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Resumo

A integracdo mundial que ocorre por meio da globalizacdo com as
inovagdes tecnoldgicas, faz com que as empresas se tornem cada vez mais
competitivas, mais interessadas em melhorias, 0 que leva a aumentarem
seus lucros utilizando ferramentas para maximizagdo dos resultados e
diminuigdo dos desperdicios. O presente trabalho objetiva demonstrar
quais as vantagens da aplicacdo da filosofia Lean Manufacturing na
logistica interna de uma empresa e a utilizagdo ou aplica¢do no sistema de
gestdo de pecas no fluxo de valor, apoiando o fluxo continuo. No artigo
serdo observados os seguintes conteldos: Origem e Filosofia Lean
Manufaturing, os Fundamentos Lean Manufacturing e suas principais
ferramentas: 5s, Kaizen, fluxo de valor, Just in time, Takt time, Kanban,
Poka-yokes, mapeamento de processo. Para atender bem as exigéncias de
mercado a empresa precisa se empenhar em obter os melhores resultados,
buscar sempre melhorias para aplicar na organizacdo como um todo, para
iSSO 0s setores precisam estar sempre alinhados, a integracdo da empresa
com todos os setores € de extrema importancia e a filosofia Lean
Manufacturing sendo aplicada faz toda diferenca para o sucesso de uma
empresa.

Palabras-claves: Manufatura enxuta. Setor de logistica. Fluxo continuo.

Introducéo

Diante a um mercado extremamente disputado entre as indUstrias em geral,
para um maior destaque as empresas buscam obter produtos inovadores,
qualidade e um baixo custo na fabricacéo.

Com base nesse cenario, as empresas buscam uma producdo que utilize a
menor quantidade de equipamentos e méo de obra para produzir bens sem
defeitos no menor tempo possivel, com o minimo de unidades
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intermedidrias, entendendo como desperdicio todo e qualquer elemento que
ndo contribua para o atendimento da qualidade, preco ou prazo requerido
pelo cliente. Eliminar todo desperdicio através de esforcos concentrados da
administracdo, pesquisa e desenvolvimento, producéo, distribuicdo e todos
os departamentos da companhia (Shinohara,1988, apud Riani, Aline. L.
2006)

O trabalho deseja envolver a pesquisa como a aplicacdo do Lean pode
auxiliar na eficiéncia da logistica interna? O objetivo principal desse estudo
¢ analisar quais as implicacGes e vantagens em utilizar a filosofia Lean
Manufacturing na logistica interna de uma industria e identificar as
vantagens e melhorias em todo o processo que foi modificado como a
eliminacdo de movimentos na producdo, a busca por um fluxo continuo,
abastecimento das linhas com um cronograma do tempo de abastecimento
para cada peca dentro de uma linha de producdo que tem como objetivo
diminuir estoque de pegas na linha, abastecendo nas horas programadas e
entdo diminuir o estoque da empresa.

As questdes apresentadas acima serdo abordadas ao longo do artigo através
de uma pesquisa bibliogréafica e estudo de caso em uma industria do Sul de
Minas, que aplica a filosofia Lean na logistica interna em busca de
relevantes melhorias.

Referencial Tebrico
2.1 Lean Manufaturing

As fabricas vivem em busca de melhorias e métodos que possam beneficiar
todos 0s processos e setores de uma empresa, algumas ferramentas do Lean
auxiliam nessas mudancas e algumas que sdo simples, mas fazem toda
diferenga em um setor quando aplicadas. Para a aplicacdo de métodos de
melhoria continua é preciso mudar a cultura de uma organizacdo, e ocorrer
nos colaboradores a mudanca de paradigmas, o incentivo é importante para
0 avango dos niveis de melhorias, mostrando sempre os resultados obtidos
e 0 quanto ganhamos com a implantacdo de qualquer ferramenta aplicada
para a melhoria de algum processo.

2.2 Origem e filosofia Lean Manufaturing

O Sistema Toyota de Producdo teve inicio no Japdo, na féabrica de
automoveis Toyota, apos o fim da Segunda Guerra Mundial. Os principais
criadores do sistema Toyota sdo: o fundador da Toyota, Sakichi Toyoda,
seu filho Kiichiro Toyoda, o primo Eiji Toyoda e o engenheiro chefe da
Toyota Motors Company, o chinés Taiichi Ohno, que reuniu o conceito dos
trés e colocou para funcionar sistematicamente, ele teve o grande apoio de
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Eiji Toyoda e tinha paixao pela producéo, e 0 Shigeo Shingo, engenheiro e
criador do setup rapido e poka-yoke (Canal da Industria, 2009).

Lean é uma filosofia japonesa, que almeja a melhoria continua na
agregacdo de valor combatendo os desperdicios para obter uma producéo
enxuta.

O termo lean foi marcado pelo livro “A Maquina que Mudou o Mundo”
(The Machine that Changed the World) de Womack, Jones e Roos,
publicado nos EUA em 1990.

O conceito de Manufatura Enxuta se disseminou pelo mundo e varias sdo
as definicdes desta filosofia, conforme apresentado abaixo:

A eliminacdo de desperdicios e elementos desnecessarios a fim de reduzir
custos; a ideia bésica é produzir apenas 0 necessario, no momento
necessario e na quantidade requerida (OHNO, 1997)”

Os principios do Lean sdo: ter o material adequado, no lugar correto, na
guantidade exata e no momento certo; almejando sempre melhoria continua
e a 6tima qualidade segundo Scuccuglia e Lima (2004).

Baseando-se na filosofia Lean e na constante busca pela redugdo e/ou
eliminacdo de desperdicios, as empresas passaram a expandir a filosofia
Lean em todos os segmentos empresariais, dando origem ao Lean Thinking
(Pensamento Enxuto), segundo Fernandes e Ramos (2006), consiste em
eliminar os desperdicios existentes nos processos de fabricagdo a fim de
otimizar os recursos, gerando mais retorno sobre o investimento.

2.3 As fases da implantagédo do Lean Manufacturing
Quais sdo as fases de Implantagdo do Lean? As cinco fases de
implementacdo tém como objetivo iniciar uma nova cultura, para que a
filosofia seja parte integrante do modo de pensar e trabalhar dos
colaboradores.

Figural- As fases da implantacéo do

Lean Excellence

Fases da implantacdao do Lean

Fase 1 Fase 2 Fase 3 Fase 5

‘Implementar ’ ’Implementar 0 Buscar a
as

Avaliar se conceitos no auto-

Expandir

estamos Fluxo Modelo . -
o conceito ferramentas sustentagao

prontos para € criar uma para toda avancgadas do

Implementar Visao de aplanta elaan Lean

Lean Exceléncia

Fonte: Adaptado arquivo Philips (2014)
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2.1 AplicacGes das ferramentas Lean
O Lean possui varias ferramentas que sdo utilizadas na busca por
melhorias, maximizacdo dos resultados e minimizagéo dos custos. Apesar
de algumas ferramentas parecerem simples no momento da implementacéo
0 processo exige dedicacdo, disciplina, organizacao, planejamento de toda
a equipe e sequéncia das atividades. Uma das ferramentas desenvolvidas
na teoria lean ¢ o 3M’s (Mura, Muri ¢ Muda) que sdo as perdas que
precisam ser identificadas dentro do processo de producdo e entdo
eliminados com a finalidade de aplicacdo de ferramentas para melhorias.
Cada M possui uma aplica¢do que veremos a seguir:
Muda: Muda significa nenhuma agregacdo de valor. Trata de atividades
supérfluas que podem aumentar o lead time do processo, como operagdes
suplementares para utilizagdo de pecas ou ferramentas, ou mesmo
processos de selecdo ou inventarios de componentes que resultam em
alguma forma de espera (Liker, 2005).
Muri é a sobrecarga causada na organizagdo, equipamentos ou pessoas
devido a0 Muda e Mura. Traduzindo para o portugués, significa
“irracionalidade, muito dificil, excessos, imoderagdo”. O Muri faz com que
a maquina ou as pessoas excedam os seus limites naturais. Enquanto que a
sobrecarga nas pessoas resulta em problemas de seguranca e qualidade, o
Muri nas maquinas resulta em aumento de quebras de equipamento e
defeitos. O Muri pode ser evitado através do trabalho padronizado,
lembrando que todos os processos podem ser subdivididos ou reduzidos
para uma forma mais simples. Quando todos conhecem as rotinas e 0s
padrdes de trabalho, é possivel observar melhorias na qualidade, na reducgéo
de custos e na produtividade. (Silveira, 2013)
Mura: Desnivelamento é o significado de mura. Representa uma
programacdo irregular de volume de produgdo. O mura é constantemente
observado em linhas de producdo. Esse desnivelamento resulta em um
programa de producdo que varia conforme problemas internos, como, por
exemplo, falta de componentes ou defeitos de pecas. Segundo Liker (2005),
muda é resultado de mura. O desnhivelamento de producdo significa que
sera necessario ter “em maos” o equipamento, o material e o pessoal para
0 mais alto nivel de produgdo; mesmo se as exigéncias normais forem
muito menores (Liker, 2005)
Os 3M’s quando identificados dentro do processo de produgdo e entdo
eliminados, melhoram a organizacdo de uma empresa. A partir da
ferramenta 3M’s, principalmente do muda, foi desenvolvido a ferramenta.
Os 7 Desperdicios que € muito utilizada nas empresas para a eliminagéo de
qualquer atividade que ndo agregue valor ao produto.
Os desperdicios podem assumir diferentes formas, podendo ser
encontrados no processamento de um produto ou em entradas e saidas
desnecessarias. Podem ainda ser observados na forma de material, estoque,

lia Saeta Universitaria, Académica y de Investigacidn 5 (1), 8016



A Aplicacao da Filosofia Lean Manufacturing na Logistica Interna: um estudo de wma inddslria do Sul de Minas Gerais.

equipamento, infraestrutura, utilidades, documentos, movimentos e outras
atividades que ndo agregam valor (Silveira, 2014).

Existem também ferramentas que séo rotineiras, independente das fases do
Lean, pois existem muitas empresas que ndo seguem as 5 fases do Lean
porem elas visualizam a importancia de algumas ferramentas. Como o 5
“S” que ¢ um conjunto de cinco conceitos simples que, ao serem praticados,
sdo capazes de modificar o seu humor, o seu ambiente de trabalho, a
maneira de conduzir suas atividades rotineiras e as suas atitudes (Silva,
1994).

Segundo Marshall os 5S séo:

SEIRI — Separar as coisas necessarias das desnecessarias e descartar essas
Gltimas;

SEITON — Arrumar os itens necessarios de forma ordenada, facil de
localizar e na sequéncia de uso ou consumo;

SEISO - O terceiro “S” refere-se ndo apenas a limpeza da area de trabalho
ou do equipamento, como também & inspecdo da &rea para detectar
qualquer coisa de anormal;

SEIKETSU — A limpeza e a ordem resultantes da pratica disciplinada dos
trés primeiros “Ss”. Significa também “N&o suje a area de trabalho!”;
SITSUKE - Manter os quatro primeiros “Ss”. As vezes traduzidas como
“disciplina” (Marshall, 2005, p. 33).

Com a implantacdo do 5S temos um ambiente de trabalho mais limpo,
organizado e que gera bem-estar aos colaboradores. E também
caracteristica do 5S eliminar desperdicio de tempo na busca por
informagdes e documentos devida & organizacdo, padronizagdo e
identificacéo.

Outra ferramenta implementada por algumas organizacdes diariamente € o
Kaizen, um evento que envolve um grupo de pessoas determinadas e
focadas em resolver problemas. Para Imai, (1994) Mais especificamente,
“Kaizen significa pequenos melhoramentos, como resultado dos esforgos
continuos” e ndo melhoramentos drasticos resultantes de grandes
investimentos, 0s quais caracterizam a inovacao.

Segundo Queiroz Institute Kaizen (2005) os dez mandamentos do Kaizen
séo:

1. O desperdicio é o inimigo n°® 1. Para elimina-lo é preciso sujar as maos;
2. Melhorias graduais feitas continuadamente, nao é ruptura pontual;

3. Todos na empresa tém de estar envolvidos, desde os gestores do topo e
intermédios, até o pessoal de base; a metodologia ndo é elitista;

4. A estratégia deve ser barata. O aumento da produtividade deve ser feito
sem investimentos significativos. N&o se devem aplicar somas
astrondmicas em tecnologia e consultorias;

5. Aplicar-se em qualquer lugar, ndo serve s6 para 0s japoneses;
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6. Apoia-se numa gestdo visual, numa total transparéncia de
procedimentos, processos e valores, torna os problemas e os desperdicios
visiveis aos olhos de todos;

7. Focaliza a atencdo no local onde se cria realmente o valor (‘gemba’, em
japonés);

8. Orienta-se para 0S processos;

9. D prioridade as pessoas, a0 humanware, acredita que o esforgo principal
de melhoria deve vir de uma nova mentalidade e estilo de trabalho das
pessoas (orientacdo pessoal para a qualidade, trabalho em equipe, cultivo
da sabedoria, elevacdo da moral, autodisciplina, circulos de qualidade e
pratica de sugestbes individuais ou de grupo);

10. O lema essencial da aprendizagem organizacional é aprender fazendo
(Queiroz, (2005), Institute Kaizen, 2011, p.3).

Seguindo a linha de raciocinio das aplicacdes das ferramentas do Lean, com
0 avango no desenvolvimento do Lean as empresas buscam por ferramentas
mais elaboradas que véo gerar resultados especificos no processo, uma das
ferramentas conhecidas com essa caracteristica é o Fluxo de valor, ele
busca dissecar a cadeia produtiva e separar 0s processos em trés tipos:
aqueles que efetivamente geram valor; aqueles que ndo geram valor, mas
sdo importantes para a manutencao dos processos e da qualidade; e por fim;
aqueles que ndo agregam valor, devendo ser eliminados imediatamente.
Apesar de continuamente olharem para sua cadeia produtiva as empresas
continuam a focalizar em reducdes de custos ndo acompanhadas pelo
exame da geragdo de valor. Elas olham apenas para nimeros e indicadores
no curto prazo, ignorando 0s processos reais de fornecedores e
revendedores. As empresas devem olhar para todo o processo, desde a
criacdo do produto até a venda final (alids, inclusive, até o pds-venda).
(Institute Lean, 2014)

Para Womack e Jones (1998), “Uma vez que, para determinado produto o
valor tenha sido especificado com precisdo, o fluxo de valor mapeado, as
etapas que ndo agregam valor, eliminadas, é fundamental que o valor em
processo flua, suave e continuamente, dentro das trés tarefas gerenciais
criticas: solugdo de problemas, gerenciamento da informagdo e
transformacao fisica”.

Para o sucesso da implementacdo do fluxo de valor é preciso passar por:
Especificagdo do Valor: Definir o que é valor é o ponto de partida para a
Mentalidade Enxuta. O valor do produto deve ser especificado pelo cliente
final, e ndo pela empresa. E para isso, este produto deve ter requisitos que
atendam as necessidades do cliente, com um prego especifico e entregue
em um prazo adequado a ele. Quaisquer caracteristicas ou atributos do
produto ou servigo que ndo atendam as percep¢des de valor dos clientes
representam oportunidades para racionalizar. A empresa cria este valor que
concebe, projeta, produz, vende e entrega o produto ao cliente final. (Riani,
2006, p. 20) A especificacdo do valor é a partida para 0 mapeamento do
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fluxo de valor que é uma ferramenta para dentro de um fluxo de materiais
e informacdes, identificar melhorias, planejar onde e como serdo
implantadas as melhorias e comunicar de um modo visual os pontos de
melhorias.

Identificacdo da Cadeia de Valor: De acordo com Womack e Jones (1998),
temos trés fases gerenciais criticas de qualquer negécio, na qual a cadeia
ou fluxo de valor passa para se levar a um produto:

Tarefa de solugdo de problemas: vai da concepgdo até o langamento do
produto, passando pelo projeto detalhado e pela engenharia de processo;
Tarefa de gerenciamento da informacéo: vai do recebimento do pedido até
a entrega, seguindo um cronograma detalhado;

Tarefa de transformacéo fisica: vai da matéria prima ao produto acabado
nas mdos do cliente.

Identificar e mapear com precisdo o fluxo de valor completo do produto é
tarefa fundamental para enxergar os desperdicios em cada processo e
implementar a¢des para elimina-los, criando assim um novo fluxo de valor
otimizado (Rother e Shook, 1998).

Uma das ferramentas mais visadas do Lean é a implementacédo e 0 sucesso
do Just in Time (JIT) que significa um sistema de producdo que fabrica e
entrega 0 que é necessario, N0 momento em que é necessario e apenas na
quantidade necessaria. (Narusawa e Shook, 2009, p.16). O just in time (JIT)
surgiu no Japdo, nos meados da década de 70, sendo sua ideia bésica e seu
desenvolvimento creditados a Toyota Motor Company, a qual buscava um
sistema de administragdo que pudesse coordenar a produgdo com a
demanda especifica de diferentes modelos e cores de veiculos com o
minimo atraso. (Corréa e Gianesi, 2009, p. 56)

Segundo Corréa e Gianesi (2009), algumas expressfes sdo geralmente
usadas para traduzir aspectos da filosofia Jus in time: Produgdo sem
estoque; Eliminacdo de desperdicios; Manufatura de fluxo continuo;
Esforco continuo; Esforgo continuo na resolucdo de problemas; Melhoria
continua dos processos.

Para Corréa e Gianesi (2009): Eliminar desperdicios significa analisar
todas as atividades realizadas na fabrica e eliminar aquelas que nao
agregam valor a producao.

As metas funcionam como padrdes, com base nos quais é exercida a
atividade de controle que procura minimizar os afastamentos que ocorrem
em relacdo a estes padrdes. O controle mantém o processo estavel e
mantém os resultados dentro das tolerancias aceitaveis. (Corréa e Gianesi,
2009)

As metas colocadas pelo JIT sdo nada menos do que: Zero defeitos; Tempo
zero de preparacdo (setup); Estoque zero; Movimentacdo zero; Quebra
zero; Lead time zero; Lote unitario (uma peca) (Corréa e Gianesi, 2009).
S&o metas que buscam exceléncia nos processos, ndo é de facil aplicacéo,
porém geram melhoras na logistica interna de uma empresa, tornando o
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fluxo continuo e fazendo fluir todo processo de produgdo sem termos
problemas com paradas de linhas.

O just in time baseia-se no nivelamento e se compde de trés elementos: o
tempo takt, fluxo continuo e o sistema puxado. (Narusawa e Shook, 2009,
p.17)

O tempo takt refere-se a frequéncia com que se deve produzir uma peca ou
produto para atender as necessidades do cliente com base no ritmo de
vendas. (Narusawa e Shook, 2009, p.17).

Tempo takt é a taxa na qual o trabalho deve ser realizado para que a
demanda do cliente seja cumprida a tempo. (Narusawa e Shook, 2009,
p.18) Ele é calculado da seguinte maneira:

Tempo Takt = (Tempo liquido avaliado/dia) / (Demanda do cliente /dia)
O tempo Takt muda somente se a demanda do cliente ou o tempo disponivel
da rede muda. O tempo de ciclo é medido através da observagdo, que pode
mudar conforme o processo leva mais ou menos tempo dependendo das
varidveis do homem material, maquina e método.

Definido o tempo Takt surgiu a possibilidade da busca por um Fluxo
continuo, que Significa produzir e movimentar um item por vez de acordo
com o tempo takt, sendo que cada item deve passar imediatamente de uma
etapa de processamento para a proxima, sem espera (ou qualquer outro tipo
de desperdicio), entre uma etapa e outra. (Narusawa e Shook, 2009, p. 17)
Para o Institute Lean deve-se dar “fluidez” para os processos e atividades
que restaram. 1sso exige uma mudan¢a na mentalidade das pessoas. Elas
devem deixar de lado a ideia que tém de produgéo por departamentos como
a melhor alternativa. Constituir Fluxo Continuo com as etapas restantes é
uma tarefa dificil do processo. E, também, a mais estimulante. O efeito
imediato da criagdo de fluxos continuos pode ser sentido na reducgdo dos
tempos de concepgdo de produtos, de processamento de pedidos e em
estoques. Ter a capacidade de desenvolver, produzir e distribuir
rapidamente da ao produto uma “atualidade”: a empresa pode atender a
necessidade dos clientes quase que instantaneamente.

Com intuito de eliminar ainda mais os desperdicios e dar continuidade nas
melhorias do fluxo continuo torna-se necessario mapear 0 Processo
definido como um método de analise/ diagnostico fundamental para se
atingir os objetivos da filosofia. Através da identificagdo do fluxo de
materiais e de informacdes de todas as etapas do produto/ servigo, é
possivel identificar grandes focos de desperdicio, sugerir novas alternativas
(estado futuro) e um plano de acdo com as etapas que deverdo ser
cumpridas para se alcancar a situacdo ideal (Institute Lean).

O Mapeamento do Fluxo de Valor é um método muito Gtil e tem sido um
dos mais utilizados no universo de aplicacbes do Lean em empresas
industriais e de servicos. Permite identificar as atividades que acrescentam
valor, as que ndo acrescentam valor, mas Sd0 necessarias e as
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desnecessarias. Partindo desta analise consegue-se elaborar um novo fluxo,
mas com menos desperdicios.

Qualquer processo, seja produtivo ou de prestacdo de servicos, tem um
fluxo de execucdo. A realizagcdo do mapeamento do fluxo de valor executa-
se da mesma forma, pois o essencial é desenhar o fluxo. Certamente que
€omo 0s processos sao distintos, as representacées também tém que ser.
Mas como se pode definir o VSM (Value Stream Mapping)? E uma
metodologia que permite identificar e desenhar fluxos de informacéo, de
processos e materiais. Considera-se todo o percurso realizado ao longo da
cadeia de fornecimento, considerando os fornecedores de matéria-prima até
a entrega do produto final ao cliente (Moreira, 2014).

Em busca de processos que deem continuidade nas melhorias e eliminem
cada vez mais as falhas utiliza-se: Poka-yokes: Sistema a prova de erros
que segundo Shigeo (1996, apud Rocha, 2008, p.58) ¢ uma técnica de
prevencao para evitar possiveis erros humanos na realizacdo de qualquer
atividade produtiva”. E bom que as solugdes adotadas sejam as mais
simples possiveis e de custo reduzido, definidas desde o inicio de um
projeto do posto de trabalho, dos equipamentos e, sobretudo, do produto.
Ainda conforme Shigeo (1996, apud Rocha, 2008, p. 58) por tras do Poka-
Yoke tem a convicgdo de que ndo € aceitavel produzir uma peca defeituosa
e qualidade a custo zero se obtém impedindo que acontecam os defeitos, e
nunca os recuperando. O sistema Poka-Yoke permite atingir zero defeito e
eliminar a inspecdo apds a producéo;

Os oito principios para aplicar o Poka Yoke:

1. Construir a qualidade nos processos.

2. Todos os defeitos e os erros por distracdo podem ser eliminados.

3. Parar de errar e fazer as coisas na forma correta.

4. N&o procurar desculpas, pensar como evitar erros.

5. 60% de esperanca de sucesso sdo suficientes.

6. Erros e defeitos podem ser reduzidos a zero quando todos colaboram
para elimina-los.

7. Fazer dez testes é melhor que fazer um.

8. Encontre a causa real do problema, usando o método 5W1H.

Taiichi Ohno também desenvolveu ferramentas para auxiliar o controle da
producdo, a partir de uma necessidade de monitorar o fluxo de pecas dentro
de uma empresa. Assim surgiu 0 Kanban que é um instrumento de controle
de producdo. Ele tem a funcdo de um pedido de produgéo no departamento
de fabricacéo e a funcgéo de instrucGes de retirada no processo subsequente.
Mesmo que os empregados que fazem as pecas tenham de produzir certa
guantidade de um produto dentro de certo tempo, eles ndo sabem quanto e
quando sera usado de fato. Eles s6 podem produzir algo de acordo com um
programa de producdo comunicado pelo departamento de controle de
producdo. O sistema Kanban tem a funcéo de avisar o empregado primeiro,
que estdo fazendo as pecas, se essas peg¢as sao necessarias (Moura, 2003).
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Materiais e Métodos

Com base nos conceitos e filosofia Lean Manufacturing foi realizado um
estudo de caso com a finalidade de obter melhorias no fluxo de materiais
entre as linhas de producdo e o estoque. Foi separada uma parte do estoque
para ser reorganizada e estruturada de acordo com cada produto que é
fabricado na empresa, essa area se encontra cada pega que produz o
produto, definida como supermercado de pegas, antes essas pecas ficavam
do lado da célula de producdo, no sistema as pegas que se encontram no
supermercado estdo localizadas nas células de montagem. Para facilitar o
processo de abastecimento das linhas foram desenvolvidos carrinhos que
ja& possuem rodas e uma base como a do palete para que o abastecedor ndo
necessite do uso de paleteiras e também faca menos esforgo.

O abastecedor da linha vai nesse supermercado em uma média de tempo de
meia em meia hora, ou seja, 16 vezes ao dia, e alimenta o seu carrinho com
0s materiais que necessita e 0s leva direto para a linha sem a necessidade
de conferencia, pois essa conferencia é realizada assim que a pega vai para
drea de supermercado de pegas. Para melhorar o controle de
movimentagdes de pecas foi desenvolvido cartdes com identificacdo de
cada item utilizado na producdo de um produto, nesse cartdo contém o
cédigo do produto, em qual produto ele é utilizado, de qual fornecedor ele
é e a quantidade minima que ele deve ter no estoque. Foi desenvolvido
também um quadro com divisdes de cada produto, onde o abastecedor ao
notar que o supermercado atingiu o minimo colocard o cartdo de
identificacdo do item nele. Existe uma pessoa responsavel de visualizar
esse quadro e solicitar ao estoque que mande para o supermercado, mais
materiais. Esse minimo foi calculado através do tempo gasto para
reabastecer o supermercado.

Quando se finaliza a producdo de um produto e sobra material na célula, 0s
materiais que sobram sdo enviados de volta para o supermercado ao invés
de enviar para o estoque. Obtive-se melhorias no fluxo da logistica interna
conforme apresentados ao longo do estudo.

Resultados e Discusséo

A quantidade de material dentro da linha era excessiva, havia devolugéo e
desperdicio de tempo e mao de obra para realocar os materiais no estoque
e no sistema. O processo que necessitava de melhoria era a solicitacdo de
materiais no sistema integrado e o fluxo de materiais. Pois ndo havia
planejamento e controle de abastecimento.

Dessa forma foi identificada a necessidade de eliminar materiais da area
produtiva, reduzir movimentagdo de materiais (fisica e sistémica), reduzir
abastecedores na linha de producdo, criar planejamento de abastecimento
de materiais. Com os avangos das fases de implementacéo do Lean obteve-
se a diminuicdo da movimentagdo no sistema integrado, diminui¢do de
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devolucdo de materiais da producdo para o estoque, diminui¢cdo do numero
de abastecedores nas linhas de producdo em 30%, reducdo com o0s
problemas de diferenca de estoque, melhorias no layout das células de
producédo, aumento de seguranca por eliminar movimentacdo de paleteiras
e paleticar na producdo. Nas figuras 3 e 4 mostram os resultados
comparativos da diminuicdo dos meses antes e apés as melhorias, as acées
de melhorias foram implementadas em setembro e a partir desse més
observou-se a redugdo do fluxo de materiais.

A figura 2 apresenta o somatorio de cddigos transferidos do estoque para
producdo mensalmente.

Figura 2- Total de codigos transferidos do estoque para produgéo

Transfer Warehouse - MOV. 311

Dados apos
implementag3o

9862
8884 8749 8896 9084

Média 2013 Janeiro  Feversiro  Margo Apri Maio Junho Juino Agosto  Setembro Outiro Nowemoro Dezembro

Fonte: Dados da Pesquisa

Os meses de setembro e outubro contém os dados apds a implementacdo
da nova gestdo de materiais. Foi evidenciado que nesses meses houve uma
reducdo da transferéncia de materiais e isso impacta na redugdo de
materiais na célula de producéo e também na reducdo de movimentagdo
dos abastecedores do estoque para produgéo.

A figura 3 apresenta os dados referentes as devolugdes de materiais da
producéo para o estoque.

Figura 3. Total de cédigos retornados da producédo para o estoque
Devolugdes Produgdo - MOV. 312

2535 2472 Dados apos
| 2334 =
2500 2263 implementacdo

1500 1276

1000 -
500 -
o —

Média 2013 Jareiro  Feversiro  Marco Abed Maio Junho Jutho Agosto  Setemiro Outubro Novembro Dezembro

Fonte: Dados da Pesquisa

Houve a diminuicdo na devolugdo de materiais da producédo para o estoque
nos meses de setembro e outubro. Com isso obtive-se reducdo das
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movimentacdes dos materiais no sistema e no fisico e diminuicdo de
diferencas de estoque. As melhorias no fluxo de materiais sdo evidentes na
rotina didria da fabrica, pois além das melhorias de movimenta¢des no
estoque também melhorou o layout das células de producdo e aumentou a
seguranca por eliminar a movimentacdo de paleteiras e paleticar na
producéo.

Consideracdes Finais

O artigo buscou mostrar a melhoria continua que pode ser agregada na
logistica interna, tive a oportunidade de vivenciar, na pratica a aplicacéo da
filosofia Lean e identificar suas vantagens, estes resultados vdo além de
criar valor e reduzir custos, implicam na mudanca da mentalidade dos
colaboradores que passaram a ter trabalhos padronizados e pensamentos
enxutos para eficiéncia dos processos. A melhoria do processo logistico
interno esta na eliminag&o dos seus desperdicios com foco na reducdo das
atividades que ndo agreguem valor. Obteve-se melhoria no fluxo logistico
interno, na movimentacdo de materiais do estoque para producéo, na
diminuicdo de inventérios de pegas. Ter um planejamento do abastecimento
por hora fez diminuir em 30% os abastecedores. A logistica interna com a
aplicacdo da filosofia lean envolve reducdo de desperdicios por todos 0s
processos e ainda ndo foram calculados os ganhos com a aplicagdo dessas
melhorias. Sugerem-se alguns questionamentos para publicacGes futuras:
Qual a importancia da manutengdo preventiva para o processo produtivo?
Quais ferramentas sdo mais eficazes para melhoria da logistica interna?
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