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RESUMO

Buscando um diferencial competitivo as empresas atualmente desenvolvem seus processos
focando na reducdo de custos e tempo de operacdo, mantendo e melhorando a qualidade dos
produtos e servigcos prestados aos clientes, assegurando assim seu potencial competitivo e
abrangendo uma maior area de vendas. Aplicando a metodologia do Lean Thinking, que
atualmente vem sendo amplamente empregada nas organiza¢cdes busca-se desenvolver o
aumento da capacidade produtiva em uma linha de montagem multifuncional em uma empresa de
importacdo de maquinas e equipamentos. Baseando-se em pesquisas de campo aplicadas na
empresa com gestores e operadores, revelaram-se problemas de desperdicios e gargalos em
pontos especificos do processo, onde o estudo tem como objetivo sugerir e implementar propostas
de melhorias, aplicando ferramentas de qualidade e a metodologia do pensamento enxuto,
garantindo assim o aumento na produtividade, melhoria do ambiente de trabalho, melhoria em
aspectos ergondmicos relacionados aos operadores, a qualidade e confiabilidade dos produtos
ap6s a montagem.

Palavras chave: Pensamento enxuto, Melhoria, confiabilidade, qualidade.

ABSTRACT

Looking for a competitive differential, companies are currently developing their processes focusing
on cost reduction and operation cycle time, maintaining and improving the quality of products and
services provided to the customers, thus ensuring their competitive potential and opening up a
larger perspectives opportunities on sales area. Applying the Lean Thinking methodology, which is
currently being widely used in organizations, it seeks to develop the increase of production capacity
in a multifunctional assembly line in a company importing machinery and equipment. Based on field
research applied to the company with managers and operators, problems of waste and bottlenecks
at specific points of the process were revealed, where the study aims to suggest and implement
proposals for improvements, applying quality tools and the methodology of the lean thinking, thus
ensuring increase on productivity, improve on work environment, improve on ergonomic aspects
related to the operators, quality and reliability of the products after assembled.

Keywords: Lean thinking, Improvement, reliability, quality.
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1 INTRODUCAO

O mercado industrial est4 cada vez mais competitivo e as constantes buscas pela
reducdo de custos impelem as empresas desenvolverem projetos para aumentar sua
capacidade produtiva, que no caso em questao, trata-se de reorganizar a area fabril e os
processos anteriores utilizando os conceitos do Lean Thinking, que em portugués
significa pensamento enxuto, uma filosofia onde se busca desenvolver e implementar
processos com a finalidade de proporcionar melhoria continua aos ambientes, através da
organizacdo e limpeza, acompanhadas de constantes reducdes de desperdicios, em
processos cada vez mais otimizados, com a evolucdo e desenvolvimento das pessoas.

O projeto abordou a otimizacdo de uma unica linha de montagem de ferramentas
elétricas e a combustao de diversos tipos de equipamentos, em regime CKD (Complete
Knock Down), que significa a importagdo de pegas em Kkits, subconjuntos de pecas para
posterior montagem em outro local ou pais. O referido projeto se desenvolveu com o
propésito de otimizar, padronizar e tornar a linha de montagem mais flexivel, eficaz,
enxuta e com elevado desempenho operacional, que se traduz em aumento da
produtividade, com a aplicagéo de ferramentas do Lean Thinking, que segundo Womack
e Jones (1996) asseguram que o Lean Thinking “é considerado uma estratégia de
grande eficacia para eliminar desperdicios”.

Em busca de aprimorar técnicas de manufatura, treinar e desenvolver
tecnicamente e motivacionalmente a equipe de colaboradores.

A andlise dos processos anteriores sob a O6tica de agregacdo de valor é
fundamental para se desenhar o estado atual com a implementacdo das melhorias e
eliminacdo dos desperdicios constatados no estado anterior.

Este projeto vem ao encontro da necessidade da empresa, que almeja crescer,
porém hoje se faz com receio e contengdo de investimentos, devido ao momento de
instabilidade politico-econdmica do Brasil que se posiciona com um importante
guestionamento.

Com o intuito de aumentar a producéo desta linha sem a contratagdo de novos
operadores ou a duplicagdo da mesma, busca-se solu¢cdes econdmicas, eficazes e de
facil implementacdo, para melhoria do processo e do ambiente organizacional. Com
objetivo de aumentar a producdo em 10% ao ano, com baixos investimentos, no decorrer
de 3 anos.

Em busca das respostas a este questionamento é que se prop8e 0 presente

trabalho.
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1 DESENVOLVIMENTO

O presente estudo tem por base uma empresa de importacdo de maquinas,
localizada na regido de Curitiba no Parana. A empresa importa maquinas a combustao
gasolina e diesel e alguns equipamentos elétricos, também possui uma linha de
montagem multifuncional que opera em regime CKD (Complete Knock Down) para
determinados produtos.

A empresa esta em fase de crescimento e busca expansdo no mercado
nacional, com isso melhorar seus processos internos € o inicio para abranger uma maior
fatia do mercado do seu seguimento. Almejando entregar aos clientes produtos em
menor tempo e com excelente nivel de qualidade, gerando um nivel satisfatério aos
clientes.

Nas condicdes anteriores de trabalho, constatou-se pela diretoria da empresa
gue os produtos montados na linha em estudo geram um impacto de 11 a 15% do
faturamento anual da empresa, (o0 restante do faturamento da empresa em estudo é
gerado por produtos importados para revenda). A linha de montagem nas condigbes
anteriores produz 20.000 unidades por ano, somando todos os produtos montados na
linha em estudo, conforme tabela 1. Seu regime de trabalho é de 1 turno com 9 horas
diarias, 5 dias por semana, com paradas de 1 hora para almo¢o e 20 minutos de café
durante o dia (10 min periodo da manha e 10 min no periodo da tarde), disponibilizando
na linha 5 operadores e 5 postos de trabalho, os operadores sdo realocados entre 0s

postos de trabalho conforme o tipo do produto a ser montado.

TABELA 1: PRODUCAO ANTERIOR DA LINHA DE MONTAGEM

PRODUTO UNIDADES / ANO
Aparador de grama elétrico 12000
Motobomba gasolina 1500
Motosserra 6000
Rocadeira 500
Total 20000

FONTE: OS AUTORES (2018)

No processo anterior de montagem da empresa constatou-se um grande déficit
em sua eficiéncia, como falta de planejamento, falta de indicadores, processos nao
padronizados e ambientes desorganizados, onde o autor Ohno (1997, p. 39), diz que “a
verdadeira melhoria na eficiéncia surge quando produzimos zero desperdicio e levamos a
porcentagem de trabalho para 100%”.
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Com a implementacdo deste projeto, a expectativa € proporcionar a empresa um
ambiente motivador, organizado e com maior produtividade, onde 0s processos
apresentem maior fluidez, agilidade e os desperdicios sejam minimizados, operadores
consigam executar suas atividades com éxito e que se possa medir a eficiéncia através
do OEE, com uma linha de fluxo continuo e flexivel, a ponto de possibilitar a montagem
de todos os produtos.

Na fase inicial foi abordado o mapeamento do processo, alteracdo do layout da
linha de montagem, remodelagem dos processos, alteracdo na forma de abastecimento
de materiais na linha e implementacéo do 5S. O projeto é planejado para ser executado
no decorrer de 3 anos, com baixos investimentos, realizando as implementagfes
necessarias no decorrer do primeiro ano e realizando ajustes e melhorias conforme
necessidade até o termino do terceiro ano. Neste periodo serdo realizadas
implementacdes de indicadores de producdo HORA-HORA e OEE, treinamento aos
colaboradores, acgcbes na éarea ergonbmica, com a compra de Flow Rack de
abastecimento e de uma paleteira pantografica.

Com a aplicacdo dos métodos descritos almeja-se aumentar a produtividade e
minimizar os desperdicios na linha de montagem multifuncional abrangendo os varios
tipos de produtos do ramo de ferramentas elétricas e a combustéo, em regime CKD, para
atender a demanda anterior e futura (trés anos), com uma taxa de crescimento de 10%
ao ano, sem a duplicacdo da mesma, com a garantia de entrega dos pedidos em um
nivel estavel de qualidade dos produtos, capacitando a equipe de colaboradores,
atendendo assim a meta de crescimento interna estabelecida pela empresa de 8,33% ao

ano.

1.1 ESTADO ANTERIOR

Para apresentagao dos dados, utilizaremos como modelo o produto “carro chefe”
da linha de montagem.

Para conhecimentos gerais o setor de montagem estd localizado em um
barracdo de 360 m?, separado do estoque de produtos acabados. Neste ambiente
podemos observar o espaco para café, os sanitarios, sala da engenharia, sala do PCP
gue esta destinada ao lider da linha de montagem e o inspetor de qualidade, o espaco
para estoques intermediarios, onde os produtos acabados aguardam a coleta da logistica

para envio ao estoque e 0 espaco destinado para a linha de montagem.
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Os postos de trabalho sdo agrupados em bancadas, cada bancada conta com
um operador. Atrds das bancadas localiza-se a &rea para produtos pré-acabados,
insumos para montagem (&rea onde a logistica aloca 0s insumos para montagem),
produtos aguardando embalagem, area de insumos para embalagem e produtos em
processo.

A modelagem do fluxo operacional do processo anterior de montagem &
iniciando o processo pelo setor do PCP (Planejamento e Controle da Producéo), onde o
mesmo verifica a disponibilidade de pecas em estoque, passando 0 processo entre 0s
setores de logistica, montagem e qualidade, que segundo o livro ABPMP (2013, p.72),
“‘modelagem de processo é o conjunto de atividades na criagdo de representagfes de

processo existentes ou propostos”.

1.1.1 APARADOR DE GRAMA ELETRICO

Na figura 1 é representado o fluxo de movimentacao exercida pelos operadores
e também o fluxo de montagem no estado anterior do produto aparador de grama
elétrico. Para complementar Furlani (2017, p.86) fala que o, “estudo na operagdo que
possui pontos distinguiveis de entrada, transformacao e saida, estabelecendo padrdes
que facilitam as tomadas de decisdes.” A montagem € executada por 5 operadores,
iniciando com a coleta de insumos e em seguida com a entrada de material pelo posto 1,
seguindo a direcdo do fluxo conforme setas e finalizando na area de produto acabado

apos a atividade realizada no posto 5.
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FIGURA 1 — LAYOUT ANTERIOR DA LINHA DE MONTAGEM DO APARADOR DE GRAMA

FONTE: OS AUTORES (2018)
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Na figura 2, utilizou-se a ferramenta de VSM que segundo Wildauer e Wildauer
(2015, p.94) “VSM ¢ a sigla Value Stream Mapping, que significa Mapeamento do Fluxo
de Valor". Para demonstrar os tempos de montagem e movimentagdo do operador em
cada posto de trabalho e por fim os tempos de ciclo do item aparador de grama elétrico
como observa-se na figura abaixo temos 8,30 minutos para execugdo da montagem e

mais 3,11 minutos como tempo de deslocamento no processo anterior.
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FIGURA 2 - VSM APARADOR DE GRAMA ELETRICO NO ESTADO ANTERIOR
FONTE: OS AUTORES (2018)
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1.2 COLETA DE DADOS

Para conhecimento mais aprofundado do ambiente de estudo realizou-se uma
pesquisa junto a diretoria, gestores e operadores da linha para avaliar o nivel de
conhecimento sobre a ferramenta Lean Thinking e o nivel de aceitagdo para mudanca.
Pesquisa é a busca sistematica de solugdo de um problema ainda n&o resolvido ou
resolvivel. (BOAVENTURA 2007, p.55).

Partindo de uma andlise geral, realizou-se a implementagdo de um projeto de
melhoria na linha de montagem aplicando os conceitos da ferramenta Lean Thinking.

Realizou-se um workshop com os colaboradores e gestores envolvidos na linha
de montagem, utilizou-se a ferramenta Brainstorming, que segundo Shingo (1996, p.143)
significa “perturbagéo cerebral de carater subito e violento”.

para coleta de ideias e dados do processo. No decorrer do workshop listaram-se
0s problemas detectados na linha, desenhou-se o layout anterior, acompanhou-se a
montagem dos produtos para obter um entendimento eficaz do processo, coletando-se os
tempos do processo de montagem de cada produto.

Com os dados coletados no workshop revelou-se quais os reais problemas que
devem ser analisados com prioridade, com isto, para priorizar e classificar os problemas
detectados, utilizou-se os critérios de avaliagdo conforme o impacto financeiro, o tempo
para aplicacdo e complexidade da mudanga. Utilizou-se a ferramenta 5W2H, que
conforme o entendimento de Bond et al. (2012, p.256) “a sigla 5Ws e 2Hs, originam-se de
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palavras em inglés when, where, what, why, who, how, how much que podem ser
traduzidas como: quando, onde, o qué, por qué, quem, como e quanto”. Em conjunto com

nA

a ferramenta 5W2H utilizou-se o ciclo PDCA, que segundo Werkema (1995, p.105) "é um
método gerencial de tomada de decisdes para garantir o alcance das metas essenciais
para a permanéncia de uma organizagdo no mercado".

Com esta ferramenta desenvolveu-se um plano de acdo para solucionar e
monitorar 0s pontos de maior impacto na linha, problemas estes que se tratados com

prioridade contribuirdo para atingir a meta de aumento da producdo em 10% ao ano.

1.3 ESTADO ATUAL

O desenho da linha de montagem no estado atual contemplou a alteragéo do
layout, onde Slack et. al. (2009, p.194), "dizem que a escolha layout é influenciada pelo
entendimento das vantagens e desvantagens de cada tipo de layout", onde optou-se pelo
modelo misto, onde se mesclam diferentes tipos de layout para atender da melhor forma
a necessidade da linha. Para esta linha utilizou-se a combinacdo do layout celular e
funcional.

Com os dados coletados no workshop reorganizou-se o layout conforme as
sugestdes apresentadas na etapa de Brainstorming, visando a melhoria do processo.

Modificou-se o layout com a alteragcdo do posto 1, realocando 0 mesmo em
anexo ao posto 2. A forma de abastecimento da linha onde ficam os insumos também
sofreu alteracé@o, de forma onde os insumos sdo colocados diretamente pela logistica na
area especifica para cada produto em seu respectivo posto de trabalho, evitando assim
as movimentacfes desnecessarias e gerando um fluxo limpo e continuo de montagem.
As areas de insumos foram adaptadas as bancadas para suprirem a demanda inicial até
a instalagéo futura dos Flow Racks. Desta forma elimina-se a etapa de coletar insumos
proximos ao chéo e distante das bancadas, o que contribuia com a fadiga do operador,
com o operador em um nivel menor de fadiga podera produzir mais e evitar afastamentos
desnecessérios. A area de produto acabado também sofreu modificagdo, de modo que
sua localizagé@o esteja mais préxima dos operadores. O numero de operadores da linha
nao foi alterado, mantendo-se 5 operadores.

O estado atual do layout e o fluxo de movimentacdo de materiais do produto
aparador de grama elétrico sdo representados na figura 3. Onde observa-se que o
operador é capaz de realizar as atividades principais do processo de montagem sem a

necessidade de deslocamento do seu posto de trabalho.

ISSN: 2316-2317 Revista Eletrénica Multidisciplinar - FACEAR



AREADE

PRODUTO
" ACABADO
A

Ll
Vol \
i _—
| \

] s o \
d - [
INSUMQS POSTO 2 -> A A P A |
R (e E— — .' T
ENT:;}DA PRE_ - - - . L
MATERIAL -4_ | ACABADO POSTO3 -} POSTO4 |~ POSTOS5
INSUMQS POSTO1 — | " o "
|- > INSUMOS * INSUMOS ! INSUMOS '

e v - =
oo T .
[ FLUXO OPERACIONAL | FLUXO DE_ i DRECAOD DO FLUXO |

1
'
. '
MOVIMENTACAD N !
_______________ \

'

]

i
' i
| Y !
i .7 !
! I i
! i

FIGURA 3 - LAYOUT ATUAL DA LINHA DE MONTAGEM DO APARADOR DE GRAMA
FONTE: OS AUTORES (2018)

Apos a alteragdo do layout coletou-se os novos tempos utilizados na montagem
do aparador de grama, que se apresentam no VSM descrito na figura 4, comprovando
assim a melhoria na reducéo do tempo de deslocamento do operador.
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FIGURA 4 — VSM ATUAL DA LINHA DE MONTAGEM DO APARADOR DE GRAMA ELETRICO
FONTE: OS AUTORES (2018)

1.3.1 IMPLEMENTACAO do 5s

Para Ribeiro (2006, p.47), o 5S tem como principal “proposito realizar a
organizacdo do local onde sera efetuado qualquer tipo de trabalho, buscando reduzir
desperdicios ligados ao sistema produtivo e aumentar a produtividade”. Para
implementacdo do 5S aplicou-se inicialmente o Senso de Utilizac&o, eliminando da linha
os itens que ndo sdo usados para montagem imediata do produto, como insumas, caixas,
pallets, embalagens e ferramentas de outros produtos. Com isso 0 Senso de Ordenacédo
tornou-se eficaz. Com os postos de trabalho mais organizados e com melhor visualizacdo

dos itens que serdo utilizados no momento da montagem do produto escolhido. Os
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materiais, postos de trabalho, é&rea especificas encontram-se em processo de
identificac@o, onde ser& possivel executar uma gestdo visual de melhor forma.

No Senso de Limpeza os colaboradores foram incentivados a realizar uma
limpeza profunda no setor de montagem e a manter a limpeza constante, pois se torna
mais util manter o ambiente limpo e organizado que volver-se a limpéa-lo todos os dias. O
Senso de Padronizacdo e o Senso de Autodisciplina encontram-se em processo de
implementacdo, sendo monitorados com a execu¢do dos Sensos ja aplicados.
Inicialmente definiu-se o gestor da area como o responsavel de fiscalizar a execuc¢éo das
atividades e sugeriu-se a ele, que a cada dois meses um novo fiscal seja responsavel por

fiscalizar o setor.

1.3.2 ERGONOMIA

Conforme ABERGO (Associacao Brasileira de Ergonomia), (2018), “a ergonomia
€ uma disciplina orientada para uma abordagem sistémica de todos os aspectos da
atividade humana”. Com intuito de melhorar os aspectos ergonémicos, diminuir a fadiga
dos operadores e melhorar a produtividade aplicaram-se as seguintes melhorias:

a) Mudanca na forma de abastecimento da linha: Trazendo os insumos até
a bancada do operador, evitando assim o deslocamento e atividade de
coletar insumos em pallets alocados no chéo;

b) Implantacdo de Flow Racks: Os insumos estdo alocados na propria
bancada, a frente do operador, evitando movimentacdo e atividades
desnecessarias;

¢) Inclusdo da Paleteira Pantografica no final da linha: Com este
equipamento, o operador controla a altura do pallet para alocar o produto
acabado, evitando assim abaixar-se até o chao.

d) Altura das bancadas: Nivelamento da altura das bancadas para atender a
norma NR 17.

1.3.3 Indicadores de producéo

Segundo Nakajima (1988, p. 225) “O uso de OEE (Overall Equipment
Effectiveness) pode ser visto como uma tentativa de revelar os custos ocultos de
producao”. Implementou-se a ferramenta chamada HORA-HORA, um indicador de
desempenho baseado nos conceitos OEE. Com esta ferramenta coleta-se e analisa-se a
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taxa de disponibilidade, taxa de performance e a taxa de qualidade da linha, entdo sera
possivel atuar nas causas impactantes de atraso na entrega da produgdo. Esta
ferramenta deve ser preenchida diariamente, de hora em hora, relatando todas as causas
de paradas (programadas ou ndo programadas) e a producdo atingida naquela hora e
consequentemente a producdo diaria. Isto contribuird para o desenvolvimento dos
indicadores de OEE.

1.3.4 Capacitacao profissional

Segundo Chiavenato (1999, p.294), [...] “o treinamento é considerado um meio
de desenvolver competéncias nas pessoas para que se tornem mais produtivas, criativas
e inovadoras, a fim de contribuir melhor para os objetivos a organiza¢ao”. Os autores do
trabalho propuseram a empresa a implementagéo do conceito de matriz de competéncia
para o desenvolvimento profissional sistémico, organizado e com maior eficacia. Os

treinamentos serdo consequéncia das lacunas apontadas pela matriz de competéncia.
1.3.5 Apresentacédo dos dados

Com as melhorias implementadas apresentou-se diferengas positivas nos
resultados dos tempos finais de montagem dos produtos, assim observa-se na tabela 2, a

comparacgéo dos tempos anteriores e atuais.

TABELA 2 — COMPARATIVO DOS RESULTADOS

PRODUTO ITEM TRABALHADO ESTADO ATUAL ESTADO FUTURO
Aparador de grama Tempo de ciclo 8,3 8,3
Tempo de deslocamento 3,11 1,92
Tempo de ciclo 21,3 19,2
Motobomba Tempo de deslocamento 53 3,2
Motosserra Tempo de ciclo 241 2,3
Tempo de deslocamento 1,2 0,9

. Tempo de ciclo 6,7 6
R L]

ogadeira Tempo de deslocamento 3,1 2,4

FONTE: OS AUTORES (2018)

A meta proposta no inicio deste trabalho era 0 aumento de produtividade entre

os produtos de 10% ao ano, com as alteracdes implementadas comprova-se que 0s
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ganhos alcancaram na média entre todos os produtos 15% ao ano, conforme descrito na

tabela 3.

TABELA 3 — COMPARATIVO DOS RESULTADOS

FRODUTO ITEM TRABALHADC ESTADO ANTERIOR ESTADOD ATUAL

T de cicl g3 g3

Aparador de grama SMpo de e ! !
Tempo de deslocamento 3,11 1,92
Matobomba Tempo de ciclo 21,3 19,2
Tempo de deslocamento 5,3 3,2

Motosserrs Tempo de ciclo 241 2,3
Tempo de deslocamento 1,2 0,9

T de cicl 67 B

Rocadeira SMpo de e !

Tempo de deslocamento 3,1 2,4

FONTE: OS AUTORES (2018)

Para esclarecer os ganhos obtidos com as ferramentas aplicadas na linha,

demonstra-se nas tabelas 4 e 5, em carater comparativo, onde observa-se os nimeros

de producédo no modelo utilizado pela empresa e os nimeros de producédo apés a

aplicacéo das ferramentas Lean Thinking aplicadas em uma linha de produgcédo em regime

CKD.

TABELA 4 — COMPARATIVO DOS RESULTADOS ANTERIORES

Producdo 2018 Produgdo 2019 Produc&o 2020

Producdo Total

PRODUTO ANTERIOR (UNI} ANTERIOR (UMD} ANTERIOR (UNI} ANTERIOR (UMD}
Aparador 12000 12000 12000 36000
Motobomba 1300 1300 1300 4500
Motosserra 6000 6000 6000 18000
Rocadeira 500 500 500 1500
TOTAL 20000 20000 20000 60000

FONTE: OS AUTORES (2018)

TABELA 5 - COMPARATIVO DOS RESULTADOS ATUAIS

PRODUTO Produgdo 2018 Produgdo 2019 Produgdo 2020 Produgdo Total
ATUAL {UNI) ATUAL {UND ATUAL {UND) ATUAL (UND)
Aparador 13630 13630 13630 40890
Motobomba 1726 1726 1726 8177
Motosserra 6765 6765 6765 20204
Rocadeira 587 587 587 1760
TOTAL 22707 22707 22707 68121

FONTE: OS AUTORES (2018)
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Para uma andlise aprofundada, solicitou-se o acesso aos dados financeiros dos
produtos montados na linha em estudo, entretanto, a empresa ndo autorizou 0 acesso
aos dados.

1.1 RELACAO DE CUSTOS

Em contato com alguns fornecedores levantou-se alguns orcamentos e

apresenta-se a melhor proposta de precos na tabela 6.

TABELA 6 — COMPARATIVO DE CUSTOS PARA MELHORIAS

CLASSE CUSTO ITEM $
Predial - -
ltens de identificacédo R$ 900,00
Equipamentos Flow Rack R$ 18.900,00
Paleteira Pantogréfica R$ 2.200,00
Ferramentas - -
Treinamentos Curso Planejado por ano R$ 20.000,00
CUSTO TOTAL R$ 42.000,00

FONTE: OS AUTORES (2018)

Para obter um resultado mais significativo em relacdo a produtividade pode-se
considerar a hipotese de duplicar linha em estudo, considerando orcamentos com
empresa parceiras, o investimento em uma segunda linha aproxima-se de R$ 300.000,00

reais.

3. CONCLUSAO

O presente trabalho demonstrou o processo de melhoria e os ganhos de tempo
obtidos com a utilizacdo das ferramentas do Lean Thinking, neste caso especifico, em
uma linha de montagem de equipamentos domésticos e industriais em regime CKD de
uma empresa de importacdo e montagem localizada na regido de Curitiba. A aplicacéo
das ferramentas da metodologia Lean Thinking péde comprovar sua aplicabilidade e
eficacia in loco, constituindo uma tarefa desafiadora, pois em muitos casos existiam
restrigdes fisicas, econbmicas, técnicas e conceituais. Observou-se que com a aplicagédo
de varias ferramentas, como estudo de layout, modelagem do processo, mapeamento do
fluxo de valor (VSM), entre outras utilizadas, a obtencdo comprovada de ganhos
significativos evitando a duplicagdo da referida linha de montagem para aumentar a

capacidade produtiva planejada.
ISSN: 2316-2317 Revista Eletrénica Multidisciplinar - FACEAR
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Constituiu-se de grande desafio reorganizar o ambiente de trabalho onde os
trabalhadores trazem despreparo técnico, vicios de trabalho n&o disciplinados, dificuldade
de acesso a informacgédo, e a usual restricdo a mudancga, comprovado apds pesquisa de
campo realizada, com a demonstracdo de insatisfacdo profissional baseadas nas
condi¢cbes de trabalho anteriores. Na realizacdo do workshop foi possivel observar que a
mudanca proposta visava trazer um local de trabalho melhor e partir deste momento a
colaboracao dos envolvidos foi fundamental. Foi possivel coletar exatamente os tempos,
mapear o fluxo de agregacéo de valor e modelar todas as etapas do processo, obtendo
conhecimento do estado anterior, observaram-se pontos de maior impacto negativos no
processo, que impediam ganhos de produtividade, sendo os mais impactantes tempos de
deslocamento dentro das operacdes, desorganizacdo do ambiente de trabalho, riscos
ergondmicos e falta de padronizagéo nas atividades exercidas.

Conclui-se que com a aplicagdo da metodologia Lean, onde se esperava um
ganho de 10% ao ano, foram superadas as expectativas obtendo-se um resultado de
15% ao ano, podendo este resultado sofrer um aumento devido & implementagéo da
matriz de competéncia e a implementacédo dos flow rack e da paleteira pantogréfica. Isto
sem a necessidade de altos investimentos como duplicar a linha de montagem. Esse
resultado surgiu com a reorganizacdo do layout, com a reducdo do tempo de
deslocamento dos operadores entre as operacdes, com a implementacdo do 5S de
maneira sistémica, trazendo aos operadores um ambiente identificado e organizado,
complementando com a implementacado dos flow rack que serao adaptados as bancadas
atuais possibilitando aos operadores receberem a os insumos de forma padronizada e
ergonomicamente de maneira correta, valido para a paleteira pantogréafica que contribuira
para a reducdo da fadiga do operador, este equipamento serd adquirido no fim do ano
vigente devido planejamento do orgamento anual para investimentos.

No que tange a preparacdo e capacitacdo profissional sera implementado o
conceito de matriz de competéncia e a partir dai, o correto planejamento de treinamentos
necessarios para cada atividade exercida na empresa.

Concluiu-se, com a realizagcdo deste estudo, ser possivel obter ganhos
significativos de produtividade com ferramentas de simples aplicagdo, melhorando e
transformando o ambiente de trabalho e, que face aos resultados obtidos, a direcdo da

empresa se motiva e compromete estender o conceito Lean a outras &reas da empresa.
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