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RESUMO: O Lean é uma filosofia de gerenciamento inspirada em praticas e resultados procedentes de uma
organizagdo com premissa enxuta, ou seja, que tenha preocupagdo em reducéo de desperdicio, mantendo o
nivel de qualidade esperado pelo cliente. O objetivo deste artigo é expor a importancia do lean manufacturing
com suas técnicas e ferramentas e analisar a implementacéo desta filosofia em uma indUstria de pequeno porte
do setor metalUrgico localizada no interior do estado de S&o Paulo, de modo a verificar quais técnicas sdo
adotadas e quais razbes levam a isso, além de verificar o grau de importancia dado pela empresa a elementos
ligados ao lean, ou seja, quais pontos sdo reconhecidos como positivos e, ainda, quais dificuldades encontradas
pela ado¢do da mesma. Para atingir o objetivo proposto houve uma pesquisa bibliogréfica e o desenvolvimento
de um estudo de caso na empresa objeto de analise. Como resultado obteve-se que a metallrgica utiliza a
filosofia como maneira de reducdo de estoque, se adaptando ao cenério atual do pais, unindo essa vertente a
qualidade total de produgdo como estratégia competitiva.

PALAVRAS-CHAVE: Producéo enxuta; just in time; melhoria continua; inddstria de autopegas.

ABSTRACT: Lean is a management philosophy inspired by practices and results from an organization with a
lean premise, that is, that has the concern in reducing waste, maintaining the level of quality expected by the
customer. The purpose of this article is to expose the importance of lean manufacturing with its techniques and
tools and to analyze the implementation of this philosophy in a small industry in the metallurgical sector located
in the interior of the state of S&o Paulo, in order to verify which techniques are adopted and which reasons lead
to this, in addition to verifying the degree of importance given by the company to elements related to lean, that
is, which points are added as positive and, still, what are the evidences found by the adoption of the same. To
achieve the proposed objective, there was a bibliographic research and the development of a case study in the
company under analysis. As a result, it was found that the metallurgical company uses philosophy as a way of
reducing inventory, adapting to the current scenario in the country, combining this aspect with the total quality
of production as a competitive strategy.

KEYWORDS: Lean production; just in time; continuous improvement; auto parts industry.

1. Introducéo

A producdo enxuta ou lean manufacturing se originou na década de cinquenta e se trata de um
sistema altamente efetivo na melhoria da produtividade, buscando sempre o aprimoramento
no processo produtivo, evitando desperdicios, tais como: superproducdo e inventarios
desnecessarios. O sistema lean tem base em dois pilares fundamentais no processo: just in
time (JIT) e da autonomacéo (jidoka), alem de agregar valor a cada etapa. Segundo Dennis
(2008), o Japdo foi devastado p6s Segunda Guerra Mundial (1939-1945) e estava lutando com
a depressdo econdmica grave, mas ainda segundo Dennis (2008), Taiichi Ohno (1912 - 1990),
pioneiro no desenvolvimento de producdo enxuta, ja sabia que o trabalhador era o recurso

mais valioso das empresas, pois possuia informacgdes ou ideias que poderiam agregar formas
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inovadoras de producdo, pensamento este, absolutamente novo para a época. No Brasil, 0
sistema lean chegou no final dos anos oitenta e devagar foi se firmando no pais. Conforme
Antunes (2003) a necessidade de se fazer frente a concorréncia estrangeira forgou a
introducdo de novos conceitos que comegavam a disseminar-se na década de 1990, como
automacdo, circulos de controle de qualidade, kanban, just in time e maior participacdo dos
trabalhadores.

Este artigo tem como objetivo expor a importancia da filosofia lean e analisar a implantacéo
desta em uma empresa de pequeno porte do setor metaldrgico localizada no interior do estado
de Sdo Paulo de modo a verificar as ferramentas implantadas, o grau de importancia e de
dificuldade encontradas.

Para atingir o objetivo proposto, o trabalho se baseia em pesquisa bibliografica e no
desenvolvimento de um estudo de caso na empresa citada. Para coleta de dados utilizou-se a
pesquisa adaptada de Ali et al (2012) que, na ocasido, estruturou um questionario que
apresenta elementos da manufatura enxuta e colocou a possibilidade de pontua-los, onde

nesse questionario as atividades possuem niveis de valorizacéo e de dificuldade.

O artigo esta estruturado em 5 sec¢des, mais as referéncias. A se¢do 1 — Introducdo — apresenta
o trabalho ao leitor, expbe-se 0 contexto, objetivo, aspectos metodoldgicos e a organizacdo do
texto; a secdo 2 - Lean manufacturing — traz o referencial teérico da filosofia e sua estrutura
basica; a secdo 3 — Método da pesquisa — apresenta a classificacdo da pesquisa e 0s
procedimentos adotados; a secdo 4 — Anélise dos dados coletados — expBe-se os dados

coletados com analise dos mesmos e; finalizado a se¢do 5, apresenta as consideracdes finais.

2. Lean manufacturing

2.1. Conceito e estrutura

O sistema nascido na empresa automobilistica Toyota, de propriedade da familia Toyoda e
tendo no engenheiro Taiichi Ohno um de seus principais precursores, se baseia em principios
como a eliminacdo de desperdicio e fabricacdo com qualidade. Para o bom funcionamento
desses dois principios, o sistema lean depende do comprometimento e envolvimento dos
funcionérios. “Por isso, a administracdo participativa, que promove participacdo dos
funcionarios no processo decisorio, tornou-se o terceiro elemento importante do lean, ao lado
da fabricacdo com qualidade e da eliminacdo de desperdicios”. (MAXIMIANO, 2007, p.
187).
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Outro ponto importante da filosofia lean € o quanto a empresa é capaz de eliminar os
desperdicios de producdo ao mesmo tempo que mantém o valor dos produtos. Esse valor s
pode ser definido pelo cliente final, atendendo suas necessidades e expectativas do produto ao
preco que ele estd disposto pagar. Segundo Womack e Jones (2004) felizmente, existe um
poderoso antidoto ao desperdicio: o pensamento enxuto, e ele é capaz de especificar o valor,
alinhar na melhor sequéncia as a¢Ges que criam o valor, realizar as atividades sem interrupcao
e toda vez que alguem realiza-las serd de forma cada vez mais eficiente. A filosofia enxuta

prega fazer mais com menos, ao mesmo tempo que se oferece aos clientes o que eles desejam.

A economia mundial estd globalizada e, em consequéncia, a concorréncia é mais intensa
quantitativa e qualitativamente. “O tempo é um fator que ndo pode ser desperdicado num
contexto em que os velhos paradigmas empresariais sdo rapidamente questionados e deixados
de lado, substituidos por novas maneiras de enxergar o0 mundo empresarial. Periodos longos
de espera na linha de produgéo e retrabalho sdo expressdes proibidas num ambiente em que
eliminar desperdicio é a ordem dominante”. (WOMACK; JONES, 1998, p. 79). A figura 1
apresenta a estrutura lean, mostrando seus pilares, sendo just in time, com conceito de
producdo no tempo correto e estoque minimo e o jidoka, que traz maquinas automatizadas

com toque humano e menos desgaste por esforcos.
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FIGURA 1 - Estrutura da filosofia lean de Producédo. Fonte: Dennis (2008, p. 38).

2.2. Principio da eliminagéo de desperdicios e a criagdo de fluxo de valor
Na aplicacdo do pensamento enxuto para eliminar desperdicio deve existir uma perspectiva do
cliente. A primeira questdo ¢ “o que o cliente quer com esse processo?”. “Por essa 6tica pode-

se separar aquilo que agrega valor do que ndo agrega, seja em producdo, informacgdo ou
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servigo.” (LIKER, 2005, p. 46). Na produgao, “desperdicio” se refere a todos os elementos
produtivos que s6 aumentam 0s custos sem agregar valor — por exemplo, excesso de pessoas,
de estoques e de equipamentos. “Para eliminar a superproducdo e reduzir desperdicios €
absolutamente necessario que as quantidades produzidas sejam iguais as quantidades
necessarias.” (OHNO, 1997, p. 71-78).

Assim para se fazer somente 0 necessario € preciso conhecer a demanda, e também o valor
agregado do produto. Volumes altos e ganhos de escala permitem ratear os custos fixos, mas
0s ganhos de escala s6 sdo sustentaveis se houver demanda. “E num mundo crescentemente
competitivo € improvavel que a demanda se sustente se o valor ofertado ao cliente se
degrada.” (COSTA; JARDIM, 2010, p. 2). Segundo Dennis (2008) todo processo que ndo
agrega valor pode ser chamado de muda (desperdicio). “[...] Em uma fabrica de arquivos de
metal. O cliente estd disposto a pagar por placas de metal que sdo cortadas, dobradas,
soldadas e pintadas. Porém, esse cliente ndo pagard pelo tempo de espera, corre¢cGes ou
excesso de estoque, ou qualquer outra forma de muda”. (DENNIS, 2008, p. 38). A figura 2

mostra oito tipos de Muda.
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FIGURA 2 — Oito tipos de muda. Fonte: Dennis, (2008, p. 40).

Reduzir desperdicios é interessante para que se mantenha um fluxo de valor a ser produzido
junto com o produto. Conforme Womack e Jones (1998) o valor deve ter a perspectiva do
cliente e a empresa deve administrar a cadeia de producdo para criar esse valor, utilizando
Menos recursos possiveis, ja que os clientes sdo o0s verdadeiros responsaveis pela
sobrevivéncia de uma empresa. Assim os eventos devem fluir naturalmente, eliminando-se as
fases improdutivas e aperfeicoando aquelas que criam valor para um fluxo continuo. Um

fluxo de valor é toda acdo (agregando valor ou ndo) necesséria para trazer um produto por
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todos os fluxos essenciais a cada produto. “Significa levar em conta o quadro mais amplo, néo
sO 0s processos individuais, melhorar o todo, ndo sé otimizar as partes [...] pratique o
mapeamento do fluxo de valor e vocé aprendera a enxergar o chdo de fabrica de tal modo a
apoiar a producao enxuta.” (ROTHER; SHOOK, 2003, p. 3-5).

2.3. Fabricagdo com qualidade e administragdo participativa

De acordo com Maximiano (2007) a qualidade deve iniciar em nivel operacional e cada
trabalhador deve ser responsavel pela etapa do processo que produziu, sempre pensando no
cliente e em hipotese alguma entregar produtos defeituosos. Isso significa que se deve tomar
providéncias assim que se percebe anormalidades. Além disso, é importante a autonomia de
poder decidir sobre aspectos que influenciam na linha de produgdo sempre que encontrar algo
que pode gerar defeitos e, dentre esses pensamentos, o japonés Kaoru Ishikawa deu um toque
no pensamento de qualidade na época de 50 e desenvolveu os circulos de qualidade, sendo a

fabrica Toyota a pioneira na aplicacao.

Um circulo de qualidade ¢ um grupo de 6 a 12 empregados voluntarios que se reinem
semanalmente para decidir e resolver problemas que afetam suas atividades comuns de
trabalho. A ideia chave é que as pessoas que fazem o trabalho o conhecam melhor do que
ninguém para propor recomendacdes que melhorem seu desempenho. “Os circulos de
qualidade empurram a tomada de decisdes para 0s niveis mais baixos da organizacdo. Seus
membros sdo livres para coletar dados e fazer pesquisas.” (CHIAVENATO, 2003, p. 579).
Conforme Maximiano (2007) o objetivo dos circulos de qualidade é muito mais que
problemas de qualidade, € um envolvimento do funcionario da linha de producdo, fazendo

com que ele se sinta responsavel pelas solu¢fes e uma maior comunicagdo entre todos.

2.4. O justintime e o kanban: fluxo continuo e producéo puxada

Segundo Tubino (1999) o just in time é um sistema que puxa a producdo para posteriormente
atingir no momento certo o fornecimento de pecas, componentes ou matéria-prima que serdo
disponibilizadas na linha de producéo, equacionando o relacionamento com os fornecedores e
evitando estoques. A ideia bésica do just in time é reduzir gradativamente o estoque com 0
qual se trabalha. O problema exposto pela reducdo dos estoques é tratado e a reducdo dos
estoques continua até atingir um estagio no qual seja possivel trabalhar somente com o
estoque minimo. “Trabalhar com estoque excessivo transmite aos envolvidos no processo

produtivo a falsa sensacdo de seguranca, uma vez que ndo chega a faltarem pecas para as
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linhas de producéo e os problemas demoram a ser percebidos.” (AGUIAR; PEINADO, 2007,
p. 138-140).

~

Kanban em japonés significa “cartdo”. Sistema de controle visual dos estoques de materiais,
pois sdo utilizados cartdes para representar os contentores cheios ou vazios, estes cartdes séo
retirados ou colocados em um quadro & medida que o material é utilizado ou reposto. O
sistema kanban apresenta algumas caracteristicas na forma de controlar os estoques de
material, que lhe confere uma verdadeira mudanca na filosofia de trabalho. “Observando com
mais atencdo, o sistema kanban de abastecimento trabalha como se a producdo puxasse 0S
estoques, ou seja, dependendo da velocidade da produgéo os estogues sdo repostos com maior
ou menor rapidez.” (AGUIAR; PEINADO, 2007).

Tubino (1999) afirma que kanban ndo permite produzir nada até que processo interno solicite
a producdo de determinado item. O kanban deve funcionar efetivamente para manter o just in
time na fabrica, sendo atividades correlacionadas. Observa-se que o0 just in time pode

funcionar sem o kanban, mas nao o contrario.

O sistema JIT é como um grande quebra-cabegas, composto de varias ferramentas
que visam eliminar desperdicios e melhorar a produtividade. O sistema kanban de
abastecimento é apenas mais uma das ferramentas que compdem a filosofia do just
in time. Quando o kanban é aplicado sozinho, ele apenas ajuda a limitar os niveis de
estoques, servindo para apontar possiveis problemas. A resolucdo destes problemas
s6 é alcangada com a aplicagdo das ferramentas do just in time como um todo.
(AGUIAR; PEINADO, 2007, p. 139).

2.5. Kaizen e jidoka: a busca pela perfeicao

Jidoka também é conhecido como Autonomacdo e € a intensa participacdo de maquinas no
processo produtivo, unida ao toque humano. O jidoka garante maior flexibilidade na
producdo, ja que é capaz de parar mediante problemas encontrados na linha, como quebra de
pecas. Também gera a empresa que o aplica uma maior disponibilidade livre da méo de obra

para outras atividades, além disso o sistema autonomacéo faz com que erros sejam evitados.

A automacgdo também muda o significado da gestdo. Nao serd necessario um
operador enquanto & maquina estiver funcionando normalmente. Apenas quando ela
parar devido a uma situacdo anormal é que ela recebe atencdo humana. Como
resultado, um trabalhador pode atender diversas maquinas, tornando possivel reduzir

0 nimero de operadores e aumentar a eficiéncia da produgdo. (OHNO, 1997, p. 28).
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Mediante a necessidade de eliminar desperdicios, custos, tempo, estoque e de se aumentar a
eficiéncia, a filosofia kaizen, é uma maneira de pensar e agir, por meio do aprimoramento
constante dos processos de fabricacdo. Nas organizagdes baseadas no kaizen, as melhorias dos
processos envolvem todos, da lideranca executiva até o trabalhador iniciante e se baseia em
indicadores de melhoria, ou seja, para o kaizen h& sempre algo a ser melhorado
continuamente. Segundo Chiavenato (2003) a filosofia kaizen significa mudanga para o bom.
E um aprimoramento continuo e gradual e para ser implementado precisa do envolvimento e
comprometimento de todos da organizacao. Funciona como se o funcionario tivesse sempre o

pensamento de realizar suas tarefas sempre um pouco melhor a cada dia.

2.6. Lean em empresas brasileiras

Mattar e Aquino (1997) afirmam que na empresa Ford cada departamento respondia apenas
pelo seu trabalho, ndo havendo uma unido comum de interesses, mas posteriormente, em
1995, com implementacOes de grupos de representantes que possuem poder sobre mudancas
nos processos, houve maior entrosamento de todas as areas da empresa. “Na Ford era muito
comum o transito de funcionarios devido a atividades que ndo agregavam valor ao produto,
pelos corredores da linha de montagem. Era mantida uma grande quantidade de pecas e
componentes no almoxarifado, implicando em grandes espagos ocupados e grande
movimentacao de produtos.” (MATTAR; AQUINO, 1997, p. 5).

Ja a Volkswagen também criou um programa de qualidade e treinamento, incentivando maior
participacdo e conhecimento interno dos processos. Segundo Silva (2007) a formula especial
da Volkswagen foi montar uma fabrica de carrinhos de brinquedo no meio da linha de
montagem, em 2007, onde todos os funcionarios tém que fazer estagio e aprender o processo
produtivo completo. “Todos os problemas encontrados entdo séo discutidos e analisados por
um grupo de 15 funcionarios, que colaboraram para desenvolvimento de projetos, garantindo
a melhoria na produtividade, que desde 2005 a empresa vem tentando buscar. A inovacao esta
na forma de aplicd-la. Buscamos adaptar o programa a cultura brasileira”, diz o vice-

presidente de Operacdes da VVolkswagen, Joerg Muller.” (SILVA, 2007).

Em 2007, a Danone, implementou a filosofia, pois trabalha com produtos de validade rapida e
precisa dar saida da fabrica o mais rapido possivel, o que é um desafio. Conforme Silva
(2007) no Brasil, em primeiro momento a empresa selecionou pessoas chave para receber os

novos procedimentos, que serdo passados aos demais funcionarios, dando treinamento. 1sso
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trard a vantagem de trabalhar a cadeia de valor inteira, do fornecedor até o cliente final, além
de reduzir desperdicios. “Se na producdo hé descarte de algum produto porque a embalagem

n&o ficou na posigao correta, ¢ um desperdicio que teremos de zerar.” (SILVA, 2007).

3. Método da pesquisa

Este trabalho foi desenvolvido por meio de pesquisa bibliogréfica e estudo de caso. Segundo
De Padua (2019) a pesquisa bibliogréfica permite colocar o pesquisador em contato com o
que ja se produziu e registrou a respeito do seu tema de pesquisa e 0 pesquisador vai aos

poucos selecionando, na pratica, o que ¢ indispensavel a pesquisa cientifica.

O estudo de caso segundo De Padua (2019), traz um complemento a pesquisa. “Considerado
como um tipo de analise qualitativa, o estudo de caso pode complementar a coleta de dados
em trabalhos académicos, ou constituir, em si, um trabalho monografico [...] € uma tentativa
de abranger as caracteristicas mais importantes do tema [...].” (DE PADUA, 2019, p. 74).
Esse artigo foi desenvolvido nas seguintes etapas:

— Pesquisa bibliogréfica: com foco na exploracdo do tema lean Manufacturing;

— Estudo de caso, este se subdividiu em:
a) Elaboracdo do instrumento de coleta e ap0s aplicacdo na empresa objeto da pesquisa;
b) Entrevista com o supervisor de qualidade;

c) Organizacao, analise e discussdo dos resultados.

Para a coleta de dados da pesquisa, foi adaptado um questionario desenvolvido por Ali et al
(2012). Esse questionario apresenta como caracteristicas a relacdo de elementos ligados ao
just in time de forma tabelada com pontuacdo. Sdo duas tabelas, uma apresenta o grau de
importancia e a outra o grau de dificuldade na implementagdo do lean, ambas as tabelas se
referem ao que os colaboradores de diversas instituicGes técnicas localizadas na india, pais
sede da pesquisa, enxergavam dos elementos apresentados. Assim foi possivel observar

valores mensuraveis e conclusivos.

Para essa pesquisa foi adaptado o0s seguintes aspectos: primeiramente, os dados foram
coletados de forma estruturada com questionario fechado e colhido o grau de importancia de
elementos da filosofia lean na perspectiva do respondente, considerando niveis que variam de
1 a5 - sendo 5 extremamente importante e 1 pouco importante. A descricdo dos elementos

também teve adaptacdo para essa pesquisa, que abrangem alguns principais pontos do lean
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manufacturing como um todo. Em paralelo, coletou-se a perspectiva do respondente com
relagdo ao grau de dificuldade real que a empresa tem na implementacdo dos fatores
apresentados, também variando em niveis de 1 a 5 — sendo 5 extremamente dificil e 1
considerado facil. Esses dados foram transcritos para a tabela 1, de maneira a realizar uma

pontuacgéo dos elementos.

Optou-se por primeiro enviar o questionario ja descrito e na sequéncia, em uma segunda
etapa, entrevistou-se o supervisor da area de qualidade, a fim de buscar maior profundidade
na coleta dos dados como forma de complementacdo em dois elementos basicos da filosofia,

qualidade e just in time.

4. O estudo de caso: levantamento e analise dos dados coletados

A empresa investigada nesta pesquisa € uma industria do segmento metallrgico na area de
aluminio de pequeno porte, com cerca de 93 funcionarios. Seus maiores clientes séo da linha
automotiva e linha branca. Ela iniciou suas atividades em 1965, no interior do estado de Sao
Paulo. Conta com um parque fabril de 10.000 m2. Possui um catalogo diversificado de
produtos que estdo relacionados a metalurgia e abastece a reposicdo do mercado e a
montagem de outras industrias, para atividades em aluminio. Para ilustrar essas atividades a
tabela 1 traz os elementos do lean pesquisados e qual a forma que esses elementos sé&o
tratados na empresa.

4.1. Aplicacdo de método estruturado em elementos de pontuacgéo

A tabela 1 apresenta 9 elementos lean abordados nessa pesquisa. Com relacdo ao grau de
importancia, os elementos 1 a 9 mostram o quanto a empresa valoriza a filosofia lean em sua
producdo. E com relagéo ao grau de dificuldade, os elementos 1 e 2 citados na tabela 1 estdo
analisando questdes negativas ao estoque, assim houve direcionamento ao grau de dificuldade
em nao ter o elemento e a que nivel ele pode ser evitado, ja dos itens 3 ao 9, mostra o grau de
dificuldade em implementar o elemento na fabrica, pois sdo fatores positivos a serem

trabalhados.

Apresenta-se ainda na tabela 1 a pontuagdo media, que se trata da somatoria do grau de
importancia e do grau de dificuldade dividido por dois em cada item, mostrando que quando
ocorrer a pontuagdo mais baixa o lean se apresentard de maneira notoria e acessivel a empresa
ao passo que pontuacdo alta mostra a necessidade de se ter uma producdo lean, mas esta

atrelada a dificuldade de ser implementada na empresa.



111 Simposio Nacional de Engenharia de Produgao
Universidade Federal da Grande Dourados U F G D

Il 5 ~E

SIMPOSIO NACIONAL DE ENGENHARIA DE PRODUGAO

TABELA 1 - Pontuacdo média de algumas atividades que geram impactos no Lean.

Grau de Grau de

Elementos que geram impactos no Lean Importancia | Dificuldade Pontuagéo
Manufacturing 514132/ 11514]3]211 Média
1 | Estoque de produtos acabados 5 1 3,0
2 | Estogque entre processos 1 1 1,0
3 | Fabricagdo com qualidade 5 2 3,5
4 | Prevencéo de falhas e defeitos 5 3 4,0
5 | Administracdo participativa 5 2 3,5
6 | Eliminacdo de desperdicios 5 3 4,0
7 | Grau de autonomacao 4 2 3,0
8 | Melhorias continuas 5 2 3,5
9 | Controle e intervencdo dos processos 5 2 3,5

Fonte: Elaboragao propria.

Pode ser verificado que os pontos importantes para a empresa sdo praticamente todos 0s
elementos, observa-se que somente automacao total da fabrica ndo € tido como primordial, ja
que existem maquinas, mas também existe o trabalho humano presente. Também foi
identificado que o estoque € um elemento que é visto como importante pela atencdo em
atender ao cliente, porém € considerado facil em manter o estoque minimo de acabados e

semiacabados quando for de necessidade adotar tal medida.

Com relagdo a dificuldade de implementag@o dos elementos expostos, notou-se que a empresa
trabalha relativamente facil na implementacdo com praticamente todos os elementos, sendo
preciso atencdo maior ao combate ao desperdicio e a prevencdo de falhas e defeitos, que
apontou como dificuldade moderada. A pontuacdo média revelou que a armazenagem de
produtos acabados esta baixa e que o estoque entre processos também esta se limitando ao
necessario, sendo adotado atualmente na fabrica. Os pontos que a empresa julga importantes e
que se apresentam com grau de dificuldade de trabalhar medidas sdo a prevencéo de falhas e o
desperdicio reforcando e sinalizando atencdo. A seguir expbe-se dois elementos evidenciados
no questionario como pontos fortes na empresa pesquisada. Sao eles: qualidade e just in time.

4.2. Aprofundamento da analise a partir da perspectiva do supervisor

4.2.1. Qualidade e prevencgao

O questionamento apresentado foi sobre como € a preocupagdo com a qualidade, como se
trabalha com prevencdo de defeitos, e ainda como funciona o dispositivo poka yoke. A

resposta é apresentada a seguir.
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A qualidade comeca a ser trabalhada expondo as especificacOes de cada cliente, sendo que em
alguns casos sigilosos com relagéo a essas especificagdes. Eventualmente, ao surgimento de
problemas, defeito ou erro de producdo, a empresa possui procedimentos de controle de
produto ndo conforme, acdes corretivas, que sdo devidamente documentadas pelo setor de
qualidade e servem como base sistematica a serem seguidas. O procedimento apos
identificacdo segue para o Comité da Qualidade. Ainda sobre qualidade, também possui 0s
procedimentos por acdes preventivas, onde o setor de gestdo da qualidade pode emitir o RAP

— Relatdrio de Acéao Preventiva — sempre gue julgar necessario.

Também com relag8o a prevencéo, a fabrica possui um sistema antifalhas dentro do processo
de fabricacdo, o chamado poka yoke. Essa técnica € feita como forma de garantia de que a
parte da peca estara feita conforme a peculiaridade pedida pelo cliente. E trabalhada dentro da
empresa por know-how (conhecimento de experiéncia) com descricdo do que o cliente
precisa. A exemplo disso temos a producdo de carcacas e tampas feitas para um cliente que
necessitava que seu produto tivesse o dispositivo poka yoke, ja que os furos tém que ser
precisos. Para essa melhoria, foi desenvolvido uma mascara que auxilia na posi¢édo dos furos

corretamente, impedindo erros, onde os furos ficam protegidos, evitando refugo e retrabalhos.

4.2.2. Just in time
O questionamento se faz sobre a estrutura do estoque, a relagdo com o fornecedor e a
reposicdo de materiais. A resposta € apresentada a seguir.

Com relacgdo a estoque, a empresa conta com uma margem de seguranca. Atualmente trabalha
com um estoque baixo propositalmente, devido a instabilidade do mercado. Para isso, deixou
de utilizar o sistema Forecast, de previsdo mensal de estoque daquilo que o cliente comprara
regularmente com base na producdo mensal anterior e passou a adotar o sistema Supplier Viz,
que faz contato diario com o cliente através de sistema online, onde ocorre a programacao no
dia para produzir pecas, sem ter desperdicio fabricando pecas que ndo terdo saida. O cliente
muitas vezes ndo quer arriscar comprando pecas mais caras e de pouca saida ao invés de

comprar outras de custo menor e saida mais alta, sendo necessario para estoque sem giro.

5. Considerac0es finais
O principio mais evidente na empresa pesquisa € a qualidade, sendo o ponto da teoria que
mais se aplica a realidade. Na empresa envolve-se todos os colaboradores, com sua

experiéncia e capacidade de agregar valor ao processo. A reducéo de desperdicio é trabalhada
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no lead time, com maior flexibilizacdo de producédo e uma dindmica com seus fornecedores e
também com prevencdo, usando poka yoke. O ponto mais importante da filosofia, o just in
time, que devido a instabilidade do mercado, a falta de previsdo de vendas e o cenério atual,
adotou-se a reducéo de estoque para reduzir custos e hoje esta sendo um dos fatores principais
da empresa, visando a competitividade. 1sso evidéncia que o lean é adotado utilizando um ou

mais elementos nas empresas, conforme necessidade, gerando uma estratégia competitiva.
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