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Este artigo tem como objetivo principal apresentar o impacto que a ferramenta Lean manufacturing
pode ocasionar em uma empresa que ndo possui metodologia de gestdo para o Sistema Toyota de
Produgao. Este trabalho foi realizado em uma industria que terceiriza servigos para exportagio do
setor coureiro calcadistas de médio porte localizada no polo industrial do RS, Brasil. No levanta-
mento de dados foram realizados questionamentos junto aos gestores, colaboradores, além do uso
da visdo empirica do pesquisador quanto as decisdes que estavam sendo tomadas nos processos
produtivos para um periodo de quatro meses. Esses dados foram analisados por meio de planilhas
Excel. Nos resultados encontrados, percebeu-se a importancia da aplicagdo das ferramentas do Le-
an manufacturin, e, algumas sugestdes foram elencadas aos gestores principalmente em relagdo
a capacidade ociosa de produgdo em diversos setores, representando o quanto a empresa poderia
estar produzindo a mais para atingir sua capacidade maxima. Os mapeamentos aplicados identi-
ficaram-se a adapta¢do de novas maquinas para melhores resultados de producéo, assim como se
intensificou o mapeamento dos caminhos criticos que agregam e ndo agregam valor no ambiente
operacional produtivo.
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The main objective of this article is to present the impact that the Lean manufacturing tool can
have in a company that does not have management methodology for the Toyota Production System.
This work was carried out in an industry that outsources services for the export of the medium-sized
leather footwear producers sector located in the industrial pole of RS, Brazil. In the data collection,
questions were raised with the managers and collaborators, as well as the researcher’s empirical view
on the decisions that were being taken in the productive processes for a period of four months. These
data were analyzed using Excel spreadsheets. In the results , the importance of the application of
the Lean Manufacturing tools was highlighted , and some suggestions were given to the managers,
mainly in relation to the idle capacity of production in several sectors, representing how much more
the company could be producing to reach its maximum capacity. The mapping applied identified the
adaptation of new machines for better production results, as well as intensifying the mapping of the
critical paths that aggregate and do not add value in the productive operating environment.
Keywords: Industries. Manufacturing. Mapping. Processes. Product.
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0 impacto do fean manufacturing como fator de melhoria no desempenho produtivo

1.INTRODUCAO

No contexto atual, os gestores tém procurado de todas as formas serem
eficientes para alcancarem as metas planejadas pela empresa. Assim para que,
a empresa alcance um estagio realmente diferenciado e eficiente é necessario o
sistema produtivo ter um bom desempenho. (VAZ et al., 2011; HOWELL, 2013).
Atualmente, as organizagdes precisam constantemente buscar novas alternati-
vas e, para que possam modificar sua maneira de trabalhar para ganhar maior
competitividade (MUSETTL, ESCRIVAO ILHO, 2016). Dentre as opgdes que
movem o mercado como manter-se flexivel e inovar por meio de sistematizagao
sao agdes obrigatorias para o mercado altamente competitivo. Assim para que,
a empresa possa expandir com sucesso 0s negocios, os empresarios precisam
tomar decisdes baseado nos valores do sistema que esta inserido. (VAZ et al.,
2011; SAVINO; MAZZA, 2015; KEIKO SAGAWA et al., 2016).

No entanto, os gestores devem ter visdo ampla e sistémica, para poderem
discernir a qualidade e corrigir os desperdicios, além de estarem atentos as ino-
vagdes e langamentos que ocorrem no mercado competitivo (KEIKO SAGAWA
et al.,, 2016). Assim, verifica-se o aparecimento de uma nova era, chamada de
era da competitividade, aonde ocorre uma economia globalizada, a principal
necessidade de uma organizagdo ¢ a sua sobrevivéncia.

A ideia basica da produgao flexivel é fabricar apenas os produtos que sao
exigidos pelo mercado, em um menor tempo possivel, com menores custos e
com alta qualidade. (SHINGO, 1996). Para o autor a produgao flexivel substi-
tuiu a producio fordista, sendo que, o modelo de produciao e distribuicdo em
massa nao atendia os pré-requisitos das perspectivas das industriais atuais. Nes-
te contexto, visualiza-se a importancia da industria em buscar melhorias nos
processos utilizando os chamados, processos enxutos (SHINGO, 1996; VINO-
DH et al., 2013; GAMME; ASCHEHOUNG, 2014).

Tomando por base, o cendrio descrito e a teoria apresentada, emerge a se-
guinte questao: Qual o impacto gerado, em uma empresa, quando se aplica as
ferramentas do Lean Manufacturing e nao ha metodologias de gestdao em Siste-
ma Toyota de Produgdo (STP)? Destacando assim, a metodologia Lean nas in-
dustrias relacionando lacunas na sistematica da produgao que podem ser apre-
sentadas aos gestores como melhorias.
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Para gerar acoes decisivas e seguras para alcangar produtividade e compe-
titividade fazem-se necessario, a aplicacao de ferramentas auxiliares como Sis-
tema Toyota de Produgdo (STP), (GAMME; ASCHEHOUG, 2014; VAN DYK;
PRETORIUS, 2014; MUSETTI; ESCRIVAO FILHO, 2016). Assim aplicou-se a
pesquisa no setor manufatureiro de cal¢ados, empresa localizada na regiao do
polo industrial de calgados do RS.

A pesquisa desenvolvida é um estudo descritivo de natureza qualitativa por
meio de pesquisa bibliografica como base do tema estudado. Assim, a coleta das
informagdes foi realizada através do acompanhamento do pesquisador em uma
linha de producao analisada e explanada durante um periodo de quatro meses;
aplicagdo e acompanhamento do mapeamento de fluxo de valor atual e futuro;
aplicagdo o sistema Kanban; aplicagdo cronoanalise Takt-Time e projecdes com
distintas maquinas para se encontrar o epicentro do gargalo para a linha estudada.

A estrutura do artigo segue a seguinte formatagdo: primeiro aparece a in-
trodugdo; no segundo item demonstram-se as referéncias literarias utilizadas
para embasar o trabalho; o item 3 apresenta as caracteristicas da metodologia da
pesquisa e técnicas utilizados para a realizacdo da mesma. No item 4 apresenta
os resultados e discussdes encontrados no estudo, e por tltimo as conclusoes
sugestdes e limitagdes propostas.

2. REFERENCIAL TEORICO
2.1. Sistema Toyota de Producao (STP)

Quando abordado em uma organizac¢ao a utilizagdo de operagdes por sis-
temas, ¢ eminente uma rela¢do com o Sistema Toyota de Produ¢ao, no qual sua
tilosofia metodoldgica interage inimeras técnicas possiveis de identificar, ana-
lisar e resolver problemas em situacdes onde se julga nao haver solu¢des, norte-
ando produgdo empurrada, para enxuta ou Lean Manufacturing (NETLAND;
ASPELUND, 2013).

A sistematica Toyota surge entao com a técnica Kanban, muito utilizada pa-
ra informar as devidas necessidades de producao, acompanhando todas as fases
durante os processamentos em varios estagios, podendo assim classifica-los em
produtividade puxada ou empurrada (SHINGO, 1996; SAVINO; MAZZA, 2015).

71 GEPROS. Gestdo da Produgao, Operacdes e Sistemas, Bauru, Ano 13, n° 2, abr-jun/2018, p. 69-88



0 impacto do fean manufacturing como fator de melhoria no desempenho produtivo

A ferramenta Poka-Yoke tem como principal analogia, identificar pegas
produzidas com defeitos, em que o colaborador, tem autonomia de avisar a fa-
lha quando chega a seu setor. Isso ocorre, quando na producao anterior teve
uma checagem defeituosa. Se uma peca passar por todos os setores produtivos
e chegar ao final do processo com alguma falha, isso gera desperdicios e custos
para a empresa. As pessoas sao humanas e o implantar dispositivos Poka Yoke
de acordo com as necessidades, completam as fungdes de controle no processo,
que devem ser efetivas em influenciar as fun¢des de execu¢ao (GUERRINTI, et al.
2014; GARCIA; DA SILVA; PEREIRA, 2015).

Na mesma linha do sistema Toyota, o balanceamento de linha de produ-
¢do ou Tack-Time esta voltado para atender somente o que foi solicitado, com
uma determina¢do gerada por meio da administracdo de materiais. Balancear
as quantidades produzidas implicard em uma padroniza¢iao no sistema equili-
brando as operagdes e as capacidades de processamento da organizagdo (SHIN-
GO, 1996; TUBINO, 2007; GILENSON; YEDIDSION; HASSOUN, 2014).

Produzir a zero defeitos é muito importante para uma padronizacao sis-
tematica organizacional, pois leva a uma agdo corretiva no sentido de eliminar
completamente o problema. Em uma aplica¢ao adequada do STP, é necessario
entender sua natureza, de forma que cada operagdo e processos sejam planeja-
dos considerando todas as possibilidades de falhas, agrupando e simplificando
os sistemas da empresa a fim de auxiliar os gestores. A utilizagdo do STP é uma
maneira da organiza¢ao ampliar seu capital de informagdes, aderindo a novas
estratégias, novos planejamentos, utilizando-se de recursos proprios, onde mui-
tas vezes podem produzir em maior escala com menos maquinas, pessoas, ma-
téria prima entre outros fatores.

2.2 Lean manufacturing

O evento de recessdo nos tempos atuais forgou as organizac¢des em reduzir
custos e ser mais flexivel 4s demandas dos clientes. Deste modo, o Lean Manu-
facturing tem sido utilizado pelos gestores das empresas como uma resposta as
exigéncias relacionadas as atividades e metas da empresa, identificando falhas,
reduzindo os desperdicios sem precisar utilizar recursos adicionais (HOWELL,
2013; BHAMU; SANGWAN, 2014; GAMME; ASCHEHOUG, 2014).

Comenta Veiga e Ceresa (2013, p. 11), “é possivel entdo com o mapa em
maos, identificar mais facilmente os pontos onde esta o desperdicio [...] que re-
presenta destes fluxos de forma simples e de facil acesso por meio de desenhos”.
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Mapear o fluxo de valor de uma organizagao, propicia uma base na identi-
ficagdo e elimina¢ao dos desperdicios encontrados a partir das observacdes dos
fluxos. O mapeamento de fluxo de valor também ¢ utilizado para identificar
gargalos e atrasos nos processos produtivos. Olhar com atengdo o que esta acon-
tecendo na produtividade em geral, com uma visao sobre os impasses ociosos
que sdo identificados com o sistema Lean manufacturing. Assim, a visao do fluxo
de valor, permite uma identificacao de atividades que podem agregar valores e, as
que ndo irdo agregar, pressupondo das necessidades em surgimento e as desne-
cessarias, permitindo assim uma metodologia de processos eficiente (EMILIA-
NI; STEC, 2004; ROTHER; SHOOK, 2009; CHAUHAN, SINGH, 2012).

Ao aplicar Lean Manufacturing, seu principal objetivo é obter um consen-
so dos ambientes a serem reestruturados no mapa, a fim de abordar uma cir-
cunstancia que auxilie a fabrica em uma tomada de decisao, atingindo as metas
estabelecidas, informando quais niveis de importancia que ira garantir sucesso
nos processos (VINODH et al. 2013; GUERRINTI et al. 2014; VAN DYK; PRE-
TORIUS, 2014).

Deste modo, mapear os processos de uma empresa, é mapear um conjunto
de informag¢des que possa informar de maneira clara aos gestores quais sao as
agOes que precisam ser alertadas para mudangas otimizando os custos e alavan-
cando os lucros, criando novas visdes de empregabilidade operacional por meio
do Lean Manufacturing.

3. METODO DA PESQUISA

A pesquisa envolve ideias e procedimentos, buscando esclarecer como ¢é a
linha de producdo, e quais processos sistematicos sdo realizados em uma in-
dustria prestadora de servicos para o setor coureiro calcadista. Desse modo,
obteve-se como abordagem qualitativa descritiva para analisar o estudo e as
caracteristicas de determinado problema investigado, procurando entender as
relacdes entre as variaveis encontradas (COLLIS; HUSSEY, 2005). Em sequén-
cia, foi realizada uma pesquisa bibliografica, que se refere a busca por materiais
ja elaborados, constituido principalmente de livros e artigos cientificos que re-
tratam assuntos relacionados com o tema estudado. Assim, a metodologia e seus
equipamentos sdo diferidos de uma cronoanalise em horas centesimal, fotos, fo-
lha de observagodes, e pranchetas para verificacao de restricoes. Como forma de
delinear o escopo da metodologia na Figura 1, que ilustra as fases da pesquisa,
para o presente estudo.
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Figura 1 - Roteiro dos procedimentos metodologicos.
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Fonte: Autores.

Assim, o trabalho se caracteriza como um estudo de caso, que é entendido
como uma modalidade de analise abrangente, utilizada em muitas areas, inci-
dindo em estudo profundo de poucos objetos, de maneira que possa permitir o
conhecimento referente ao assunto estudado (GIL, 2009; MIGUEL, 2012).

Nesse sentido para este estudo foi utilizada uma fabrica de manufatura que
tem como fun¢do a montagem de cal¢ados para exportagao. A empresa localiza-
-se no polo industrial do RS, sendo considerada de médio porte com aproxima-
damente 120 funciondrios estruturados em trés turnos (manha; tarde; noite).

3.1. Técnicas de coleta de dados

Assim que, a técnica de coleta de dados utilizou-se de entrevistas com o
gestor da area da produgdo, o gestor administrativo e colaboradores envolvidos
na linha de produgao. Cooper e Schindler (2011) argumentam que as entrevistas
podem variar com base no nimero de individuos que estdo envolvidos durante
esse processo, no nivel que esta estruturada e no contato do entrevistador com
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os participantes. O instrumento de coleta de dados se apresenta na forma estru-
turada, que permite um maior detalhamento de respostas e maior comparacao
entre as mesmas. Além da entrevista, foram realizados estudos com base em
um sistema de manufatura enxuta, observagdes do mapeamento dos processos,
utilizando-se das ferramentas de Takt-Time (balanceamento na linha de pro-
dugdo e cronoanalise), Kanban e Poka-yoke como base para mensuragao dos
possiveis gargalos. Para tanto, as analises dos dados foram compostas por meio
do Microsoft Excel.

4. RESULTADOS E DISCUSSOES

4.1. Mapeamentos de fluxo de valor atual

Um sistema produtivo é formado por inumeras etapas, sendo por meio de
compra, processo de manufatura, estoques e demanda sobre vendas. Com isso
o desejo de aplicagdo do mapa de fluxo de valor é tornar a empresa mais com-
petitiva possivel, por meio de uma produgao puxada. A finalidade em realizar
0 mapeamento ¢ para encontrar setores que agregam valor e que ndo agregam,
ou seja, os gargalos.

Por meio da observagdo da Figura 2 em destaque, notou-se que ao atribuir
a sistematica da Toyota em Lean Manufacturing, se pode alcan¢ar uma analise
sobre as projecoes de superprodugdes, as esperas, as transferéncias em lotes, os
super processos, estoques e, eliminacdo de pecas com defeitos, atribuindo estes
fatores aos 7 desperdicios Lean mencionados na literatura.
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Figura 2 - Mapeamento do fluxo de valor atual.
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Fonte: Autores.

Conforme a andlise realizada atenciosamente na Figura 2, identificaram-
-se todos os pontos de percurso e transformagdes dos produtos com finalidade
para formacao do cabedal. Assim, o desenho do mapeamento de fluxo de valor,
apresentou um resumo da imagem atual da industria, quanto a seus processos
e operagdes e detalhes a serem observados como gargalos que limitam a capa-
cidade final da producao, percebiveis durante as a¢des e atividades elaboradas.

Dessa forma é perceptivel notar um sistema de informagdes basicas na fa-
brica, com superprodugdo, produgdo empurrada (em massa) colocando assim
lotes de estoque em espera, alocados em quase todos os setores. Por meio deste
mapeamento, algumas falhas podem ser notadas na sistematizagdo, como os
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setups de correcao, que sao realizados durante os processos, norteando a capa-
cidade da fabrica assim como, intimeros lotes que aguardam na expedicao por
causa destes defeitos operacionais, podendo ocorrer por falta de inspecao indi-
vidual do funcionario.

4.2. Mapeamentos do fluxo de valor futuro

A nova abordagem do mapa explana algumas questoes de melhorias que
devem ser consideradas relevantes pelos gestores para tomada de decisao a pon-
to de manter-se competitiva e organizada conforme explanado na Figura 3.
Com os caminhos gerados no mapa de fluxo de valor identificou-se que as in-
formagoes a serem motivadas na empresa precisam ter integracao entre o setor
operacional e setor administrativo, havendo assim, reciprocidade informativa.

Nesse contexto, é com a realizagdo do mapeamento que se aplica as ferra-
mentas da Toyota tais como, o sistema por meio dos painéis Kanban, que tende
aauxiliar a empresa no quesito em organizagao dos lotes, identificando as agdes
produtivas em cada operacao e se foram finalizadas. Sendo assim, é um controle
de todo percurso do lote desde inicio ao fim da produgédo. A sua aplicagdo, no
entanto, é inserida em pontos que emergem os gargalos especificamente em se-
tores de entrada e saida de matéria prima, para maiores controles de fabricagao.

Nas caracteristicas da inspe¢do da qualidade percebida pelo mapeamento
de fluxo de valor esta a inspe¢do Poka-Yoke. Ferramenta que tem como missao
identificar e diagnosticar pecas com defeitos. Essa identificacdo é realizada de
modo manual pelos préprios colaboradores.
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Figura 3 - Mapeamento de fluxo de valor proposto.
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E percebivel uma recolocacio nos processos e operagdes sistematicos fluen-
tes da industria, creditando flexibilidade para agdes a serem tomadas pelos ges-
tores. Dentre as compreensdes dos dados analisados para o setor de concertos,
onde é considerada um dos epicentros de problemas da fabrica. Foi por meio
das observagdes coletadas e observadas nesse setor que se chegou a uma porcen-
tagem despercebida pela gestdo da producao de 3% de gargalos para o periodo
analisado. Nesta mesma conexdo, outro momento importante esclarecido no
mapeamento é a inovagdo quanto a Pesquisa e Desenvolvimento (P&D), uma
ferramenta essencial para qualquer organizacao que busca novos produtos e no-
vas metodologias que agregam valores a empresa.
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4.3. Identificacao e analise para processos da producao nao
balanceados

Para atribuir um melhor entendimento em como ¢ estabelecido o fluxo
operacional de um determinado modelo de produto na fabrica¢ao, buscou-se
por meio de uma planilha eletronica esquadrinhar estes dados que possa favo-
recer e enaltecer a qualidade da pesquisa.

Com isso, dedicou-se uma atencao especial durante o estudo, em observar
como se projetava o inicio da linha de produgédo e quais processos eram realiza-
dos no seu intermédio. Neste contexto, foi coletado o tempo de cada operagao
determinados conforme o modelo tomado como base para as duas linhas de
corte e chanfracdo da fabrica apresentado na Tabela 1.

Tabela 1 - Coleta de dados para diagnosticar o balanceamento operacional.

Operacdes OTemp? Tempo Tempo Pares Pares N Producédo

peragao Setup Total Hora Dia Pessoas  P/pessoa
1- Revisora 434 0.07 441 163 1306 1 1306
2-Dividir couro 1.50 0.07 1.57 459 3669 2 1834
3-Passar creme 433 0.07 440 164 1309 3 436
4-Agrupamento 11.26 0.07 1133 64 508 2 254
5-Passar cola 8.56 0.07 8.63 83 667 1 667
6-Prensar 3.14 0.07 3.21 224 1794 1 1794
7-Recorte 1 4.66 0.07 473 152 1218 1 1218
8-Recorte 2 8.16 0.07 8.23 87 700 1 700
9-Revisora 418 0.07 4.25 169 1355 1 1355

Fone: Autores.

Nessa conjuncao, percebendo diferencas relativas de tempos e produgao
entre as operagdes realizou-se um didlogo com os engenheiros da empresa, no
qual, norteou-se a pesquisa com dados consideravelmente importantes para um
estudo de padronizacdo das operagdes. Sendo assim, apresentados na Tabela 2.
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Tabela 2 - Porcentagem extra inserida nos processos para grau de complexidade
de execugdo.

Para grau de complexidade em execucao das atividades

Operagdo com maquinas Operacao manual
3% Organizar lote 1% Organizar lote
3% Inicio de linhas 2% Inicio de linhas
3% Distracdes 3% Distracoes
2% banheiro 2% Banheiro
Porcentagem a ser utilizada 11% Porcentagem a ser utilizada 8%

0,07 setups estimados preventivo diarios

Fonte: Autores.

Utilizou-se de uma informacao, Tabela 2, que identificou os pontos de gar-
galos na produ¢ao, com a realizacdo de cronoanalise sobre organizacao lotes,
inicio de linha, distra¢des e conversas, tempo de banheiro e setups corretivos
estimados. Os calculos medidos, posteriormente se originou dois valores consi-
derados como indicadores a serem inseridos nos totais de tempos sobre os pro-
cessos para que nao se tenha uma produ¢ao ociosa em suas operagdes. Assim,
os valores a serem inseridos sdo 11% para atividades com maquina e manual e,
8% para somente manual.

Sendo assim, apds a coleta de dados fornecidas pelas Tabelas 1 e 2, gerou-se
a Figura 4 apresentando a capacidade produtiva para cada setor. Neste levan-
tamento de informagdes para o modelo em pesquisa exibe-se uma disparidade
expressiva entre o ponto 2- dividir couro, com capacidade de 1834 pares por
pessoa e ponto 4-agrupamento com producao par de 254 por pessoa.
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Figura 4 - Identificagdo da capacidade produtiva por setor e pessoal.

2000
2-Dividir couro

1800 1834 6-Prensar 1794
1600 9-Revisora 1355
1400
) 7-Recorte (01)
1200 1-Revisora 1306 1218

1000
800

3-Passar creme 436 ' 5 pasqar cola 667

600
400 8-Recorte (02) 700
200 4-Agrupamento

0 254

Fonte: Autores.

Na Figura 4 inserindo uma linha de tendéncia a produgao possibilita visu-
alizar como deveria ser o balanceamento mais correto possivel, no qual, iden-
tificou-se um quadro de sucessoes irregulares com picos causados pela origi-
nalidade da produgdo empurrada, notando setores autossuficientes (1-revisora;
2-dividir couro; 6-prensar; 7-recorte01; 9-revisora) e outros dependentes (3-pas-
sar creme; 4-agrupamento; 5-passar cola; 8-recorte02).

Figura 5 - Identificac¢do de pares por hora.

500 -
2-Dividir couro 459
400
300 -
6-Prensar 224 .
9-Revisora 169
200 -
1-Revisora 163 7-Recorte01 152
100-1 5-Passar cola 83
4-Agrupamento 64 8-Recorte(2 87
o -

Fonte: Autores.
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A Figura 5 pode-se identificar qual setor tem maior fluxo e, qual tem a
menor produtividade por hora. Analisando se observam que, na percep¢ao no-
tam-se as duas variaveis de maior relevo em fluxo de produgédo hora, do setor
4 — agrupamento com 64 pares e setor 2 - divisdo de couro com 459 par/hora. A
explica¢ao para esta disparidade produtiva pode ocorrer com base na facilidade
e dificuldade para as operagdes em pratica. Mas, para um balanceamento eficaz,
estas diferencas precisam ser estudadas e fazer com que, todas estejam mais
proximas de uma linha tendencial.

Figura 6 - Identificagdo de tempo por operagao.

12 4 Agrupamento 11,26

Passar cola 8,56

8 ARecorre(OZ) 816

6 4

4 4 i . Passar creme 4,33 \/ecorte(m) 4%
Revisora4.18

Prensar 314

TEMPO

Dividir couro 1,50

OPERACOES

Fonte: Autores.

A Figura 6 apresenta uma producio que esta operando com linha de ten-
déncia em desconformidade. Todos os setores estao automaticamente impondo
seus tempos, ou seja, nao estdo integrados, fazendo com que os processos que
exijam tempos mais lentos se sobrecarregam, transformando a linha produtiva
em um grande e ocioso estoque de itens. Com este viés, dois pontos relevantes
que se pode notar quanto a discrepancia de tempos é o setor 2, dividir couro
com 1min50s e setor 4, agrupamento com 11min26s. E percebivel a importancia
em obter controle na fabrica utilizando a ferramenta Takt-Time, porque é uma
forma de avaliar e planejar a produ¢do com base em um sistema operacional
eficiente, podendo assim, sincronizar as informagdes para o meio de produgio
da organizagao.
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4.4. Mapeamentos de processos que agregam e nao agregam valor

A fun¢do do mapeamento ¢ identificar intensamente qual é o melhor mé-
todo a ser tomado como decisao para que se possa aperfeicoar tempo e matéria-
-prima que foram realizados testes de cronoanalise Takt-Time em trés maquinas
na industria, em que, ambas tem como principal fun¢ao unir estampas de couro
com material de pano e prensa-las, no qual maquina (A) é esteira e prensa ci-
lindro (méaquina (A) ndo é utilizada pela fabrica), maquina (B) como fun¢édo de
esteira e tem como acompanhamento (é utilizada pela fabrica) a maquina (C)
que é uma prensa giratdria de 180° como apresentados na Figura 7.

Figura 7 — Teste cronoanalise em maquinas de esteiras e prensa.

Fonte: Autores.
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Para realizagdo do teste, aplicou-se a Rota¢do Por Minuto (RPM) de mes-
ma velocidade paras as duas maquinas (A e B). Para maquina (C) utilizou-se
o tempo de prensagem de 0,266 centésimos para um angulo de 180° em que a
velocidade imposta é manual. As caracteristicas das maquinas se resumem para
o estudo em:

a) Maquina (A): extensao de 240 cm com 1 prensa cilindrico ar quente;
b) Mdquina (B): extensdo de 240 cm com 2 fornos de ar quente;

¢) Maquina (C): prensa giratoria em 180° e ar quente.

Desse modo, caracterizando as aplicagdes para a maquina (A) necessitou de
trés pessoas para realizagao de todo processo. Considerando os tempos analisa-
dos permaneceu com 0,633 centésimos para projetar 1 unidade. Para o periodo
de 528 minutos/dia (proposto pela empresa) a capacidade de produgao estimada
se estabeleceu em 834 unidades.

Na maquina (B) juntamente com a (C), em atividade quatro pessoas foram
utilizadas para todo processo, resultando em uma cronoanalise estimada de
0,845 centésimos. Com os calculos a capacidade produtiva ficou em 720 unida-
des para maquinas (B e C).

Ao analisar os dois testes, a diferenca na producio obteve-se a diferenca de
114 unidades entre os processos da maquina (A) referente as maquinas (B e C).
Estratificando estes valores mapeados para numero de pessoas envolvidas, a es-
teira (A) se manteve com 278 unidades/pessoa, enquanto a (B e C) 180 unidades/
pessoa.

Para tanto, o que se pode identificar com esse teste, é a necessidade em re-
alizar estudos de modo constante de mapeamento Lean para determinados se-
tores diagnosticando-os caso necessario. Nesse sentido, o impacto que o estudo
nas maquinas gerou como resultado tem-se por meios quatro fatores essenciais
para produ¢ao nao percebiveis pela geréncia em confronte as maquinas (A; B e
C). O coeficiente energia, a maquina (B e C) gera-se maiores gastos por neces-
sitar de duas maquinas operando; uma pessoa a mais na folha de pagamento;
espago fisico do maquinario e um numero de processos maior para producao.
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5. CONCLUSAO

Abordando situacdes da producio aliado as ferramentas Kanban, Takt-
-Time, Poka-Yoke e Setup, apresentaram-se informagdes técnicas gerenciais nao
percebiveis a luz da gestdo da fabrica. Assim, fazer um mapeamento de fluxo
de valor na fabrica revelou ambientes que devem ser adicionadas melhorias. A
intencao dessa sistematica é fazer com que todos na empresa se sintam respon-
sabilizados em resolver as falhas e inibir os erros formando um elo de todas as
partes envolventes na producao.

Em prol de identificar balanceamentos da produgdo por meio de diferentes
planos de manufatura observou-se que 0s processos nao sao muitos satisfato-
rios. Desse modo, a busca pela adequabilidade padrao balanceada apresentou
picos e vales na producao, desenhando uma sistematizagdo de zoneamento ideal
apontado pela linha de tendéncia aplicada para cada grafico.

A execugao e influéncia dos testes nas maquinas ¢ uma analise que pode ser
computada e entendida de duas maneiras. Sendo a primeira, para maquina (A)
realizando proje¢des (lotes) que demandem menor nimero de pessoas e rapidez
na entrega. E para as mdquinas (B e C) podera ser utilizada para projecoes cuja
finalidade é realizar producao em larga escala. Qualquer ambiente é conclusivo
de tomada de decisdao, no qual o gestor possibilitara realizar para determinados
cenarios.

Acredita-se que, por meio destas agdes a partir dos resultados abordados,
a utilizagdo das praticas resultantes do Lean Manufacturing e Sistema Toyota
de Produgao, ajustarao os problemas decorrentes da organizagao, disciplinando
o crescimento dos colaboradores quanto a responsabilidade em realizar novas
técnicas, e envolvendo de maneira eficaz nos processos e operagdes, benefician-
do alinha de produgao.

As limitagdes do trabalho apresentaram o curto periodo de pesquisa adota-
do pararealizar novas aplica¢des do sistema Lean Manufacturing e a pouca acei-
tagdo técnica dos funciondrios ante as ferramentas. A sugestdo para os préoximos
estudos, sera a realizacao de uma abordagem de brainstorming activities no se-
tor técnico pessoal, propondo a organizacgao a utilizagdo de um questionamento
que implique a satisfacdo e insatisfacao dos colaboradores quanto as normas
adotadas na producao atual e futura da empresa e, realizar estudos para tomada
de decisdo utilizando-se de ferramentas estatisticas e matematicas como auxilio
nas avaliagdes.
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