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Resumo

Este artigo tem como finalidade identificar, observar a aplicagdo dos conceitos de Producgao
Enxuta desde a sua implementacdo e a metodologia usada. Entre as diversas metodologias existentes, a
busca sera das que se adaptam principalmente em empresas automobilisticas. As dificuldades
encontradas no momento da implantagdo onde processos ainda estdo em fase de testes e com mudangas
repentinas, dificultando o mapeamento de desperdicios, ou seja, atividades que absorvem recursos e nao
criam valores. Uma breve pesquisa na literatura sobre os principais autores que relatam e explicam um
pouco mais detalhada a metodologia usada sobre esse assunto foi elaborada, de forma a servir de base
para fundamentar os aspectos para cada situacdo. Visto que o leque dentre as ferramentas destinadas a
dar suporte a producdo enxuta é muito vasto, somente as mais utilizadas serdo mencionadas a fim de
manter o foco da pesquisa, e detalhar melhor as metodologias.

Palavras-chave: Manufatura Enxuta, Sistema Toyota de Produgdo, Lean Manufacturing, Melhoria
Continua, Kaizen.

LEAN MANUFACTURE IN AUTOMOTIVE INDUSTRY.
Abstract

This article aims to identify, observe the application of the concepts of Lean Production since its
implementation and the methodology used. Among various existing methods, the search will be those
that adapt particularly when structuring an automobile company. The difficulties encountered at the time
of deployment where processes are still in the testing phase and sudden changes, complicating the
mapping of waste, ie, activities that absorb resources and do not create values . A brief literature search
on the key authors who report and explain a bit more detailed the methodology used on this subject was
prepared in order to serve as a basis for determining aspects for each situation. Since the range among
the tools used to support lean production is very wide, only the most used will be mentioned in order to
maintain the focus of research, and better detail the methodologies.
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1. Introdugéo

A maioria das empresas hoje em dia, diante as mudancas repentinas no mercado e as tendéncias
de melhorias e desenvolvimentos continuos, sabem que isso é fundamental para a sobrevivéncia
diante a concorréncia. Isso faz com que a busca constante em estimular estudos, e medic¢oes
sobre a eficiéncia a qual seus sistemas de producdo tém se desenvolvido € intensamente
aplicado. Fazendo com que sejam identificados e eliminadas quaisquer perdas que ndo venham
a agregar, ou contribuir valores dentro do sistema produtivo em questéo.

Considerando que diversas empresas quando tendem a expandir, tendem a levar para as demais
plantas as mesmas condicGes e tecnologias para que continuem a prosperar e garantir a
qualidade de seus produtos. E nessas condi¢Ges que entram algumas atividades de processo ou
operacdo, onde a adaptacao influenciara se a producéo sera automatizada ou mecanizada.

Gerando constante preocupacdo, pois tais equipamentos tendem a possuir valores altissimos e
que suas utilizacbes deverdo ser aproveitadas no maximo possivel das suas potencialidades.
Segundo Tavares(1996), “Maquinas e equipamentos com paradas muito prolongadas ou
ocorridas em momentos ndo programados podem significar perdas irrecuperaveis perante a
concorréncia, em um periodo em que o mercado procura o produto.”

Ja o Brasil vem aplicando a producdo enxuta em diversos setores, inclusive nas indudstrias
automobilisticas (Ambros, 2000), de computacdo (The Economist, 2001), entre outros.

O presente trabalho tem como objetivo se aprofundar nas ferramentas usadas dentro da
producdo enxuta, bem como suas aplicacdes dentro da gestdo dos sistemas de producao
automobilistica.

2. Revisdo da Literatura
2.1 Producdo Enxuta

O termo “enxuta”, do inglés “ lean” , foi definido por John Krafcik, do Massachussetts
Institute of Tecnology, em 1980, para descrever técnicas do Sistema Toyota de Producéo, o
Sistema De Trabalho e a Politica de recursos Humanos.

John Krafcik nomeou o sistema de enxuto pela reducdo de tudo o que fosse possivel em
relacdo a producdo em massa: com menos esforco dos funcionarios, com menor espaco para a
fabricacdo, menos investimentos em ferramentas, menos tempo gasto em planejamento,
estoques menores no local de fabricagdo, menos fornecedores, além da reducdo de defeitos,
com uma maior variedade de produtos (Womack et al.,1992).

Sistema de Producdo Enxuta tem como objetivo a busca pela perfeicdo em relagcdo a
reducdo de custos, defeito zero, estoque zero e grande variedade. E uma maneira coerente de se
pensar, transformou-se em filosofia administrativa global, focando na satisfagdo do cliente e
tornando o local de trabalho mais organizado, disciplinado e evolutivo.
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3.JIT

O JIT (just-in-time) Just in time é um Sistema de administracdo da producdo onde nada deve
ser produzido, transportado ou comprado antes mesmo de sua necessidade. Aplicado em
qualquer organizacao onde o foco €é a reducdo de estoques e 0s custos decorrentes.

O just in time € um dos principais pilares do Sistema Toyota de Producao ou producao enxuta.

Operational Excellence
*Best Cost, Quality, Delivery
*Empowered employees

*Customer focused culture
1
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Figura 1 — Just-In-Time

A implantacdo deste sistema faz com que o produto ou matéria prima chegue ao local de
montagem ou utilizacdo, somente no momento em que for necessario. A producdo dos mesmos
S0 serd feita ou entregue no tempo exato de serem vendidos ou montados.

O conceito do sistema esta relacionado ao de producdo por demanda, ou seja, primeiramente
vende-se 0 produto, para sé depois fazer a compra da matéria prima e somente depois fabrica-
lo ou monta-lo.

As empresas onde sdo implementados esse sistema, 0s seus estoques de matérias primas sempre
estdo no minimo, o que é o suficiente para poucas horas de producdo. Isso se torna possivel
porque os fornecedores sdo orientados, treinados, capacitados e conectados para que efetuarem
entregas em lotes pequenos na frequéncia desejada.

Minimizando ao maximo o nimero de fornecedores, e isso é um dos fatores que mais fortalece
a politica Just in time. A reducéo por sua vez acaba deixando vulneravel os eventuais problemas
com fornecimento, ja que os demais fornecedores foram deixados de lado. A melhor maneira
de prevenir esta situacao € a pre-selecdo dos fornecedores proporcionando uma forma de que
0s mesmos assegurarem a qualidade e confiabilidade do fornecimento continuo (Cheng et. al.,
1996, p. 106).

Exemplo nesse caso onde acabou refletindo negativamente foi quando um terremoto que
devastou o Japdo em marco de 2011, quando muitas indudstrias (inclusive as montadoras
da Toyota) ficaram sem fornecimento de matérias-primas por meses, afetando também a
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producdo em outras plantas ao redor do mundo. Onde os grandes fornecedores da montadora
compravam também suas matérias-primas nos pequenos fornecedores, o que afetou toda a
cadeia de suprimentos pois estavam concentradas na dependéncia de poucas fabricas,
agravando ainda mais o problema neste caso.

Hoje as modernas fabricas de automoveis estdo sendo construidas em condominios industriais,
onde os fornecedores Just in time estdo instalados em sua redondeza e fazem entregas
fracionadas de lotes na mesma frequéncia da producdo da montadora, possibilitando que o fluxo
seja continuo.

O sistema de producéo se adapta melhor e de maneira mais facil as montadoras onde os produtos
se mantém com a demanda de pecas controladas, ou seja, montante previsivel e constante, ndo
apresentando grandes oscilagoes.

4. KANBAN

Kanban é uma palavra de origem japonesa onde seu significado literalmente diz
registro ou placa visivel, onde na administracdo refere-se a um cartdo que sinaliza o controle
dos fluxos de producdo ou transportes de abastecimento em uma industria. O cartdo por sua
vez, pode ser substituido em alguns casos por outro sistema de sinaliza¢do, como luzes, caixas
vazias e até locais vazios demarcados.

Posiciona-se um Kanban em pecas ou partes especificas dentro da linha de producéo, indicando
gue a entrega de uma determinada quantidade por vez. Ap0s esvaziar as caixas ou se esgotarem
todas as pecas, 0 aviso é retornado ao seu ponto de partida, onde novamente um novo pedido é
gerado para mais pecas. Apds ter recebido o cartdo ou quando ndo houver mais nenhuma peca
na caixa ou no local determinado, o pedido de movimentacdo para abastecimento, producéo ou
solicitacdo para a producdo da peca deve dar andamento.

O Kanban permite agilidade na entrega e na producdo das pecas. Podendo ser aplicado em
industrias montadoras, contando que o nivel de producdo ndo tenha oscilacdo em demasia.
Kanbans fisicos (cartdes ou caixas) podem ser Kanbans de Producdo ou Kanbans de
Movimentacdo que transitam entre locais de armazenamento e producdo extinguindo os
formularios e outras formas de solicitacdo de pecas, permitindo que a producdo seja realizada
em Just in time - metodologia desenvolvida e aperfeicoada por Taiichi Ohno e Sakichi
Toyoda mais conhecida como Sistema Toyota de Producéo.
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Conceptual diagram of the Kanban System |
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Palavra derivada do japonés que significa "melhoria™ ou "mudanca para melhor", se refere a
filosofia ou praticas sobre a melhoria continua dos processos de manufatura, gestdo de
negdcios, engenharia ou qualquer outro processo, principalmente nas industrias.
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Continuo

Figura 3 — Kaizen
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Quando aplicado no sentido de negdcio e aplicado ao local de trabalho, o kaizen refere-se a
atividades de melhoramento continuo em todas as fungdes, envolvendo todos os funcionarios
desde 0 mais alto escaldo até os trabalhadores da linha de montagem.

Também aplicado em processos, entre eles, o de compra e logistica, cruzando fronteiras
organizacionais da cadeia de suprimentos. Melhorando as atividades e processos
padronizados, o objetivo primordial do Kaizen é eliminar o desperdicio.

Implementado pela primeira vez nas empresas japonesas ap0s da Il Guerra Mundial,
influenciado em parte por empresas americanas e pelos professores de gestéo da qualidade que
visitavam o pais naquela época. Desde entdo, foi se espalhando por todo o mundo e agora tem
sido implementado em diversos ambientes produtivos.
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Figura 4 — Kaizen

6. 5S

Dentro da etapa de inicializacdo e usada como base para implantacdo da qualidade total, o
Programa denominado como 5S devido as 5 palavras japonesas comegadas com “S”: Seiri
(utilizacéo), Seiton (arrumacéo),Seiso (limpeza), Seiketsu (normalizar) e Shitsuke (disciplina).
Esse programa tem como objetivo motivar e conscientizar toda a empresa mobilizando-a para
a Qualidade Total, onde através da organizacgdo e da disciplina no local de trabalho.
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Denominacio
. . Conceito Objetivo particular

Portugués Japonés

Utilizacio 838 Seiri Separar o necessdrio do desnecessario Eliminar do espago de trabatho o que seja initil
Arrumacio U7 Seiton Colocar cada coisa em seu devido lugar Organizar o espago de trabalho de forma eficaz

Limpeza B 7. Seiso Limpar e cuidar do ambiente de trabalho Melhorar o nivel de limpeza

o . Cri 1
Normalizar B, Seiketsu Criar normas/standards" e formas e fra? .
triagem/arrumag 3o/limpeza

Disciplina 8% Shitsuke Todos ajudam Incentivar melhoria contina

Fonte: Internet

Figura 5 — 5s Conceitos

Essa metodologia desenvolve a possibilidade de um planejamento sistematico, que permite de
imediato com que a produtividade seja maior com seguranca dentro do clima organizacional
motivando todos os funcionarios, que consequente melhora a competitividade organizacional
dentro do mercado.

Tais propositos dessa metodologia sdo a melhoraria e a eficiéncia através da destinagdo correta
de materiais (separando 0 que é necessario do desnecessario), organizando, limpando e
identificando todos os materiais usados dentro das areas de trabalho, e a melhoria continua do
proprio 5S.

Principais beneficios com a implantacdo da metodologia 5S sao:

a. Maior produtividade pela reducéo da perda de tempo procurando por objetos.
S6 os objetos necessarios no ambiente e ao alcance da mao.

b. Reducdo de despesas e melhor aproveitamento de materiais.
O acumulo excessivo de materiais tende a degeneracao.

c. Melhoria da qualidade de produtos e servicos.

d. Melhoria nos indices de acidentes do trabalho.

e. Maior satisfacao das pessoas com o trabalho.

7. TPM (Manutencéo Produtiva Total)

Manutencdo Preventiva se originou nos Estados Unidos e logo introduzida no Japao em 1950.
Antes disso as indUstrias japonesas trabalhavam com o conceito da manutencdo corretiva, ou
seja, somente quando a maquina ou equipamento apresenta-se alguma falha haveria intervencgéo
da manutencdo. E esse pensamento gerava custos altos e batia de frente com a melhoria de
qualidade da época.
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Buscando a melhoria na eficiéncia da manutencdo produtiva, de uma forma mais compreensiva,
buscou-se um sistema que baseado no respeito individual e na total participagdo dos
empregados, e foi ai que surgiu a TPM, em 1970 no Japao.

E nessa época havia muitas outras consideradas comuns, como por exemplo:
a. Avanco na Automacdo Industrial;
Busca em termos de melhoria da Qualidade;
Aumento da concorréncia empresarial;

b

c

d. Emprego do Sistema “Just-In-Time”

e. Maior consciéncia de preservacdo ambiental e conservacédo de energia;
f

Dificuldades de recrutamento de mé&o de obra para trabalhos considerados sujos,
pesados ou perigosos;

g. Aumento da gestdo participativa e surgimento do operario polivalente;

Essas ocorréncias contribuiram para o surgimento da TPM. Onde as empresas que utilizavam
maquindrios se preocupavam em valorizar e manter em melhores condicfes seus patrimonios.
Ja pensando em termos de custos dentro do ciclo de vida dos maquinarios e equipamentos.

Existem vérias teorias que surgiram nessa época com 0s mesmos objetivos, e que se tornaram
as bases para o programa TPM como um todo. Os 5 pilares que surgiram juntamente com as
teorias foram:

a. Eficiéncia — Atividades que aumentam a Eficiéncia do Equipamento;

b. Auto Reparo — Aplicacdo de um Sistema de Manutencdo autdnomo pelos Operadores;
c. Planejamento — Aplicacdo de um Sistema planejado de manutencéo;
d

Treinamento — Aplicacdo de um Sistema de Treinamento Objetivando o aumento e
habilidades técnicas dos operadores;

e. Ciclo de Vida — Aplicacdo de um Sistema de gerenciamento de equipamentos;

TP M

hejamento

Eficiéncia
reinamento
Ciclo de vida

Gui‘o-reparo
(e
(e

Figura 6 — Base TPM
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Os objetivos da TPM globalmente sdo a melhoria da estrutura das empresas na questdo de
materiais (ferramentas, matéria prima, produtos, equipamentos, e maquinas) e na questdo mao
de obra (aprimoracdo e capacitagédo, envolvendo conhecimentos, habilidades e atitudes).

8. Conclusdes

O mercado atual é constantemente marcado pelas fortes mudancas que fazem tendéncias a
irem e virem de forma repentina, mudando a forma de trabalhar, a maneira de tratar de forma
diferenciada os clientes, de produzir bens agregando valores. E é por isso que a maneira em que
a producdo de bens e servicos ndo conseguem ser mais 0s mesmos. Todas as empresas que
entram para disputar uma pequena fatia do mercado tendem a ser enxutas, focadas em alta
produtividade, com estoques minimos, com flexibilidade maiores, reduzindo tempos de
entregas e ou servicos, com custos baixissimos, e o que é mais importante, todas os funcionarios
engajados em um s6 pensamento.
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