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Resumo:

O presente artigo analisou a eficacia da implementacédo das ferramentas Lean Production com o intuito
de maximizar os lucros através da otimizacdo do processo produtivo, minimizacdo da ociosidade
operacional e dos estoques intermediarios. A metodologia utilizada consistiu na analise de uma
empresa ficticia do ramo téxtil (camisaria), abrangendo pesquisa em fontes secundarias de livros, sites,
e dados fornecidos por instituicdes relacionadas ao cenario competitivo na qual a empresa atua. O
estudo possibilitou analisar os diversos setores do processo produtivo, aliando-os com as praticas da
cultura Lean e evidenciando a importancia da continuidade das mesmas. Este foi o primeiro passo de
um ciclo continuo e sistémico a ser seguido pela empresa em questéo.

Palavras chave: Lean Production, Arranjo Fisico, Balanceamento de Linha, Ergonomia.

Lean Production:
Applying Lean Thinking in a clothing company

Abstract

This paper analyzed the effectiveness of the implementation of Lean Production tools in order to
maximize profits by optimizing the production process, minimizing operating idleness and
intermediate stocks. The methodology used in the analysis consisted of a fictitious textile company
(hosiery), covering research in secondary sources of books, websites, and related data provided by the
competitive environment in which the company operates institutions. This study enabled us to analyze
the various sectors of the productive process, combining them with the practices of Lean culture and
highlighting the importance of continuing the same. This was the first step in an ongoing and
systematic cycle to be followed by the company in question.

Key-words: Lean Production, Physical Arrangement, Line Balancing, Ergonomics.

1. Introducéo

O cenario competitivo contemporaneo caracteriza-se como um ambiente turbulento, onde o
aumento do fluxo de informacdes, a concorréncia, e a velocidade das mudangas tém
constituido variaveis de maior impacto para as empresas. Neste sentido, as organizacdes tém
se deparado com a necessidade de desenvolver estratégias e adquirir ferramentas que
alicercem sua sobrevivéncia e crescimento.

Mundialmente conhecido pela criatividade e dinamismo inerentes a ele, 0 mercado de moda
brasileiro tem recebido destaque por diversos estilistas e produtores nacionais de renome no
exterior. Considerando que, o ramo de confeccdes esta diretamente ligado @ moda, esse assim
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como esta, vem passando por constantes e significativas transformagdes, por parte de toda a
cadeia téxtil. Tendo como uma de suas principais ameagas, a importacdo de tecidos
estrangeiros (prevalecendo os de origem chinesa).

Segundo dados fornecidos pela Associagdo Brasileira de Vestuario (ABRAVEST),
atualmente o Brasil ocupa a 4° posi¢do (2,9%) no que diz respeito a Producdo Mundial do
Vestuério (dados de 2010). Ficando atras apenas da China (predominante com 49% da
producéo e ocupando o 1° lugar no ranking), india (7%) e Paquistdo (3,8%). De acordo com
esta Associagdo, aproximadamente 60% da distribuicdo regional das instalacGes fabris no
Brasil encontram-se na regido sudeste, o que faz desta extremamente importante para o ramo
de confecgdes no pais.

Este estudo abordara uma empresa téxtil de confec¢des (ficticia), mais precisamente, uma
camisaria focada na producdo em massa de camisas sociais. Trata-se de uma empresa de
pequeno porte, nacional e ndo familiar.

Considerando o estado atual de extrema competitividade deste mercado interno, a empresa
abordada precisa adaptar-se as mudancas que a envolvem para manter-se bem alocada.
Visualiza-se como medida primordial, aderir ao sistema de producgéo enxuta, adequando-se ao
Lean Thinking e atraves da utilizacdo de suas ferramentas, como forma de garantir a melhoria
produtiva continua e sistémica.

Com isso, pontuaram-se 0s seguintes problemas na producdo vigente, que ao serem
solucionados, proporcionam a empresa possibilidades de atingir seus objetivos principais:
Produzir mais (aumento da lucratividade), com menos (menos tempo, menos estoques, menos
esforco humano), aumentando a qualidade, bem como, a satisfacdo do cliente com o produto
fornecido.

Sé&o abordadas quatro vertentes principais de atuacdo em busca do beneficiamento e melhoria
das questdes anteriormente levantadas, estas sdo: Arranjo Fisico, Balanceamento de Linha,
Localizacdo de Fornecedores e Ergonomia.

Considerando que, estes sdo interdependentes, a atuacdo se dara de forma a gerar a melhoria
devida para a obtencdo de processos mais enxutos e lucrativos (Lean Thinking).

Salienta-se que, inicialmente, as vertentes abordadas seréo trabalhadas sem a necessidade de
grandes investimentos monetarios, pois sera priorizado nesta instancia o esclarecimento dos
conceitos do Lean Thinking para a organizacdo, visando desfazer paradigmas existentes na
cultura organizacional em questdo. Isto serd de extrema importancia para “quebrar” possiveis
resisténcias entre os colaboradores, levando-os ao entendimento da importancia das mudancas
a serem aderidas.

1.1 Objetivo Geral

O foco neste trabalho é relatar a aplicacdo dos conceitos pertinentes ao Lean numa empresa de
confeccbes (camisaria), evidenciando seus pontos fracos, possiveis de serem melhorados,
visando alcancar o aumento do lucro, através da reducdo dos custos de fabricacéo.

1.2 Objetivos Especificos

Para atingir o objetivo principal citado no tépico anterior, foram analisados os seguintes
pontos:

e Arranjo Fisico (Disposicdo dos elementos no espaco);

e Balanceamento de Linha (Distribuicdo de cargas das varias opera¢bes o mais
uniformemente possivel pelos postos de trabalho);
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e Localizacdo de Fornecedores (Estudo para aproximagdo entre fornecedores e a
empresas);

e Ergonomia (Iteragdo harmonica entre 0 homem e 0s sistemas).
1.3 Justificativa

Na atualidade, pequenas organizagdes estdo preocupadas com diversos indices que apontam
inumeros prejuizos, tais como: baixa produtividade, retrabalho, estoques intermediarios, falta
de planejamento, falta de parceria e acessibilidade entre empresas e fornecedores e,
inadequacdo da industria (ambientes e postos de trabalho) para com o colaborador.

Visando sanar os problemas causados pelos itens acima, justifica-se a aplicacdo da filosofia
Lean Thinking devido a esta ser uma cultura que objetiva uma melhor estruturacdo dentro da
empresa, reorganizando processos e projetando melhorias de total abrangéncia em diversos
segmentos de mercado. Fica claro que, a aplicacdo da filosofia em questdo é de suma
importancia para que a camisaria esteja preparada para consolidar-se no mercado através da
reducdo de custos desnecessarios e prospeccao de ganhos em qualidade e produtividade.

1.4 Questéo de Pesquisa

Quais os possiveis pontos a serem trabalhados aplicando os conceitos do Lean visando a
maximizacdo dos lucros, através da reestruturacdo dos processos, considerando os padrdes
ergonomicamente corretos, e principalmente, a consolidagdo da empresa no mercado?

2. Fundamentacéo Tedrica

Neste topico sdo abordados os conceitos bibliograficos sobre os assuntos pertinentes ao artigo
em questdo. Temas como Lean Thinking, Lean Production, Arranjo Fisico, Balanceamento de
Linha, Localizacdo de Fornecedores e Ergonomia encabecam os assuntos discutidos.

2.1 Lean Thinking

A evolucdo do Toyota Production System (TPS) foi acompanhada por enormes mudancas
econémicas e sociais, levando a ampliacdo do ambito da filosofia aléem dos processos de
fabrica. Nos anos 1990, apds mais de uma decada de estudo sobre o sucesso das empresas
nipbnicas — japonesas (WOMACK, 1990), cunhou-se o termo Lean Thinking para referir-se a
evolucao do TPS e a consideracdo de novos conceitos emergidos.

Lean Thinking € uma abordagem inovadora as praticas de gestdo, orienta acbes para a
eliminacdo gradual das fontes de desperdicio através de abordagens e procedimentos simples,
procura a perfeicdo dos processos através de atitudes de permanente insatisfacdo e de
melhoria continua, e faz do “tempo” uma arma competitiva (PINTO, 2006).

2.2 Lean Production

O Lean Production € uma pratica que permite identificar e eliminar as atividades que néo
acrescentam valor, aumentando a producdo com menos recursos (WOMACK; JONES;
ROOS, 1990).

De acordo com Farhanna e Amir (2009) o Lean é uma das abordagens marcantes de grande
aposta tanto por empresas de producdo de bens como de servicos.

Ainda sobre Lean Production, considera-se que, também conhecido como TPS, representa
fazer mais com menos — menos tempos, menos espaco, menos esforco humano, menos
maquinaria, menos material — e, a0 mesmo tempo, dar aos clientes o que eles querem,
conforme defendido por Dennis (2008).

2.3 Arranjo Fisico
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Arranjo fisico de uma operagdo ou processo trata-se de como seus recursos transformadores
s&o posicionados uns em relacdo aos outros e como as varias tarefas da operacao sdo alocadas
a esses recursos transformadores. (SLACK, 2009).

Conforme definido por Slack (2009), a decisdo do arranjo fisico é importante porque, se 0
arranjo fisico estiver errado, pode levar a padrdes de fluxo muito longos ou confusos, filas de
clientes, longos tempos de processo, operacdes inflexiveis, fluxo imprevisiveis e altos custos.

O arranjo fisico celular é aquele em que os recursos a serem transformados ao entrarem na
operacao sdo pré-selecionados (ou pré-selecionam-se a si préprios) para movimentar-se para
uma parte especifica da operacdo ou célula na qual todos os recursos transformadores
necessarios a atender a suas necessidades imediatas de processamento se encontram,
conforme Slack (2009).

Grandes vantagens podem ser obtidas quando uma equipe trabalha em uma célula, dentre elas
as citadas por Dennis (2011): facilidade de comunicacdo entre as pessoas, feedback de
qualidade instantaneo entre os processos, reducdo de custos de operacdes e lead times devido
aos espacos fisicos mais compactos, melhoras na qualidade dos processos em decorréncia do
treinamento matuo entre os colaboradores durante a execucgdo desses.

2.4 Balanceamento de Linha

O processo de garantia de uma alocacdo equanime de trabalho para cada estagio da linha é
chamado de balanceamento de linha (SLACK, 2009).

Quando a linha esta desbalanceada, ou seja, quando o tempo de execucdo das estacdes de
trabalho ndo é o mesmo ou ndo sdo proximos, pode-se observar que, 0 operador mais
carregado tenta compensar a producdo dos outros operadores, a soma do tempo ocioso dos
operadores envolvidos com tarefas de menor duracdo eleva os custos de producdo e a
velocidade da linha de producéo se limita a velocidade de operacdo mais lenta.

Através do balanceamento da linha € possivel identificar uma melhoria da produtividade e
eficiéncia, aumento da producdo com a mesma ou menor quantidade de pessoas,
aproveitamento maximo do homem e da maquina além da manutencdo de um ritmo
cadenciado de trabalho.

2.5 Localizacao de Fornecedores

Grande parte das empresas ndo se atenta a extensdo dos fluxos logisticos, principalmente no
tocante a localizacdo dos fornecedores. Tal receio baseia-se na manutencdo de estoques e
tempos de transito, o que acarreta grandes custos com armazenamento (CHRISTOPHER,
1999).

2.6 Ergonomia

Ergonomia € o estudo da adaptacdo do trabalho ao homem (IIDA; WIERZBICKI, 1973). O
Estudo da ergonomia requer o conhecimento da anatomia e fisiologia do corpo humano, da
antropometria, da psicologia experimental, da medicina industrial, da fisica e da engenharia
(CARREIRA, 2009).

Como forma de agrupar o conceito de seguranca e ergonomia as atividades executadas pelos
trabalhadores brasileiros, foi sancionado em 1 maio de 1943, por Getulio Vargas (entdo
presidente da Unido), o Decreto-Lei n°® 5.452, originando a Consolidacdo das Leis do
Trabalho (CLT), que € a principal norma brasileira referente ao Direito do Trabalho e ao
Direito Processual do Trabalho.

Advindas da Consolidagéo das Leis do Trabalho tém-se as Normas Regulamentadoras (NR’s)
que ocupam o Capitulo V, Titulo Il, da Consolidacdo das Leis do Trabalho (CLT) e séo
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relativas & Seguranca e Medicina do Trabalho.

O objetivo principal dessas normas € regulamentar as relagbes entre empregador e o
empregado, visando extinguir o trabalho humano explorado, mantendo e protegendo a
integridade do trabalhador.

Na NR 17, conforme a Portaria MTPS n.° 3.751 de 23/11/90, visa estabelecer parametros que
permitam a adaptacdo das condi¢cBes de trabalho as caracteristicas psicofisiologicas dos
trabalhadores, de modo a proporcionar 0 maximo de conforto, seguranca e desempenho
eficiente.

A abordagem dos conceitos bibliograficos deste topico possibilitou a elaboracdo dos tdpicos
seguintes.

3. Desenvolvimento

Este tdpico caracteriza a empresa em estudo, aborda os problemas enfrentados pela mesma,
bem como levanta hipdteses para a solucdo destes.

3.1 Caracterizagdo da Empresa

Na caracterizacdo da empresa em questdo, sdo identificados os dados desta, tais como seu
produto, tipo de producéo, estrutura organizacional, o pablico alvo, sua localizacéo e mercado
no qual se situa.

A empresa em estudo ¢ ficticia, e atua no ramo téxtil, mais precisamente, na producéo de
camisas sociais. Sua producdo é realizada em grande escala e empurrada no mercado,
“produgdo em massa”, justamente pelo fato de possibilitar altas taxas de produgdo por
trabalhador, e a0 mesmo tempo, disponibilizar produtos a precos baixos. Trata-se de uma
empresa de pequeno porte, com aproximadamente 50 empregados, nacional e ndo familiar.
Sua estrutura organizacional é constituida pelo nivel da Geréncia, seguido pelos niveis
Administrativo, Recursos Humanos, Marketing e Producdo. Esta constitui¢do trata-se de uma
demonstracéo verticalizada da empresa, onde a mais alta unidade funcional representa a maior
autoridade, e a atividade mais abrangente.

O publico-alvo primario da empresa esta subdividido em lojistas, magazines e lojas de
departamento de moda. A empresa esta situada em Araraquara, a aproximadamente 280 km
da capital de Sao Paulo.

A concorréncia cresce devido a fragmentacdo do setor, que vem sendo atenuada pela
formacdo de redes compostas por ateliés de design, fornecedores de matérias-primas,
confeccOes e grandes cadeias varejistas onde a especializacdo e a conquista de nichos
aumentam as chances de sobrevivéncia e sucesso dos empreendimentos. Porém, a empresa vé
grande possibilidade de crescimento no mercado através da implantacdo de ferramentas que o
levem a eliminacdo dos seus desperdicios (Lean Production).

3.2  Problematizagdo

Analisaram-se as possiveis causas da estagnacéo e da dificuldade de expansdo da empresa no
mercado, e detectaram-se alguns problemas internos e externos que, ao serem solucionados,
proporcionam novas oportunidades para esta.

Os problemas mencionados estdo divididos em dois tépicos - problemas internos e problemas
externos - e estes sao discutidos a seguir:

A camisaria estudada tem um processo extenso, dividido em seis setores, onde ha subdivisbes
de tarefas dentro dos mesmos. Conta-se com trés processos de inspecdo, dois de estocagens
intermediarias (onde o produto semiacabado fica parado, esperando a conclusdo do processo
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seguinte para dar continuidade) e vérias etapas onde o transporte interno manual se faz
necessario.

Levando em conta que, estoque parado € sindbnimo de prejuizo, podem-se considerar as
estocagens intermediarias como atrasos nos possiveis ganhos financeiros, assim como,
prejuizos ao arranjo fisico e fatores agravantes para a ergonomia.

E claramente detectavel a existéncia de um arranjo fisico complexo, o que acarreta problemas
ergondmicos, estocagens desnecessarias (como ja citados anteriormente) e também, excesso
de funcionarios em alguns setores, gerando assim, tempo ocioso, fadiga e, principalmente,
gastos excessivos. A “Figura 1: Mapofluxograma” mostra o processo produtivo sobreposto ao
arranjo fisico inicial da empresa.

COSTURA CORTE

o)
)

LD /7

ESTOQUE
MP

ESTOQUE
PA

)<

= 6
6 16 6

MONTAGEM DE BOLSO E COLOCAGAQ DE BOTOES ACABAMENTO

COLARINHO

1 - Estoque de tecidos 11 - Transporte das pegas costuradas acondicionadas em
2 - Inspecdo de tecidos pré-corte caixas para o setor de montagem de bolso e colarinho
3 - Transporte do tecido para o setor de corte 12 - Transporte dos bolsos e colarinhos para setor
4 - Processo de corte das partes que constituem a camisa de montagem de bolso e colarinho
(costas, frente, mangas, bolso e colarinho) 13 - Espera dos bolsos e colarinhos (aguardam a chegada
5 - Transporte da parte frontal para o setor de abertura de das pegas costuradas)
casas e fixagdo de botdes 14 - Processo de montagem de bolso e colarinho
6 - Processo de abertura das casas e fixagdo de botGes 15 - Transporte das caixas vazias para o setor de costura
7 - Transporte da parte frontal para o setor de costura e 16 - Transporte das camisas para setor de acabamento e
inspe¢éo pds-costura inspegao final
8 - Transporte das mangas e costas para o setor de costura 17 - Estoque de embalagens
e inspecdo pos-costura 18 - Transporte de embalagens para setor de acabamento e
9 - Espera das mangas e costas (aguardam chegada da inspecéo final
parte frontal) 19 - Processo de acabamento, passagem, inspecéo final, e
10 - Processo de costura das pecas (frente, mangas e costas), embalagem das pecas acabadas
inspecdo pds-costura e processo de acondicionamento das 20 - Transporte das pecas acabadas para 0 estoque de pecas
pegas em caixas acabadas e expedicdo

21 - Estoque de pegas acabadas e processo de expedi¢do

Fonte: Elaborado pelo autor

Figura 1: Mapofluxograma

Como problemas externos, detectou-se que a empresa esta situada no interior de Sdo Paulo,
em Araraquara, e seu principal fornecedor na cidade de Itaguaquecetuba (Grande Séo Paulo).
A distancia € de aproximadamente 330 km entre empresa e seu fornecedor atual o que
dificulta o processo logistico do transporte da matéria-prima, devido ao impacto que o fluxo
de trafego intenso na regido metropolitana de Sdo Paulo causa na rota em questao.
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3.3  Hipoteses

Como citado acima, para obter respostas a questdo levantada, aborda-se quatro pontos
primordiais, estes sdo: Arranjo Fisico, Balanceamento de Linha, Localizagdo de Fornecedores
e Ergonomia. Logo abaixo, séo discutidos estes assuntos e suas respectivas consequéncias no
estudo proposto.

e Arranjo Fisico

Faz-se necesséria a adequagdo do arranjo fisico celular através de algumas alteracbes na
disposicdo dos setores, com o intuito de eliminar movimentagdes desnecessarias, otimizar o
transporte interno, eliminar estoques intermediarios demonstrados no mapofluxograma
anterior, e principalmente organizar o ambiente fabril como um todo.

e Localizagio de Fornecedores

Visando beneficiar a cadeia de suprimentos, priorizou-se a analise da localizacdo de
fornecedores, 0 que permitird a reducdo dos custos de transporte (valor agregado a matéria-
prima), do tempo de entrega e dos niveis de estoque de matéria-prima.

e Balanceamento de Linha

O estudo do balanceamento de linha evidencia a existéncia de gargalos, estoques
intermediarios e operarios com tempo ocioso. Atraves da melhoria destes aspectos, prevé-se
aumento consequente na produtividade e reducéo consideravel de custos.

e Ergonomia

Sé@o imprescindiveis modificagcdes no mobiliario e maquinario da empresa, através da
aquisicdo de equipamentos para adequar os postos de trabalho aos operadores. S&o
fundamentais modificacdes na organizacdo do trabalho para padronizar as atividades da
camisaria as normas da NR17 ja citada na fundamentacéo teorica.

4. Resultado e Discussao

De acordo com as hipoteses levantadas, seguem os estudos analiticos referentes as mesmas,
adequando-as a filosofia Lean Thinking.

4.1 Arranjo Fisico

A adequacdo do arranjo fisico celular deu-se através da inversdo das posi¢des entre 0s setores
de costura e de colocacéo de botdes, conforme figuras a seguir.

Arranjo Fisico Inicial

COSTURA
ESTOQUE

MP

ESTOOUE
PA,

3V e

:

MONTAGEM DE BOLSOE COLOCAGAD DE BOTOES " ACABAMENTO
COLARINHO

Fonte: Elaborado pelo autor

Figura 2: Arranjo Fisico Inicial
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Arranjo Fisico Final
< COLOCAGADDE BOTOES CORTE ESTOQUE ESTOQUE
’ 10 12
MONTAGEMDE BOLSOE < COSTURA > ACABAMENTO
COLARINHO

Fonte: Elaborado pelo autor

Figura 3: Arranjo Fisico Final

Com esta modificacdo do arranjo fisico, pode-se observar que houve eliminacdo dos estoques
intermediarios (itens 9 e 13) e reducdo das movimentagdes excessivas (itens 5, 7, 11 e 12) do
arranjo fisico inicial.

No arranjo fisico final fica evidente a simplicidade resultante da alteracdo dos setores no
processo 0 que gerou a eliminacdo de 5 movimentos, outrora executados, possibilitando a
reducdo do lead time, ou seja, 0 tempo entre 0 momento em que o cliente fez o pedido e
momento em que ele o recebe (DENNIS, 2008).

4.2 Balanceamento de Linha

A analise da capacidade produtiva faz-se através da cronometragem das tarefas de cada setor
e é adicionado a esse tempo uma tolerancia referente a fadiga e as necessidades pessoais dos
empregados, a somatoria destes tem como resultado o tempo padrdo. No estudo em questéo,
0 setor Passadoria tem como capacidade produtiva horaria 10 camisas, sendo este o gargalo
da producéo (restricdo do processo). O menor tempo padréo é de 1,22 minutos para a tarefa de
Inspecdo (Separacdo) e é a partir deste tempo que serdo realocados os 32 empregados com
intuito de balancear a linha produtiva.

Tempo Tolerancia Tempo Mao Capacidade
Tarefa Cronometrado Padrédo de Produtiva Horéria
. (%)

(min) Obra
Inspecéo / Separacéo 1,1 11 1,22 1 49
Enfesto 2,0 13 2,26 2 27
Corte 4,0 15 4,60 1 13
Separacdo / Identificacdo 2,0 11 2,22 1 27
Colocagdo de Botdes 2,8 12 3,14 6 19
Montagem de Bolso/Colarinho 2,1 13 2,37 5 25
Costura 4,8 13 5,42 7 11
Arremate / Inspeg¢do Final 4,5 14 5,13 3 12
Passadoria 5,0 15 5,75 5 10
Embalagem 3,0 12 3,36 1 18
TOTAL 32

Fonte: Elaborado pelo autor

Tabela 1 — Capacidade Produtiva ndo Balanceada
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O balanceamento de linha foi feito adequando a quantidade de empregados de cada setor para
obter tempos balanceados inferiores ao tempo padréo, conforme tabela a seguir.

Tempo Capacidade
T . Mé&o de Obra Balanceado Produtiva
arefa Tempo Padréo B -
alanceada Horéria
Balanceada
Inspecdo / Separacdo 1,22 1 1,22 49
Enfesto 2,26 2 1,13 53
Corte 4,60 4 1,15 52
Separacdo / Identificacdo 2,22 2 1,11 54
Colocacédo de BotBes 3,14 3 1,05 57
Montagem de Bolso/Colarinho 2,37 2 1,19 51
Costura 5,42 5 1,08 55
Arremate / Inspegdo Final 5,13 5 1,03 58
Passadoria 5,75 5 1,15 52
Embalagem 3,36 3 1,12 54
TOTAL 32

Fonte: Elaborado pelo autor

Tabela 2 — Capacidade Produtiva Balanceada

Através das melhorias no arranjo fisico e do balanceamento de linha os empregados foram
realocados, ndo sendo necessarias novas contragdes para 0 aumento da capacidade produtiva.
O novo gargalo passou a ser o setor de Inspecdo / Separacdo, com capacidade produtiva
horéria de 49 pecas, ou seja, houve um aumento de 490% na capacidade produtiva horaria
sem custos adicionais.

Vale ressaltar que, o0s empregados foram realocados considerando os padrbes
ergonomicamente corretos, ou seja, nao ficaram sobrecarregados.

4.3 Localizacédo de Fornecedores

Tendo em vista que o principal fornecedor localiza-se em Itaquaquecetuba, e a empresa em
questdo em Araraquara, a rota de trafego entre eles contem um trecho de fluxo de transito
intenso, 0 que gera custos elevados de combustivel (que séo agregados ao custo de matéria-
prima) e atrasos constantes na entrega. Em funcao disso, o estoque de seguranca é elevado
para evitar eventuais faltas de matéria-prima.

O fornecedor principal foi alterado por outro localizado em Americana, 0 que eliminou o
trecho de trénsito intenso, diminuiu o percurso, custos de transporte e lead-time.

Com a prerrogativa de que o municipio mais expressivo no ramo téxtil, em Sdo Paulo, é
Americana, devido os beneficios a seguir expostos, foi localizado um fornecedor principal
neste, alterando assim, beneficamente a cadeia de suprimentos da empresa, bem como,
minimizando inGmeros percalcos durante o processo logistico.

e Situa-se a aproximadamente 180 km de Araraquara (sede da empresa em questdo);

e Sede do Polo Tecnologico da Indastria Téxtil e de Confeccdo (Pdlo Tec Tex), cujo
mesmo zela pelo cumprimento da legislacdo vigente e media questdes polémicas que
envolvam a area téxtil. Além de incentivar, no Brasil e fora dele, a valorizacdo do
setor.

e Possui facilidade de escoamento de matéria-prima, devido a proximidade com seus
clientes;

ASSOCIAGAO PARANAENSE DE
ENGENHARIA DE PRODUGAO

@ APREPRO



IV CONGRESSO BRASILEIRO DE ENGENHARIA DE PRODUCAO

- ConBRepro
Ponta Grossa, PR, Brasil, 03 a 05 de Dezembro de 2014

e Custo inferior em relagdo aos demais fornecedores de outras regides.

A ideia de troca de fornecedores foi concebida mediante os parametros do Just-in-time
(producdo certa, na hora certa e na quantidade certa), sempre priorizando a redugéo de custos
desnecessarios com estoques (de matéria-prima, intermediarios o de produtos acabados).

Os trajetos realizados pelos fornecedores, inicialmente de Itaquaquecetuba e posteriormente
de Americana, sdo demonstrados a seguir.

Trajeto Inicial - Fornecedor de Itaguaquecetuba
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Fonte: Google Maps

Figura 4: Trajeto entre fornecedor de Itagquequecetuba e Araraquara

Trajeto Final - Fornecedor de Americana
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Fonte: Google Maps

Figura 5: Trajeto entre fornecedor de Americana e Araraquara
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4.4 Ergonomia

Com o intuito de adaptar o ambiente aos empregados, foram colocadas bancadas ajustaveis a
altura dos empregados que trabalhavam em pé. Para os que trabalhavam sentados, adquiriram-
se cadeiras ajustaveis, o que proporcionou maior conforto, diminuindo assim os problemas
ortopédicos causados pela posicdo de trabalho, bem como a fadiga que surgia ao longo da
jornada de trabalho. Adquiriram-se Equipamentos de Protecdo Individual (EPI’s) para os
empregados, o que minimizou alguns incidentes cotidianos.

o
e
=
E

Fonte: Elaborada pelo autor

Figura 6: Ergonomia do Posto de Trabalho ¢ EPI’s

Além das melhorias anteriormente citadas, foram aplicados treinamentos a todos os
empregados, visando a correta utilizacdo e aproveitamento das melhorias implementadas,
mantendo-as continuamente.

Através das praticas do Lean Production, percebe-se que, a satisfacdo dos empregados esta
diretamente ligada a capacidade total produtiva da empresa, pois o empenho aplicado na
realizacdo das tarefas serd maior e mais eficiente, reduzindo o refugo de producéo e o tempo
necessario para a realizacdo das mesmas.

Levando em consideracdo que resisténcia as mudancas por parte dos empregados € um dos
principais agravantes no processo de implementacdo de novas praticas e conceitos (como o
Lean), foram necessarios treinamentos e conscientizacdo dos empregados para efetiva
implementacao da cultura Lean Thinking.

5. Considerac0es Finais

Diante do que foi exposto acerca da aplicacdo de algumas ferramentas do Lean a producéao
existente da empresa em estudo, chegou-se as seguintes conclusdes:

Com a alteracdo do Arranjo Fisico, conseguiu-se otimizar o processo de fabricacédo, através da
reducdo de movimentos no fluxo de producéo e a atenuacao dos estoques intermediarios.

Apols o estudo de tempos e métodos através do balanceamento de linha, conseguiu-se
aumentar consideravelmente a capacidade produtiva da empresa e reduzir a ociosidade da
mao de obra.

A fim de solucionar problemas como atrasos na entrega de matéria-prima e, reduzir gastos
com o transporte desta, foi localizado outro fornecedor em Americana.

Conclui-se assim que, as praticas do Lean aplicadas na empresa em analise permitiram atingir
0S seus objetivos, tais como, maximizar os lucros através da otimizacdo do processo

Ponta Grossa, PR, Brasil, 03 a 05 de Dezembro de 2014
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produtivo, minimizar a ociosidade operacional e os estoques intermediarios, satisfazendo o
cliente com o produto fornecido, contudo, ainda ha espagos para a melhoria de diversos outros
pontos e processos, aumentando ainda mais a eficicia e eficiéncia da empresa.

Sugere-se que a atuacdo ndo seja pontual, e sim sistémica, através de constante analise
produtiva, utilizando ferramentas como o0 A3 e 0 PDCA, pois conforme o TPS, melhorias sao
ilimitadas e eternas.
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