021)

Em analise das respostas, foi perceptivel a importancia das ferramentas da gestao

visual e 5S, visto que a gestdo visual tende a tornar as informagdes essenciais e

necessarias acessiveis para todos (FERREIRA, 2018), e a ferramenta 5S objetiva a

mudanca de habito por parte das pessoas, alinhando essa mudancga a limpeza, asseio,

organizacao, ¢ ordem no local de trabalho (SILVA e SANTOS, 2019). Logo, diante das

respostas obtidas, observou-se a existéncia da dependéncia dos colaboradores com a

gestora da empresa, para a execucdao de determinadas atividades. Tal dependéncia ¢

decorrente da inexisténcia de informagdes esclarecidas na organizagdo. Como a gestora

pontuou a falta de controle na produgdo, desperdicio de material semiacabado e os

35



retrabalhos como os maiores problemas existentes na produgdo, tais pontos foram

observados durante as visitas de maneira a propor melhorias para solucionar os devidos

problemas.

Também foram realizadas entrevistas com colaboradores de setores diferentes,

para que mais informagdes fossem adicionadas as obtidas com a gestora. A Figura 8

apresenta as respostas obtidas pelos colaboradores por setor.

Figura 7: Perguntas e repostas da entrevista aplicada nos setores
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Fonte: Autor (2021)

Apos a aplicagdo das entrevistas foi possivel perceber que a tomada de decisdes
esta basicamente concentrada na gestora da empresa e que esse posicionamento impede
a independéncia na tomada de decisdes por parte dos colaboradores. Tal realidade,
dificulta o controle do processo produtivo em pequenas empresas, ja que a gestdo
familiar centralizada dificulta a identificacdo de perdas existentes (LAZZARIN, 2019).
Por conta disso, existe uma sobrecarga de atividades na gestora, que se tornou
responsavel por muitas decisdes o que muitas vezes, resulta no descontrole da produgao

e ocorréncia de desperdicios. Segundo Junior (2020), o /ean proporciona beneficios
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qualitativos que permitem eficdcia na comunicagdo e tomadas de decisdes em equipe,
que possibilitam as empresas uma maior produtividade e qualidade. Assim, verificou-
se como necessario o uso das ferramentas do lean manufacturing para uma maior

autonomia das atividades e assim, uma maior eficiéncia nos processos.

Além disso, foi apontado a ocorréncia de retrabalhos que em sua maioria sao
derivados tanto da produgdo da costura, como da falta de atencdo na etapa de
etiquetagem da pega. Segundo a gestora, a ocorréncia de pegas com etiquetas com
referéncia errada € recorrente, o que gera problemas no momento da venda e atividades

de retrabalho.

As analises por setor demonstraram que existe um déficit na comunicagao
interna na organiza¢do, onde nem todas as informagdes sdo de conhecimento dos
colaboradores e a existéncia de uma boa comunicac¢ao produz uma falta de alinhamento
da meta da empresa com a produgdo. Essa deficiéncia na comunicagao resulta em uma
centralidade de decisdes existente na organizacao, o que dificulta a autonomia por parte
dos colaboradores e a tomada de decisdes em equipe. Segundo Pimentel ez al. (2018), a
importancia de uma boa comunicacdo interna estd em contribuir para um melhor
relacionamento com o publico interno da empresa, de forma a consolidar as ligacdes
entre gestores e colaboradores e assim, permitir que o fluxo produtivo ocorra de maneira

ordenada e eficiente.

A ocorréncia de retrabalhos em partes do processo, mostrou-se como um
desperdicio existente e que também decorria da falta de controle na produgdo. Além
disso, também foi perceptivel a necessidade de uma organizagdo nos setores: 0s
colaboradores nao possuem uma facilidade de encontrar os materiais que podem
precisar para a execu¢do da producdo. E por conta dessa condi¢do da empresa, os
funcionarios nao colaboram para que a fabrica possua um nivel de limpeza e
organizacao maior, de forma que essa postura se tornou parte da cultura da organizagao.
Assim, a falta de habitos relacionados ao 5S ¢ demonstrada por meio do comportamento
dos colaboradores, através das atitudes e da cultura estabelecida na empresa (BENATTI,

2019).

4.1.1 Selecao de Ferramentas
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Considerando o resultado das entrevistas aplicadas, foram realizadas andlises com
base no referencial bibliografico levantado nesta pesquisa, sendo observado as
ferramentas do lean manufacturing que poderiam ser utilizadas neste estudo de caso.
Para isso, foram listados os pontos a serem melhorados na empresa e as ferramentas que

mais se adequariam para produzir as melhorias. A Tabela 4 apresenta a relagdo efetuada.

Tabela 5- Relagdo entre as necessidades de melhoria e as ferramentas do lean

Pontos com necessidade de melhoria Ferramenta a ser utilizada
Pecas com etiqueta com tamanho errado Poka Yoke
Falta de controle na producao Quadro Kanban
Falta de comunicagao na empresa Gestao a Vista
Clareza na meta da empresa Gesta a Vista
Clareza do fluxo produtivo Quadro Kanban
Falta de organizacdo na fabrica 5S
Falta de rotina de limpeza 5S

Fonte: Autor (2021)

Com base nos resultados das entrevistas, foi necessario a compreensdo a respeito

das causas dos problemas identificados. Assim, pode-se perceber que:

e A ocorréncia de pecas com etiqueta com tamanho errado, € resultado da falta
de atencao por parte do colaborador da func¢ao, nao se atentando ao tamanho
correto da pega e gerando situagdes desagraddveis com os clientes;

e A falta de controle na produgdo e de clareza sobre o fluxo produtivo,
decorrem da centralizacdo das atividades, que resultou numa incapacidade
de controlar todo o processo produtivo, de forma a ter processos eficientes.
O fato de a empresa ndo possuir meios para estabelecer uma comunicagao

interna, foi um fator contribuinte para a falta de controle na produgao;
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e A falta de comunicacdo na empresa e de clareza sobre as metas, mostrou-se
como resultado da inexisténcia de uma cultura na empresa de deixar as
informagdes pertinentes visiveis para os colaboradores. Foi possivel
perceber essa deficiéncia na comunicag¢do em todo o processo produtivo da
organizagao;

e A falta de organizagdo na fabrica e a consequente falta de rotina de limpeza,
decorrem da inexisténcia de um colaborador responsavel pela limpeza e
assim, os colaboradores envolvidos nas outras atividades, ndo compreendem
a importancia da organizag@o dos setores. Foi percebido também que ndo ha

uma cobranga da geréncia quanto a essa necessidade com os colaboradores.

Para realizar a relacdo das ferramentas que seriam utilizadas, foi considerado o
referencial bibliografico levantado. Em andlise da entrevista com a gestora, foi
percebido que hé a ocorréncia de erros e consequentes retrabalhos no processo de
etiquetagem. Tal retrabalho ¢ decorrente da etiquetagem com referéncia errada ou com
tamanho errado nas pecas. Assim, de maneira a elaborar algo que permitisse a redugao
das falhas optou-se por utilizar o sistema poka-yoke, ja que ele € util para prevenir erros
causados pelos colaboradores, decorrentes da falta de atengdo ou de informagao

(ESTEVES, 2014).

Foi identificado a falta de informagao dos colaboradores sobre o fluxo produtivo, o
que gera prejuizos no controle da produgdo, para isso propds-se usar o quadro kanban
de producado para a melhoria dos processos. Tal medida foi baseada no fato de que esse
tipo de ferramenta possibilita o acompanhar o fluxo do processo, indicando aos
colaboradores sobre as necessidades de reposi¢ao e o status da producao (SILVA e

VOLANTE, 2019).

O uso da gestdo visual pode promover uma melhor visualizagdo de informagdes e
fornecer direcionamentos para os colaboradores, assim sdo utilizados de telas e quadros
visuais para transmitir as informagdes necessarias (MEDEIROS e SILVA, 2017).
Diante da necessidade de melhoria sobre a falta de comunicagio na empresa e a falta de
clareza para os colaboradores sobre a meta da empresa, o uso da gestao visual mostrou-
se bastante pertinente, ja que ¢ uma ferramenta muito util diante de um contexto com

déficit na comunicagdo interna.
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Segundo Heidrich, Nicacio e Walter (2019), o 5S envolve sensos com o intuito de
promover a organizacao do local, sendo que tal organizagao facilita o desempenho das
atividades pelos funciondrios, permitindo melhores resultados com menos esforgo.
Assim, a falta de organizagdo na fabrica e a falta de rotina de limpeza, sao pontos em

que serao aplicados o programa 58S, a fim de promover maior qualidade e produtividade.

4.2 DO

4.2.1 Proposta de Melhorias

A partir das andlises efetuadas e das entrevistas aplicadas, passou-se a
desenvolver propostas de mudangas nos setores que permitissem melhorias nos
processos. Assim, considerando os pontos de necessidade de melhoria que estao

contidos na Tabela 4, esta pesquisa indicou algumas propostas de melhorias.

4.2.1.1 Pegas Com Etiqueta Com Tamanho Errado

Para evitar o erro, foi proposto o desenvolvimento de um adesivo que pudesse ser
plotado na mesa em que as pecas sdo dobradas e etiquetadas. Esse adesivo contém 3
lacunas, divididas em P, M e G que corresponde a grade usualmente utilizada pela
empresa. A ideia seria induzir o colaborador responsavel a dobrar a peca e coloca-la no
lugar referente ao tamanho da mesma, de forma a evitar que no momento da
etiquetagem, ndo fosse colocada etiqueta com tamanho errado nas pegas. A Figura 9
mostra o adesivo desenvolvido para evitar o erro, que foi plotado na mesa em que a

atividade de etiquetagem ¢ realizada.
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Figura 8: Antes e depois do uso do poka-yoke na mesa de etiquetagem

ANTES | | DEPOIS

Fonte: Autor (2021)

O poka-yoke utilizado foi baseado no método de controle, onde segundo Lima,
Miolo, Andreolli e Baggio (2018), para a correcdo do problema o processo iria ser
interrompido evitando o erro. Assim, com o uso do adesivo implantado, ao etiquetar a
peca com tamanho diferente ao que estd apresentado no local em que a pega esta dobrada
na mesa, o colaborador ird identificar o erro de maneira mais fécil, interrompendo o

processo se necessario, para a troca de etiqueta.

4.2.1.2 Falta De Controle Na Produg¢ao E Clareza No Fluxo Produtivo

O quadro kanban foi proposto para a correcao da falta de controle na producao
e da clareza do fluxo produtivo, sendo que ele ird permitir acompanhar o fluxo da
producao da peca. Tal quadro proposto, trata-se de um kanban de produgdo, informando
as prioridades de producao por meio das fichas de produgao, que irdo se movimentar
como se fossem os cartdes kanban (FERREIRA, 2018). Assim, desenvolveu-se dois
quadros: um divido em 3 lacunas, a fazer, fazendo e feito, onde devem ser usadas as

fichas das pecas, que vao ocupar cada lacuna de acordo com o status da producao. Esse
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quadro foi implantado no setor de finalizacdo, onde as fichas das pecas ficavam

armazenadas em uma pasta, sem muita visualizacao e facil acesso.

Ao implantar o quadro kanban, o andamento das pegas no fluxo produtivo, as
necessidades de producdo e as prioridades ficaram muito mais evidentes para os
colaboradores. Tal melhoria pode ser vista também em um estudo proposto para as
empresas de construgdo civil, onde era necessario acompanhar o fluxo do processo ¢
para isso, utilizou-se de 3 colunas intituladas cada com “a fazer”, “em andamento” e
“concluido” no app Trello (MELLO e SOUZA, 2018), que seguindo 0 mesmo raciocinio
de um quadro kanban fisico, apresentou significativas melhorias. A Figura 10 apresenta

os cendrios de antes e depois da implantacdo da melhoria no setor.

Figura 9: Antes e depois do uso do quadro kanban no setor de finalizago

ANTES | | DEPOIS

Fonte: Autor (2021)

Para utilizar o quadro kanban proposto no setor de finalizagao, foi definido um
colaborador do setor para ser o responsavel pelo deslocamento das fichas no quadro de
acordo com o andamento da producdo do item. Assim, as fichas vao sendo movidas
seguindo o fluxo produtivo, de forma que ao chegar na ultima etapa do processo
(embalagem), se a quantidade de pecas embaladas ndo estiver condizendo com a
quantidade de pecas apontada na ficha de produgao, a ficha fica na coluna “feito” até¢ a

quantidade de pecas pendentes ser resolvida no processo.
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O outro quadro foi colocado no setor de corte e foi uma adaptacdo do quadro
kanban. Este foi dividido em 4 lacunas: a fazer (corte), corte sem material, corte com
material e costurando. A proposta desse quadro ¢ fornecer informacgdes sobre a
programacgao de producao do setor de corte, sobre o status do corte liberado para a
costura (com ou sem material separado para a confec¢ao) e sobre quais pecas estdo na
costura. Assim, além de facilitar a comunicag@o entre os colaboradores, os quadros
desenvolvidos auxiliam no controle do andamento da produgdo de cada item. A Figura
11 mostra a melhoria aplicada no setor de corte, onde as fichas referentes as pecas que
seriam cortadas, assim como no setor de finalizagdo, ficavam em uma pasta sem muita
visualizagdo e sem defini¢ao de prioridades. Apos a implantacao do quadro kanban, foi
possivel identificar de maneira mais facil os cortes a serem feitos, seguindo uma

prioridade e qual o status desse corte para ser liberado para a costura.

Figura 10: Antes e depois do uso de um quadro kanban adaptado no setor de corte

FAZENDO {COSTURA)

| ANTES | DEPOIS |

Fonte: Autor (2021)

Para facilitar a clareza a respeito do fluxo produtivo pelos colaboradores, o uso
dos quadros instalados nos setores permitiu uma maior visualizacdo do andamento dos
fluxos, onde a ficha do produto vai se deslocando de acordo com o andamento da

producao, onde tal atividade ¢ realizada por um colaborador responsavel. Da mesma
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forma, em uma fabrica de pré-fabricados o uso do kanban permitiu acompanhar o fluxo
produtivo do processo e assim, identificar a necessidade de contratagao de funcionarios,

visto que a mao-de-obra disponivel ndo era suficiente para a necessidade da produgao

(SOUZA e CUNHA, 2018).

4.2.1.3 Falta de Comunica¢ao Na Empresa

Para facilitar a comunicagao da geréncia com os colaboradores da fabrica,
propos-se um quadro de gestdo a vista que possa conter informagdes pertinentes para os
funcionarios, como os aniversariantes do més, resultados de auditorias e informativos
voltados para a produgdo. A necessidade de fornecer essas informagdes para os
colaboradores estd em ser um meio possivel de transmitir para eles os valores e
propositos da empresa, além de tornar o ambiente de trabalho mais humanizado e dessa
forma, deixar os colaboradores mais estimulados nas suas atividades de trabalho

(PINHEIRO e REIS, 2021).

Como antes ndo existia um meio de comunicacao para tornar exposto dados e
informagdes para os funciondrios, ndo existiu uma fotografia do cendrio anterior a

implantacdo da melhoria, porém a situagdo atual ¢ vista na Figura 12.
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Figura 11: Quadro de gestdo a vista implantada na organizagao

Fonte: Autor (2021)

4.2.1.4 Clareza na Meta da Empresa

O uso da gestdo a vista também foi proposto para uma maior evidéncia na meta
da empresa. Assim, foi feita a elaboragdo de graficos e relatorios que pudessem ficar a
vista dos colaboradores, fornecendo as informacdes pertinentes a eles. Os graficos
entdo, possuem a quantidade de pegas produzidas e a relagdo com a meta, indicando a
quantidade de pecas faltantes para alcangar a meta proposta. Além dessa informag¢ao nos
graficos, foi proposto um quadro para langamento diario da producdo do setor de
finalizagdo, de forma a sinalizar para os colaboradores do setor, a quantidade da

producao diaria e a meta exigida.

Tais informagdes a respeito da produgao sdao fornecidas por um colaborador
responsavel, assim como ¢ destinada a responsabilidade de alimentar o quadro de
producdo didria para um colaborador do setor de finalizacdo. Informagdes como

recordes da produgdo, quantidade de pecas faltantes para alcancar a meta, producao
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mensal e acumulada no ano, passaram a ser fornecidas por meio de graficos, relatorios
e informativos. Como nao existia cenarios anteriores, as Figuras 13 e 14 apresentam o

resultado da implantagdo das melhorias.

Figura 12: Relatorios e graficos usados na produgéo
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Figura 13: Quadro de producao diaria
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Fonte: Autor (2021)

O levantamento de dados acerca da produgdo em forma de graficos e relatorios
permite um entendimento sobre a eficacia do processo produtivo em seus diferentes
niveis. Os relatorios da fabrica em estudo, possuem seus dados fornecidos pelos
colaboradores de cada setor e sdo analisados pela gestora, que em seguida torna os

relatorios e informativos disponiveis para os colaboradores no quadro de gestao a vista.

4.2.1.5 Falta de Organizacao na Fébrica e de Rotina de Limpeza

Para organizar a fabrica foi proposto o uso do 5S, de forma que com a aplicagao
dos 5 sensos toda organizacdo feita na fabrica iria produzir resultados mais eficazes.
Assim, a ferramenta do 5S na fabrica e a execu¢do de auditorias mensais, foram
propostas para gerar um ambiente mais agraddvel e produtivo. Também foi necessario
criar uma rotina de limpeza, gerando um maior comprometimento de todos e desse
modo, o uso da ferramenta 5S foi visto como oportuno, ja que a limpeza corresponde a
um dos sensos da metodologia. Assim, segundo Silva e Santos (2019), o uso dessa
ferramenta proporciona mudangas de habitos quanto a limpeza, asseio, organizacao e
ordem no local de trabalho.
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Além do uso da ferramenta, as aplicagdes de auditorias também irdo funcionar
como um estimulo para a cobranga da rotina de limpeza por parte dos colaboradores. A
ferramenta 5S foi aplicada em todos os setores da fabrica, de forma a gerar uma nova
postura nos colaboradores, porém essa pesquisa trouxe imagens de antes e depois dos
setores que tiveram um nimero maior de mudancgas quanto ao senso de organizacao,
que foram os setores de corte e finalizagdo. O 5S também foi aplicado no ambiente de
comunicacao da gestdo na fabrica e no almoxarifado. As melhorias obtidas no ambiente

de gestao podem ser vistas na Figura 15.

Figura 14: Antes e depois de aplicado o 5S no ambiente de gestdo com a fabrica

(GESTAO A VisTA

ANTES | DEPOIS

Fonte: Autor (2021)

Pode-se ver que no ambiente existiam caixotes que armazenam matéria-prima,
sobras de tecido e pendéncias de pecas para costurar. Utilizando a ferramenta 5S, foi
possivel destinar para os locais corretos tais materiais, analisando o que seria util ou ndo
para os setores proximos. Dessa forma propds-se colocar uma estante que pudesse
armazenar somente as sobras de tecido originadas do corte e as pendéncias para a
costura. Com tal melhoria proposta, objetiva-se deixar evidente os desperdicios
existentes e em seguida, elimind-lo por meio do uso dos 5 sensos da ferramenta 5S

(ROVISCO e ALMEIDA, 2017)
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No almoxarifado ficam armazenados os aviamentos da fabrica, porém nem todos
os aviamentos ficavam no mesmo lugar. Assim, diante da necessidade, era preciso
solicitar a gestora da empresa onde encontrar determinado material. Esse ambiente entdo
foi organizado, para que fosse possivel aproveitar melhor o espago disponivel. Para isso
foram adquiridos caixotes para armazenar os materiais, sendo que estes caixotes foram
identificados para facilitar durante a procura de certo material. Com a organizagao dos
setores diversos beneficios foram adquiridos, como uma maior facilidade e rapidez para
encontrar os materiais, reducdo de acidentes de trabalho ocasionados pela
desorganizac¢do, maior controle de estoque e reducdo de compras desnecessarias de

materiais (NEVES e LEONI, 2019).

Também foi colocado um armario no ambiente, para armazenar os materiais que
estavam depositados em outros locais. Apds a andlise do senso de utilizagdo, nem todas
as matérias-primas foram armazenadas no local do almoxarifado, visto que ndo seria
mais util para a organizagdo. Assim, alguns itens foram descartados e outros doados. O
uso do senso de utilizagdo permitiu entdo que objetos, equipamentos ¢ documentos
fossem identificados e pdde-se fazer uma selegdo se estes eram desnecessarios ou nao e
assim, foi possivel liberar areas e moveis que estavam ocupados com materiais sem uso
direto na atividade de trabalho (NEVES e LEONI, 2019). A Figura 16 apresenta essa
mudanca, com a indicacao de setas apresentando os principais pontos da melhoria, onde
a aquisicao de armario e estantes foram feitos para uma melhor organizagao e disposi¢ao

dos materiais armazenados.
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Figura 15: Antes e depois de aplicado o 5S no almoxarifado

DEPOIS

Fonte: Autor (2021)

No setor de corte também haviam muitos materiais que estavam armazenados no local,
porém ndo pertenciam aquele setor, como modelagens, cabides, retalhos para descartar, sobras
de tecido, etiquetas e ferramentas. Além desses materiais que sdo inuteis para o setor, existia a
falta de organizagdo nos materiais armazenados. Com o uso dos sensos de utilizagdo e
ordenacao foi possivel analisar o local de trabalho, classificando os objetos de acordo com a
sua utilidade para as atividades desenvolvidas naquele setor, de forma a fornecer um destino
para tudo aquilo que ndo era necessario (NEVES e LEONI, 2019). As melhorias obtidas no
setor sdo apresentadas nas Figuras 17 e 18, com indicacdo de setas para as mudangas mais

relevantes no local.
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Figura 16: Antes ¢ depois do uso do 5S no setor de corte (local 1)

ANTES DEPOIS

Fonte: Autor (2022)

Na Figura 18 ¢ possivel visualizar uma mudanca na organiza¢ao do local de
armazenamento das pecas cortadas. Os lotes das pecas ficavam armazenados em duas
estantes que nao possuem espago suficiente para alocar os lotes de maneira organizada.
Com a mudanca da estante, as pecas ficaram dispostas de maneira mais ordenada, além
de que se viu a necessidade de identificacdo dos lotes, que passaram a ter uma
identificagdo com a referéncia das pecas daquele lote, junto com informagdes

pertencentes a ele, como quantidade de pecas e grade.
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Figura 17: Antes e depois do uso do 5S no setor de corte (local 2)

DEPOIS

Fonte: Autor (2022)

No setor de finalizagdo, ao utilizar da ferramenta 5S, percebeu-se a necessidade
de uma mudanca de layout. Tal mudanca foi necessaria devido a identificagdo do mau
aproveitamento do espaco disponivel do setor. Foram entdo, feitas algumas
modificagdes que levaram a um ambiente mais organizado, agradavel e produtivo. As
Figuras 19 e 20 mostram o resultado das melhorias implantadas, onde a mesa de
etiquetagem e embalagem precisou ser realocada e foi necessaria a aquisi¢ao de estante
para o armazenamento dos caixotes, assim como de uma bancada para limpeza das pecas

e armazenamento dos caixotes de roupa para acabamento.
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Figura 18: Antes e depois do uso do 5S no setor de finalizagdo (local 1)

ANTES | DEPOIS |

Fonte: Autor (2021)

Figura 19: Antes e depois do uso do 5S no setor de finalizagdo (local 2)

| ANTES | DEPOIS |

Fonte: Autor (2021)

Em todos os setores foram aplicados os 5 sensos e assim, existiram itens que
foram destinados para doacdo ou para o lixo (senso de utilizagdo), itens que foram
destinados para outro setor (senso de organizacdo), foram estabelecidas rotinas de
limpeza e os colaboradores destinados a essa atividade (senso de limpeza), foi analisada
anecessidade de uma melhor iluminagao e assento para os funcionarios (senso de satude

e meio ambiente), onde no setor de corte foi identificada a necessidade da aquisi¢ao de
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lampadas com uma quantidade maior de lux para aquele ambiente e por fim, foram
aplicadas auditorias mensais para desenvolver nos colaboradores o compromisso de
manter as mudangas executadas (senso de autodisciplina). Quanto as auditorias, foi
indicado premiar com um lanche o setor que tiver uma melhor pontuagdo no més, o que

possuir a menor quantidade de pontos negativos auditados.

4.3 CHECK

Ap0s as melhorias implantadas, foram analisados os resultados por meio de visitas
na fabrica e por meio de feedbacks da gestora da empresa e dos colaboradores. Para isso,
foram considerados as perguntas relacionadas nas Tabelas 2 e 3 e entdo, depois de 2
meses da execu¢ao das melhorias, tais perguntas foram aplicadas novamente em cada
setor e com a gestora, para que fosse possivel fazer uma analise sobre o estado passado
e presente apés a aplicacdo das melhorias. Diante da andlise, obteve-se um bom
resultado sobre as melhorias implantadas, onde houve melhora no ambiente de trabalho
que estando mais organizado passou a ter um fluxo produtivo mais eficiente, agradavel
e possuindo menos desperdicios previamente identificados. Além disso, as medidas da
gestdo a vista permitiram uma comunicagao interna mais eficaz, onde os colaboradores
passaram a compreender as metas e objetivos da organizagdo, além de terem maior
conhecimento sobre as suas proprias atividades. Tal mudanga, proporcionou para a
geréncia uma descentralizagdo das atividades, lhe permitindo estar menos

sobrecarregada diante do direcionamento necessario quanto as atividades.

Apesar dos resultados das melhorias identificadas, percebeu-se pontos em que as
propostas implementadas nao tiveram resultados como o esperado, como a existéncia
de materiais armazenados dispostos de maneira desorganizada novamente, assim como
a limpeza dos setores ndo estava ocorrendo de maneira periddica como deveria.
Identificou-se que ainda persistia a falta de comprometimento de alguns setores com a
limpeza, desorganizacao de determinados materiais do almoxarifado e demais materiais

de trabalho armazenados nos setores.
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A dificuldade encontrada ¢ reflexo da cultura existente na empresa, onde segundo
Bento, Gomes e Tontini (2018), a cultura da organizagdao exerce grande impacto na
implantacdo da filosofia lean, podendo exercer um impacto negativo ou positivo.
Quanto a limpeza da organizagdo, também foi considerado necessario realizar uma
programagao de higienizac¢do de toda a fabrica, onde essa atividade seria realizada por
um terceirizado, proporcionando um ambiente de trabalho mais agradavel. Propos-se a

periodicidade dessa limpeza por no minimo 1 vez a0 més.

4.4 ACTION

Considerando as necessidades de melhoria ainda existentes, foram feitas propostas
para melhores resultados. Tais propostas foram feitas considerando a realidade da

empresa e sendo apresentadas para a gestora.

a) Falta de comprometimento com a limpeza: Para mudar essa situacao foi
elaborada uma escala de limpeza nos setores, onde foram definidos os
colaboradores e os dias de limpeza de cada um. Além disso, como ndo existe
funcionarios especificos da limpeza na fabrica, viu-se a necessidade de contactar
um terceirizado para higienizacao da fabrica mensalmente.

b) Desorganizacio dos materiais armazenados: Com as atividades do dia a dia,
percebeu-se que os colaboradores ndo estavam com o comprometimento de
manter organizados os materiais armazenados. Para isso, optou-se por diante dos
resultados das auditorias mensais, realizar premiagdes para o setor que menos
possuisse pontos auditados negativamente. Tais premiagdes seriam feitas em

forma de lanche em um dia definido no més pela gestora.

Somente aplicar as ferramentas do /ean na organizagao nao sdo o suficiente quando
se trata de resultados eficazes. E necessério desenvolver a cultura do lean manufacturing
com os colaboradores da organizagdo, onde para isso, as mudancas implantadas devem
ter o apoio e comprometimento da geréncia, com a andlise ¢ monitoramento dos

resultados (BENTO, GOMES E TONTINI, 2018).
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5 CONCLUSAO

Diante do objetivo da pesquisa de otimizar os processos produtivos
identificados por meio da utilizacdo de ferramentas do Lean Manufacturing na
empresa em estudo, pode-se concluir que essa pesquisa conseguiu alcangar o objetivo
proposto, apresentando as melhorias obtidas utilizando ferramentas do lean. Assim,
foi possivel identificar redugdo de desperdicios nos processos e melhorias
significativas nos setores, que se tornaram mais organizados.

O uso das ferramentas do lean nesta pesquisa, proporcionou uma maior
qualidade na entrega para o cliente, maior eficiéncia nos processos, facilitou a
comunicagdo entre os setores € o responsavel de compras, uma maior comunicagao
dentro da organizagdo, permitindo também um maior envolvimento dos colaboradores
com os objetivos da empresa além de proporcionar um ambiente muito mais agradavel
de trabalho, organizacdo, gerando nos colaboradores maior comprometimento.

Mesmo com melhorias ja obtidas, entende-se que ainda existe a possibilidade
da melhoria continua sob as modificagdes executadas. Assim, ¢ necessario que a
geréncia esteja comprometida com a filosofia lean, para que as mudangas efetuadas
possam ter continuidade e para que haja cobranga quanto ao comprometimento dos
colaboradores. A importancia de tal comprometimento estd em fazer com que as
mudancas implantadas possam ter continuidade, sendo no futuro melhoradas e ndo
abandonadas e para isso € preciso de que toda a organizagao possa estar envolvida e
comprometida com as melhorias, de forma que seja possivel obter os resultados
esperados. Logo, se vé como necessario desenvolver nos colaboradores cada vez mais
conhecimento acerca da filosofia lean e assim, consequentemente, implantar a cultura
lean na organizagao.

Como a empresa em estudo trata-se de uma empresa familiar, entende-se que
algumas mudangas s6 virao de forma mais notoria no futuro, ressaltando a importancia
da melhoria continua. Foi possivel identificar que as melhorias ja implementadas
conseguiram apresentar resultados positivos, como a reducdo de desperdicios nos
processos produtivos e dessa maneira, um fluxo produtivo mais eficiente e

competitividade no mercado.
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Neste trabalho foram identificadas limitagdes devido ao fato de ter sido um
estudo realizado em cima de uma realidade especifica para a empresa em estudo.
Dessa forma, as propostas desta pesquisa ndo podem ser expandidas para as demais
indastrias de confeccdo de vestudrio sem que seja feita uma nova andlise e
identificagdo de desperdicios e potenciais ferramentas a serem utilizadas, ja que as
melhorias propostas e executadas foram feitas em cima das necessidades especificas
da empresa.

Como proposta de trabalhos futuros, viu-se como necessario a realizagdo de
treinamento /ean com a geréncia, visto que toda mudanga e comprometimento deve-
se comecar por meio desta, para que os resultados possam ser mais eficazes possiveis.
Além disso, a obtencao de dados da producao por meio de um sistema informacional
e automatizado, podera ser uma melhoria que ira facilitar a geracao dos relatérios, a

analise dos dados e confiabilidade dos mesmos.
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