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RESUMO

Com o crescimento econdémico social, as pequenas empresas incluindo a de moéveis
planejados vém analisando novas formas de se fortalecer no mercado, que estd cada vez mais
competitivo, buscando assim vantagens em relacdo aos concorrentes, tendo como seu maior
desafio atender a demanda dos produtos de maneira satisfatoria. Este trabalho tem como
objetivo elaborar a proposta aplicagéo utilizando alguns conceitos da producdo enxuta para
uma marcenaria de pequeno porte, para eliminacdo dos desperdicios. Tendo em vista que as
empresas precisam produzir de maneira mais eficiente possivel, a implantacdo de um sistema
de producdo com foco na eliminacdo desperdicios, € uma maneira de gerenciar de grande
valia, se os desperdicios fossem menores os ganhos em relacdo a qualidade, custos e
satisfacdo dos clientes seriam ampliados. Para se alcancar o objetivo, foi aplicado na
marcenaria o principal conceito da producdo enxuta que € eliminagdo de desperdicios, e para
tanto buscou-se ferramentas e técnicas para auxilio destas eliminacfes. Através de uma
pesquisa aplicada, com abordagem qualitativa obtida através de entrevistas ndo estruturadas e
observacoes diretas, foi realizado o estudo de caso na marcenaria.

Palavras-chave: Produgdo enxuta. Marcenaria. Desperdicios.



ABSTRACT

With the social economic growth, small businesses including the planned
furniture have been analyzing new ways to strengthen the market that is increasingly
competitive, thus seeking advantages over competitors having as their biggest
challenge to meet the demand of the product satisfactorily. This study aims to
prepare the proposed application using some concepts of lean production to a small
carpentry for disposal of waste. Given that companies need to produce as efficiently
as possible, the implementation of a production system with a focus on eliminating
waste, is a way to manage valuable if the waste were smaller gains in relation to
quality, costs and customer satisfaction would be expanded. To achieve the goal, it
was applied in the workshop the main concept of lean production is elimination of
waste, and both sought to tools and techniques to aid these eliminations. Through
applied research, with a qualitative approach obtained through unstructured
interviews and direct observations, the case study in the workshop was held.

Keywords: Lean production. Woodwork. Waste.
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1. INTRODUGCAO

1.1 Caracterizacdo do tema

Com a concorréncia cada vez maior as empresas devem buscar formas de melhorar a
producdo para que consigam atender de forma eficiente os clientes que estdo cada vez mais
exigentes quanto a qualidade dos produtos e servi¢cos. O desperdicio e as perdas nas atividades
como: maquinas paradas, altos estoques, defeitos, superproducdo, e movimentacdo sdo alguns
exemplos, isto tem feito cada vez as empresas buscarem melhora em seus processos
produtivos.

Partindo desse principio a producdo enxuta pode auxiliar pois é uma filosofia de
gerenciamento de grande valia para o processo empresarial, e atua na identificacdo e
eliminacdo das perdas do processo produtivo, de maneira simples e continua, assim como
busca sempre por melhor qualidade, menores custos e aumento da flexibilidade. Atingindo
esses parametros, a empresa aumenta seus lucros e competitividade (GHINATTO, 2000).

A implantacdo da Producdo Enxuta tem por objetivo eliminar o problema de
desperdicios encontrados na linha de producdo da empresa, acarretando o atraso nas entregas
e ameaca a competitividade da empresa. O pensamento enxuto é a visdo do todo: o conjunto
inteiro de atividades envolvido na criacdo e na fabricacdo de um produto especifico, da
concepcao a sua disponibilidade. E é necessario observa-lo ndo a partir de suas técnicas
isoladas, mas a partir de uma visdo de inter-relacionamento entre 0s sistemas que o
constituem (WOMACK, JONES, 2004).

Por apresentar diversas ferramentas com muitas variacdes, cada empresa deve buscar
aquela que trardo maiores resultados para o problema em questdo e com isso atingir seus
objetivos de melhoria de resultados (LANDER; LIKER; 2007; CONNER, 2001).

O sistema de producdo enxuta tem se mostrado uma boa alternativa para o melhor
aproveitamento dos recursos humanos e de materiais, pois a abordagem enxuta de gerenciar
operacdes é fundamental para executar de maneira correta as coisas simples, assim como
buscar fazer melhor sempre e eliminar todos os desperdicios em cada passo do processo
(CONNER, 2001).

Este trabalho buscara responder o seguinte problema de pesquisa, quais Sdo 0s
desperdicios encontrados na marcenaria. Para sua eliminacdo ou diminuicao sera utilizado um

dos conceitos da produgdo enxuta, com o auxilio de ferramentas e técnicas.
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1.3 Objetivos

1.3.1 Objetivo geral
Elaborar a proposta aplicacdo utilizando conceitos da produgdo enxuta para uma

marcenaria de pequeno porte, para eliminacéo dos desperdicios.

1.3.2 Objetivos Especificos

e Analisar 0 ambiente de producao da empresa;

e Identificar os principais desperdicios presentes;

e Utilizar os sete tipos de desperdicios apresentados pela producéo enxuta, como recurso
para reducdo dos mesmos em toda a cadeia;

e Apresentar uma proposta de aplicagdo para a marcenaria, e propor melhorias.

1.4 Justificativa

As empresas precisam produzir de maneira mais eficiente possivel, e a implantacéo
de um sistema de producdo como a Producdo Enxuta, € uma ferramenta que busca a
eliminacdo dos desperdicios. O desperdicio pode ser definido como qualquer atividade que
néo agregue valor (SLACK, CHAMBERS, JOHNSTON, 2009).

Os beneficios alcancados com a implantacdo da producdo enxuta de forma correta
geram aumento da producdo, diminuicdo dos custos e consequentemente maior lucro,
justificando seu custo de implantacdo.

As areas da industria de moveis planejados que se tem gargalos relacionados a
desperdicio de mao de obra e de materiais € a marcenaria sendo este onde sera aplicado o

estudo.

1.5 Estrutura do trabalho

Este trabalho de graduacdo sera desenvolvido em uma estrutura de 5 capitulos.

Capitulo 1- Introducdo do contetdo a ser detalhado nos capitulos seguintes. Tais
como mostrar qual a problematica a ser tratada, delimitando assim o campo da pesquisa e

identificando quais 0s objetivos gerais e especificos que se pretende alcancar com a pesquisa.

Capitulo 2 — O capitulo dois é constituido pela revisdo bibliografica referente aos

conceitos e ferramentas da Producdo Enxuta.
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Capitulo 3- E abordada a metodologia de aplicacdo na implantacio da producio
enxuta, a justificativa da empresa estudada e detalha a coleta de dados. Apresenta como foram

levantados os dados, como ocorreram as observacgdes diretas, e analise de documentos.

Capitulo 4- apresenta os resultados e a analise dos mesmos. Foi demonstrado como
os dados foram tratados, justificando sua consisténcia. Sdo oferecidos a analise qualitativa dos

resultados.

Capitulo 5- apresenta a conclusdes e a sugestdo para trabalho futuro.
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2.0 REVISAO BIBLIOGRAFICA

2.1 O sistema Toyota de producgéo

Segundo Moura e Benzato (1990), o sistema ( Just in Time ) JIT, foi desenvolvido no
inicio da década de 50 na Toyota Motors Company, no Japdo, como um método para
aumentar a produtividade, apesar dos recursos limitados.

Para Shingo (1996), em japonés, as palavras para just in time significam ‘“no
momento certo”, “oportuno”. Uma melhor traducdo para o inglés seria o just in time, ou seja,
em tempo, exatamente no momento estabelecido. Mas o JIT ndo se concentra no tempo de
entrega, pois isso poderia gerar superproducdo antecipada e dai resultar em esperas
desnecessérias. Cada processo deve ser abastecido com os itens necessarios, na quantidade
necessaria, N0 momento necessario — just-on-time, ou seja, no tempo certo, sem geracdo de
estoque.

Em estudos realizados nos Estados Unidos para aprofundamento de estudos sobre o
JIT e seu sucesso no Japao foram encontrados 14 pontos vitais, distribuidos em dois grupos de
sete elementos cada, um deles estava associado ao respeito das pessoas e o segundo ligado a
eliminacdo de desperdicios, e foi observado que apenas sete elementos poderiam ser aplicados
no ocidente sendo eles: a filosofia JIT, a qualidade da fonte, o estabelecimento de um ritmo

uniforme de producao tecnoldgica de grupo, setup, Kanban e o estabelecimento de materiais.

Estes elementos foram organizados em trés grupos distintos, que fundamentam o JIT
como uma filosofia de producdo: eliminacdo de desperdicios, envolvimento de todos,
aprimoramento continuo (GRAGCA,2003).

Para Slack et. Al. (1999, p. 355) o Just in Time se define como:

E uma abordagem disciplinada, que visa aprimorar a produtividade global e
eliminar os desperdicios. Ele possibilita a produgéo eficaz em termos de custo, assim
como o fornecimento apenas da quantidade necessaria de componentes, na qualidade
correta, no momento e locais corretos, utilizando minimo de instalacGes,
equipamentos, materiais e recursos humanos.

Apesar do estrondoso impacto causado no ocidente pelo JIT, € importante destacar que
se trata apenas de um elemento integrante de um modelo de gerenciamento da producao
conhecido no ocidente como “Producao Enxuta”, desenvolvido ao longo de mais de 30 anos
pela Toyota Motor Company com o nome de Sistema Toyota de Producdo (STP). O STP ¢
um poderoso sistema de gerenciamento da produgdo cujo objetivo é o aumento do lucro

atraveés da reducdo dos custos e eliminagcdo de desperdicios. Este objetivo, por sua vez, sO
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pode ser alcancado atraveés da identificacdo e eliminacdo das perdas, isto é, atividades que ndo

agregam valor ao produto.

2.2 Produgéo enxuta

O processo de entendimento do funcionamento de um sistema enxuto envolve mudar
a forma que pensamos e entendemos 0 ambiente. Apesar de ser muitas vezes contra intuitiva,
essa forma de pensar nos faz enxergar um fator critico em qualquer situagdo: Muda.

Muda é uma palavra japonesa que significa desperdicio, especificamente qualquer
atividade humana que absorve recursos, mas ndo cria valor: erros que geram reparagéo,
producdo de itens sem saidas, acimulo de mercadorias nos estoques, etapas de processamento
desnecessarias, movimentacdo de funcionarios ou de mercadorias sem propdsito, pessoas
aguardando produto terminar de ser processados gerando atrasos, e bens e servi¢os que nao
atendem as necessidades do consumidor final (WOMACK; JONES, 2004).

O pensamento enxuto € um processo dindmico utilizado para criar valor, é guiado
pelo conhecimento com foco no cliente, onde todas as pessoas da empresa eliminam
desperdicios (MURMAN et. al.2002).

A producdo enxuta é vista como uma filosofia completa, que engloba aspectos de
administracdo de materiais, gestdo da qualidade, arranjo fisico, projeto do produto,

organizacdo do trabalho e gest&o de recursos humanos (CORREA, 2009).

De acordo com Womack e Jones (2004), o pensamento enxuto especifica valor,
melhorando ag¢des que criam valor, buscando o melhoramento continuo. O pensamento enxuto

é utilizado como uma solucdo para o desperdicio.

De acordo com, Ghinato (2000), para a implementacdo da producdo enxuta um dos
primeiros passos € a capacidade de implementar um fluxo unitario (um a um) de producéo,
onde, no limite, os estoques entre processos sejam completamente eliminados (representagédo
da Figura 1). Sendo assim eliminando as perdas por estoque, perdas por espera € a reducdo do
lead time de produgéo.
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Tradicional (Tipe funcional) - Oz trabalhadores est@o separados

| s
A LCS B 1LY

matéria-prima imventario — inventario inventario inventirio  produto acabado

Fluxo contimuo: Elimina as verdadeiras “estagnagdes” de trabalhe em cada processo e enfre
eles, viabilizando a produgio 1x1

&

A | A Eil

'A # B h C Produto

Material Acabado

Figura 1- Fluxo de Producéo Tradicional versus Fluxo Unitario Continuo
Fonte: Ghinato, 2000

2.3 Eliminacao de desperdicio

Os fundamentais objetivos da producdo enxuta s&o definidos como: a melhoria

continua do processo produtivo em busca do aprimoramento e a eliminacdo do desperdicio

continuo da quantidade, entendendo-se como desperdicio. Desperdicio sdo atividades

improdutivas que ndo agregam valor ao produto que podem ser: filas, excessos, esperas,

defeitos tempo de preparacdo, falta de qualidade e transporte.

Shingo (1996) e Ohno (1997) identificaram sete categorias de desperdicios, ao

estudar o sistema de producao:

1. Desperdicio por superproducdo: seria o habito de produzir antecipadamente a demanda,

acreditando-se que os produtos serdo requisitados no futuro. Portanto a producéo antecipada
seria produzir sem necessidade, mas isso acontece devido a restricbes no processo produtivo
como: Altos tempos de preparacdo dos equipamentos, induzindo a producédo de lotes grandes:
incerteza quando a qualidade e confiabilidade dos equipamentos falta de sincronia entre
necessidade e demanda além de grandes distancias a ser percorrida pelo material devido a

arranjo fisico inadequado.

Desperdicio de espera: nesse caso o desperdicio refere-se ao material que esta
esperando para ser processado, formando filas que garante alta taxa de utilizacdo dos
equipamentos. A producdo enxuta prop6e que o fluxo de materiais e ndo na taxa de

utilizacdo, eles devem ser usados apenas quando houver necessidade, para eliminagao
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desse tipo de desperdicio sugere-se a sincronizacdo do fluxo de trabalho e o
balanceamento das linhas de producdo. Este desperdicio € ocasionado por layout mal
executado, geracdo de fluxo desordenada, problemas no processo anterior, linha de
producdo desbalanceada e producédo por grandes lotes.

Existem trés tipos de perda por espera:

Perda por espera no processo: tem-se quando o lote inteiro aguarda o término da
operacdo que estd sendo executada no lote anterior, até que a maquina, dispositivos e/
ou operadores esteja disponivel para o inicio da operacdo (GHINATO,2000);

Perda por espera do lote: € a espera a que cada peca componente de um lote é
submetida até que todas as pecas do lote tenham sido processadas para, entdo, seguir
para 0 préximo passo ou operagao;

Perda por espera do operador: é aquela que se refere aos periodos de tempo em que 0s
trabalhadores e maquinas estdo improdutivamente enquanto seus horarios de trabalho
(MENEZES, 2003).

Desperdicio de transporte: Shingo (1996), descreve que os procedimentos de
transporte ndo aumentam o valor agregado, ao contrario, desperdicam tempo e
recursos. Por isso, devem ser encarados como perda a ser minimizada. O autor ainda
descreve que uma das prioridades no esforco de reducdo de custos é a eliminacdo ou
reducdo do transporte, pois, em geral, o transporte ocupa em média 45% do tempo
total de fabricacdo de um item.

Desperdicio de processamento: De acordo com Correa e Gianese (2001), deve-se
fazer uma analise detalhada se todos os processos sdo realmente necessarios, e deve
haver um questionamento a respeito da etapa envolvida observando se ela é deve ser
mantida. Esse desperdicio ocorre devido falta de melhor anlise dos processos, falta de
andlise das operacOes realizadas, dispositivos mal localizados ou preparados, falta ou
ma preparacdo dos padroes e falta de analise dos materiais utilizados;

Desperdicio de movimento: a filosofia JIT estuda os métodos e estudo do trabalho,
buscando a economia e consisténcia nos movimentos. Economizando movimentos
ganha-se aumento de produtividade e reduz os tempos associados ao pProcesso
produtivo. As causas do aparecimento deste desperdicio, segundo Qishi (1995) sdo o
aumento de pessoal ou qualidade de trabalho, instabilidade nas operacdes, operagdes

desnecessérias e ndo utilizacdo das técnicas recomendadas as operacgdes, além disso
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caso a automatizacdo seja adotada € necessario aprimorar 0s movimentos para
automatizar o desperdicio;

Estar se movendo n&o significa estar trabalhando, no sentido de agregar valor.
Trabalhar € fazer o processo avancar efetivamente no sentido de completar a tarefa
proposta (OHNO, 1997).

6. Desperdicio de produzir produtos defeituosos: nos processos o desperdicio de

qualidade s&o os maiores, gera desperdicio de material, mdo de obra, disponibilidade
de equipamentos, movimentacdo e armazenagem dos materiais defeituosos, inspecédo
de produtos entre outros. Os defeitos ndo devem ocorrer e nem ser aceitos, as causas
podem ser falta de inspecéo dos produtos finais além de normas adequadas e falta de
qualidade padréo afirma OISHI (1995);
Este é o desperdicio mais visivel ja que se manifesta no objeto de producdo trazendo
como consequéncia o retrabalho do produto. Como este tipo de desperdicio aumenta
0s custos de producdo, ele costuma ser o Gnico mensurado pelas empresas em geral. A
geracdo de produtos defeituosos e a sua circulacdo na fabrica podem desencadear
perdas por espera, perdas por transporte, perdas por movimentacdo, perdas por
estoques e uma serie de perdas secundarias (SHINGO,1996).

7. Desperdicio de estoque: este desperdicio deve ser eliminado, pois esconde outros
tipos de desperdicios é o que consome investimento e espaco. Conforme Correa e
Gianese (1996), a reducdo dos desperdicios de estoque deve ser feita através da
eliminacdo das causas geradoras da necessidade de manter estoques. Pois se 0s outros
desperdicios forem resolvidos isso ja diminuird os estoques, sendo assim se for
reduzido os tempos de preparacdo das maquinas e os lead times de producéo,
sincronizando o fluxo de trabalho, reduzindo as flutuacdes da demanda, tornando as
maquinas confiaveis e garantindo a qualidade dos processos.

Para acabar com o desperdicio no estoque: é necessario reduzir drasticamente os ciclos
de producdo; eliminar as quebras e defeitos atacando as raizes dos problemas; e
reduzir o tamanho dos lotes e da reducao dos tempos de setups (SHINGO,1996).

Segundo Antunes (2008), os primeiros cincos desperdicios sdo relacionados ao
processo na medida em que se dispde a reduzir o fluxo do produto no tempo e no espaco, 0s
desperdicios por movimento, por esperas e estoques estdo relacionadas a operacdo, pois se

focam nos recursos humanos e equipamentos.
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Womack e Jones (2004), dizem que o antidoto para combater o desperdicio é 0
pensamento enxuto — uma forma de especificar valor, alinhar na melhor sequéncia as ac0es
que criam valor, realizar essas atividades sem interrupcdo toda vez que alguém as solicita e

realizd-las de forma cada vez mais eficaz.

Através da revisdo do processo produtivo ou alteracbes do mesmo € possivel conseguir a
eliminacdo dos desperdicios, porque atividades que ndo agregam valor ao produto ou servico

final sejam minimizadas ou até eliminadas aumentando assim a eficiéncia da operacéo.

De acordo com Gracga (2003), a eliminacao de desperdicio pode aumentar a eficiéncia da
operacdo por uma ampla margem, pois, com a obtencdo da producdo com zero defeito e ao
elevar a porcentagem de trabalho para 100%, obtém-se uma diminui¢cdo dos custos e um
aumento da produtividade, propiciando a organiza¢do uma vantagem competitiva em relacao

as outras organizacoes.

2.4 Métodos para auxiliar na eliminagdo dos desperdicios

Dentro do contexto da Producdo Enxuta, existem algumas técnicas que podem

auxiliar na eliminacgéo dos desperdicios, como:

2.4.1 Envolvimento de todos

A producdo enxuta é uma filosofia que se faz com o envolvimento de todos se este
aspecto ndo for atendido a mudanca ndo serd possivel. As mudancas de atitudes sdo
solicitadas por toda a empresa principalmente na alta geréncia.

Para Gracga (2003), a geréncia deve travar um compromisso pela participacdo das
pessoas, desenvolvendo treinamento continuo em atividades de equipe de trabalho, com o
devido aporte financeiro.

Tubino (1997), coloca que as pessoas devem ser tratadas como a prioridade nimero
um da empresa, e ndo a tecnologia.

Se as pessoas nao estiverem dispostas a mudar a postura e ajudar no melhoramento
continuo quase nada podera ser feito, pois o problema nédo sera identificado e nem as formas
de resolvé-los. A responsabilidade € muito grande por parte dos que executam a producdo de
forma que todos devem estar envolvidos.

As informacgdes devem ser claras e objetivas para que ndo haja duvidas quanto a
atitudes a ser tomadas, funcionarios multiabilidosos sdo de grande valia além da liberdade de

expressao para ajudar na resolucdo dos problemas na programacao da producéo, sugestdes séo
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bem vindas, além de incentivos dentro da empresa como enriquecimento de cargo e planos de
carreira.

Para que tudo de certo os funcionarios devem ter confianca e respeito para com a
geréncia para que a filosofia possa ser implantada com sucesso, e essa transicdo do sistema de

producdo tradicional e o sistema de producao enxuta sejam permitidos e alcancados.

2.4.2 Aprimoramento continuo (kaizen)

O aprimoramento continuo requer uma serie de passos para 0 melhoramento, deve
transformar as pessoas de forma que elas ndo se conformem em fazer as atividades do
processo produtivo da mesma forma, e sim buscar melhoré-lo a cada dia que passa, usando de
sua criatividade, capacidade e comprometimento de cada funcionario buscando sempre a
melhoria.

Segundo Graca (2003) esse tipo de melhoramento é conhecido como Kaizen, se
traduz em continuo e gradual aperfeicoamento, mas tem um significado mais forte. Kai é
mudar e zen € melhor, isto é, mudar para melhor Moura (1990).

Kaizen representa o conceito de melhoria continua, buscando a satisfacao tanto do
cliente, dos funcionérios e do capital. O seu objetivo é estreitar a relacdo da empresa com a
producdo, procurando as atividades que agregam valor e geram desperdicios e movimentacdo
desnecesséarios. Atraves do Kaizen os trabalhadores tendem a se motivar e descobrir novas e
diferentes formas de trabalhar, e fazer com que os custos de produgéo diminuam ERDMANN
(1988).

De acordo com Contador (1997, p.207), o Kaizen é uma busca constante de
inovagdes que irdo mudar de forma radical o processo de produgdo e salienta o autor, “tais
praticas implicam a relativizacdo da estrutura hierarquica rigida (tipica do 84 modelo
taylorista-fordista) e a exigéncia de uma gestdo mais participativa em todos os niveis da
organiza¢ao”. Estes conceitos sdo incorporados de tal forma que os problemas sdo vistos
como oportunidades de melhorias.

Sempre na busca de melhorar o atendimento ao cliente trazendo a este a maior
satisfacdo possivel, o Kaizen trds como meta mudar a cultura e o estilo de pensar e agir das
organizacbes fazendo com que as equipes como a pessoa trabalhe de forma a garantir a

satisfacdo do consumidor.

Para funcionar o Kaizen precisa de pessoas comprometidas a resolver os problemas
sem esperar que o0 outro resolva. Todos devem ter iniciativa de pensar e buscar as solu¢des
ndo deixando apenas para um, nem colocando a responsabilidade no grupo, existindo uma

dose certa de participagéo, para isso os valores e a cultura da corporagdo devem estar certos
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(GRACA, 2003). Quanto maior forem as habilidades e os conhecimentos da equipe de
trabalho, melhor sera a qualidade do aprimoramento nos produtos e nos servigos de qualidade
ou a satisfacdo do cliente que s&o essenciais para o Kaizen.

O Kaizen envolve todos dentro da organizacgéo, desde a alta administracdo, passando
pelos gerentes até os operarios. Segundo Imai, citado por Erdmann (1998), a diferenca mais

marcante entre o conceito japonés e o ocidental de administracdo é a filosofia do Kaizen.

Se tiver a total compreensdo, dos empregados e da direcdo da empresa e a sua
participacdo nos melhoramentos especificos para atingir o objetivo, o sucesso do Kaizen sera

alcancado.

O Kaizen é uma filosofia universal e pode ser utilizada em qualquer area, assuntos,
ideias geradas, objetos. Este conceito de aplicabilidade é valido também nas empresas. O JIT
€ um conceito que busca a perfeicdo as organizacdes devem buscar e ter como meta esse
ideal, ndo se contentando apenas com o bom, pensando que sempre ha possibilidades de

melhoria.
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2.5 Técnicas para eliminar os desperdicios

Como ferramenta e técnica, a producdo enxuta é abordada como um conjunto de
técnicas para a gestdo da producdo e como um método de planejamento e controle como
afirma SLACK (1999).

Essas técnicas sdo 0s meios utilizados para combater os desperdicios e melhorar a
produtividade, e também atingir competitividade da empresa. Entre essas técnicas, serao
destacadas a organizacdo do local de trabalho, o layout, a manutencdo produtiva total e o

tempo do ciclo, detalhadas a seguir:

2.5.1 Organizacao do local de trabalho

Para Tubino (1997, p. 46),

a organizagdo do ambiente de trabalho passa pela reformulacdo dos layouts
convencionais, pela definicdo de locais especificos para armazenagem de materiais
em processo e ferramentas, e pela prépria postura dos funcionarios ao seguirem 0s
padrdes de higiene e seguranca.

Na producdo enxuta, praticas bésicas para organizacdo do local de trabalho, séo:
disciplina, flexibilidade, igualdade, autonomia, desenvolvimento pessoal, qualidade de vida

no trabalho e criatividade.

e Disciplina: respeito as regras, as normas, aqueles que sao seus superiores trabalhando
consistentemente, em sua locacdo e com limpeza;
e Flexibilidade: demonstra agilidade em expandir as responsabilidades ao limite da

qualificacdo das pessoas;
e Igualdade: as decisdes tomadas no chédo de fabrica deverao ser estendidas a todos;
e Autonomia: encarregar as pessoas as responsabilidades envolvidas no processo;

e Desenvolvimento pessoal: desenvolver pessoas dentro da empresa que possam

suportar as dificuldades de ser competitivo;

e Qualidade de vida: participacdo no processo de tomada de decisdo, seguranga de

emprego, diversdo, condigdes ergométricas;

e Criatividade: como elemento de motivagdo, influenciando a auto estima e auto-

realizacéo.
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2.5.2 Layout / Células de manufatura

Segundo Graca (2003), de acordo com Contador (1997, p. 155) arranjo fisico (layout)
é definido como a disposicdo de méaquinas, equipamentos e servi¢os de suporte em uma
determinada &rea com o objetivo de minimizar o volume de transporte de materiais no fluxo
produtivo de uma fabrica.

Na filosofia enxuta ndo é utilizado layout por processo ou linear, pois ndo vai de
encontro com uma filosofia que procura reduzir custos e aumentar a eficiéncia. A produgéo
enxuta pede que o layout seja definido por produto e ndo por funcéo, o que é encontrado com
os layout de células de manufatura.

Para Contador (1997, p. 157), a célula de manufatura é um agrupamento de maquinas
dedicado a uma familia de produtos com roteiro de producdo semelhante, isto é, que
necessitam das operacfes das mesmas maquinas na mesma sequéncia de processamento, com
0 que concorda Bezerra (1990, p. 25) que acrescenta: sem estogue intermediario, com
geradores responsaveis pela producao, qualidade, coordenacdo, organizacdo e melhoramentos.

Estes tipos de layout sdo como pequenas fabricas dentro da fabrica para diferentes
familias de produtos. Apesar dos diferentes tipos de célula - circular com méaquinas iguais,
circular com maquinas diferentes, em U e em linha reta - existem pré-requisitos para garantir

a sua eficécia. Bezerra (1990, p. 26) descreve alguns deles:

- As maquinas devem ser agrupadas o0 mais proximo possivel;

- As maquinas devem ter a mesma altura de trabalho;

- Fluxo continuo das pecas;

- Setups curtos;

- A localizacéo do posto de trabalho deve permitir a visualiza¢do dos demais;

- Os geradores sdo responsaveis pela manutencéo, conservacao e limpeza dos equipamentos;
- Transformar, pelo treinamento, os operadores em multifuncionais;

- Os dispositivos de inspecdo devem ser estocados na propria célula;

- O controle utilizando o Kanban.

As células de trabalho apresentam vantagens oriundos de sua aplica¢do: diminuicao de
tempo em fila e o lead time, espaco de chdo muito pequeno, o feedback para as operacoes

antecedentes € imediato, a programacéo e o controle da producéo séo simplificados, menor
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estoques de producdo em processo, menos trocas de ferramentas, custos de movimentacdo de
materiais reduzidos, reducdo dos custos operacionais e melhoria da qualidade.
Mas suas desvantagens séo: redugdo da flexibilidade do sistema de producéo, maior

ocorréncia de maquinas paradas.

2.5.3 Manutencéo produtiva total (TPM)

Para Kardec (1998, p. 16), manutengdo ¢ “garantir a disponibilidade da fun¢do dos
equipamentos e instalacdes de modo a atender a um processo de producdo e a preservacao do
meio ambiente, com confiabilidade, seguranca e custos adequados”.

O TPM teve origem no Japéo, através da empresa Nippon Denso KK, integrante do
grupo Toyota, com a filosofia de que as maquinas foram projetadas para trabalhar com zero
defeito, e as medidas para que essa condi¢do fosse mantida tinham que ser cumpridas.

Segundo a oitava edicdo do dicionario Apics, a manutencdo total da producdo é a
“manuten¢do preventiva mais esforgos continuos de adaptacdo, modificacdo e refinamento do
equipamento para aumentar a flexibilidade, reduzir o manuseio de materiais e promover um
fluxo continuo”.

Para Bezerra (1990), TPM é uma reformulacdo de postura de toda empresa,
introduzindo uma revolucgdo junto as linhas de producédo, visando somar esforcos a fim de
eliminar os desperdicios através da inter-relacdo entre pessoas e equipamentos, buscando a
quebra zero, o defeito zero e o acidente zero.

Slack (1999), define TPM como sendo “a manutengdo produtiva realizada por todos 0s
empregados através de atividades de pequenos grupos”.

O TPM objetiva a eficiéncia da empresa através de maior qualificacdo das pessoas,
melhoria nos equipamentos, desenvolve pessoas e organizacGes aptas para conduzir as
empresas do futuro, dotadas de automacéo.

De acordo com Gragca (2003), o TPM busca estabelecer boa pratica de manutencao na
producdo através de perseguicdo de cinco metas: melhorar a eficacia dos equipamentos,
realizar a manutencdo autbnoma, planejar a manutencdo, treinar todo o pessoal em
habilidades de manutencéo relevantes, conseguir administrar os equipamentos logo no inicio.

Cinco séo as medidas para se implementar um sistema de manutencgdo produtiva, com

énfase em “quebra zero e falha zero”.

- Definicdo das condicGes bésicas de operacdo (limpeza do local de trabalho,
lubrificacdo adequada e ajustes das partes moveis);
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- Respeito as especifica¢fes de uso das maquinas e equipamentos;
- Recuperagéo das alteracGes sofridas pelo tempo;
- Eliminar as deficiéncias existentes no projeto original;

- Maior capacitacdo técnica e profissional do pessoal da producdo e da

manutencao.

2.5.4 Setup
Setup também é definido como a capacidade de trocar rapidamente a ferramenta antes

de dez minutos sendo que essa troca é muito importante para a producao enxuta.
Esta diminuicdo do setup possibilita trabalhar com lotes menores, aumenta a
disponibilidade da maquina, reduz o ciclo de producédo, aumenta a flexibilidade.

O tempo de setup compreende quatro fungdes de acordo com SHINGO (1996)
- Preparacéo da matéria-prima, dispositivos de montagem, acessorios — 30%;

- Fixacdo e remocdo de matrizes e ferramentas — 5%;

- Centralizacao e determinacdo das dimensdes das ferramentas — 15%;

- Processamentos iniciais e ajustes — 50%.

O autor destaca que existem oito técnicas para reduzir o tempo de setup sdo elas:
- Separacdo das operacgdes de setup internas e externas;

- Converter setup interno em externo;

- Padronizar a func¢do, ndo a forma;

- Utilizar grampos funcionais ou eliminar os grampos;

- Usar dispositivos intermediarios;

- Adotar operacdes paralelas;

- Eliminar ajustes;

- Mecanizacéo.

De acordo com Bezerra (1990), destaca que o sucesso da producdo enxuta também
depende do tempo de setup, com tempos menores o0 estoques intermediarios diminuem e com
isso diminui-se os desperdicios, além de atender de forma satisfatéria o cliente que ndo

trocara de fornecedor.
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2.5.5 Tempo do ciclo

Para Arnold (1999), tempo de ciclo como o percurso que o material faz quando entra
nas dependéncias até quando ele sai.

A reducdo dos tempos de ciclos envolvidos no processo de producdo enxuta, tem
efeitos muito importantes: aumento da flexibilidade, resposta de producdo de pequenos lotes.
Esta flexibilidade resulta do fato de a producdo ndo estar comprometida com determinado
programa de producdo por um prazo muito longo, podendo adaptar-se de forma mais agil as
flutuacBes moderadas e de curto prazo na demanda. (CORREA e GIANESI, 2001, p. 81).

O tempo de ciclo consiste em cinco elementos, conforme Arnold (1999):

- Tempo de fila: a quantidade de tempo em que o trabalho fica esperando no centro de

trabalho antes que a geracéo seja iniciada;

- Tempo de preparacdo: o tempo necessario para preparar o centro de trabalho para a

operacao;
- Tempo de operagdo: tempo necessario para operar o pedido;

- Tempo de espera, quantidade de tempo em que o trabalho fica no centro de trabalho

antes de ser transportado para o préximo centro de trabalho;
- Tempo de transporte: tempo de transito entre os centros de trabalho.

- Fornecimento de materiais.

A relacdo empresa/fornecedor € muito importante para o desenvolvimento da mesma.
Por essa razdo, alguns principios e objetivos da producdo enxuta podem ser encarados como
ferramentas para o aprimoramento do relacionamento, sendo 0s mais importantes, a reducéo
do nimero de fornecedores e estabelecer parcerias.

Se quisermos implantar a producdo enxuta, devemos ter a participacdo de nossos
fornecedores, o que ndo é uma questao de escolha, mas de necessidade segundo Dear (1991).
A busca da producdo enxuta com os fornecedores significa fazer tudo o que pudermos para
eliminar a incerteza que cerca o fornecimento.

Segundo Hay (1992), uma organizacdo ndo pode se tornar um fabricante de nivel
internacional até desenvolver uma verdadeira parceria com seus fornecedores e alcancar, com

sua colaboracéo, sucesso na melhoria da qualidade do tempo de superviséo e de custo.
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Uma das tendéncias da producdo enxuta tem sido a de limitar a base de fornecedores,
como Unica maneira de estabelecimento de relagGes duradouras e de confianca e, portanto, de
reducdo da incerteza. No sistema tradicional, ao contrério, procura-se manter VArios
fornecedores, justamente para tentar garantir entregas no prazo, qualidade adequada e preco
baixo.

Segundo Hay (1992), séo cinco os critérios importantes da escolha de um fornecedor:
qualidade, trabalhar em conjunto, competéncia técnica, posicionamento geografico e bons
precos.

A producdo enxuta assegura a empresa uma melhor eficiéncia de compras, melhoria
no desempenho de qualidade e entrega por parte dos fornecedores, bem como a remocéo de
fatores de custo desnecessario do sistema de fornecimento de materiais, reducdo nas

quantidades estocadas e reducéo no ciclo necessario para pedir o produto.
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3. PROCEDIMENTO METODOLOGICO

3.1 Fundamentagdo metodoldgica

O método cientifico caracteriza-se pela escolha de procedimentos para descricédo e
explicacdo de uma determinada situacdo sob estudo com a finalidade de formular e resolver
questBes. Sua escolha deve estar baseada em critérios basicos: a natureza do objetivo em que
se aplica, a abordagem do problema e o objetivo que se tem em vista no estudo (FACHIN,
2001).

3.2 Classificagdo da pesquisa

Quanto a natureza, é classificada como pesquisa aplicada, pois objetiva gerar
conhecimentos para aplicacdo préatica e dirigidos a solucdo de problemas especificos. A
pesquisa aplicada é aquela que tem por caracteristica interesse pratico, ou seja, que 0S
resultados sejam aplicados ou utilizados imediatamente na solucdo de problemas que
acontecem na realidade (TURRIONI E MELLO, 2011).

A respeito da forma de abordagem do problema, é classificada como pesquisa
qualitativa, tendo em vista que os dados coletados foram em sua maioria provenientes de

entrevistas e observagdes direta, conforme descreve (GIL,2009).

3.3 Procedimentos

3.3.1 Caracterizacédo da metodologia usada
A presente pesquisa se caracteriza como um estudo de caso, em funcdo dos

procedimentos técnicos utilizados. Conforme Yin (2005) é o tipo de pesquisa descritiva onde
0 investigador ndo pretende intervir sobre a situacdo e sim fazer um relato de como ela
funciona, através dos dados obtidos na marcenaria. Diz ainda que se trata de uma investigacado
empirica que trabalha sobre um fendmeno atual no ambito da vida real, em especial nos casos
em que os limites entre fendmeno e contexto ndo sdo claramente definidos.

O estudo de caso é caracterizado ainda como o estudo profundo e exaustivo de um ou

de poucos objetos, de forma que possibilite conhecimento amplo e detalhado (GIL, 2009).

3.3.2 Desenvolvimento da pesquisa
Para a realizacdo do estudo de caso, foi analisada a cadeia produtiva dos moveis

planejados feitos pela empresa, a partir deste principio, realizou-se um levantamento
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bibliografico sobre Producdo Enxuta, e foram feitas visitas a empresa para a coleta de dados,
em que foi obtido através de observacdo e entrevistas informais ndo estruturadas com o0s

funcionarios e o gerente da empresa.

A observacdo desempenha importante papel no contexto da descoberta, obtendo um
contato mais direto com a realidade. A observacdo necessita de aplicacdo de técnicas, como a
entrevista. A entrevista tem por finalidade a obtencdo de informacgdes do entrevistado sobre
determinado assunto ou problema (LAKATOS; MARCONI, 2009).

3.3.3 Método de analise de dados

De acordo com Beuren (2003), o processo de analisar dados é referente a utilizacéo
de todo material adquirido durante o processo de pesquisa e investigacdo. Apds a coleta de
dados, foram analisados os desperdicios na marcenaria, conhecendo quais praticas sdo
existentes e como estdo sendo utilizadas, obtendo informacdes desde o pedido ao produto
final.

A partir destas informacbes foram apresentados, entre o0s setes desperdicios da
producdo enxuta, quais estavam ocorrendo na empresa e as ferramentas que seriam utilizadas

para resolver e elimina-los.
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4. APRESENTACAO E ANALISE DOS RESULTADOS

4.1 Caracterizacdo da empresa

Este trabalho foi realizado em uma marcenaria, de pequeno porte localizada na
cidade de Dourados, conta com apoio de 6 funcionario sendo: 2 marceneiros 2 ajudantes e 2
montadores.

Trabalha na producdo de moveis planejados por encomenda utilizando MDF
(Medium Density Fiberboar) (placas de fibras de media densidade), como principal matéria
prima, fabricando os mais diversos produtos como: armarios de cozinha guarda roupas,

camas, painéis, armarios de banheiros entre outros conforme a necessidade do cliente.

As etapas de producdo sdo corte da placa de MDF, furacdo, colocacdo da fita,

embalagem e montagem.

A marcenaria trabalha com duas equipes da linha de producdo, sendo uma equipe
com quatro funcionarios, responsaveis pelo corte, furacdo e colocacdo da fita e dois
funcionarios para embalagem e montagem. Na area de producdo, dispde-se de uma maquina
de corte uma de furacdo e uma de colagem da fita todas manuais, uma bancadas para auxilio
da producéo.

Tem seu horério de funcionamento durante seis dias na semana, com um turno de 8

horas de segunda a sexta e 4 horas aos sabados.

4.2 Proposta e aplicacao
Foram feitas observagdes na industria e foi elaborado um fluxograma demonstrando
as etapas do processo de producdo de todas as pecas. O processo de producdo acontece

conforme apresentando na Figura 3.
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. Projetar em O cliente Sim Comprar
Inicio _ 3D > aprovou? — placa de Aguardar
MDF inicio da
producéo
Montagem Embalagem/ Colocagdo da Furacio Cortar
, < fita de borda ¢ <
Pré montagem
Apresentou Sim ) Mont
defeito? — | Austar | __5 ontar
Fim
Legenda:
Espera Operacdo

— Documento Decisio
Inicio/fim

Figura 02 - Fluxograma do processo produtivo da marcenaria

Fonte: Elaborado pela autora

Projetar em 3D: processo na qual o cliente procura a empresa e solicita a producéo

do produto e é feito um esbogo no programa promob, onde todas as exigéncias do cliente sdo

feitas e as observacdes e limitagdes do projeto sdo esclarecidas.

O cliente aprovou: etapa em que o cliente aprova o desenho e o0 orgcamento.

Comprar placa de MDF: apés a aprovacéo, é solicitada a placa de MDF junto ao

fornecedor que faz a entrega em um dia util, as placas ja vem prontas para uso laminadas nas

cores escolhidas pelo cliente.
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Aguardar o inicio da producéo: etapa em que o projeto fica na fila para comecar a

ser produzido.

Cortar: é feito 0 corte das placas nas dimensoes
requeridas, em uma méaquina manual, utilizando o projeto feito no promob com suas cotas

especificas.

Furacdo: etapa em que a placa ja cortada nas dimensdes especifica passa pelo

processo de furacdo para posterior encaixe das partes na montagem.

Colocacéo da fita de borda: as fitas de borda de PVC (Policloreto de polivinila) séo
utilizadas para eliminar o fio preto do laminado, garantindo o perfeito acabamento, as fitas
sdo fieis as cores dos laminados. De facil aplicacdo e resistentes a solventes e garante a
qualidade e resisténcia as laterais dos méveis

Embalagem ou pré-montagem: as pecas sdo alocadas em caixas de papeldo, para
aguardar a montagem no local especificado pelo cliente, ou sdo pré-montadas e aguardam

para ir pra montagem final.

Montagem do produto na casa do cliente: o produto é encaminhado para a casa do
cliente, onde € feito a montagem da peca, caso ocorra algum defeito ou acidente de trajeto, a

peca volta para a indUstria e 0 processo passa por ajustes e montagem.

Existe apenas uma maquina para cada uma das operacdes (cortar, colocar fita e
furar). Desta forma a disponibilidade da maquina é limitada.
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Magquina de corte do MDF

Figura 03 Fonte: imagem cedida pela empresa.

Magquina de furacdo do MDF

Figura 04 Fonte: imagem cedida pela empresa.
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Magquina de colagem de fita de borda.

£IRA DE BORDA
COM COLEIRO |

Figura 05 Fonte: imagem cedida pela empresa.

Area de producao.

Figura 06 Fonte: Imagem cedida pela empresa.
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Prancheta de ordem de servico

Figura 07 Fonte: imagem fornecida pela empresa.

4.4 ldentificacdo dos desperdicios

A partir destas observacGes na marcenaria foram levantados os desperdicios, seguindo
os 7 desperdicios propostos por Shingo (1996) e Ohno (1997), que serdo apresentados a
seguir.

1. Desperdicio de espera: As filas de projetos para serem executados sao
grandes, a equipe ndo absorve a demanda, o fluxo de trabalho ndo tem um bom
ritmo porgue € desordenado, quando estd terminando o prazo de entrega de
algum produto este é passado na frente do que estava sendo feito, ou se um
produto pronto apresentar algum defeito ou inconformidade com o projeto este
também é passado na frente para correcéo.

2. Desperdicio de transporte: ambiente pequeno e desorganizado ndo tem
preocupacdo com movimentacao excessiva ou acidentes, ocasionados devido a
falta de limpeza e organizacdo. Layout mal aproveitado e estoque de pedacos

de MDF totalmente sem organizagdo, com materiais alocados de maneira
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desordenada, ocasionando varias idas a este estoque em busca de matérias a
serem a reaproveitados.

Desperdicio de processamento: os processos de fabricacdo dos moveis séo
feitos de forma manual sem padronizacdo das etapas. Na impossibilidade de
aquisicdo de uma maquina automatica onde a fabricacéo seria feito de maneira
mais rapida, podendo uma pega ficar pronta em algumas horas, o0 que se pode
fazer € seguir o roteiro de fabricag&o.

Desperdicio de movimento: os movimentos desnhecessarios sao ocasionados
pela instabilidade das operacdes, os funcionarios apesar de ter suas atividades
definidas, na pratica eles precisam atender aos pedidos da geréncia, as vezes
montadores precisam sair de seu trabalho para atender e ajudar 0s marceneiros
porgue, ndo é seguida uma técnica rigorosa para as opera¢fes ndo sendo ruim
ter funcionarios habilidosos, mas neste contexto gera uma desordem e
consequentemente atrasos nas reais fungoes.

Desperdicio de produzir produtos defeituosos: este defeito quando acontece
atrasa a producdo, e acontece com certa frequéncia, porque a medicdo é feita
pelos vendedores assim como o projeto no programa promob que promove a
exibicdo em 3D. As medidas tem que ser bem feitas assim como execucdo do
projeto, as vezes na montagem é encontrada alguma inconformidade ou o
cliente pede alteracbes, para isso o produto serd concertado na frente dos

outros que ja estavam sendo produzidos.

Durantes as observac0es, alguns desperdicios ndo foram encontrados, como:
Desperdicio de superproducdo: este setor ndo apresenta esse tipo de
problema, pois os pedidos sdo feitos sob encomenda producdo puxada,

nenhuma etapa apresenta producdo empurrada.

Desperdicio de estoque: processo de producdo puxado nao gera estoques.
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Depois de levantados os desperdicios foram verificados, e conforme as ferramentas
para eliminacdo dos desperdicios, de que maneira eles poderiam ser eliminados/reduzidos.
Espera-se que seguindo esta proposta apresentado no quadro a seguir, a empresa consiga
atender as demandas de maneira satisfatdria diminuindo o atraso nos prazos de entrega.

(Continua)

Desperdicios

Ferramentas para Diminuir/Eliminar

Como aplicar na marcenaria

e Aprimoramento Kaizen: onde a
maneira de pensar deve ser modificada,
buscar fazer sempre melhor que esta sendo
feito.

¢ Manutencao produtiva total: feita
pelos proprios funcionarios, verificar
porque
acontece com tanta frequéncia a quebra da
plaina, evitando espera ndo programadas.

e Seguir o novo padrao, de
Pensamento enxuto.

e Os proéprios funcionarios
podem trocar a plaina.

e separando as operacdes
entre 0s marceneiros, quando
um terminar de usar a maquina
0 outro ja ter marcado as
dimensGes do corte e furacdo

Espera L
e Setup: as maquinas s&0 manuais e | na proxima placa.
realizam as mesmas funcbes é importante e l-diminuar tempo de
eliminando processos de ajustes iniciais, | fila fazendo certo da primeira
(setup interno em externo). vez evitando a volta para
e Tempos de ciclo: reduzir o producdo.2-deixar a maquina
tempo de processamento de cada peca. pronta para nova operacao
(limpa).3-operarar o pedido de
maneira mais eficiente possivel
efetuando todas as marcacdes
antes de iniciar as operac6es.4-
Deixar proximo das maquinas
0 material em processamento
e Organizacao do local de trabalho: e Evitando ter que desviar
Limpar e organizar o local de trabalho. ou andar lentamente,
diminuindo riscos de acidentes
Transporte e Layout: melhorar a disposicéo das e de demora na locomogao

Maquinas.

entre as etapas e na procura de
material para reaproveitamento
no estoque de restos de MDF.

e Colocando a maquina de
Corte proxima da de furacéo,
de maneira alinhada.
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(concluséo)

e Aprimoramento Kaizen: onde a
maneira de pensar deve ser modificada,
buscar fazer sempre melhor que esta sendo
feito.

e Setup: Melhorar o setup

de processamento de informacao.

e Seguir o novo padrao,
de Pensamento enxuto.

e utilizando os projetos
de maneira clara e objetiva
padronizados feito em
computador, sem ajustes

Processamento mistos como vem sendo
realizado, o que interfere na
rapidez e confuséo na
execucdo do projeto

e Seguir o novo padrao,
e Aprimoramento Kaizen: onde a de Pensamento enxuto.
maneira de pensar deve ser modificada, e Evitando ter que
buscar fazer sempre melhor que esta sendo | desviar ou andar lentamente,
feito, respeitando os novos padrGes de |diminuindo riscos de
atitudes tomados pela empresa. acidentes e de demora na
locomocdo entre as etapas,
Movimentos e Organizacéo do local de trabalho: |assim como manter os

Limpar e organizar o local de trabalho.

materiais utilizados sempre
nos mesmos lugares. Para
que todos tenham acesso
rapido e agil.

Produzir produtos

defeituosos

e Aprimoramento Kaizen: onde a
maneira de pensar deve ser modificada,
buscar fazer sempre melhor que esta sendo
feito, respeitando os novos padrbes de
atitudes tomados pela empresa, onde em
cada etapa os  profissionais  se
responsabilizem pelos processos.

e Setup: Melhorar o setup.

e Seguir o novo padrao,
de Pensamento enxuto.

e padronizar fungéo,
responsabilizando
vendedores por medir
corretamente as dimensdes
do projeto e fazer o mesmo
no promob, eliminando
ajustes
manuais no projeto 3D.

Quadro 1: Tipos de desperdicios e ferramentas para eliminar

Fonte: Elaborado pela autora




4.5.1 Plano de acédo utilizando 5W1H
A seguir serd apresentado um quadro com plano de acdo baseada na ferramenta
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5W1H, que é uma maneira simples de mostrar para os colaboradores onde esta ocorrendo 0s

principais erros, com base em observacdes proprias feitas por mim na marcenaria. Reforcando

a importancia da proposta de eliminagdo de desperdicios.

What? When? Who? Why? Where? How?
(O que) (Quando) (Quem) (Porque) (Onde) (Como)
Quando Para diminuir | Na execucdo | Fazendo
Eliminar erros| Estiver no Vendedores | perdas com Do projeto. | com  atencdo,
de medicao. Local fazendo retrabalho confirmando as
Medicéo. dimensGes.
Quando for Para evitar Quando esti- | Padronizando
Usar Projetos| Iniciar novo | Marceneiros | Rasuras o que |ver no corte e| Projeto feito no
3D como base | produto Gera confusdo | furagdo Computador
Como o Unico a
Sequir.
Sempre que Para ndo Area de pro- |Estabelecer
Respeitar Estiver com | Gerentes Atrasar as ducéo e Cronograma de
fila Produto em entregas montagem. | Ajustes para ndo
processamento Conformes.

Quadro 2: 5SW1H

Fonte: Elaborado pela autora
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6. CONCLUSAO

A pesquisa teve como objetivo geral utilizar a produgdo enxuta como ferramenta de
gerenciamento para eliminar os desperdicios em uma empresa de marcenaria, para isso foram

utilizados técnicas e ferramentas pertinentes.

Foi elaborado um quadro apresentando como combater os desperdicios identificados
na marcenaria entre os sete desperdicios conceituados pela producéo enxuta. Além disso um

plano de agéo para reforgar a importancia da nova proposta de gerenciamento.

Seguindo proposta de gerenciamento espera-se conseguir significativa melhora de
eficiéncia e ganho de tempo e em todas as operagdes, sendo que o maior desafio da empresa é
conseguir cumprir prazo de entrega que € de 45 dias, e em quase 80% dos casos tem passado
dos 60 dias.

Sendo uma proposta de aplicacdo, ndo se tem dados quantitativos dos percentuais de
melhora, apenas foi mostrado de que forma as ferramentas e técnicas podem auxiliar que foi o
proposito do trabalho. Como proposta de trabalho futuro sugere um aumento da utilizacdo das
sobras de MDF, ndo fazendo apenas de maneira eventual, mas sim torna-la um diferencial,

nas empresa que precisam produzir de maneira mais limpa possivel.
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