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RESUMO

O presente trabalho sera aplicado em uma indigtiimica de pequeno porte do
interior de Sdo Paulo, que com suas particularglddeneceu subsidio para o estudo
abordado, tendo por finalidade demonstrar a imporada filosofia da producédo enxuta e
ferramentas da qualidade, por meio de uma adeqaplizacdo na operacdo limitada ao
processo de fabricacdo em estudo, auxiliando ramedécdo contentamento em sua operagao.
Verificou-se que 0 processo estava sofrendo peamdpactantes por ndo obter organizagéo
nos setores, por esse motivo foi elaborado umaoptapde melhoria que, aplicando
ferramentas e analises estruturais, desenvolvauysecronograma com planejamento de
atividades que tem por objetivo apresentar acOagtn@s ao cenario encontrado e assim

otimizar o sistema atual.

Palavras-chave: Producdo Enxuta. Perdas. Desperdicios. FerrametdasQualidade.

Otimizagéo.



ABSTRACT

The present work will be applied in a small chermicalustry in the state of S&o
Paulo, in which its details have provided subsidlythe study in case, having its finality to
demonstrate the importance of the Lean Manufadysimlosophy and quality tools, through
an adequate application on the limited operatiorthi®® manufacturing process in study,
helping to reach the satisfaction in operations Mvas verified that the process was suffering
impactating losses for not getting an organizatiom sectors, for this reason a proposal of
improvement was elaborated in which, applying tcamsl structural analysis, a cause and
effect diagram has been applied and a chronograim agtivity planning was developed
which has its objective being to present correcaetions to the found cenery and way

optimize the present system.

Keyword: Lean Manufacturing. Losses. Waste. Quality ToOlstimization.
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1 INTRODUCAO

Nos tempos atuais, tornou-se importante a necelsidkie controlar as atividades
produtivas de modo a aprimorar todas as etapasedendolvimento de um projeto,
procurando garantir a qualidade do produto, comeaancusto, atribuindo a eliminacéo de
desperdicios, preservando o ambiente e evitandératigismo abusivo optando por medidas
sustentaveis. A filosofia da producdo enxuta passoocupar posicdo de destaque no
desenvolvimento das atividades e resultados fidaisum projeto, contribuindo para a
realizacdo das metas e objetivo de forma qualgatiorganizando as possibilidades,
analisando os pontos criticos e proporcionandotrdies para melhor aplicacdo de suas
ferramentas.

A producdo enxuta surgiu para auxiliar as empres@&spossuem uma necessidade de
atender os mais diversos clientes de maneira r&pilgxivel, trazendo uma producéo puxada
que elimina o que n&o € necessario na producaogsemerca a qualidade do produto final.

O trabalho em questéo trata-se da aplicacdo dasrfentaaizen, Kanban e 5S como
auxilio na filosofiaJust In Time( JIT) eJidoka, que séo os pilares da producdo enxuta, em
uma induastria quimica, localizada na regido do \teeParaiba com objetivo de apresentar
um plano de melhoria para a referida organizac&oindindo estoque, eliminando
desperdicio e otimizando o processo de producaayserdiminua a qualidade do produto.

2 METODO

Esse trabalho constitui 0 desenvolvimento de umdestle caso que tem caracteristica
de pesquisa exploratéria e coleta de dados hisgda empresa, registrados em documentos
da industria para controle de informagBes sobressgama de producdo. As informacdes
obtidas foram compiladas e adequadas para apre8entacadémica, eliminando as

caracteristicas que evidenciam a origem do produto.



O tema escolhido refere-se a aplicacdo dos métddoproducdo enxuta em uma
industria quimica de pequeno porte, por acreditamelhores condi¢cdes na cadeia produtiva
da empresa.

A pesquisa foi elaborada em 5 etapas:

Etapa 1 - Desenvolvimento do projeto determinantgetvos e levantando seus
problemas;

Etapa 2 - Apresentar compreensao dos conceitosagnientas aplicadas;

Etapa 3 - Levantamento dos indicadores para cataeeto de controle e descricdo da
forma que serao aplicados os procedimentos;

Etapa 4 - Analise dos possiveis resultados de aamoh a averiguacdo da evolucdo dos
niveis do sistema de producéo enxuta alcancadasepgresa;

Etapa 5 - Elaboracéo do relatorio monografico ep@sta de aplicacdo por meio de um
planejamento que segue um cronograma. O objetikkousee para demonstrar o que deve ser
feito para eliminar o desperdicio, estoque, custoaatendo a qualidade, assim procurando

identificar pontos criticos na pratica.

3 REVISAO DA LITERATURA

Pessoas mudam constantemente, seus gostos, sejos,degas necessidades, tornando
um desafio para as empresas em se adaptarem areskascas tdo drasticas e rapidas, por
isso, 0 sistema de producdo em massa esté deigarsby um diferencial competitivo.

A qualificacdo das empresas no mercado dependaagehabilidades e flexibilidade de
inovar e efetuar melhorias. De acordo com esterignas empresas precisam eliminar
desperdicios, produzindo na quantidade corretahana certa e com qualidade. Segundo
COSTA (2008), quanto mais se avalia o sistema endims gargalos, mais eficiente se torna

O processo.



Na linha de producéo, podemos enumerar tais gargglee no conceito de producéo

enxuta, sdo conhecidos como:

e Superproducao;

* Estoque;

* Espera;

* Transporte;

» Defeitos;

* Movimentacdo nas operacoes;

* Processamento.

Relacionando com este conceito, em linhas geraik) b recebimento de materiais é
realizado dentro de um planejamento, evitando sabga em estoque. O excesso de itens é
visto como desvantagem competitiva para a empugsa,vez que ha custos para manté-los.
Ha ferramentas da qualidade que auxiliam empresdsusca de melhorias para tornar sua
linha de fabricacédo adequada. A producao enxutdefenvolvida para suprir as necessidades
gue o novo cenario de manufatura exigida, de mame#ais rapida sem perder sua qualidade,
trazendo diversificacdo, 0 que evita desperdicassim aprimorando sua perspectiva no
mercado.

Neste topico foram abordados os principais conseigoorigem, aplicacdes e objetivos da
producdo enxuta e ferramentas da qualidade. E tenger ressaltar que as expressdes
apresentadas neste trabalho como: Sistema Toyotdug¢&o EnxutaToyota Production
System ou TPS Lean System e Lean Manufacturing, possuem o mesmo significado na

literatura.

2.1 Histoéria da producédo enxuta

A producdo enxuta nasceu em um sistema de marafatada mais € que uma
filosofia que caracteriza a obtencdo de melhortasneio da eliminacdo de desperdicios. No

meio produtivo h& inumeros desperdicios causadas apisidades incorretas, falta de



manutencgdo e processos e falha de gestdo. Podaanoalguns exemplos como perda de
tempo, falta de controle do processo, analise iataido estoque, armazenamento excessivo
de produtos, o ndo uso de equipamentos de proteg&wual (EPI), falha no planejamento
de revisdo das maquinas, descuido da validadeadimiar, entre outros.

De acordo com GHINATO (2000), na empresa de SaHiofoda chamada de Toyota
Motor Corporation foi onde se originou a filosofil® Lean Manufacturing ou producéo
enxuta.

Segundo GHINATO (2000), apos a Segunda Grande &uenr 1945, a Toyota
apresentava-se com baixo indice de venda no meaw#dmobilistico. O cenario da época
demonstrava que os americanos possuiam a meldw e producdo, obtendo grande
vantagem competitiva. Diante desta situacdo, osngges decidiram investir em melhorias
em sua gestdo e a estudar métodos que pudessemrapiseus processos.

Na época o sistema que era usualmente utilizado Eoadista, que visava a produgao
em massa, que quer dizer, a producdo em alta efxal&o a restricdo que os japoneses
enfrentavam no periodo pos-guerra, este sistemaetr@ava um bom desenvolvimento para
sua linha de producdo. A partir desta conclusadoyota decidiu aprimorar o sistema
fordista, de acordo com suas limitagbes, muitosoga®ram reduzidos, linha de producao
diminuida e layout da linha produtiva modificadajciando assim os estudos para o

surgimento da Produgao Enxuta.

2.2. Os pilares do sistema Toyota de producao: JigJidoka

De acordo com GHINATO (2000), devido a crise daddeb por volta da década de
70, a limitacdo de recursos foi fator marcante pasastema de producéo utilizado na época.
Diante desta situacdo a companhia Toyota Motor dauseguir com 0S processos de
producdo dentro de suas limitacbes, procurando dacé® dos custos, objetivo que
encaminhou a estrutura da companhia.

A figura a seguir, representa os dois pilares daygao enxuta, o JIT ejmloka. O
JIT busca a reducgdo de custos através da elimirdg@erdas e o sisterjidoka completa o



principio da fundamentacéo das praticas da prodeig&iota, pois associa a automatizacdo de
processos em busca de melhorias.

Custo
Mais Baixo
Menor A] ENTE Mais Alta
Lead Time B
Just-in-Time ( Jidoka )
Fluxo Continuo Separacdo
Homem/
SEEUANCA Y yriouing
Talkt Time Moral
Poka-Yoke
Prod. Puxada

[ —IHeijunka Operacies Padronizadas Kaizen |—|
( Estabilidade )

Figura 1: Estrutura da Producdo Enxuta

FONTE: Ghinato, 2000

Héa outros componentes que se associam aos piasim bom desenvolvimento da
pratica, sendo que todos estes sdo elencados idi® @oon cada implementagéo da prética.

Todos os elementos constituintes da figura 1 ofgeti reduzir custos, no menor
tempo e com qualidade, além da seguranca no talkealivas praticas, pois uma atividade
organizada, onde todos os envolvidos estdo alirthaddocados no mesmo principio,
consegue atingir o objetivo da Producéo Enxuta.

2.3 Sistemalust In Time

O sistemalust In Time é utilizado na gestdo da producéo auxiliando saatégias de
produzir apenas o que € requisitado pelo clieet®, & realizacdo de producdo em massa para

a geracao de estoque de produto acabado.



De acordo comlust In Time, é necesséario analisar o cenério onde o sistenda se
aplicado. Cada industria, seja pequena ou granossup um modelo de gestdo, visdo e
valores e toda a mudanca que ocorre dentro da comaparecisa seguir estes principios.

ApoOs andlise é possivel elencar onde se encontsaperas, 0 que ocasionam as

mesmas e o que fazer para se ter um fluxo condargeoducao sem perder tempo.

Um dos sistemas mais populares que incorpora o®ales genéricos dos sistemas
de producéo enxuta é o sistejust-in-time. A filosofia just-in-time (JIT) é simples,
mas eficaz — elimina o desperdicio reduzindo o ss@ele capacidade ou estoque e
removendo atividades que ndo agregam valor. As smefi® gerar servicos e
produtos quando necessario e aumentar continuangnteeneficios de valor
agregado das operacgdes. (KRAJEWSKI, 2009, p. 288)

E necessario reconhecer os trés componentes qtgbuem para a pratica daist in
time:

1. Fluxo continuo

Processo em que o tempo do processo € controladogpa haja 0 menor desperdicio
possivel. Quando todos os fatores estdo disponpeess a execucao da atividade, o tempo
precisa apenas ser controlado para que o resudigjdouma atividade eficacia com tempo
correto sem atrasos.

2. Takttime

E o tempo total formado pela soma do tempo dasastam formacédo do produto
completo, desde a matéria-prima até a embalagem.

3. Producao puxada

Processo em que a producéo ocorre de acordo cemanda solicitada.

Com os trés fatores houve a mudanca da linha toadic que era conhecida como
producdo empurrada para uma nova forma de atuagié g producdo puxada.

Na figura 2 a seguir podemos observar as duassliahgeriormente citadas. A nova linha
possui um layout de producdo continua, sem intesvek parada, por espera de peca ou

processo anterior.



Tradicional (Tipe funcienal) - Os trabalhaderes estio separades

g
=) B )

matéria-prima  imventirio inventirio inventdrio inventiric  produte acabado

Fluxe continue: Eimina as verdadeiras “estagnacdes”™ de trabalhe em cada processo & entre
gle= wiabilizando a producio 11
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- Produto
Material A cabado

Figura 2: Fluxo de producéo tradicional e fluxo unitarioxiauo

FONTE: Ghinato, 2000

2.4 Ferramentas da qualidadéaizen e Kanban

A técnicaKanban tem como premissa basica o concdiigt In Time, pois objetiva a
diminuicdo do estoque através da requisicdo comdetaquantidades de acordo com a
demanda. De acordo com ELIAS; MAGALHAES (2003), écnica é implementada
utilizando notacdes visuais através de papeisjamesoloridos que chamam a atencao para
descricdo da atividade que deve ser executadas Betacoes seguem um sistema em série
para manter a informacéo atualizada.

Constam nesta notacdo todos os processos quenfioonpaoduto final. A aplicacéo
desta técnica promove agilidade e reducdo de cpst@s a empresa, pois possibilita uma
maior capacidade na linha de producdo, antecipasgie dos prazos de entrega, ajuda a
controlar o estoque e auxilia na producao puxada.

Atualmente jA ha programas que substituem o uspageis para as plataformas

eletrénicas. O uso eletrbnico dessa técnica seaxe gvitar a perda de alguma informacéao,



pois papeis sao faceis de perder ou de sofrereommaldano, prejudicando o fluxo das
informagodes.

Kaizen € a técnica de melhoria continua, sustentada no@@amento diario das
atividades executadas em todo processo produt®dITFANINI et al, 2003). A técnica busca
eliminar qualquer desperdicio e conscientizar asodlb organograma, da responsabilidade
gue cada um possui na execucgao de suas tarefassiigncia, geréncia, diretoria, todos os
funcionarios precisam ter conhecimento da técnica seu objetivo. A técnica obtém
resultado a partir do momento em que todos os dnacios estejam inteirados da técnica,
realizando assim, a busca da melhoria nos proce@sogesultados devem ser divulgados a
todos para que isso incentive cada vez mais neagplb da técnica. Uma vez informado aos
funcionarios da sua conquista, este se valorizachsequentemente permanecera atuando na

melhoria de suas atividades. Uma das basé&aden é a ferramenta 5S.

A chave para taizen é a compreensao de que 0 excesso de capacidadmoques
esconde problemas subjacentes aos processos Gine ger servico ou produto. Os
sistemas de producdo enxuta fornecem o mecanismogpa a geréncia descubra
problemas reduzindo sistematicamente capacidadestogues em excesso até que
os problemas sejam expostos. (KRAJEWSKI, 200910).3

2.5 Ferramenta da qualidade 5S

O nome da ferramenta é 5S pois faz referénciac® @alavras japonesadri, seiton,
seiso, seiketsu e shitsuke. Na literatura brasileira foi possivel encontrar, seguéncia, a
traducédo dessas palavras como senso de utilizagéso de organizacdo, senso de limpeza,
senso de saude e senso de autodisciplina.

De acordo com GHINATO (2000), as cinco palavraseterm ao senso de que cada
pessoa deve ter a respeito do seu trabalhseii® refere-se a utilizacdo dos materiais no
trabalho, bem como o local onde se encontram eeaepracdo dos mesmos. ston
considera que a organizacao possibilita a visda da disposicdo dos materiais utilizados no
trabalho, ocasionando agilidade. &iso refere-se a limpeza do local de trabalho,

proporcionando um local saudavel e agradavedeik®tsu busca as melhorias nas condi¢des



dos locais utilizados no trabalho.dbitsuke refere-se ao cumprimento e disciplina das ac¢des

citadas anteriormente.

E geralmente aceito que os 5S formem um fundamiengortante na reducdo de
desperdicios e da remocdo de tarefas, atividadewmteriais desnecessarios. A
implementacdo de pratica 5S pode levar a reducdeudns, a melhoria da
pontualidade de entregas e da produtividade, a@@atontla qualidade do produto e
a um ambiente de trabalho seguro. (KRAJEWSKI, 200293)

O objetivo do cumprimento de todos os 5S é garamtirambiente de trabalho que

proporciona bem-estar, confiabilidade, valorizagéduncionério e facilidade de gestéo.

4 ESTUDO DE CASO: APLICANDO OS METODOS DA PRODUCAO ENXUTA

O trabalho foi realizado em uma industria quimieadado na producdo dos elementos
com nomes ficticios Gold K, X, Y e Z, que em vitude questbes estratégicas foram
resguardados 0os nomes reais.

Com o crescimento natural dos negoécios do Brasildastria quimica comecou a
formular e produzir seu préprio portfélio, nos quséio utilizadas matérias-primas importadas
e toda a técnica italiana, atendendo desta formanesmmas caracteristicas do produto
anteriormente importado.

A induastria quimica vem conquistando a confiancaselgs clientes, conseguindo desta
forma, obter uma participacdo cada vez maior nestgmento, destacando-se por prover
solugdes para o mercado sendo este 0 seu pridjedivo junto aos seus clientes.

Com o objetivo de garantir a qualidade de seusyposde servicos, a industria quimica
importa matérias-primas de 12 diferentes paisescdmgdo competitividade e preco
diferenciado para se posicionar no mercado bresitls forma perene e solida.

Sua area de 10.000 metros quadrados nos possikilinpliar a sua capacidade produtiva
industrial. A referida empresa planeja aumentas sigortacoes para a Europa e Ameérica

Latina, alcancando ja em 2015 uma capacidade déodffés de produto.
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4.1 Processo de producéo

O estudo de caso foi realizado especificamenteiliah rio Vale do Paraiba, sendo
considerada de pequeno porte, com 14 colaborad@reslutora do Gold, cuja grande
demanda no mercado, serviu de base deste estudo.

O produto Gold é uma substancia liquida que pereitidluicdo de tintas, vernizes,
bases, solucbes e dispersdo, sendo consideradtl wlénflamével. Nas tintas sao
adicionadas para deixa-las mais fluidas e usarsbém para correcdes de viscosidades
tornando o produto ideal para o uso. O pedido @dowpelos representantes da empresa para
a responsavel do setor de vendas na unidade erffds#m 0 mesmo € repassado para a filial
através de um planilha de Excel, contendo todasfasmacfes de pagamento, data de
entrega, dados do cliente e o(s) produto(s) satlog. Apds o recebimento dos pedidos ha a
analise pelo supervisor de producdo e o gestomgdistica, realizando um planejamento
semanal onde é confirmado se a entrega ndo salteracado na data solicitada pelo cliente,
em seguida inicia a verificacdo do estoque de poodeabado, caso haja, o mesmo é
direcionado ao cliente, caso ndo, € conferido ogest de matéria-prima, se ndao houver
alguma matéria necessaria para a producdo é adbctompra do mesmo, para o setor de
compra na matriz para que possa dar inicio a pémducg

O supervisor emite a ordem de producédo (O.P.),rdento da empresa onde contém
todos os dados para a concepcéo do produto, somaléméao, envase e identificacdo. A
mesma € transferida para a area produtiva e emtraguuncionario responsavel para dar
inicio ao processo.

A seguir esta o fluxo do processo de producédo dd:Go

Emissdo Pesagem Mlistura

d Possivei
e - oas - daz - Anslisa ossiveis L
materias |dentificagao

entrega primas materias laberatorial corregdes

primas

Figura 3: Fluxograma do processo de fabricacdo do Gold

Fonte: IndUstria quimica
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Como apresentado no fluxograma o processo segegantes etapas:
1° - Recebimento da O.P;

Na primeira etapa o funcionario deve fazer a faitl interpretacédo da OP, a fim de
coletar as informacfes necessarias para a prodwg@oo quais matérias-primas seréo
utilizadas, qual seu lote, identificacdo de qu@&ntke ir4 receber o produto, qual tipo de

container utilizado para o envase, podendo sepliigrppileno ou inox.

2° - Separagédo e pesagens das matérias-primas;

Na segunda etapa é realizada a pesagem e introdiggianatérias-primas no
container, com 0 maximo de cuidado e exatidao, pgesagem ¢ feita adicionalmente, pois
esta etapa é feita manualmente podendo compromeesultado final do produto, havendo
desperdicio ou perdas. O desperdicio é caracterizatho algo que poderia ser evitado,
poupado ou subtraido de uma acdo sem alteracéesdibado final e perda como algo que é
eliminado de forma indesejavel. O container peenama balanca e as matérias-primas séo

introduzidas através de mangueiras de acessoratdatar o peso final do produto.

3° - Mistura;
Na terceira etapa, ocorre o processo de mistumahén caracterizado por processo

manual.

4° - Andlise laboratorial da qualidade;

A quarta etapa uma amostra de 100g é enviada aoatabio, onde é analisada a
viscosidade e se a contaminacdo com &gua, casagjhajaé a proporcdo, o produto nao
precisa de analise mais critica, pois com as asilisitas sdo identificadas qualidade e
aprovacao. Todos os produtos sédo analisados amteErem da area produtiva para o estoque

ou cliente final.

5° - Envio das informacg0es para possiveis corregdesia aprovacao final;
As informacg0bes obtidas na quarta etapa séo envgatasa producéo a fim de corrigir
ou nao possiveis falhas na qualidade. ldentificaiuma anormalidade o funcionario
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responsavel do setor realizard as correcfes neesss@m seguida uma nova amostra é
enviada para o laboratério para novamente sersaidalj e assim que o produto € aprovado é
envido a informacédo ao setor para que 0 mesmo mmEssmicio a sexta e Ultima etapa do

processo.

6° - Identificacdo e envio.

Na sexta etapa que é a identificacdo do mesmoemdotas seguintes informacdes:
nome do produto, quantidade (kg), nimero lote, gmdinterno para a sua rastreabilidade,
nome do cliente para o qual se destina o prodatipgiconforme solicitado no pedido, apds é
enviado ou permanece no estoque. Ao final do psocegsercebemos que ocorrem duas

situacOes: desperdicios e perdas.

4.2 Ambiente de producao

A industria possui trés galpdes, o primeiro de gstode produtos solidos como
pigmentos, o segundo estoque de produto liquidonpcmatéria-prima, produtos acabados e
area produtiva, o terceiro e Ultimo galpdo est&enstrucao para futura area produtiva.

O layout da industria esta desapropriado ao seu estoquee greducdo comparando-se
ao que a filosofia da producéo enxuta esboca,gto@mente ambos se encontram no mesmo
espaco fisico, ndo tem demarcacdo dos espacosudemm@ntos, matéria-prima, produto
acabado, area produtiva, local adequado para ana@E®to e ndo possui separacdo dos
processos, e a linha de produgé&o conta com pouofisgonais, estes atuam com mais de
uma funcéo, sobrecarregando-os, devido as atividadeem manuais podendo causar a
desatencao afetando o processo levando a peréasperdicios.

No cenario da producdo é possivel identificar dilades em aceitar o novo, sua
forma de pensar e cultura profissional.

Na pratica a implantacdo de mudancas requer atepgé® contam com inumeras
culturas pessoais dos funcionarios, ambientesetifes de trabalho, relacionamentos pessoais

entre outros.
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4.3 Equipamentos e maquinas

Para a producdo do produto ndo hd um processo erappois, como descrito
anteriormente seu processo consiste na misturam@@grias-primas, sendo realizado no
proprio local de envase.

As matérias-primas liquidas que sao utilizadasrodygtdo o Gold veem armazenadas
em containers de 900kg e em tanques de 15.00@.rBt@rar as quantidades necessarias de
matérias-primas a fim de levar a producéo, o omeratliza uma valvula no container e uma
mangueira. Essa quantidade de matéria-prima é gpesatbpois transferida para o envase
através de plataforma elevatoria. E utilizada umlarga de capacidade de 1500kg, sendo
calibrada de 6 em 6 meses.

4.4 Amostragem

A amostragem € um processo de grande importanusyvfsa seguranca e qualidade
do produto final. Uma amostra € recolhida paraisamdécnica de sua qualidade, sendo
realizada em um laboratério na propria unidade, yortécnico quimico, responsavel pela
liberacdo do produto final de acordo com a ordemprdducéo. Caso a amostra atenda todos
0s requisitos de qualidade estipulados na maicam \bzes pelos clientes, o produto é
liberado para o envase e entrega. Se a amostrastider de acordo, o técnico do laboratorio
€ responsavel por informar ao funcionario respoglsde setor para sua correcdo gerando
assim uma nova amostra e analise.

A correcao é realizada inserindo mais matéria-pamaroduto final, de acordo com
os critérios da formulacdo. A amostra permanecazemada durante 90 dias para eventuais
reclamacdes de qualidade.

O cenério encontrado na industria e no processtufive estudado em questdo foi o
alto nivel de estoque de matéria-prima, falta ge@@s e organizagéo, layout inadequado a
producao, fator cultural dos colaboradores e gestdalta de programacao de recebimento de
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pedidos, planejamento e controle da produgéo, deucmacdo, producdo manual, de
programa integrado, falta de equipamento para saiarmprodutividade e lideranca. Neste
estudo verifica-se que é essencial a aplicacaalirda ferramenta 5S para que o principal
objetivo seja alcancado, diminuindo desperdicigeerlas na producdo, consequentemente

seré identificado com clareza a linha de producsisesoperacéo.

4.5 Visao atual da industria: reposicao de estoquepedidos

O estudo em questéo esta focado na producdo doXGaofdZ e K, identificando as
etapas que contemplam a fabricagdo do mesmo. &sienstituidos de acordo com a ordem
O.P., havendo em média 20 por semana, totalizad@ooPdens mensais. H& 6 matérias-
primas utilizadas, sendo que para cada produteteé&andinada matéria-prima e determinada

quantidade.

Tabela 1 Matérias-primas que constituem os produtos Gold.

Produtos Gold
Descricao da
Matéria-prima X Y Z K
A
() () () ()
B
() () ()
C
() () () ()
D
() ()
E
() ()
F
@ @
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N&o h& um controle efetivo de compra de matériagma industria, um profissional
gue analise a demanda corretamente causando comypcassivas, tornando o estoque
sobrecarregado.

Segue a apresentacédo da quantidade de matériagugnaida em um ano:

Custos com Materia-prima

35.00% m 1 7
30.00% ] m
25.00%
20.00%
15.00%
10.00%

5.00% -I -I -I

0.00%

Porcentagem

Més de compra

Gréfico 1 — Custos com matéria-prima por més

De posse das informacdes do gréafico, conclui-sendoeha um equilibrio de compras
de matéria-prima por més, pois em marc¢o se adguia grande quantidade de matéria-prima,
30% do total de custos e logo em seguida em aion, baixa quantidade, depois de 5 meses
novamente uma grande solicitacdo de reposicao.seasampreender melhor o porqué dessas

compras em desequilibrio parte-se para analis@ldone de vendas do produto Gold.

Volume de vendas

250
200
150

E adaaan

<O .© N 0 O WO O © © © ©
& f ?‘9K ®’b\ FF &F & &
RSN o N % L& & &
AN\ O «@ SR <
<<Q/ Q (®) ) Q:\/
S Q9

Produto Gold em container
o

Més da venda

Gréfico 2 — Volume de vendas por més
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Partindo das informacdes do volume de vendas, siyedycompreender que as vendas
sdo altas nos meses de janeiro, fevereiro e depertdardo 0 numero de 240 containers
vendidos ao més. Nos outros meses h4 a média dasvde 120 containers ao més.

Com esta analise é compreensivel que no graficprésente maior compra de
matéria-prima no comec¢o do ano e no final, poréndaiha uma grande discordancia de
volume de compras para o volume de vendas.

O ideal seria que os volumes fossem proximos, geiscordo com a filosofia da
producdo enxuta, apenas hé producao daquilo queipmedido.

4.5.1 Layout

Outro fator estudado foi tayout da area de producdo. Dentro do galpdo ndo h&
divisbes e nem demarcagBes para 0s equipamentaggeinas, além de ndo haver uma
alocacdo adequada dos mesmos de acordo com osswec& desorganizacdo na area
produtiva causa um ambiente inadequado para garanseguranca do funcionario e a
gualidade dos processos.

A distancia dos containers de matéria-prima pafieea produtiva ndo causa impacto
direto devido a necessidade de manter as matérmag com fator de distancia de
seguranca, porque sao inflamaveis. A localidadbatianca causa impacto no processo, pois
se encontra em um local de dificil acesso, poisséessario atravessar toda a linha de
producdo para chegar até ela. Para qualquer mudaneaessario que a equipe envolvida

esteja inteirada do tema e disposta a ajudar néogurecessario.
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4.5.2 Estrutura e estratégia organizacional.

A partir do organograma identificamos como se agduar na apresentacao da proposta de

melhoria para a area produtiva.

Diretor

Geréncia Supervisdo Operacional

Figura 4: Organograma da indUstria quimica

Com a premissa de que mudancas sO sao realizadggegidéncia aprovar e autorizar, o
atrativo que chamaria a atencéo para esta questi@oosretorno financeiro que a industria
obteria ou o aprimoramento da qualidade sem nenhomodificacdo no orcamento da

indUstria.
As perdas e os desperdicios identificados sdo@wadds pelos itens abaixo:

» Desorganizacao estrutural;

» Desorganizacdo na atuacéo das atividades;
» Falta de controle de tempo;

» Uso incorreto das ferramentas;

» Gestao incorreta;

» Falta de planejamento e controle.

Diante deste cenario, o que deve ser modificadorggao para que os itens elencados
deixem de trazer prejuizo e tragam beneficios?
A proposta consiste em aplicar os métodos da PéodHQxuta para atingir os beneficios

gue a mesma propde. Como ha o conhecimento dasscdos problemas é possivel oferecer
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solugdes que se enquadrem ao perfil da empresaarue atrelar conceitos e praticas

garantindo um bom desenvolvimento dos métodos.

Sobre esta gestdo sO é possivel mudar a cultuigsnj@ se posicionam a favor ou

contra. A cultura é vista como um processo e cooulw fprocesso, ela esta em

constante mudanca, o que se coloca muitas veges @ossivel acelerar o rumo das

modificacbes para que se atinja uma situacdo mdehli por seus dirigentes. A

tendéncia atual é o desaparecimento das organzagdeanicistas, para dar lugar as

organizacdes flexiveis. (DIAS, 2013, p 1.)

Um cronograma foi desenvolvido para planejamensoagées que sao propostas a seguir:

* Treinamentos/capacitacdo dos profissionais;
» Reestruturacdo de acesso as informacgoes;
» Desenvolvimento de plano de controle da producéo;

» Correcao ddayout da linha de produgéo.

O cronograma permite que as etapas sejam cumpial#so de um prazo estipulado,

obtendo o retorno de cada acéo realizada e comtimlsua efetividade.

Diante deste planejamento e espera-se que os decidos obtenham um estoque

enxuto, uma linha producéo puxada e mudanca clltura

Tabela 2 Cronograma do Planejamento Estratégico.

Treinamentos

Reestruturacdo
de acesso as
informacdes

Desenvolvimento
de plano de
controle da

producéo

Correcéao do
layout da linha
de producéao

Janeiro

Fevereiro

Margo

Abril

Maio

Junho

Julho

Agosto

Setembro

Outubro

Novembro

Dezembro
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* Treinamentos/capacitacédo dos profissionais

Inicialmente, deve-se executar o treinamento darfenta 5S, de forma simples e clara
para organizacdo do ambiente, porém deve-se segairordem para que sua aplicacdo seja
bem-sucedida.

A familiaridade com a ferramenta no dia-a-dia dacfanario proporciona uma
perspectiva dentro do organograma da industria,u® @z com que a autoestima do
funcionario seja elevada, fazendo com que atrasésatlvidades aprimoradas possam cada
vez mais perceber a importancia de sua resporgaddlidentro da industria compreendendo
melhor seu papel dentro da organizagédo e os toonpade da piramide dos resultados,

gerando a consciéncia de que é preciso ser disat@imesmo quando ndo ha cobrancas.
1° S — Seiri — Senso de utilizagéo:

Nessa etapa os funcionarios devem utilizar o sdaadilizacdo desde o recebimento das
O.P., separando-as de forma clara para agilidadeprdoesso, descartando ordens ja
produzidas e organizando por ordem de chegada. Oieate de trabalho deve ser
inspecionado antes de iniciar as atividadesdeveesdicar o maquinario, bancadas e
equipamentos utilizados em cada etapa. E necesdfignganho de espacgo, uma visualizag&o
clara do ambiente procurando eliminar fontes delipéb visual e aglomeracdo de objetos.
Caso haja a necessidade deve-se eliminar 0 qué nécessario no processo e redireciona-lo

de forma que ndo comprometa outra atividade.
2° S — Seiton — Senso de organizagao:

Deve-se a importancia de ter todos os materiagodiseis, de maneira que possa ser
acessada e utilizada imediatamente. Organizaréstrda O.P as matérias primas necessarias
para seguir na linha de produgéo puxada, procuraraddé-las na ordem correta de uso, de

maneira que possa manter um fluxo continuo.
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3° S — Seiso — Senso de limpeza:

O senso de limpeza nesse caso sera implementadanfientalmente no estoque, pois
0 mesmo se encontra em condi¢des inapropriadaslol@o. Tanto estoque quando a érea
operacional deve ser um ambiente limpo e organjzagorcionando condi¢cdes seguras. O
senso de limpeza tanto influencia na limpeza paopente dita, por exemplo, a retirada de
residuos, como realocagdo de meterias que nao faantendo processo.

Nessa etapa se ganha um ambiente saudavel e agjregldivibuindo para o bem-estar

do funcionario na industria.
4° S - SEIKETSU - Senso de padronizacao e saude:

Procura-se observar os problemas de saude e ergodentro da industria, deve-se
preservar um ambiente agradavel e seguro parano®fiérios. A conscientizacdo do uso de
Equipamentos de protecdo individual, a elaboracdodidcussbes sobre seguranca e a
adaptacdo de técnicas para tornar eficientes a&laates desenvolvidas entre homem e
maquina, como sua postura e lesdes por esforcetitieps. Além desses fatores tudo o que
envolve o ambiente de trabalho como ruido, ilunéwag ventilagcdo, também séo atribuidas
para aprimoramento das praticas. O que auxilia eserdvolvimento desta ferramenta € a
padronizacdo, uma vez que atribuido os 3S anterestes devem seguir constantes de forma

a uniformizar a obediéncia das atividades.
5° S - Senso de disciplina ou autodisciplina;

Uma pessoa sera delegada para fiscalizar a re@izéde todos os 5S, mantendo a
disciplina de todos que atuam na empresa, lembrapuso desde a presidéncia a area
operacional deve se autodisciplina para obter &gito 0 desenvolvimento da ferramenta.

Como a industria em estudo se refere a 14 fundms)aw tempo estipulado sera de 2
meses, para treinamento, e aplicagdo da ferramBBtanas &reas operacionais e
administrativas. Este tempo de treinamento basermsjuadro atual que serdo divididos em
duas turmas para que nao haja parada de produchoras extras, realizando-se nas duas
primeiras semanas a introducdo do que é a ferramertomo se aplica, passando-se 3
semanas um novo treinamento para que se esclaaggaiividas e avalie 0 andamento da
aplicacdo e por fim na Ultima semana, uma revigéial gara possivel adequacao do que ja foi

realizado.
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» Reestruturacdo de acesso as informacoes

Em paralelo com a implementacao do 5S a ferramaititegada na etapa de reestruturacéo
€ oKanban, pois é uma ferramenta representada por quadiespa@gdem ser organizados por
software ou papéis, se tornando de acesso maispdra area operacional, na medida em
que os trabalhos vao evoluindo, os papeis contidogunadros vao sendo atualizados.

Se tratando da industria quimicaKanban pode ser aplicado no estoque, para diminuir
sobrecarga, e na preparacao do produto, para guealtn@passem a quantidade de produto na
hora da producédo do mesmo. Na area de manipulag@ma medida utilizada no dia devem-
se ticar os quadros de quantidade de matéria poomag se fosse urcheck-list, ao final de
cada montante feito, esse papel é pendurado noajysta que o proximo tenha ciéncia do
guanto ja foi produzido e o quanto falta assim Is#m a quantidade exata utilizada para a
producédo de cada produto e ndo acontecera deadtapas medidas corretas.

Cada cartédo deve conter a identificacdo de quereenpheu, como nome completo, area
de atuacao funcao e hora do procedimento ou reteattada de matéria prima. A quantidade
de matéria-prima que retirou ou entregou, e paea @peracional a quantidade que foi
utilizada.

Os beneficios dessa ferramenta sdo inUmeros caing&e de estoque, reducao de custos,
reducdo de desperdicio, facilidade de utilizac@mento da eficiéncia operacional, fazendo

com que os funcionarios também participem do péamepto da industria.

e
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Figura 5: QuadroKanban

Fonte: Isoflex (2014)
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O tempo estipulado para a implementacdo sera deeesn pois se trata de uma
ferramenta que necessita de mais tempo para carmemo de todos os envolvidos. A
introducéo da ferramenta ocorrera nas duas primegmanas, em seguida serdo elaborados
os cartdes conforme cada necessidade e os quadrasaas. Para que tudo esteja conforme o
necessario nesse tempo de introducdo, a cada Jaemeorrerdo encontros para adequacao
da ferramenta e eliminacdo das duvidas. Dois grigeodo treinados em dias e horérios
alternados. Essa acdo envolve a aquisicdo de miat@liferentes do que se utilizam na
indUstria que séo os cartdes coloridos e 0os quad®areas onde sera aplicad¢anban.

A ferramenta necessita de pratica para ser comgigseno foco principal para a boa
utilizacdo doKanban e a conscientizac&o de todos. A partir do momentajue a utilizagéo
da ferramenta apresenta resultados, pode-se reafizparametro do quadro anterior para o
quadro atual em relacdo as atividades praticadls gancionarios. Sera perceptivel a

evolucéo da qualidade do servigo desenvolvido.

» Desenvolvimento de plano de controle da producéo

O planejamento € necessario, pois imprevistos senogorrem, 0 que torna suas
consequéncias impactantes ou ndo € a estratégidoigetaborada no planejamento para
atender a ocorréncias nao esperadas.

A gestdo em uma induastria de pequeno porte € aglalide forma mais direta, devido a
organizacao possuir departamentos no mesmo ambientgonarios que executam mais de
uma funcdo, o direcionamento das informacgfes égundr mais rapido, porém em alguns
casos, as mesmas nao possuem veracidade.

Para que cada area receba as informacdes designadasro de um tempo adequado é
preciso que um sistema seja elaborado para taiofienmento. Pode-se utilizar de um e-mail
corporativo, que seja enviado a todos de forma @aobjetiva, utilizar panfletos informativos
e quadro de avisos.

Tratada da forma que a informacdo sera enviadeiaiee o planejamento do que sera
notificado. E essencial que todos os processosticg$, comercial, marketing, suprimentos,
vendas e qualidade constem no planejamento.

Partindo do ponto em que o pedido do produto édidoena matriz e ndo na filial, ja é

possivel dizer que ha um tempo consideravel quadamo tempo total do processo. Como
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o produto Gold s6 é fabricado na filial, deve-sanpjar para que todos pedidos sejam
enviados para a filial, garantindo assim agilidadeecebimento.

Neste contexto o ideal € realizar um acordo commepgesentantes que transmitem o0s
pedidos e elaborar uma planilha que contemple tadogedidos semanais, criando um
método de envio que enfileire corretamente os psdixbr data de entrega. Com a demanda
de pedidos na filial, a gestéo local realiza a @ioitidade do estoque, garantindo que s6 sera
comprado o que for necessario para atender asodgevenda.

Outra ferramenta de desenvolvimento a ser aplioadflial sera o diagrama de causa e
efeito, também chamado de diagramalstékawa ou, como popularmente é conhecido,
diagrama de Espinha de Peixe, devido sua forma.

Estoque Matéria-
Prima
Producdo Muitos
Exagerada Pedidos
e
—_—
Descontrole/ /
nas Instrugdes Falta de

Planejamento

Desperdicio

Maquinario Fluxo Paradas
i de inf. Desnecessarla
Falta de Falta alta d
Manut. d
ein Cronograma
Custos Método Tempo

Figura 6: Diagrama de causa proposto.
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Tratando-se de uma industria de pequeno porte codigueiramente o planejamento é
executado de maneira informal, o diagrama de cawfeito deve ser realizado por um grupo
de pessoas envolvidas com o processo considerado.

Para a elaboracédo do diagrama se faz necess&@tassiies em grupo que contribui com
ideias por parte de todos os envolvidos, sendoritapi que um representante de cada tipo
de operacdo participante esteja presente, no dntlét resolver problemas do trabalho. E
importante para o bom desenvolvimento do diagrameango se omita causas relevantes.

O diagrama de causa e efeito sera aplicado conteacéo de identificar a causa das
perdas e desperdicios no processo. A falta de jplaeato para pedido de matéria-prima é
um dos fatores que é descrito no diagrama, a ragtérna é pedida sem um planejamento
estratégico ou estatistica mensal e acaba tendosabmacarga de material parado, gerando
um gasto desnecessario.

Por meio do diagrama foi possivel apresentar caasasrem aprimoradas e com

desempenho e progresso efetivo.

» Correcao dolayout da linha de producao

O layout atual da industria ndo possui caractedstseguras para atender a qualidade do

processo.

Com a imagem dtayout € possivel observar que ndo ha uma organizacéstnduicdo
entre maquinarios e ferramentas. Também foi obderngue ndo ha uma demarcacédo de

seguranca no chéo para garantir a distancia neieesadrea de circulacdo de pedestres.
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Figura 7 — Layout atual

E possivel elencar mudancas para que o layout saixenna filosofia da linha de
producdo puxada. Para que isto ocorra, € necessaii@ar todas as etapas anteriores ja
citadas do cronograma.

A mudanca déayout é considerada a etapa mais trabalhosa do proassasta de que é
necesséria além da compreensdo dos funcionarieal@cacdo dos maquinarios, fator este
que necessita de um planejamento que seja acongumaibastantemente evitando que 0s
procedimentos sejam executados incorretamentejderasdo que a necessidade de parada
acarreta na perda de producéo.

A programacéo da interrupcao das atividades densiderar a demanda de pedidos que
deverédo ser atendidos, o lead time de entreggperdislidade de equipe que sera necessaria
para atuar na mudanca. Antes disso é necessatarrel que deve ser mudado lagout da
linha de producédo. Partindo da necessidade de uwdugiio puxada, o correto seria
aproximar todos os fatores que sdo necesséariosganracepcao do Gold.

De acordo com o estudo realizado, as matérias-prmréia necessitam ser realocadas, pois

ja se encontram em um local estratégico deviddréevabilidade que possuem. Os containers
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se encontram no estoque, também né&o precisandw suddificacdo. Depois h& a localidade
do misturador e da balanca, sendo estes sim coassidade de realocacéo.

Ressaltamos que ndo ocorre somente 0 processoldmé&xta industria quimica, porém
0s equipamentos utilizados para a fabricacdo deptodutos sdo semelhantes aos do Gold,
e as etapas também seguirdo processo continumdéaz®sm que possamos realocar 0s
equipamentos ja atribuindo melhoria para outrosgssos. E necessario realocar a balanca na
linha de producéo, de acordo corfagout, a mesma esta no meio de outras maquinas e longe

do misturador.

@@&ﬁﬁ -

—

(-.\I.;;,n 03 producio Zl;k
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B BB
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Figura 8 — Layout Proposto

O ideal seria seguir um fluxo continuo, trazengoéxima ao misturador como segue
no layout proposto, resultando em ganho de tempguranca na atividade e evita a
transitacdo do container no meio da producédo. An@aprima sera introduzida no container
e seguira até a balanca de acordo com a linhgadageseguindo para o misturador e ao final

para 0 envase.
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5 CONCLUSAO

O estudo de caso prop6s um plano de melhoria dudisernamente na operacao da
filial, objetivando a otimizacdo na gestdo e no i@mie de producdo desta, seguindo o
conceito de que as fazes necessarias para o dbsemrdo de um trabalho comeca
internamente avancando para suas areas perif@itpst que sdo seus dados de saida e
intput que sdo seus dados de entrada, em vista que iseipgr foco € a aplicacdo no
ambiente interno da empresa € importante lembraidguacordo com a ferrameitaizen, a
melhoria continua é uma forma de se manter o apammento diario e constante E
indispensavel a busca de inovacao e evolucédo paoa bs setores da empresa.

As empresas de pequeno porte possuem forte infau@ecmercado atual, devido a
proximidade com o cliente, assim a necessidad@eldeacoamento dos processos vem sendo
um fator determinante para elas. Neste estudo desipel, por meio do planejamento,
considerar que seguindo as etapas propostas nogceona, a presteza na fabricacdo do Gold
serd alcancada. O ambiente de trabalho se torra seguro, aprimorando as condi¢des de
trabalho do funcionario, também ha retorno positip@nto ao volume de estoque que
diminui, pois atende agora a demanda real da indis&m ter perdas.

Considerando que a estratégia estipulada obteshiétados positivos € impreterivel
que o ciclo PDCA (Plan - planejamento, Do — acdbedR — verificagdo e Act — atuar
corretivamente) continue visando a melhoria coltipor meio da comunicacao, ideias
alternativas e atos que podem ser abrangidos enmawm contexto para estudos futuros
baseados neste tema abordado, sugerem-se a addélismplantacdo de automacédo e
manutengdo preventiva nas pequenas empresas cadmepe de melhoria. Para cada
empresa ha um perfil de atuacdo da producédo erxsgan os estudos sédo direcionados de

acordo com cada necessidade, visao e valores.
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