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RESUMO

A aplicagdo das técnicas de lean manufacturing esta diretamente relacionada a competitividade
no mercado, pois essas ferramentas auxiliam as empresas a se equipararem as ja estabelecidas.
O presente estudo ¢ uma pesquisa exploratoria com uma abordagem quantitativa e qualitativa,
que visa analisar os desperdicios de estoque, espera e transporte em uma empresa classificada
no CNAE como industria de transformacao, que utiliza a celulose como sua principal matéria
prima. Para conduzir essa pesquisa, foi necessario a visita ao local para a observacao do
processo produtivo, além de uma entrevista estruturada com o proprietario, visando obter
informacdes detalhadas sobre as atividades da empresa. Com esses dados levantados foram
criadas sugestdoes de mudangas de layout para a empresa, seguindo a primicia da filosofia Just
in Time, mostrando o estado atual e futuro da organizacdo, além da identificagdo de melhorias
potenciais tanto no processo produtivo quanto na gestdo geral da empresa, calculando o Takt
Time e sugerindo a utilizagdo da metodologia 5S. Destaca-se que a analise realizada focou no

processo produtivo dos principais produtos da organizagdo: o papel guardanapo 20x22 e 14x14.

Palavras-chave: Lean Manufacturing. Just in Time. Takt Time. Metodologia 5S.



ABSTRACT

The application of lean manufacturing techniques is directly related to competitiveness in the
market, as these tools help companies to compete with established ones. This study is an
exploratory research with a quantitative and qualitative approach, aiming to analyze waste
related to inventory, waiting, and transportation in a company classified under CNAE as a
transformation industry that uses cellulose as its main raw material. To conduct this research, a
visit to the site was necessary for observing the production process, along with a structured
interview with the owner to gather detailed information about the company's activities. Based
on the collected data, layout change suggestions were created, following the principles of Just
in Time philosophy, showcasing the current and future state of the organization, as well as
identifying potential improvements in both the production process and overall management of
the company, calculating Takt Time and suggesting the use of the 5S methodology. It is
noteworthy that the analysis focused on the production process of the organization's main

products: napkin paper 20x22 and 14x14.

Keywords: Lean Manufacturing. Just in Time. Takt Time. 5S methodology.
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1 INTRODUCAO

Diante de um cenério cada vez mais competitivo, as empresas buscam meios de se
destacarem obtendo assim vantagem sobre as demais, de tal forma a obter melhoria continua
nos seus processos, assim aumentando sua produtividade. Para Tayyab & Sarkar (2016), as
utilizagdes das técnicas de manufatura enxuta estdo associadas diretamente a grande
competividade do mercado. Através dessas ferramentas as organizagdes conseguem esta
niveladas em relacao as empresas que ja estao estabelecidas. De acordo com Howell (2010), a
producao enxuta ¢ um sistema que visa a eliminacao continua dos desperdicios na produgao,
com o objetivo de maximizar a produtividade, a fim de facilitar a melhoria constante dos
processos, procurando fazer com que a empresa atinja os resultados almejados.

Segundo Fullerton (2013), o lean manufacturing ¢ definido como uma estratégia do
tipo de producdo puxada, onde ¢ orientada pela demanda do consumidor. Essa abordagem
elimina a necessidade de manter grandes estoques e reduz a superproducao, buscando garantir
que os recursos sejam utilizados de forma mais eficiente. Petenate (2018), a manufatura enxuta
pode ser entendida como um método operacional que identifica os oito principais desperdicios
na linha de produgao e busca reduzi-los ou elimina-los continuamente, através da utilizagao de
ferramentas que priorizam a qualidade.

Para Marchwinski (2008), a manufatura enxuta esta embasada aos principios Lean
Thinking, ou pensamento enxuto, o qual prioriza a elimina¢do de qualquer atividade humana
que capte recursos sem a criacdo de valor. Bercaw (2012) evidencia que melhorias baseadas
nos principios lean se sustenta em dois temas, sendo eles: Melhoria continua através da redugao
ou eliminacao de atividades que ndo agregam valor, e respeito por pessoas. Ainda de acordo
com o0 mesmo autor, para melhorar um sistema fundamentado em principios /ean, significa
identificar os desperdicios a fim de diminui-los ou elimina-los.

De acordo com Ribeiro (2016), a aplicacdo da filosofia /ean traz um diferencial
competitivo para as organizacdes, pois a mesma busca trazer agdes ou processos necessarios
para a produ¢ao de um bem ou servigo até a entrega ao consumidor final. Dessa forma, pode-
se analisar o fluxo de valor de modo a identificar possiveis acdes que agregam valor e aquelas
que ndo trazem beneficios aos clientes. Com isso, pode-se planejar medidas para minimizar ou
eliminar as fontes de desperdicios que ocorrem ao longo de todo o fluxo do processo.

Segundo Lucas (2019), os objetivos fundamentais do /ean incluem a integracao e
otimizagdo do sistema, a qualidade, flexibilidade no processo produtivo, a producdo apenas do

que ¢ demandado pelo cliente, o compromisso com clientes e fornecedores, e a redugdo dos
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custos de producgdo. Souza e Thomaz (2019) destacam que a filosofia busca a diminui¢do de
perdas e a eliminacdo de processos ou atividades que ndo agregam valor ao cliente.

Dessa forma, o presente estudo trata-se da aplicacdo do método de analise dos sete
desperdicio, focando na analise dos desperdicios de Transporte, Estoque e Espera, em uma
empresa do ramo fabril, no qual trabalha com a fabricacdo de produtos que utilizam celulose
como matéria prima. A partir do estudo de caso realizado vao ser identificados os desperdicios

presente na mesma, assim, buscando a implantagao de manufatura enxuta.
1.1 JUSTIFICATIVA

De acordo com Tubino (1997), o Planejamento e controle da producdao (PCP) ¢ uma
ferramenta que visa aumentar a producdo e reduzir os gastos por meio da otimizagdo do
processo produtivo, administrando e utilizando os recursos de produgdo da maneira mais eficaz
possivel. Isso ¢ feito buscando seguir da maneira mais favoravel possivel os planos estratégicos,
taticos e operacionais.

Considerando que o planejamento e controle da producao ¢ um fator importante dentro
da condicdo apresentada por ser uma fun¢@o administrativa do sistema produtivo, permitindo
uma melhor visdo do negocio associado ao mercado para alcangar seus objetivos ¢ tomar
decisOes assertivas.

Para Rodrigues e Inacio (2010), quanto maior uma incorporacdo dos setores da
organizac¢ao no departamento de PCP, maior sera a probabilidade de resultados promissores e
positivos pra a organizagdo. Santos e Batalha (2010), reiteram que por ocorrer um controle de
fluxo de materiais e uma previsdo das tarefas, os gargalos durante o processo produtivo da
empresa dificilmente ird existir.

Segundo Ohno (1988), os desperdicios sdao considerados como um dos pontos
fundamentais dentro do conceito Lean, o qual a redugdo deles ¢ um interesse essencial da
cultura. Essa filosofia defende que os desperdicios da producdo resultam das atividades que nao
fornecem valor produtivo ao produto final. Segundo o mesmo autor, o qual é responséavel por
impulsionar o Toyota Production System (TPS), esses desperdicios podem representar entre
80% a 90% do tempo e custo do processo produtivo.

Com isso, o presente trabalho busca analisar os desperdicios de transporte, espera e
estoque, e a aplicar as ferramentas do TPS buscando diminuir e/ou zera-los, assim, reduzindo
os atrasos de entrega para os consumidores, como também, ira auxiliar na organizacao e

distribuicao, sabendo a quantidade adequada a ser produzida. Possibilitando a criagdo de
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padroes a serem seguidos pela empresa, buscando criar uma cultura empresarial mais

organizada e uma autodisciplina a ser seguida.
1.2 OBJETIVO

Neste topico, ¢ definido o objetivo do trabalho, que foi dividido em dois pontos:
objetivo geral e objetivo especifico, com o intuito de apresentar de forma mais clara o que sera

abordado durante o estudo.

1.2.1 Objetivo geral

O presente trabalho tem como objetivo geral analisar os desperdicios de transporte,
espera e estoque, além de propor pontos de melhoria para o estabelecimento no ramo fabril de
materiais descartaveis, como guardanapos de 20x22 e 14x14, seguindo a metodologia de

producao de Taiichi Ohno.

1.2.2 Objetivos especificos

e Aplicar a filosofia Just in Time, procurando obter um desgaste operacional

menor;

e Avaliar o desperdicio de espera;

e Aplicar a ferramenta Takt Time, em busca de saber o quanto deve ser produzido
por dia para atender a demanda;

e Analisar o desperdicio de transporte e aplicar a metodologia dos 5 sensos (5S),

para assim
possuir procedimentos padronizados e uma melhor organizagdo fabril.
e Propor pontos de melhorias para os processos analisado.
1.3 ESTRUTURA DO TRABALHO

O trabalho foi estruturado em quatro capitulos, como ¢ apresentado no Quadro 1

abaixo.
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Quadro 1 - Estrutura do trabalho

Introducio

e  Objetivos
e Justificativa
e  Estrutura do trabalho

Revisao da Literatura

Lean Manufacturing

Ferramentas da manufatura enxuta
Just in Time

Takt Time

Metodologia 5S

Metodologia

e Caracterizacdo da pesquisa
e Etapas da pesquisa

Resultados

e Caracterizacdo da empresa
e Analises e propostas de melhorias

Consideracdes finais
Fonte: Autor (2024)

O primeiro capitulo € referente a introdugao, a qual tem como intuito fazer uma breve
contextualizagdo sobre a metodologia do STP, apresentando a problematica do trabalho em
questao, a justificativa, objetivos e por fim a estruturacdo do trabalho de conclusdo de curso.

No segundo capitulo, € apresentado a revisdo da literatura do trabalho, formado a partir
de um levantamento bibliografico, o qual serviu de base para a realizagdo da pesquisa.
Abordando temas como: Lean Manufacturing, ferramentas da manufatura enxuta, Just in Time,
Takt Time e metodologia 5S.

No terceiro capitulo, ¢ detalhado como o trabalho foi executado, a secdo abrange a
caracterizagdo do estudo, incluindo sua abordagem, natureza, objetivo e os procedimentos
técnicos adotados, além das etapas que foram seguidas para a realizacdo da analise dos
desperdicios.

O quarto capitulo, apresenta a analise e sugestoes de melhorias a partir da metodologia
aplicada, inicialmente foi realizada a caracterizacdo da empresa, em seguida, analisou-se os
desperdicios existentes e foram sugeridos pontos de melhoria. Por fim, no quinto capitulo, exibe

as consideracdes finais sobre o trabalho desenvolvido.
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2 REVISAO DA LITERATURA

Nessa secdo do trabalho apresentara a revisdo bibliografica da literatura. Abordando
sobre temas primordiais como lean manufacturing, ferramentas da manufatura enxuta, Just in
Time, Takt Time e metodologia dos 5S, utilizados para a fundamentagdo tedrica a qual serviu

como base para pesquisa.
2.1 Lean Manufacturing

Para Oliveira, Sousa e Campos (2018), por muito tempo, o modo de produgao utilizado
pela maioria das organizagdes era a producdo em massa, caracterizada por ter como objetivo
produzir cada vez mais, fabricando assim uma grande quantidade de produtos. No entanto, em
1950, a fabrica da Toyota formulou um novo método de producdo com intuito de agregar valor
ao produto final de forma que utilizasse a menor quantidade de recursos possivel (Paiva et al.,
2023).

Esse novo modelo de producao criado pela Toyota é o lean manufacturing conhecido
como manufatura enxuta que, de acordo com Palange e Dhatrak (2021), pode ser compreendido
como um sistema que busca, sistematicamente, identificar e diminuir a quantidade de perdas da
empresa, aumentar a qualidade dos produtos e além disso, disponibiliza-los para os clientes no
tempo certo. Pagliosa, Tortorella e Ferreira (2021) completam ainda que esse sistema de
producdo também tem como objetivo minimizar as variagdes no processo produtivo.

A manufatura enxuta é fundamentada em quatro pilares, sendo eles: Planejamento
estratégico da organizacdo e a posterior tomada de decisdo devem ser realizados de forma
cautelosa; Elaboracao de um fluxo de processos que permita que os problemas que venham a
ocorrer sejam resolvidos rapidamente, uma vez que um processo assertivo tem resultados
positivos; De acordo com Liker e Meior (2006), a motivacdao dos colaboradores para que eles
estejam sempre melhorando, assim, obtendo melhores resultados e ficando orgulhosos do
trabalho executado; A organizacdo deve possuir caminhos para solucionar os problemas que
possam Vir a surgir e caso ocorrer novamente, a mesma deve saber enfrenta-los .

Segundo Gbededo (2018) e Nandakumar, Saleeshya e Harikumar (2020), para que a
organizagdo consiga uma boa eficiéncia, ¢ necessario que haja a eliminacdo de todos os
desperdicios existentes, os quais nao agregam valor ao produto. Par os autores, ¢ por meio da
aplicacdo manufatura enxuta que € possivel realizar a elimina¢do desses desperdicios. De

acordo com Palange e Dhatrak (2021), isso faz com que haja uma melhoria no sistema produtivo
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das organizagdes, ocorra uma redugdo de custos, a qualidade do produto melhore e
consequentemente, ela conseguira adquirir vantagem competitiva no mercado (Paiva et al.,
2023).

Geraldes (2019) aponta que Taiichi Ohno definiu em sete tipos de desperdicios que
uma empresa deve minimizar, se possivel eliminar, para garantir uma otimiza¢do do seu
processo produtivo. A Tabela 1 apresenta cada desperdicios e breve defini¢do apresentado pelo

mesmo (Paiva et al., 2023).

Tabela 1 - Os setes tipos de desperdicios
PRINCIPIOS DEFINICAO

Trata-se de um desperdicio onde existe um excesso de produgdo inadequada a procura
do mercado. Isto acontece quando usamos técnicas inadequadas, equipamentos
sobredimensiondas e execugao de trabalhos que ndo sao pedidos pelo cliente. Em suma,
este desperdicio ocorre quando investimos em equipamentos e usamos técnicas que na
realidade sdo demasiado “boas”, e consequentemente mais caras do que na realidade
necessitamos.

Superprodugéo

Consiste na movimenta¢do dos materiais de um lado para outro. Na realidade, esta

Transporte
movimentago trata-se de um desperdicio uma vez que ndo acrescenta valor ao produto.

Este defeito acontece quando o processo ¢ inadequado aos requisitos do cliente, e
Processamento acontece, na maioria das vezes, quando as instrugdes de trabalho sdo confusas, o objetivo
ndo ¢ claro, ou até mesmo quando os requisitos de qualidade sdo excessivos.

Refere-se aos movimentos dos operadores ou das maquinas que ndo sdo tao reduzidos e

Movimentacdo ) ) i
simples como na realidade poderiam ser.

O estoque, tem de ser armazenado, embalado e transportado. Todas as operagdes custam
Estoque dinheiro, ndo acrescentam valor ao produto. Para além de ndo acrescentarem valor,
existe ainda a possibilidade de se danificarem ou se tornarem obsoletos com o tempo.

E 0 mais comum dos desperdicios, ainda que seja um dos mais dificeis de constatar. Este
Defeito estd diretamente relacionado com a qualidade e, cada vez que esta falha, leva ao
retrabalho ou substitui¢do de produto, levando muitas vezes a perda de cliente.

Esse desperdicio ¢ um dos mais importantes e trata-se de todas as esperas ou tempos
mortos durante a concecdo de um produto, devido, por exemplo, a atrasos de

Espera
fornecedores, decisdes de outros departamentos, ou até mesmo tempo de espera até

consertarem uma maquina.
Fonte: Geraldes (2019)

Além dos setes desperdicios mostrados na Tabela 1, Susilawati et al. (2015) acrescenta
um oitavo desperdicio que ¢ o ndo aproveitamento das habilidades criativas dos funcionarios

do ambiente colaborativo.

Dessa forma, pode-se perceber o quanto o lean manufacturing contribui para o
desempenho organizacional, uma vez que por meio da eliminacao dos desperdicios, a empresa
consegue reduzir custos, além da reducdo de outros recursos como tempo e a utilizacdo de

equipamentos, e paralelamente a isso, hd um aumento dos lucros e da qualidade dos produtos.
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2.2 FERRAMENTAS DA MANUFATURA ENXUTA

De acordo com Palange e Dhatrak (2021), diversas sdo as ferramentas que permite a
eliminagdo desses desperdicios e melhora a cultura organizacional, dentre elas estdo, Just in

Time, Takt Time, Metodologia 5S, entre outras.
2.2.1 Just in time

A industrial tradicional ocidental possuia um grande nimero de equipamentos e
recursos humanos nas fungdes estratégicas, buscando atender uma sociedade de consumo e com
demandas variaveis, sem preocupagdes com eficiéncia, ja para a Toyota, esses recursos,
humanos e de equipamentos, em excesso, eram vistos como desperdicios, assim, criou-se a
filosofia Just in Time (JIT), considerada um dos pilares do TPS, em meados da década de 70.

Para Kaminski (2010), a caracteristica basica do Just in Time ¢ o modelo de producdo
puxada, onde os membros sdo requisitados conforme a necessidade, entregue diretamente na
linha de produgdo, acarretando em uma otimizagdo de processos produtivos, ganhando um
maior controle de qualidade e eliminando desperdicios, o que acarreta a reducao de estoques,
assim diminuindo o custo de armazenagem e transporte.

De acordo com Paulista (2017), a implementacdo de uma ferramenta com o JIT em
uma organizagdo impacta significativamente a gestdo da produgao, refletindo diretamente na
eficiéncia desse setor. Esse modelo exige que a empresa e seus fornecedores estejam integrados
em um ciclo compartilhado, com prioridades e responsabilidades definidas, visando fortalecer
todo o processo.

Segundo Beserra (2016), o fundamento principal do Just in Time estd na administracao
de processos deve eliminar servigos ou produtos que nao gerem bons resultados, promovendo
uma producdo enxuta. Além disso, € importante garantir que o produto final esteja em
conformidade com os padrdes exigidos, a fim de evitar desperdicios de tempo e dinheiro com
reprocessamentos.

Segundo Vieira e Leal (2022), a administracao de produgdo opera em um sistema onde
a organizacao € o pilar central, e a estrutura desse sistema determina os processos produtivos.
Sendo fundamental o entendimento de que os resultados da implementagdo da ferramenta estao
diretamente ligados a capacidade da empresa de aprimorar sua cadeia produtiva, buscando
melhorias em todos os aspectos necessarios.

De acordo com Ohno (1997), o outro pilar ¢ a automagdao com necessidade do ser

humano, chamada de automagao. JIT significa que em um processo de fluxo, as partes corretas
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fundamentais para a montagem alcancam a linha de montagem no momento certo € com a
qualidade adequada.

Assim, o estoque gerado por esses problemas faz-se necessario e € considerado como
investimento fundamental. O objetivo da filosofia ¢ justamente reduzir esses estoques tornando
os problemas visiveis, para que assim sejam solucionados, através dos esforcos concentrados e

priorizados, além de ocuparem espacos e representarem altos investimentos em capital.
2.2.2 Take time

Segundo Frandson, Berghede e Tommelein (2013), Takt Time (TT) ¢é referente a
frequéncia com que algo seja feito, criando um pardmetro de projeto amplamente utilizado no
Sistema Toyota de Produgéo. E aplicado em sistemas de producio com estruturas caracterizadas
pelo fluxo unitario de pegas como € no caso das linhas de montagem e das células de fabricagao,
assim, sendo responsavel pela ligacao global do fluxo na fabrica.

Para Kamada (2017), trata-se de uma referéncia que algumas empresas utilizam,
principalmente as de alto desempenho, com pilares fundamentais de seu sistema de produgao,
no que se refere a definicao do planejamento e das estratégias empresariais, destacando os 4M’s,
sendo eles, recursos de mao de obra, método, material e maquina.

De acordo com Almeida (2015), sabe-se que ¢ um fator chave para o Takt Time a
relagdo entre a demanda dos clientes a producdo deve estar interligada, assim, traduz o tempo
de produgao disponivel pelo nimero de pedidos de clientes, possibilitando saber se os pedidos
serdo cumpridos: se o tempo de ciclo, que segundo Simao (2016), ¢ o tempo passado entre a
saida de uma peca e a saida da proxima, for maior que o Takt Time, havera falta de produgao.

Além disso, Almeida (2015) afirma que a determinacdo da quantidade de postos de
trabalho também faz uso do Takt Time, j& que, quando a soma de todos os tempos das tarefas
individuais ¢ dividida pelo Take Time, tem-se o nimero de postos de trabalho necessario para

cumprir a demanda de mercado.

Além disso, de acordo com Prado (2016) para conhecer o Take Time de uma empresa,
basta dividir o tempo didrio de producao disponivel pelo ntiimero de produtos a serem

produzidos por dia, mostrado na Equagao 1.

Equacdo I- Equacdo do Takt Time

Tempo disponivel de producao
Takt Time = p P P Lo

Demanda

Fonte: Prado (2016)
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Assim, toda a empresa deve adaptar seus recursos € processos para que as operagoes
ocorram dentro do Takt Time, e a demanda do cliente possa ser atendida. Para conseguir esse
equilibrio entre o que o cliente demandou e o que a fabrica consegue produzir, deve-se fazer o

balanceamento das linhas de producao.
2.2.3 Metodologia Ss

Para Schneider (2015), a metodologia 5S € um conjunto de cinco conceitos simples os
quais quando colocados em pratica buscam garantir melhorias no ambiente empresarial,
reduzindo os desperdicios, evitando acidentes de trabalho, aperfeicoando os processos, assim
como também melhorando a moral dos funcionérios e incentivando a criatividade. Essa
metodologia ¢ considerada um instrumento técnico que oferece suporte para programas de
gestao de qualidade.

De acordo com Lobo (2010) essa metodologia veio importada do Oriente, no Japao
pos-guerra, vindo de cinco palavras japonesas iniciadas com a letra S: Seiri, Seiton, Seiso,
Seiketsu e Shitsuke, e comegou a ser utilizado com o objetivo de combater a sujeira das fabricas,
tendo sido langado formalmente no Brasil em 1991. Sendo uma analise preliminar o uso dessa
ferramenta uma boa arrumagdo, porém pode ser mais que isso, diz respeito a uma série de
mudangas de mentalidade, transformando operacdes organizadas e normalizadas seguindo as
regras. Afirmando que no inicio de sua aplicacdo, somente os trés primeiros S eram abordados,
sendo implementados depois os outros dois

A metodologia 5S para Aratjo (2007) ¢ considerada o principal programa e
instrumento de gestdo da qualidade e produtividade para o start da constru¢do da Qualidade

Total em uma empresa.

2.2.3.1 Seiri — Senso de organizacgao

Para Ribeiro (2010), o Senso de Organizacdo tem como objetivo a criagdo de uma
cultura com habitos que buscam combater os desperdicios por meio da utilizagio mais
consciente. De acordo com Kardec e Nascif (2019) € necessario para manter o ambiente
organizado, os seguintes pontos:

e Manter apenas o que for necessario;

e Fazer uma analise de cada recurso colocado no setor;

e Retirar todas os recursos e documentos da gaveta, armarios e demais
compartimentos;

e Mater préximo somente o que utilizado com mais frequéncia;
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o Evitar o descarte de material que ainda possa ser utilizado;

e Eliminar excesso de materiais.

2.2.3.2 Seiton — Senso de ordenagao

Segundo Lobo (2010), este senso ¢ focado na ordenacdo de como os materiais,
informacdes e dados devem ser organizados, definindo locais apropriados e critérios para
estocagem, de modo que facilite o uso e manuseio, a procura, localiza¢do e guarda de qualquer
material.

De acordo com Ribeira (2010), para manter o ambiente de trabalho em ordem sdo
necessarios os seguintes pontos:

e Definir um local apropriado para guardar os recursos;
e Guardar os recursos em um local que permita a facil identificagdo visual;
o Utilizar a mesma nomenclatura, determinando onde localizar e armazenar com

o auxilio de etiquetas de identificacao.

2.2.3.3 Seiso — Senso de limpeza

De acordo com Kardec e Nascif (2019), o senso de limpeza possui como objetivo
eliminar a sujeira ou objetos estranhos para manter o ambiente limpo, assim como manter dados
e informagdes atualizadas para garantir a correta tomada de decisdes. Tendo como objetivo os
seguintes pontos:

e Manter sempre limpo o local de trabalho, as maquinas e ferramentas;
e Atribuir responsabilidades ao proprio usudrio para limpeza do local;
e Identificar as causas ndo contribuintes para limpeza;

e Analisar se o descarte e o0 uso das lixeiras sdo feitos de forma correta.

2.2.3.4 Seiketsu — Senso de padronizacao

Segundo Ribeiro (2010), esse senso auxilia na melhoria das condi¢des de saude tanto
fisica como mental do funcionario, baseado na padronizacdo do ambiente e atitudes
comportamentais, assim reduzindo os riscos de saude. De acordo com Lobo (2010) ele tem
como objetivo:

e Criar condi¢Oes favoraveis a saude fisica e mental;

e Manter um ambiente nao agressivo e livre de agentes poluentes;
e Garantir boas condigdes sanitarias nas areas comuns;

e Zelar pela higiene pessoal;

e Cuidar para que as informagdes e comunicados sejam divulgados de forma clara.
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2.2.3.5 Shitsuke — Senso de autodisciplina

Para Lobo (2010), a implementagao do senso de disciplina € desenvolver o héabito de
observar e seguir as normas, regras, procedimentos, atender especificacdes pré estabelecidas ou
informadas. Tendo como objetivo:

e Manter o 5S no cotidiano;
e Ter padrdes simples;
e Educar para criatividade;

o Treinar com paciéncia e persisténcia.
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3 METODOLOGIA

Este capitulo apresenta os procedimentos metodologicos adotados durante o estudo,

detalhando a caracterizag@o da pesquisa e as etapas seguidas para a execugao do trabalho.
3.1 CARACTERIZACAO DA PESQUISA

O presente estudo ¢ caracterizado como uma pesquisa de estudo de caso exploratoria
de abordagem mista com natureza aplicada. A Figura 1 mostra a caracterizagdo da pesquisa e

seus aspectos.

Figura 1 - Caracterizagdo da pesquisa

Fonte: Autor (2024).
Segundo Gil (2008), as pesquisas exploratérias podem ser entendidas como as

pesquisas as quais sdo caracterizadas por buscarem proporcionar, ao pesquisador, uma
perspectiva mais ampla sobre um determinado fendmeno. Além disso, sdo conhecidas por
possuirem um planejamento mais simples, porém continua buscando esclarecer um dado
problema e propiciam que o mesmo consiga ser estudado posteriormente de maneira
sistematica.

Nascimento e Souza (2016), acrescenta que para caracterizar uma pesquisa, €
importante considerar quatro aspectos: a natureza da pesquisa, a abordagem metodologica, o
objetivo da pesquisa e os procedimentos técnicos utilizados. Os mesmos autores exemplificam
cada aspecto, para a natureza da pesquisa pode ser bdsica ou aplicada, a abordagem
metodoldgica ¢ dividida em trés op¢des sendo elas qualitativa, quantitativa e mista, o objetivo
pode ter carater exploratdrio, descritivo ou explicativo, ja os tipos de procedimentos técnicos
podem ser estudo

de caso, pesquisa bibliografica, levantamento, pesquisa experimental, entre outros.
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3.2 ETAPAS DA PESQUISA

O estudo em questdo foi realizado em uma empresa registrada como industria de
transformagao, na se¢do C do CNAE (Classificagao Nacional de Atividades Econdmicas). A
qual foi escolhida pela disponibilidade de informagdes para realizacdo do estudo e pela
oportunidade de realizar visitas in-loco. A Figura 2 indica as etapas da metodologia utilizada

neste estudo.

Figura 2 - Metodologia utilizada neste estudo
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Fonte: Autor (2024).
Dessa forma, inicialmente foi elaborada uma revisao da literatura a fim de aprofundar

mais o conhecimento sobre o tema abordado, sendo eles: Lean Manufacturing, JIT, TT e
Metodologia 5S. Em seguida, foi realizada a escolha da empresa, a qual foi levada em
consideracdo a disponibilidade dos dados e oportunidade de realizagdes de visitas.

Na terceira etapa, foi formulado um questionario para uma entrevista estruturada com
o proprietario da organiza¢do, com o intuito de obter melhores informagdes das atividades
atreladas aos processos produtivos da empresa e servindo também como direcionamento para
a coleta de dados. Posteriormente, ocorreu a visitagdo buscando observar como ocorria o
processo produtivo da industria.

Apbs a coleta de informacgdes, foi elaborada uma tabela identificando os fornecedores
que a empresa possui, além de pegar a média do tempo de entrega de matéria prima solicitada,
foi construida também uma tabela levantando as atividades necessaria para a producdo, vendo
0 tempo ocioso, tempo de setup, tempo de atividade, além do tempo disponivel. Por fim, ocorreu
a identificac¢do das possiveis melhorias que poderiam ser realizadas, seguindo a filosofia JIT, a

ferramenta TT e a metodologia 5S.
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4 RESULTADOS

Neste capitulo, sdo expostas as informagdes coletadas por meio da entrevista
estruturada realizada e da visita a empresa, exibindo a caracteriza¢do da empresa, bem como as

analises e propostas de melhorias.
4.1 CARACTERIZACAO DA EMPRESA

Situada no interior de Pernambuco, a empresa trabalha com a produgdo de produtos
que utilizam a celulose como matéria-prima, como guardanapos, papel toalha e big roll, sendo
os carros-chefes o papel guardanapo descartavel 20x22 e 14x14. Além de fornecer para as
regides proximas a sua sede, a empresa também comercializa para outras cidades do Nordeste.

Através da entrevista realizada com o proprietario da empresa, inicialmente foi
levantada a quantidade de cidades por estado nas quais a empresa possui pontos de venda,
utilizando dados de vendas de apenas um representante, que, de acordo com o mesmo, ¢ o que
possui o maior numero de clientes. Assim, elaborou-se um ranking a fim de visualizar qual dos
quatro estados apresentados possui a maior comercializagdo dos produtos fornecidos pela

empresa, conforme mostra o Grafico 1.

Grifico 1 - Ranking de namero de cidades por estados
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Pernambuco Paraiba Piaui Bahia
Fonte: Autor (2024).
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O Grafico 1 mostra que o estado com mais pontos de venda ¢ Pernambuco, mas, em
conversa com o proprietario, foi identificado que ha a possibilidade de aumentar a presenga nos
demais estados, visto que a empresa atualmente possui trés representantes, os quais tém foco
em expandir. Apds o levantamento da quantidade de cidades com mais pontos de venda, foi
verificada a quantidade de fornecedores necessaria para a fabricagdo. Na Tabela 2, ¢ possivel

visualizar as empresas e suas localizagdes.

Tabela 2 - Fornecedores e suas localizagdes

ITENS FORNECEDORES |LOCALIZACAO
FO1 SP
F02 MG
Celulose
FO03 SP
FO4 PE
Embalagem primdria
FO5 PE
Embalagem secundaria

Fonte: Autor (2024).

Como pode ser visto na Tabela 2, a empresa possui 4 fornecedores de celulose e apenas
um fornecedor para embalagens primdrias ¢ secundarias. As embalagens foram divididas em
primdrias e secunddrias: a primaria ¢ utilizada para o empacotamento dos guardanapos,
reunindo todas as informacdes necessarias, enquanto a secundaria ¢ a embalagem usada para a
montagem dos fardos, que sdo loteados e direcionados para o estoque de produtos acabados.
Em seguida, foi analisado quanto tempo cada fornecedor leva para entregar o pedido apos a

solicitagdo, elaborando a Tabela 3 para melhor entendimento e visualizagao.

Tabela 3 - Tempo de entrega de cada fornecedor

ITENS FORNECEDORES | TEMPO PARA ENTREGA (DIAS)
FO1
F02 15a20

Celulose
FO03
FO4 10a15

Embalagem primaria
FO5 7al0
Embalagem secundaria

Fonte: Autor (2024).
Analisando a Tabela 3, nota-se que os fornecedores FO1, FO2 e FO3 tém a mesma média

de tempo de entrega por estarem localizados na mesma regido do pais, todas no Sudeste.
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4.2 ANALISES E PROPOSTAS DE MELHORIAS

Para a realizagdo da analise de cada desperdicio, foi necessario, em primeiro lugar,

escolher o produto ou familia que seria o objeto do estudo. Para o presente trabalho, foram

selecionados os papéis guardanapos dos tamanhos 20x22 e 14x14, uma vez que sao 0s carros-

chefes da empresa.

ApoOs a escolha dos produtos que serdo analisados, foram levantadas todas as

atividades necessarias para a produg¢ao dos mesmos. O Quadro 2 apresenta as cinco atividades

e suas descri¢gdes que compdem o processo produtivo.

Quadro 2 - Atividades e descri¢des do processo produtivo

ATIVIDADE

DESCRICOES

Corte

Essa atividade conta com uma maquina onde ¢
colocada uma bobina de celulose e em seguida, o papel
¢ cortado e transferido diretamente para o
empacotamento. E necessario apenas 1 trabalhador
para executar essa atividade e essa etapa possui apenas
1 setup referente a troca de bobina.

Empacotamento

Essa etapa ¢ realizada manualmente, onde o
funciondrio pega o papel cortado e coloca na
embalagem, a cada 100 papéis ¢ completado o pacote.
O unico setup que tem nessa etapa esta relacionado
com o fato de o operador repor as embalagens quando
necessario.

Selagem do pacote

A selagem do pacote ¢ realizada com o auxilio de uma
maquina, onde depois de empacotado, o operario
coloca o pacote na maquina e¢ a sela rapidamente
fechando o pacote. Além disso, ndo possui nenhum
setup.

Montagem dos fardos e selagem

Apds a etapa anterior, os pacotes finalizados sdo
encaminhados para o local onde ocorre a montagem
do fardo e com isso, a cada 48 pacotes, ¢ montado um
fardo. Para isso, o operario utiliza a maquina apenas
para selagem do fardo. Essa atividade conta com
apenas o setup para repor as embalagens do fardo
quando a mesma acabar.

Carregamento e expediciio

A cada 1 dia é realizado o carregamento do caminhao,
onde o mesmo ¢ carregado de acordo com a
quantidade previamente estabelecida, levando em
consideracdo os clientes finais que serdo atendidos.
Por ultimo, se tem o processo de expedigdo, onde o
caminhdo entra em rota de entrega, indo até as
localizagdes dos demais clientes e realizando o
abastecimento. Nesse processo ocorre apenas um
setup, onde ha a checagem das notas fiscais

Fonte: Autor (2024).

Com o levantamento das etapas do processo produtivo, foi realizada uma reunido com

os colaboradores, em conjunto com o proprietario, a fim de ouvir sugestoes e buscar melhorias.
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De acordo com o acompanhamento in-loco, foram observados pontos de desperdicio e
atividades desnecessarias.

Observou-se que o local de armazenamento de matérias-primas esta distante da linha
de produgao, resultando em paradas elevadas para o transporte. Também foi notado que, durante
o trajeto para levar a bobina de celulose a maquina, ela é frequentemente danificada, devido a

falta de um layout adequado para esse transporte. A Figura 3 ilustra o layout atual da empresa



33

Figura 3 - [lustracdo do layout atual da empresa
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Fonte: Autor (2024).

Como pode ser visualizado na Figura 3, o estoque de insumos esté localizado no inicio
da empresa, enquanto a area de produgao fica no final do espago, resultando em um transporte
longo e inadequado. Nao hd um equipamento apropriado para levar os rolos de celulose até a
maquina, o que causa danos e contaminagdo nas partes transportadas. Assim, hd desperdicio
tanto de matéria-prima quanto de mao de obra, ja4 que o colaborador precisa transportar um
insumo por um trajeto maior.

Em conversa com o proprietario durante a visita e levantamento de informagdes, foi
mencionado que ele estd em processo de negociacao para adquirir o galpdo vizinho a fabrica,
que sera destinado apenas para o armazenamento de produto acabado (P.A). Isso diminuira o
fluxo de entrada e saida no local de producdo, possibilitando que o estoque de insumos fique
mais proximo de onde serdo utilizados. Uma alternativa provisoria levantada foi realocar o
estoque menor de P.A. para mais perto de onde os caminhdes sdo carregados para expedicao,

conforme mostra a Figura 4.
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Figura 4 — Ilustragdo do modelo de layout sugerido
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Fonte: Autor (2024).

Sugeriu-se essa inversdao do estoque de P.A. com o de insumos, pois foi observado e
confirmado pelo proprietario que eles estdo armazenados no inicio da fabrica, por ser onde
ocorre o descarrego. Essa seria uma alternativa tempordaria para reduzir o esfor¢o de carregar
os rolos de celulose, além de contribuir para a diminui¢do do desperdicio. Com a informagao
de que o proprietario estava em negociag¢do para a aquisi¢cdo do galpao vizinho, foi elaborada

uma nova sugestao de /ayout com os dois galpdes, conforme mostrado na Figura 5.
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Figura 5 - [lustragdo de modelo de layout com os dois galpdes
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Fonte: Autor (2024).
Visualizando a Figura 5, pode-se notar que, além da divisdo sugerida para manter em

um galpao apenas o estoque de insumos e a area de produgdo, foi proposta a abertura de uma
passagem para o galpdo adquirido, que ficaria destinado apenas como almoxarifado de P.A.
para expedicao. Também foi identificada a possibilidade de alugar o terreno ao lado para servir
como estacionamento para os automoveis dos colaboradores, uma vez que esses veiculos estdo
guardados dentro da empresa, atrapalhando o fluxo.

Também foi observado que a maioria dos prazos para produgdo e entrega dos produtos
nao era seguida, tornando necessario entrar em contato com os clientes para agendar novos
prazos. Assim, foi sugerido que a organizagdo mantivesse um estoque de P.A. que nao
atrapalhasse o fluxo de produc¢do e que fosse alinhado com os prazos de entrega, considerando
desde o tempo de chegada dos insumos até o tempo necessario para a produgdo do produto.
Além disso, a implementacio de um Kanban de expedi¢do facilitaria o processo de
carregamento dos caminhdes, garantindo que nenhuma entrega fosse esquecida.

Durante a visita, foram coletados os tempos de cada atividade executada para a
construg¢do de uma tabela, visando um melhor entendimento e visualizagdo delas. A Tabela 4

mostra as informacgdes obtidas.



Tabela 4 - Atividade e tempo para producio atual.
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ETAPA ATIVIDADE TEMPO (MIN.)
Tempo de ciclo 6
Corte Setup 3
Tempo de ciclo 6
Empacotamento Sctup >
Tempo de ciclo 6
Selagem Setup 0
Montagem e selagem do Tempo de ciclo 5
fardo Setup 1
Carregamento para Tempo de ciclo 150
expedicio Setup 30
Lead Time 209

Fonte: Autor (2024).

Analisando a Tabela 4, pode-se notar que a Unica atividade que nao possui tempo de
setup ¢ na etapa de selagem, visto que o pacote de guardanapos j4 vem formado para o
colaborador. As demais etapas apresentam tempos de ciclo baixos, porém foram propostas
melhorias relacionadas aos tempos de setup das etapas de empacotamento e montagem, além
da selagem dos fardos, as quais podem ser zeradas, uma vez que ambas referem-se a reposi¢ao
das embalagens, sejam primarias ou secundarias. Dessa forma, a empresa disponibilizaria um
espaco mais amplo que suportasse mais embalagens no ambiente onde ocorre essa etapa do
processo. Assim, a reposicao seria realizada uma vez ao dia, reduzindo o Lead Time de 209
minutos para 206 minutos.

E importante salientar que os tempos levantados foram calculados com base na
formagdo de 97 fardos produzidos no dia. A Tabela 5 mostra o peso da batelada comparado

com o peso do fardo produzido.

Tabela 5 - Batelada por fardo produzido
BATELADA (KG) FARDO (KG) PRODUCAO (DIA)
286,36 2,94 97,40
Fonte: Autor (2024).

Em seguida, também foram calculados o TT utilizando a demanda referente ao més de

agosto, considerando as 9 horas de produc¢ao por dia, uma vez que os pedidos realizados no més

serdo entregues no seguinte. A Tabela 6 mostra o resultado do Takt Time calculado.

Tabela 6 - Calculo referente ao Takt Time do més de agosto
TEMPO DISPONIVEL (Min.) DEMANDA (Fardo) TAKT TIME
540 3843 14,05
Fonte: Autor (2024).
Através do calculo realizado de acordo com a Equacgdo 1 da ferramenta que faz parte

da metodologia Lean, para atender a demanda do més de agosto, ¢ necessario produzir
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14,05min/fardo durante o més de setembro. Com esse resultado, ¢ possivel acompanhar a
produgdo para analisar se o processo produtivo esta ocorrendo conforme o esperado.

Outra ferramenta importante do lean manufacturing que pode auxiliar nas melhorias ¢
a metodologia 5S. Durante a visita ao local, foi observado um alto nivel de desorganizagao, o
que pode comprometer tanto a qualidade da meteria prima quanto do PA.

Com isso, sugeriu-se, de acordo com cada um dos 5 sensos, realizar um levantamento
de todos os itens nao utilizados, direcionando-os para um destino adequado. Em seguida, com
a empresa mantendo apenas o que € necessario, ¢ essencial definir locais apropriados para cada
utensilio, enfatizando a importancia de que, apds o uso, os itens sejam guardados em seus
respectivos lugares.

Para garantir a continuidade das melhorias, propds-se a criacdo de documentos para a
padronizacao dos processos bem como boletins para o monitoramento diario de produgao. Essas
medidas visam manter a organiza¢ao do espago de forma eficaz, ndo apenas para os produtos

analisados, mas também para todos os outros oferecidos pela empresa.
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5 CONSIDERACOES FINAIS

Tendo em vista que o objetivo principal do trabalho foi a utilizagdo da manufatura
enxuta juntamente com suas ferramentas, inicialmente foi realizado uma analise do desperdicio
de estoque da empresa buscando, onde foi visto que existia pontos de melhorias para a
organizac¢do, assim foi levantado o /ayout atua da empresa e mais duas propostas de um novo
modelo, buscando reduzir o esforgo fisico dos colaboradores e melhorar o fluxo de processos
da empresa.

A primeira proposta foi elaborada somente com o espago que a empresa ja possui,
sendo um galpao de 15x25m, ja a segunda foi levado em consideragdo a aquisicdo do galpao
vizinho e o terreno para estacionamento que estavam em negocia¢do para ampliacdo do
estabelecimento, assim podendo separa em duas areas, a primeira sendo apenas para
armazenagens de insumos e producdo e o galpdo novo seria somente almoxarifado de
expedicdo, ja o terreno para estacionamento eliminaria a possibilidade dos colaboradores
guardarem seus transportes dentro da empresa.

Com base nas outras analises realizadas foi calculado o Takt Time referente ao més
analisado, assim sabendo a quantidade necessaria a ser produzia para atender a demanda e além
disso surgiram varias oportunidades de aprimoramento. Uma delas ¢ a adog@o de um sistema
Kanban na expedi¢do, para garantir que os pedidos ndo sejam negligenciados.

Também se propde a reducdo do tempo de setup nas fases de empacotamento e
montagem dos fardos. Além disso, a implementacao do Programa 5S, uma metodologia do lean
manufacturing, pode promover uma organiza¢do mais eficaz da empresa, contribuindo para a
eliminacdo de desperdicios e o aumento da produtividade, fazendo com que todas as atividades
necessarias sejam padronizadas.

Portanto o estudo evidenciou a relevancia da metodologia da manufatura enxuta na
melhoria das operagdes da empresa analisada. A aplica¢do das ferramentas resultou em maior
organizacdo e eficiéncia, além de elevar a qualidade dos produtos oferecidos. As analises
realizadas ao longo do estudo mostram que ha oportunidades para explorar novas ferramentas
e praticas que podem contribuir para um desempenho ainda mais otimizado.

Além disso, a continuidade da comunicagdo com a equipe e a identificacdo de areas
passiveis de melhorias sdo essenciais para o sucesso das futuras implementagdes. A adogao de
ferramentas adicionais da metodologia lean ndo sé pode reduzir desperdicios, mas também
aumentar a satisfacdo dos clientes, consolidando a empresa como referéncia em eficiéncia e

qualidade no mercado.
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