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Resumo: O estudo a seguir baseia-se nos conceitos de Lean Manufacturing, suas técnicas onde para
muitos autores, como Ohno, Shingo, Werkema, visa a eliminacéo dos desperdicios em todo processo e a
busca pela melhoria continua e o estudo de Tempos e Métodos (cronoandlise). A aplicagdo foi feita no
setor de expedicdo de uma fébrica de roupa, de médio porte e localizada na cidade de Trés Rios, interior
do Rio de Janeiro. Existia grandes desperdicios no processo do setor, tais como uma movimentagcao
desnecess&ria das mercadorias e dos colaboradores entre as etapas, falta de organizacdo, falta de
padronizacdo e falta de controle produtivo, esses itens citados anteriormente causaram grandes
problemas a fabrica, pois ndo havia conhecimento em relagdo ao que era produzido, a quantidade de
fabricacdo e o que era faturado no decorrer dos dias efetivos. Visando sucesso ha aplicacdo do Lean
Manufacturing, espera-se alcancar os objetivos de corrigir, organizar, treinar e padronizar 0S processos
do setor. Através de coleta de informagBes, estudo da rotina de trabalho dos colaboradores. Foi
acompanhado etapa por etapa executada por cada colaborador, para obter tempo gasto no layout antigo,
junto com movimentac&o do colaborador, das mercadorias entre etapa por etapa. Os resultados obtidos
com a implementacéo da ferramenta Lean Manufacturing, foram o novo mapa de processos e fluxo,
compartilhamento da execucdo das atividades, otimizagdo do tempo, melhoria na execucdo das
atividades e o fluxo entre as etapas, diminuicdo dos desperdicios, padronizacdo do fluxo, aumento da
produtividade diaria, otimizagdo do espaco fisico, trabalho em equipe, aumento do conhecimento
gerencial e organizacional adquirido pelos colaboradores, treinamento efetivo.



Palavras Chave: Lean Manufacturing - desperdicios - cronoandlise - otimizacdo - treinamento



Industria 4.0 30, 31/10

e o uso de tecnologias digitais e 01/11

1- Introducéo

O estudo a seguir baseia-se nos conceitos de Lean Manufacturing, suas técnicas onde para
muitos autores, como: Ohno, Shingo, Werkema, Monden, Womack e Jones, significa estudos
aplicados no espaco fisico e na melhoria da utilizacdo dos colaboradores envolvidos,
eliminando os desperdicios em todo processo e a busca pela melhoria continua e conceitos de
Estudos de Tempos e Métodos, para autores da area significa o acompanhamento,
cronometragem e o estudo do tempo e distancia gastos pelo colaboradores, visando melhorar
cada aspectos acompanhado escritos por grandes autores como: Toledo Jr, Rubens Coimbra,
entre outros. A aplicacdo foi feita no setor de expedi¢do de uma fébrica de roupa, de médio
porte e localizada na cidade de Trés Rios, interior do Rio de Janeiro. Onde existia grandes
problemas na execucéo das atividades dentro do setor, tais como: Movimentagdo desnecessaria
das mercadorias e dos colaboradores entre as etapas do setor, falta de organizacéo, falta de
padronizacdo e falta de controle produtivo.

Visando sucesso na aplicacdo do Lean Manufacturing espera-se alcancar os objetivos de
corrigir, organizar, treinar e padronizar o setor por completo. A aplicacéo teve duragéo de 45
dias, onde foi levantado as informacdes juntas dos colaboradores do setor visando correcdo dos
desperdicios e mudancas no fluxo de processos. Foi acompanhado etapa por etapa executada
por cada colaborador, para obter tempo gasto no layout antigo, junto com movimentacdo do
colaborador, das mercadorias entre etapa por etapa. Foi criado um novo fluxo de processo,
através da melhoria alcangada na otimizacao do layout fisico do setor, com esse resultado foi
aplicado o treinamento junto do fluxo padronizado das atividades, antes cada colaborador fazia
uma tarefa sem conhecer a tarefa dos outros companheiros de equipe, com isso era gasto tempo
desnecessario com movimentacao dos colaboradores e das mercadorias.

Os resultados obtidos com a implementacdo da ferramenta Lean Manufacturing, foram
satisfatorios e abrindo novos estudos através dos resultados encontrados.

2- Fundamentacao Tedrica

2.1 — A EVOLUCAO DO SISTEMA TOYOTA DE PRODUCAO

Segundo (Monden, 2015) o sistema Toyota de Producdo com seu desenvolvimento e
promovido pela Toyota Motor Corporation, tal ferramenta passou a ser adotada por muitas
companhias japonesas como consequéncia da crise do petroleo em 1973. Tal ferramenta tem o
principal objetivo do sistema € reducdo de custos, aumento na produtividade e eliminar, através
de atividades de aprimoramento, varios tipos de desperdicios que se encontra em uma
companhia. Mesmo com periodos de crescimento lento, a Toyota se manteve com resultados
lucrativos ao diminuir os custos através de um sistema de producdo que eliminava o estoque
excessivo e reduzisse o nimero de pessoas na companhia.

2.2 - LEAN MANUFACTURING

Para Werkema (2011) o Lean Manufacturing teve suas origens no Sistema Toyota de
Producéo, que também é conhecido como Producéo Just-in-time). A criacdo e implementacéo
de um sistema de producdo cujo principal foco era a identificagdo e a posterior eliminagéo de
desperdicios, 0 executivo da Toyota Taiichi Ohno iniciou esse projeto na década de 1950, com
objetivo de reduzir custos, aumentar a qualidade e a velocidade de entrega dos produtos aos
seus clientes. O STP ou Sistema Toyota de Producéo representa a ideia de produzir cada vez
mais, utilizando cada vez menos, foi denominado  producdo  enxuta
(Lean Production ou Lean Manufacturing). Nos conceitos do Lean Manufacturing estdo
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envolvidos a reducdo dos sete tipos de desperdicios identificados por Taiichi Ohno. Tais como:
Defeitos nos produtos, excesso de producdo de mercadorias desnecessarias, estoque de
mercadorias a espera de consumo, processamento desnecessario, movimento desnecessario de
pessoas, transporte desnecessario de mercadorias e espera de funcionarios para finalizar o
trabalho ou atividade.

Para Ohno (1997) cada desperdicio possuia sua importancia e um impacto significativo
nas tarefas, com isso estudou maneiras de os combater e resolver, os desperdicios e suas areas.

Para Womack e Jones (2004) existe uma maneira poderosa de explicar os sete
desperdicios de uma forma abrangente e didatica na tabela a seguir.
Segundo (Womack e Jones, 2004) existem sete desperdicios, que s&o:
Defeitos
Excesso de Producao
Estoques
Processamento desnecessario
Movimento desnecessario
Transporte desnecessario
Espera

VVVYVYVYVY

2.3-JUST IN TIME

Para Monden (2015), tal ferramenta significa para uma organizacdo, produzir as
mercadorias necessarias, nas quantidades necessarias e dentro do tempo necessario. A producéo
do Just in Time da Toyota € um método voltado as mudancas ocasionadas por diversos
problemas e mudancas na demanda ao fazer com que todos 0s processos venham a produzir 0s
bens necessarios, através do tempo necessario e nas quantidades necessarias.

Para Shingo (1996) as palavras para Just in Time se resultam em ‘“no momento certo”,
“oportuno”. Ele também vé uma melhor tradug¢do para a palavra Just in Time, ou seja, em
tempo, exatamente no momento estabelecido.

2.4 — KAIZEN
Segundo (Werkema, 2011) o Kaizen surgiu no Japdo e sua palavra se refere a melhoria
continuo, uma metodologia voltada para alcancar melhorias rapidas e satisfatorias, onde se
refere 0 emprego organizado do senso comum e da criatividade para aprimorar um processo
individual. O Kaizen é usado para resolver problemas, a ferramenta visa padronizar, controlar
e obter resultados continuos através de uma de suas técnicas conhecida com PDCA.

P (Plan) — Planejar D (Do) — Executar

C (Check) — Controlar/Verificar A (Action) — Agédo/Agir

2.4.1 - QUANDO USAR O KAIZEN.
Para Werkema (2011) a ferramenta é viavel quando:
« Fontes de desperdicio ébvias foram identificadas.
o A existéncia de um problema esta claramente definida e compreendida.
e O risco de implementagdo € minimo.
o Os resultados sdo necessarios imediatamente.
« E desejavel aumentar a velocidade e adquirir credibilidade nas fases iniciais de um
projeto de melhoria
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2.5 - DIAGRAMA DE RELACIONAMENTO

Segundo (Slack, 2009) o diagrama de relacionamento € definido como um
método qualitativo onde a ferramenta indica a importancia das relacdes entre si. A
Carta de relacionamentos ou carta-de-para, indica a importancia entre pares de
etapas ou setores juntos uns dos outros, pois é importante que alguns setores sejam
mantidos juntos e outros mais longe possivel. A figura 3 ilustra os nameros
relacionados entre as etapas/setores do diagrama de relacionamentos.

Cadigo |Proximidade é...
Absolutamente necessario
E Especialmente importante
| Importante
0  |Normal
U |N&o importante
Dopariaments X Indesejavel
Metrologia
Teste eletrdnico : A
Andlise l U
Teste ultra-sdnico l 0 - !
Teste de fadiga I|E 0
Teste de Impacto

Figura 1 — Diagrama de Relacionamentos.
Fonte — Slack (2009)

A visdo do Slack (2009) era estudar e analisar os arranjos fisicos de acordo com sua
especificacdo, com isso obter parametros que seriam possiveis trabalhar e aplicar melhorias,
com objetivo principal minimizar os custos para a operacdo, minimizar a distancia total
percorria pelas pessoas e pelas mercadorias, com isso, também minimizar o tempo gasto com a
execucdo das tarefas.

2.6 — CRONOANALISE (ESTUDO DE TEMPOS E METODOS)

Segundo (Toledo Jr. 1988) a cronoanalise sua origem no Estudo de tempos e Métodos,
através dessa ferramenta, ela define os parametros que tabulados de varias maneiras, com isso
é possivel alcancar o auge da racionalizacdo industrial. Com isso, o tempo padrdo de uma
atividade por si s6 ndo vale tanto, como sabemos é o ato mecéanico, onde o cronometrista,
seguindo normas de acdo, onde determina um tempo de producdo em uma folha que se for
apenas arquivada, sem levar em consideragdo os estudos e com isso melhorar os pardmetros,
nenhum beneficio trara para a organizacao.
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3 — Metodologia

O presente trabalho baseia-se na ferramenta Lean Manufacturing, algumas das suas
ferramentas e o estudo da cronoandlise. Neste capitulo sera abordado o levantamento os dados,
acompanhamento dos colaboradores para entender a rotina de trabalho, as analises diante a
distancia e o tempo gasto na execucdo das etapas, buscando a diminuicdo/reducdo dos
desperdicios presentes.

O estudo foi aplicado no setor de expedicdo de uma fabrica, através de fundamentacdes
tedricas embasando e reforcando os contetdos do trabalho, onde, tais ferramentas estudadas
visando a reducdo dos desperdicios, aumento na produtividade, otimizacdo do layout do setor

A abordagem deste estudo, é uma abordagem quantitativa, obtida através de
acompanhamentos rotineiros dos colaboradores, visando redu¢do dos desperdicios, aumento da
produtividade, entre outros.

4 - Aplicacdo do Lean Manufacturing no setor de Expedicao

4.1- APRESENTA(;AO DA EMPRESA ESTUDADA

A fabrica em estudo se localiza no municipio de Trés Rios, zona sul fluminense do Rio
de Janeiro, estd atuando nessa regido ha mais de 35 anos. O ramo das suas atividades é a
producdo de roupas, as lojas dessa fabrica se encontram nas cidades de Queimados e no centro
do Rio de Janeiro. A empresa é de posse familiar onde vem passando de pai para filho, seu
principal armazém se encontra também em Queimados.

4.2 — SITUA(}AO QUE SE ENCONTRAVA O SETOR DA EXPEDIC}AO ANTES
DOS ESTUDOS

No inicio de outubro de 2017, iniciou-se uma anélise do setor e através dessa analise foi
possivel notar uma deficiéncia na execuc¢ao das atividades na expedicao e também a dificuldade
de controle, pois o layout do setor nunca tinha sido estudado, coletando informagfes com os
colaboradores do setor, foi levantado essas informagfes. Existia grande rotatividade de
encarregado nesse setor, pois a falta de conhecimento gerencial e das presentes atividades,
causaram diversos problemas no setor. No inicio dos estudos em dezembro, pela falta de
controle e administracdo das mercadorias produzidas, havia uma perda de 75 mil pegas, pois
ndo se sabia onde se encontrava tais mercadorias, se ja havia feito faturamento ou mesmo se
tais mercadorias jé tinham sido produzidas.

O controle e gerenciamento entre as etapas ndo existiam, era tudo no papel apenas, 0s
gestores ndo possuiam conhecimento para fazer executar, antes da aplicacdo do Lean
Manufacturing e o treinamento dos colaboradores, a descri¢do dessas etapas ndo era efetuada,
os colaboradores apenas levavam as mercadorias para as areas, eram contadas de qualquer jeito,
sem controle diério de producgdo e com isso, cada vez mais 0S erros se tornavam presentes
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4.3 - ETAPAS DA EXPEDICAO

Tabela 1 — Etapas da Expedicdo
EXPEDICAO

ETAPAS DESCRICAO

Atividade onde coloca as estampas nas roupas através de oito equipamentos

Termocolante [ . 1 . ] :
especializados, onde aquece o adesivo até se prender no tecido da roupa.

Atividade que coloca as etiquetas de prego em cada peca de roupa. A etiqueta
Pinagéo 2 | possui além do preco, também tipo da mercadoria, codigo de rastreabilidade do
produto (Ordem de Producdo ou Numero de Pedido), referéncia.

Ap6s cada peca de roupa receber sua etiqueta, sdo separados cada artigo com
Embalar = sua quantidade produzida para as mesas, a expedicdo possui seis mesas para
fazer o envase das mercadorias.

Atividade que recolhe as mercadorias embaladas nas mesas. Quando for efetuar
o recolhimento da mercadoria embalada, & necessario verificar a Ordem de
Recolhimento 4 Producéo (OP) ou Numero de Pedido, nome e tipo da mercadoria, assim caso
estiver fora das especificacdes, sera necessario encaminhar para a producio
novamente, para assin corrigir os erros
Ap6s reconhecer a mercadoria verificada, era anotada suas informagdes e levada
para o PCP lancar no sistema.

Separacdo 5

Apés tudo relatado e conferido, as mercadorias sfo levadas para o enchimento

das gaiolas (onde sdo colocadas as mercadorias para encher o caminhio), apés

Abastecimento 6 encher as gaiolas € necessério preparar um romaneio onde sdo colocadas as

mercadorias com dados para a rastreabilidade, quantidade total e a seguir, fazer
nota fiscal (DANFE) para o faturamento dos artigos (mercadorias).

Fonte: Elaborado pelo autor, 2018

4.4 — ESTUDO DO LAYOUT ANTIGO DA EXPEDICAO

Junto do estudo, foi preparado um treinamento para trés colaboradores responsaveis pela
movimentacdo das mercadorias dentro da expedicdo, assim ndo seria apenas um conhecimento
unico, mas um aprendizado em equipe. Acompanhando as etapas diariamente, foi notado a
demora e muitas vezes a falta de atencdo, quando era necessario faturar (preparar a mercadoria
para descer para 0 armazém) a mercadoria ndo estava na area onde deveria se encontrar, nao
existia controle, ndo existia mapeamento de processos, pallets ou carrinhos de mercadoria
espalhados e ocupando espacos destinados para as mercadorias produzidas e muitas vezes as
mercadorias chegavam ja embaladas e sem etiquetas.

A metodologia de treinamento foi diferente do treinamento convencional, onde separam
0s colaboradores para aplicar o treinamento, o treinamento desse estudo foi aplicado na rotina
diaria, onde a vivéncia seria repetitiva e com maiores chances de aprendizado, sem parecer para
0 colaborador que so seria necessaria atencdo durante aquele momento, mas sim durante toda
sua permanéncia na fabrica, assim praticando atividades que eles ja faziam porem sem
conhecimento estratégico. A seguir o layout, numerado com o seguimento das etapas e como
funcionava a movimentacao da mercadoria, com isso seus problemas.
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Ociosas e Defeitos

L
1
I
I jrea de Area de Maquinas

4" T 5| Areadasmercadorias
| =S _r = | produzidas e embaladas

o A .
| Area de embarque — __?‘] Legendas:
| dasmercadonas
— | no caminhdo EL@; EL % Temo- M: Mesas de envazamento
| IEL@') EL; % P:  Mesas de Pinagao
e (colocar etiquetas nas

mercadorias)

Figura 2: Fluxo de processos antigo da expedig&o.
Fonte: Elaborado pelo autor, 2018

Através da imagem anterior nota-se uma movimentagdo dos colaboradores e
mercadorias desnecessarias, perda de tempo entre uma etapa e outra, falta de padronizacdo nas
atividades e com isso seus problemas constantes. Para que o treinamento e a aplicacdo das
ferramentas do Lean manufacturing possuissem sucesso, seria necessaria uma aplicagdo com
acompanhamento de cada tarefa efetivada, pois ndo se tratava apenas de um treinamento de
funcdo, mas sim um aprendizado com monitoramento continuo, onde seriam avaliados
diariamente cada colaborador e suas atividades efetuadas.

4.5 - CRONOMETRAGEM E ACOMPANHAMENTO DAS ATIVIDADES

Foi levantado dados de tempo gasto durante as etapas, existem desperdicios presentes
que estavam afetando a producéo diaria, através do fluxograma a seguir, sera possivel notar
tempo médio gasto com a movimentacao desnecessaria dos colaboradores e das mercadorias.

A expedigdo possuia esses parametros diarios, foi feito um acompanhamento de cada
colaborador com finalidade saber quanto tempo ele demorava para executar cada tarefa de sua
responsabilidade, como ndo existir um encarregado no setor, os colaboradores trabalhavam
desmotivados, de forma lenta e muitas vezes ficando ociosos quase o expediente inteiro, 0
tempo médio e a distancia aproximada recolhidos para cada tarefa, foram feitos cerca de 5
amostras por colaborador e assim obtendo seu valor médio.

A expedicdo é uma area de extrema importancia, pois toda mercadoria produzida,
precisa ser checada, controlada e preparada para faturamento, tais tarefas precisam de atencao,
controle e responsabilidade.
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Tabela 2: Fluxo de processos antes a melhoria do layout, com cronometragem

|
ATIVIDADE = PESSOAS | RECURSDE _ TEMPO [MIN] _ ?hIdSET'IéF'ldIS:IS? =
Encaminhar mercadoria da produgio ANDRE 8 15
para ETAPA 1 (termocolante)
N AREA DE
Execucgsdo da ETAP{! 1 (termocolante) TERMOCOLANTE 50 -
Levar mercac!orlanpa ra ETAPA 2 LUCIANO 12 18
(Pinacgso)
Execugdo da ETAPA 2 (Pinagéo) AREA DE PINAGAO 45 -
Levar mercadoria para ETAPA 3 ANDRE 7 8
{embalar)
" AREA DE ENVAZE
Execugdio da ETAPA 3 (embalar) (EMBALAR) 60 -
Coleta inf 6 leta
r as informagdées comp! s e LU as 80
levar ac PCP
Recolhimento da mercadoria (ETAPA 4) ANDRE 6 4
Contar mercadoria pronta LUCIANO 35 -
Armazenar mercadoria ETAPA S ANDRE 5 7
Colocar mercadoria na Gaiola (ETAPA 6) LUCIANO 35 0
Preparar Romaneio com as informagoes LUCAS 20 j
coletadas
Levar informagdes para Fazer DANFE LUCAS 30 80
Recolher DANFE LUCIANO 30 80
Abastecer Caminhéo ANDRE 35 33
Liberar Caminhso LUCAS 12 -
TOTAL 435 325

Fonte: Elaborado pelo autor, 2018

A expedicdo é uma area de extrema importancia, pois toda mercadoria produzida,
precisa ser checada, controlada e preparada para faturamento, tais tarefas precisam de atencao,
controle e responsabilidade.

Um exemplo de perda de uma mercadoria com trés mil pecas, no valor de R$24,99, caso
ndo houver um controle adequado, possivelmente seria perdido R$74.970,00 para a empresa.
Esse exemplo ocorreu diversas vezes antes deste estudo para alcancar melhorias para essa
empresa, foi uma das mercadorias desaparecidas entre as 75 mil pecas

Cada colaborador trabalhava de uma maneira, 0 gerente geral muitas vezes nao
conseguia acompanhar o que acontecia no setor, pois ndo havia relatérios de producéo diéria,
os colaboradores apenas executavam algumas das etapas e a mercadoria ficava parada, com isso
os resultados sempre negativos, pedidos atrasados, diante esses problemas foi contratado um
estudante de Engenharia de Producéo, para resolver os problemas presentes.

A producdo diaria era entre oito a dez mil pecas, a tomada de decisdo visa a melhoria
através do Lean Manufacturing e suas técnicas, possibilitou uma visdo ampla dos problemas,
no inicio da implementacéo, em dezembro, ainda existia mercadoria do inicio de novembro
para ser verificada e faturada.

A aplicagdo e o treinamento dos colaboradores, visando a melhoria dos processos com
a utilizacdo do Lean Manufacturing, os objetivos desejados foram:

Aumento na producéo diéria.

Otimizacdo do espaco fisico do setor.

Controle dos processos.

Aumento da area das mercadorias produzidas.

Diminuicdo do tempo de preparacdo e abastecimento.
Diminuigdo da movimentacdo desnecessaria das mercadorias.

YVVYVYYY
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» Padronizagdo na execucéo das tarefas.

Depois de planejar as metas desejadas, a mudanga do layout e o treinamento dos
colaboradores, foi dado inicio a implementacao da ferramenta e do treinamento.

4.6 — APLICAQAO DO LEAN MANUFACTURING
A aplicacdo do Lean Manufacturing teve inicio no dia 4 de dezembro de 2017, visando

a melhoria dos processos presentes na area da expedi¢do. O processo foi composto por cinco
principios:

» Preparacédo do inventario da expedigdo

» Mudanca do layout

» Controle da Producéo diaria

» Acompanhamento do fluxo das mercadorias

» Acompanhamento das atividades executadas pelos colaboradores

No inicio do processo, foi levantado um inventario do setor, para notificar quais
mercadorias existiam, sua quantidade e seu possivel atraso na entrega. 75 mil pecas de diversas
mercadorias (artigos) foram encontradas, pois a falta de controle resultou em uma
desorganizacdo, prejudicando o faturamento da fabrica, entre outros problemas.

Baseado no conceito do Lean Manufacturing, que € uma gestdo focada na reducgédo dos
desperdicios existentes nas empresas, melhoria do fluxo de processos, melhoria continua
diminuicdo do tempo de preparacao, em outras palavras produzir em menos tempo, com alta
qualidade e na quantidade desejada.

Foi levantado possiveis maneiras de diminuir a movimentacdo e transporte
desnecessario das mercadorias, o fluxo precisa ser no menor tempo possivel visando o ganho
de tempo, aumento da produtividade através do rendimento dos colaboradores e otimizacdo de
todo layout da expedicéo.

Através do Diagrama de RelacGes estudado, como pode ser interpretado a seguir, através
da sua tabela “De-Para”, onde foram atribuidas letras para cada tarefa baseando-se na Figura 1.

Tabela 3: Tabela de-para.

b
8 2 c
< c [}
s s | |E
Q (-] ] g :a [7)
e |8 |f|£ |8 |2
E | |8 |9 s |@
s |£ |E |8 | & |3
MR IR RN IR
Termocolante
Pinacao| A
Embalar| O A
Recolhimento| U 1 A
Separacao| U U A A
Abastecimento| U U U E A |

Fonte: Elaborado pelo autor, 2018
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A partir das mudancas aplicadas, seré feito um novo fluxo de processos j& padronizado,
cada etapa se conectando a sua sucessora, cada colaborador executando atentamente suas
tarefas, para obter o resultado desejado.

Com a proximidade das etapas, se obteve um fluxo limpo entre as etapas, 0s
colaboradores envolvidos conseguem mais espago para fazer a movimentacao das mercadorias,
diminui o tempo ocioso, pois enquanto entrega um pallet para uma etapa, automaticamente ja
tem um novo pallet para ser movimentado e entregue a outra etapa, cada colaborador e
mercadoria vao obter uma reducdo na sua movimentacdo entre as etapas do setor comparado
com o layout e fluxo de processos antigo, como pode ser acompanhado abaixo.

Cada etapa agora estudada e realocada de uma forma ampla para o aproveitamento de
suas fungdes, estdo prontas para se obter os objetivos esperados, como presente na figura a
seguir.

SETOR COMPLETO DA EXPEDIGAO

3| Areade
Retalho
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| Areadeembarque ] )
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— | no caminhdo 5

Area das mercadorias o
0 produzidas e embaladas P:  Mesas de Pinagéo
(colocar etiquetas nas
mercadorias)

Figura 3: Expedicgdo depois da mudanca de layout e seu fluxo de processos
Fonte: Elaborado pelo autor, 2018

4.7 -0 TREINAMENTO DOS COLABORADORES

Iniciou-se ap06s os estudos aplicados no layout, pois ndo seria possivel treina-los no
ambiente anterior, com seus problemas e limitacdes, ja que estava em processo de mudanga. A
otimizacgdo do espaco fisico do layout da empresa, conseguiu obter 6timos resultados, onde
serdo detalhados mais adiante.

O treinamento dos colaboradores tinha como principal objetivo padronizar as atividades
executadas, comportamento e comprometimento com o setor no geral. Foi criado um fluxo de
processos padronizado, onde seria feito todo acompanhamento, controle, corregéo e visando a
melhoria continua, através do conhecimento adquirido do Kaizen.

Com o novo fluxo de processos, o tempo e a distancia percorrida gasta entre as etapas
diminuiram, com isso aumentando mais o fluxo de mercadoria nas etapas da expedicdo durante
o dia.
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Tabela 4: Fluxograma de processos apds a melhoria do layout

ATIVIDADE - PESSOAS ! RECURSOS ., TEMPO [MIN) . [[':fgﬁnhg:sl? -
Encaminhar mercadoria da produgio para e 3 5
ETAPA 1 (termocolante)
Recolher informagdes da mercadoria LUCAS 5 0
Execugio da ETAPA 1 (termocolante) AREA DE TERMOCOLANTE 50 0
Levar mercadoria para ETAPA 2 (Pinagéo) LUCIANO 2 3
Execugio da etapa 2 (Pinagéo) AREA DE PINAGAO 45 0
Levar mercadoria para ETAPA 3 (embalar) LUCIANO 2 3
AREA DE ENVAZE
Execugio da Etapa 3 (embala
i R - (EMBALAR) Il L
Coletar inf let: I
oletar informagoes completas e levar ao LUCAS 0 0
PCP

Recolhimento da mercadoria (ETAPA 4) ANDRE 3 5
Contar mercacdoria pronta LUCIANO / LUCAS 15 0
Armazenar a mercadoria (ETAPA 5) ANDRE 2 1
Colocar mercadoria na Gaiola (ETAPA 6) |LUCIANO / LUCAS / ANDRE 20 0
Abastecer caminhio LUCIANO /| ANDRE 15 6

Preparar Romaneio com as irnfermagoes LUCAS / LUCIANO 10 0

coletadas
Levar as informagdes para Fazer DANFE LUCIANO / LUCAS 25 80
Recolher DANFE LUCIANO / LUCAS 25 80
Conferir as mercadorias no caminhio LUCAS / LUCIANO 10 0
Liberar Caminhio LUCAS 3 0
TOTAL 295 183

Fonte: Elaborado pelo autor, 2018

Através do novo fluxo de processos, as atividades além de ter uma divisdo,
fazendo assim com que cada colaborador contribuisse mais para o resultado da empresa,
evitando assim colaborador ocioso. Outra decisdo tomada foi a utilizar os 3 colaboradores para
executar quase todas as atividades, ndo apenas uma atividade para cada pessoa, assim usando
apenas um, os outros dois ficariam ociosos e 0 objetivo do treinamento era otimizagéo geral.

4.7.1 - PASSO A PASSO DO TREINAMENTO

O Just in Time (JIT), Kaizen (PDCA), Estudo dos Tempos e Métodos (cronoanalise) e
Diagrama de Relacionamentos também foram aplicados para o controle dirio da producéo,
melhoria continua e o treinamento dos colaboradores.

Cada mercadoria que saia da producéo, automaticamente era recolhida suas informacdes
e encaminhada para a primeira etapa da expedicdo (termocolante), eram trés colaboradores
responsaveis pela movimentacdo das mercadorias, no final de cada etapa, era acionado um
colaborador, assim efetuando rapidamente o recolhimento do pallet com a mercadoria e
encaminhando para a etapa dois (Pinacao), onde era colocada as etiquetas com: preco, nome da
mercadoria (artigo), Ordem de Producéo e codigo para a rastreabilidade.

A etapa trés (embalar) era um ponto primordial, pois seu tempo de execucdo causava
um gargalo na expedicdo, ndo era possivel seguir para a etapa seguinte sem o seu término.
Enquanto a mercadoria ndo ficava pronta nessa etapa, as informacdes recolhidas na sua chegada
a expedicdo, era levada até o escritério do PCP na fébrica para recolher mais informacdes,
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como: quantidade realmente produzida, data de entrega, quantidade de perda entre a producao
e expedicao.

Ap0s o término da terceira etapa, era recolhida e contada ao mesmo tempo, como ja
verificada engquanto aguardava a etapa anterior terminar, obteve ganho de tempo na quarta
etapa, onde era feito o recolhimento para executar uma verificacdo completa, que demorava em
média 45 minutos por mercadoria. Na quinta etapa, a mercadoria € encaminhada para uma area
especifica onde é contada, separada por data ou exigéncia de faturamento e colocada no
relatorio da producdo diaria. Mesmo com os valores passado pela producéo para o PCP lancar
no sistema, na expedicdo é onde se verifica se realmente foi produzido tais quantidades
relatadas.

A Ultima etapa, porém, ndo menos importante, era o abastecimento, cada mercadoria ja
pronta para ser faturada, era hora de abastecer as gaiolas. Enquanto dois colaboradores
abasteciam as gaiolas e em seguida as colocavam no caminhdo, um preparava 0 romaneio para
levar ao escritério do PCP, onde eram computados os valores financeiros e impresso uma nota
fiscal de faturamento (DANFE), ao recolher a nota fiscal, as mercadorias eram conferidas pelo
seu nome, quantidade e codigo de rastreabilidade, em seguida 0 motorista estava liberado para
seguir viagem.

Atraves do Kaizen, também conhecido como melhoria continua, a ferramenta utilizada
foi o ciclo PDCA que auxiliou cada mudanga e o treinamento dos colaboradores, assim
alcancando resultados positivos, a seguir veremos como foi detalhado cada item do ciclo
PDCA.

e Planejamento (P) — Onde foi detalhada cada tarefa a ser executada e os beneficios
desejados, visando a melhoria continua, padronizacdo, diminuicdo nos erros antes
presentes, aumento na produtividade e treinamento dos colaboradores.

e Execucédo (D) — Foi colocado em pratica o treinamento, cada item anterior executado
para que o treinamento acontecesse da melhor maneira possivel, visando a melhoria de
todo o processo.

e Controle (C) — Cada etapa sera controlada e detalhada para que o treinamento venha
obter sucesso, os erros ou falhas serdo relatados imediatamente e aplicado uma corregéo
para que o colaborador melhore seu aprendizado.

e Agir (A) — Apo6s recolher os dados positivos e negativos, mesmo com a correcdo dos
erros, seréd aplicado um novo treinamento para que o setor padronize todos suas etapas,
assim alcancando a melhoria continua.

O Kaizen foi escolhido para o estudo, pois seu conceito de aplicacdo e 0s possiveis
resultados se encaixam nos objetivos desejados pela aplicagéo.

Essa técnica foi aplicada no treinamento dos colaboradores, como nédo existia padrdo
nas atividades, gerenciamento dos processos, a expedicdo precisava mudar. A melhoria
continua além de ser uma meta para todas as organizagdes, essa empresa coOmprou o projeto
pois conseguia enxergar 0s problemas existentes pela falta de capacitagdo tecnica dos
colaboradores.

O fluxo de processo foi aplicado no treinamento dos colaboradores, padronizando assim
cada tarefa passo a passo, cada etapa desse fluxo era controlada para obter o seu melhor
rendimento, pois sua execugdo tinha que ser correta.
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FLUXO DE PROCESSOS DA EXPEDICAO
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Figura 4: Fluxo de Processo das tarefas da Expedicdo
Fonte: Elaborador pelo autor, 2018

A seguir a tabela padronizada para recolhimento e lancamento da producdo diéria,
possibilitando o0 aumento no controle produzido.

Tabela 5: Folha de controle da producdo diéria (dia 19/01/18)

OP Pedido Artigo Pecas Boas 22 Q
18451 96902 CBY 2370F 1300 9
18429 97788 CCA 20871 1785 13
18290 96570 VSY 2583E 2407 362
18325 97078 ETY 2718 2610 3
17804 96371 CBA 2853G 1317 92
18560 97178 CBA 2283F 8220 10
18736 97756 TOTP 2581 282 18
18256 96599 CBA 2787H 4036 122
18737 97756 TOTP 2581 282
18739 97757 KITP 2254A 295
18738 97759 CFTP 2994 295

Fonte: Elaborado pelo autor, 2018

A producdo didria aumentou em média 100% com a aplicacdo das ferramentas, a falta
de controle e arrumacéo, causava perda de mercadoria no setor, onde nao existia espaco fisico
adequado. Com a aplicacdo do Lean Manufacturing e suas ferramentas auxiliares, foi possivel
controlar de forma adequada e obtendo melhorias significativas. A Tabela XXX retrata 22.829
mil pecas, dados coletados no final do dia, diante a reta final da aplicacdo, 0 sucesso
numericamente demonstrado.
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5 - Discussdes e Resultados

Durante os 45 dias de aplicacdo, cada colaborador apresentou uma melhoria
significativa, ndo apenas como colaborador, mas também adquirindo conhecimento geral.
Muitos desconheciam 90% do que foi aplicado, durante todo o treinamento sempre era
perguntado o motivo de fazer cada etapa, com o aprendizado foi possivel ndo s6 melhorar o
setor fisico, mas também o conhecimento de cada colaborador.

Os resultados alcancados com a aplicagéo do Lean Manufacturing, foram:
Trabalho em equipe
Aumento na produtividade diaria entre 80% a 100%
Diminuicdo da movimentacdo indesejada
Controle das mercadorias
Aproveitamento completo do espaco fisico do setor
Padronizagéo
Aprendizado e aplicacdo do conhecimento adquirido pelos colaboradores
Diminuicao do tempo perdido durante a execucao das tarefas
Aumento na area de preparacdo das mercadorias
Melhoria continua em toda expedi¢édo

AN N N N NN N

Como pode ser notado a melhoria através da otimizacdo do espaco fisico do setor, as
Figuras 2 e 3 demonstram os resultados da aplicacdo do Lean Manufacturing, sua otimizacao
do layout, mudanca no arranjo fisico e as propostas oferecidas alcancaram o0s objetivos
desejados.

Houve aumento na produtividade diéria, pois, com o novo espaco fisico do setor, o
layout segue um fluxo de linha reta, tal fluxo por mais que seja simples é o mais utilizado, além
de facilitar o processo, ele automaticamente direciona os colaboradores para as etapas seguintes,
fazendo com que a margem de erro diminua e 0 processo obtenha resultados satisfatorios.

5.1 - RESULTADOS OBTIDOS ATRAVES DA RELA(}AO PESSOAS E TEMPO
GASTO ANTES E DEPOIS DO TREINAMENTO

O novo fluxo de processos automaticamente direciona o colaborador para etapa
seguinte, como demonstra a Figura 3, fazendo com que a margem de erro diminua e 0 processo
obtenha resultados satisfatorios.

O tempo de cada atividade foi reduzido com a proximidade das atividades, como
demonstram as Tabelas 2 e 4, obtendo otimizacdo no processo. Foi criado gréaficos de Pareto
para demonstrar os resultados obtidos, como pode ser analisado a seguir:
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Pareto Chart of PESSOAS / RECURSOS
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Gréfico 1: Gréfico de Pareto das Pessoas em relagdo ao tempo gasto antes do treinamento
Fonte: Elaborado pelo autor, 2018
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Gréfico 2: Gréfico de Pareto das Pessoas em relacdo ao tempo gasto depois do treinamento.
Fonte: Elaborado pelo autor, 2018

Através do aproveitamento dos colaboradores para execucdo as tarefas, diminuiu o
tempo ocioso e aumentou sua produtividade durante o dia trabalho, no primeiro grafico de
Pareto podemos ver cada atividade sendo feita por apenas um colaborador, a tabela: “Fluxo de
processos antes a melhoria do layout, com cronometragem” demonstra o que foi citado
anteriormente.

J& o segundo gréfico de Pareto demonstra essa divisdo feita das atividades em relacdo
aos colaboradores, fazendo reduzir o tempo médio do Luciano 112 minutos, Lucas 110 minutos
e André 61 minutos gastos efetuando as atividades de maneira separada, para no maximo 20
minutos efetuando as tarefas em conjunto, trabalhando em equipe, fazendo assim a otimizacéo
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do tempo médio gasto durante todo o fluxo de processos. Essa execugdo possibilitou que cada
colaborador entendesse e aprendesse a tarefa do outro, assim, caso viesse acontecer algum
imprevisto e o colaborador ndo pudesse executar, outro estaria apto a executar.

6 — Concluséo

Conclui-se que através dos estudos efetuados, foram satisfatdrios os resultados obtidos,
as ferramentas escolhidas atenderam a eficiéncia esperada, fazendo assim, alcancar melhorias
no processo, treinamento efetivo, onde os colaboradores comegaram a executar corretamente
as atividades e o trabalho em equipe, tais resultados encontrados foram fundamentais para que
0 processo de implantacdo e treinamento obtivessem sucesso.

Atraveés dos resultados que foram apresentados, futuramente serdo feitos novos estudos
visando melhorar cada vez mais processos fabris como um todo. E assim, buscando reduzir
falhas e desperdicios existentes em todo processo.

Este estudo de campo agucou o desejo de aprender ainda mais do presente autor, pois,
através dos estudos feitos na literatura, além de encontrar solugdes satisfatdrias, também o fez
encontrar desvantagens que podem vir acontecer na implementacdo ou ate mesmo no
conhecimento geral, tais como: buscar fontes confidveis dos dados da organizacdo a ser
estudada, gerenciar e motivar os colaboradores do setor para que o ambiente de trabalho seja
propicio a melhorias, preparar e efetuar um treinamento onde fosse eficaz e pratico para o
colaborador executar e aprender. Mesmo diante inUmeras situa¢fes que pudessem dificultar a
aplicacdo e o treinamento, foi encarado de forma positiva e empenho para obter 0 maximo de
aprendizado possivel.
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