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A necessidade de novas tecnologias e desenvolvimento dos processos de
fabricacdo capazes de operar de maneira rapida e competitiva, mas
gerando poucas falhas, estd cada vez maior. Além disso, existe a
necessidade de melhoria nos processos produtivos, onde muitos gestores
comecaram a procurar medidas para melhorar a qualidade de seus
produtos e reduzir os custos de fabricacdo. Para isso, o0 Lean
Manufacturing (LM) surgiu como uma estratégia de fabricacdo
avancada para fornecer melhoria da produtividade, maximizacdo da
qualidade e eliminacdo de residuos Nesse contexto, o objetivo desse
trabalho é descrever o desenvolvimento do Lean Manufacturing e os
principais beneficios alcancados. Para tanto, foi desenvolvido um
estudo de caso em uma empresa do setor de aviagdo. A metodologia
utilizada foi um estudo de caso unico. A empresa passou a focar nos
principios do sistema implantado, conseguindo eliminar ou minimizar
tudo que era considerado desperdicio, com a aplicacéo das ferramentas,
conseguiram uma maior eficiéncia e aumento na produtividade, além de
reducdo de despesa pessoal, mais eficiéncia nas maquinas e
consequentemente reducdo de inventario, devido a minimizacdo de
paradas nos maquinarios, houve uma diminuicdo percentual
significativa de defeitos, com a implementacdo do TPM, além de uma
grande reducao de custo na fabricacéo.

Palavras-chave: Lean Manufacturing, melhoria continua, manufatura
enxuta, TPM, ferramentas Lean.
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1. Introdugéo
Mudancas econdmicas ocorridas desde os primordios da producédo fabril tém redesenhado as

bases da produtividade e da competitividade industrial no mundo. Fatores como qualidade e
confiabilidade do produto, agilidade no atendimento as exigéncias do mercado e flexibilidade
séo considerados como as novas dimensdes de sucesso empresarial (SLACK; CHAMBERS;
JOHNSTON, 2018).

A necessidade de novas tecnologias e desenvolvimento dos processos de fabricacdo capazes de
operar de maneira rapida e competitiva, mas gerando poucas falhas, esta cada vez maior. Além
disso, existe a necessidade de melhoria nos processos produtivos, onde muitos gestores
comecaram a procurar medidas para melhorar a qualidade de seus produtos e reduzir 0s custos
de fabricagdo (XIAO et al., 2013; INTRA; ZAHN, 2014).

O Lean Manufacturing tem como objetivo reduzir os desperdicios, ter maior qualidade dos
produtos e reducdo do tempo de entrega ao cliente, a partir desse conceito de se produzir mais
com cada vez menos. Devem-se priorizar 0s gargalos e as operacfes onde ha a existéncia de
maior quantidade de desperdicio, fornecendo a essas areas maiores oportunidades de melhoria
com impactos substanciais sobre a equacdo do negécio. (WOMACK; JONES; ROOS, 2004).
O Lean Manufacturing (LM) surgiu como uma estratégia de fabricacdo avancada para fornecer
melhoria da produtividade, maximizagdo da qualidade e eliminacdo de residuos (Resta et al.,
2016). Cunha e Alves (2011) e Silva e Alves (2011) afirmam que a adogdo do LM por uma
organizacdo pode trazer vantagens como reducdo de desperdicios e custos e melhorias de tempo
do processo produtivo. Dessa forma, o Lean tem sido aplicado por inUmeras organizagdes de
diversos segmentos.

Nesse contexto, 0 objetivo desse trabalho é descrever o desenvolvimento do Lean
Manufacturing e os principais beneficios alcancados. Para tanto, foi desenvolvido um estudo

de caso em uma empresa do setor de aviacgéo.

2. Lean Manufacturing

Lean Manufacturing (LM) é basicamente um termo adaptado e modernizado com uma
conotacao ocidental da antiga filosofia de gestdo japonesa chamada de Just in Time (JIT). Mas,
enquanto o JIT é uma filosofia de gestdo, a LM é um sistema produtivo que tem por objetivo
basico, racionalizar o fluxo de producdo, procurando continuamente reduzir 0S recursos
necessarios para produzir um determinado produto e buscando reduzir qualquer tipo de perda
no processo (WOMACK; JONES, 2004; CORREA; CORREA, 2009).
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Segundo Ohno (1997), o LM é a eliminac&o de desperdicios e elementos desnecessarios a fim
de reduzir custos; a ideia basica é produzir apenas 0 necessario, N0 momento necessario e na
quantidade requerida. Para Godinho Filho (2004), o LM é um modelo estratégico e integrado
de gestdo que busca auxiliar as organizacGes a atingir determinados objetivos de desempenho,
como qualidade e produtividade. Pinto (2006) define o pensamento Lean, como uma
abordagem inovadora as praticas de gestdo, orientando a sua acdo para a eliminacdo gradual
das fontes de desperdicio, através de abordagens e procedimentos simples, procurando a
perfeicdo dos processos, sustentada numa atitude de permanente

Para Campos (2014), o desperdicio é todo e qualquer recurso que se gasta na execucao de um
produto ou servico além do estritamente necessario (matéria prima, tempo, energia, por

exemplo). Os desperdicios sdo apresentados na tabela 1.

Tabela 1 - Perdas do Lean Manufacturing

Desperdicios Descrigdao

Por quantidade: produzir em quantidades excessivas (SHINGO, 1996a apud SILVA et
al., 2013)

Por antecipagdo: produzir antecipadamente em relagao aos estagios subsequentes
da produgao (SHINGO, 1996a apud SILVA et al., 2013)

Disperdicio de Espera Associada aos periodos de tempo nos quais os trabalhadores ou maquinas ndo estdo

Desperdicio de
Superprodugdo
(Ohno, 1997)

(Ohno, 1997) sendo utilizados produtivamente (SHINGO, 1996b apud SILVA et al., 2013)
Desperdicio em Se caracteriza pela movimentagao excessiva e desnecessaria de materiais ou
Transporte (Ohno, informagdes dentro do processo produtivo (ANTUNES et al. 2008 , apud SILVA et al.,
1997) 2013)

Desperdicio do S30 as atividades de processamento ou fabricagdao que sao desnecessarias para que o
Processamento produto, servigo ou sistema obtenha suas caracteristicas basicas de qualidade

(Ohno, 1997) (SHINGO, 1996a; 1996b apud SILVA et al., 2013)

Desperdicio de Gerado pelo excesso de matérias-primas, materiais em processo e produtos acabados

Estoque (Ohno, 1997) acumulados (SHINGO, 1996b apud SILVA et al., 2013)

Estdo associadas aos movimentos desnecessarios realizados pelos trabalhadores
durante a execugdo de atividades principais em maquinas ou na linha de montagem
(ANTUNES et al. 2008 , apud SILVA et al., 2013)

Desperdicio de
Movimento

Desperdicio de

produzir produtos Refere-se a fabricacao de produtos naoconformes, isto é, produtos que ndo atendem
defeituosos (Ohno, os requisitos do projeto (SHINGO, 1996a apud SILVA et al., 2013)
1997)

Fonte: Adaptado de SILVA et al. (2013)

Perdas ou desperdicios sdo atividades que geram custo e ndo agregam valor ao produto, portanto
devem ser eliminados (ANTUNES, 2008). Segundo Werkema (2010), a esséncia do LM esta
na reducdo dos sete tipos de desperdicios ou perdas. Ao eliminar todos os desperdicios, restam
na organizacdo todas as atividades que geram valor. Desta forma, as organizagcdes conseguirao
reforcar as vantagens competitivas e insatisfacdo e de melhoria continua, e fazendo do tempo
uma arma competitiva.

Womack e Jones (2006) definiram os cinco principios do Lean Manufacturing que oferecem
2
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uma grande colaboragéo para a gestdo de processos, de acordo com a tabela 2.

Tabela 2 - Principios do Lean Manufacturing

Principios Conceitos

Valor O valor de um produto s6 pode ser definido pelo cliente quando for expresso
em forma de um produto. bem ou servigo. sendo essencial que atenda a todas
as necessidades e expectativas do cliente final.

Cadeia de valor | Deve-se conhecer todo o caminho que um determinado produto percorre,
analisar os processos para determinar quais realmente agregam valor.

Fluxo da cadeia | E o responsavel por definir, delimitar e fazer a gestdo dos estoques em

de valor pequenos lotes ao longo das etapas de processamento.

Producio Busca-se uma producdo nivelada em toda a cadeia. com fluxo continuo, eficaz
puxada e pequenos lotes, para que se ganhe com a reducdo dos excessos de producao.
Busca da O objetivo principal aqui é melhorar todo o processo produtivo de maneira
perfeicio permanente e continua. buscando a eliminagéo total de desperdicios.

Fonte: Elaborado pelo autor
Além dos principios, para alcancar seus objetivos, o LM aplica ferramentas, que auxiliam no
desenvolvimento de melhorias e alcance de metas. A tabela 3 apresenta algumas dessas

ferramentas.
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Tabela 3- Ferramentas do Lean Manufacturing
Ferramentas Conceito

Value Spream Map | Fluxo de valor e o coajunto de todas as atividades que ocommem desde 2 colocacao do
(VSAI): Mapa de | pedido sté 2 entreza o consumider final. O mapeamento zjuds 3 identificar as fortes do

Fluxo de Valor | desperdicio, tornardo as decizdes sobre o fhooo visheels, engloba conceitos e tacnicas
amtas, que zjuda a evitar 3 implementac 3o de zloimas técnicas izoladarmeants. Sua meta
& glcancar & a obtengio de mm fhooo continue, orientado pelss nacessidades dos clisntes,
desde 3 matéria prima ate o produto final

sy Ttilizada no processo de mmplantacze da Mamufatrs Ermta. Os objetivos principeis sao:
melhorar 3 gualidade do: prodotoszervigos; melhorar o ambiente de wabalho 2 de
atendimeants a0 uzudrio; melharsr 3 qualidags de vida dos fimcionarios; edocar pera 2
sirnplicidade de ztos & agbes; matimizar o aproveitamento dos recurses disponveis; raduzic
gastos e desperdicios; otimizsr o espaco fsico; reduzir @ prevenir acidentes; melborar az
relacies nmeamas; sumentar 2 atoestima dos fincionarics. Os 53 tem arigem das segnintes
palavras: Seiri — Senso de utilizagdo; Seffon — Semzo de orgamizacdo; Seise — Senso de
limpeza; Seifketsu — Senso de padronizacda; Shittuke — Senzg da disciplina,

Kaizen Bazeada na aliminacio de desperdicios com baze no bom senso, na uso de sohugoes baratas
para gjudsr 3 motivagdo e cristividade dos colaboradores pera melborar a pratica dos
processoe de trabalbo, na busca pela melhoria contimia, palavra Kaizen de origem japonesa
tem coma sizmificado “Fazer Bem™. 4 farraments Kaizen pozsni 2 finalidada de redoxir oz
dezperdicios gevados mos processos produtivos, 3 procwra da melhoriz coatins, da
qualidade dos produtes e o aumento da produtividade.

Kanbar Tem como objetivo controlzr e balancear a producan, eliminar perdas, priorizar a produgda,
controlar o fluxo de material permitic 3 reposigio de esfoques baseado na demanda e
formecer informagdes sobre o produto e o processo. O cartdo, ou zinal funciona como o
disparadar da producie, coordenands a producio de todos o itens de acordo com a
demands e ainda, pode controlar visualmente s producio e programar a produgdo de scordo
COML O Sistema “puxar”,

Pola Yoke Oz Poka Feke 530 mecarisrmo: 1:ados pera colocar wn processo completo a prova de amro.
Idaghmente Pokg Foke assemara que as condicdes aproprizdas svdstam antes de exacntar
pazso do processo, impedindo que defeitos acorram em primeino logar.
SMED MeEmodo de radugio dos tempos de zetap nas nmdances de feramenrtz de wma magoing ow
de ajustes nos processas, atraves da otimizacdo dos terepos de mmdanca. Tem o ofbjetivo de
maximizar 2 utilizacio dos meios e 0 sumento da flevdbilidade dos processes.
Aanutencao 0 TPLI & wrna ferraments com 3 qual se pretende manimizay 3 eficiencia do sguipaments
Frodutiva Total | paratoda a mua vida e ap mesmo tempo melhorar @ sua longevidade (MAREATIMA 1988).
(TFAD) Dara hazzel (2004}, esta ferramanta & wma forms sistematica pars slirminer oz dasperdicios,
nels sdo identificadss s cansas 2 afeites dos desperdicios que vEo apoiar na definicio dax
agdes prevantivas e cometivas.

Fonte: Elaborado pelo Autor

3. Meétodo de pesquisa
O presente trabalho foi realizado por meio de estudo de caso. Segundo Yin (2015), o estudo de
caso investiga um fenbmeno atual no contexto da vida real, geralmente considerando que as

fronteiras entre o fendmeno e o contexto onde se insere ndo sdo claramente definidas.
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Além disso, conforme Yin (2015), o estudo de caso é uma estratégia de pesquisa que
compreende um método que abrange tudo em abordagens especificas de coletas e anlise de
dados. Pode-se classificar como um estudo de caso do tipo qualitativo, onde busca resultados
para 0s questionamentos que 0s pesquisadores possuem sobre o0 assunto.

A sequéncia metodoldgica para elaboracdo do trabalho foi realizada conforme apresentado na

figura 1.
Figura 1- Fluxograma

* Revisdo da literatura
* Elaboracdo de um roteiro de entrevista

* Coleta de dados
» Analise dosdados

* Desenvolvimento do artigo

Fonte: Elaborado pelo Autor

O desenvolvimento seguira as etapas apresentadas a seguir, compondo a estrutura metodoldgica
do trabalho:

a) Examinar a literatura buscando as principais caracteristicas referentes a implementacéo
Lean Manufacturing em inddstrias, em artigos e pesquisas cientificas e a plataforma
capes, usando palavras chaves como: Lean Manufacturing, implantacdo, Manufatura
Enxuta, indUstria enxuta, ferramentas do Lean;

b) O caso foi selecionado por ser uma empresa conceituada com o Lean ha algum tempo,
0 que possibilitou a analise de melhorias, além da disponibilidade de acesso;

c) O instrumento de coleta de dados por elaborado a partir da revisdo de literatura, que
proporcionou o desenvolvimento do questionario aplicado na empresa. Foi realizada
uma entrevista com o gerente de Lean na empresa;

d) A analise dos dados foi feita por meio da andlise das respostas do entrevistado e
descricdo, conforme a teoria estudada sobre LM,;

e) Desenvolvimento do artigo e concluséo foi a elaboracéo do relatorio com as analises.

5



@ XL ENCONTRO NACIONAL DE ENGENHARIA DE PRODUGCAO
P § “Contribuicdes da Engenharia de Producdo para a Gestao de Operagdes Energéticas Sustentaveis”

enegeﬁ Foz do Iguacu, Parana, Brasil, 20 a 23 de outubro de 2020.

2020

4. Resultados
A organizacdo X é uma empresa brasileira de perfil global, com negécios nos segmentos de
aviacgdo, localizada no interior de S&o Paulo. Na unidade visitada ha aproximadamente 2500
funcionarios e possui atividade como centro de servicos e processos de manufatura dos
principais produtos.
O principal objetivo estratégico da empresa € apresentar produtos inovadores no setor de
atuacdo, de modo a satisfazer as necessidades dos clientes e a lucratividade da empresa.
Segundo o entrevistado, a satisfacdo do cliente é uma preocupacao central para a empresa. Por
esse motivo, h4 um investimento constante no aprimoramento de Seus Servigos e no
desenvolvimento de produto que atendam plenamente as necessidades do mercado, bem como
em melhorias na rede de suporte ao cliente. Nesse contexto, o Lean Manufacturing foi
implantado ha sete anos com o objetivo de melhorar a produtividade e a eficiéncia das
operacdes, de modo a atender com maior velocidade as necessidades dos clientes. A seguir,
serdo apresentadas as mudancas ocorridas na empresa apés a implantacao do LM.
4.1  Descrigdo do Lean Manufacturing
As principais motivacdes para a implantacdo do LM na empresa estdo relacionadas a
necessidade de melhoria da produtividade. Assim, em 2013, a empresa elaborou um plano de
implantacdo, que envolveu o treinamento de funcionarios de maneira estruturada. Os lideres
foram buscar a experiéncia de uma consultoria japonesa alinhada aos principios Lean. Além
disso, consultorias externas foram contratadas e continuam a fornecer servicos de melhoria até
hoje.
Uma das primeiras medidas adotadas na empresa foi a analise dos processos e operacdes. Para
visualizar os problemas que precisariam ser melhorados foi elaborado um mapeamento de
processos e operacdes de toda a empresa, que foi realizado por reunides com lideres e
colaboradores de diferentes departamentos na empresa.
A partir dai, foi possivel perceber os principais problemas que ocorriam naquele periodo.
Segundo o entrevistado os principais problemas eram:

e Dificuldade de cumprimento de prazos de entregas de ordens no processo produtivo;

e Falta de padronizacdo das tarefas;

e Falta de esclarecimento aos funcionarios de alguns procedimentos, o que gerava
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produtos em processamento errados;
e Falta de requisitos estabelecidos na linha principal de montagem do produto;
e Materiais desorganizados;
e Materiais sem documentacao e/ou identificacéo;
e Falta de comunicacdo entre o armazém da empresa e a divisdo de produtos na
requisicdo de material;
e Falta de identificacdo em carros de movimentagéo interna;
e Problemas com o layout da diviséo;
e Na&o havia controle visual do processo;
e Desperdicio de tempo de funcionarios para buscar ferramentas para sua operacao;
e Custos em excesso e estoques desnecessarios, que muitas vezes atrapalhavam o fluxo
de materiais na empresa.
Assim, por meio da implantacdo do LM, foram elaborados planos de acéo direcionados a
eliminacdo de problemas e melhoria da produtividade. Dentre as iniciativas adotadas pela
empresa, podem-se destacar agcbes com o objetivo de: reduzir o tempo de set up, o leadtime, o
volume de estoques, a movimentacao e transportes. Além disso, houve uma reestruturacdo no
que diz respeito a padronizacdo de atividades, documentos e treinamentos. Segundo o
entrevistado, a empresa criou um programa interno no qual s6 deveriam existir sete Ordens de
Fabricacdo (OF) para uma unica OF geral, que se refere na empresa como kit completo.
4.2  Uso de ferramentas células de melhoria
A empresa ciente de que a esséncia do Lean Manufacturing esta na reducao dos sete tipos de
desperdicios ou perdas, comecaram pOr na pratica a teoria e os estudos, com um pilar de
eficiéncia empresarial o qual se dividiam em quatro “niveis” de melhoria; a qualificada, a
bronze, a prata e a ouro.
A empresa passou a ser toda “quebrada” por células, todas as areas sao divididas por processo
e cada processo tem sua célula. As vezes, as células podem ter mais do que um processo. A
empresa identifica quais sdo suas entradas, quem sdo os fornecedores e para cada pedacinho de
célula identifica quais os requisitos que necessitam para executar 0s processos, qual a saida
deste processo que a célula produz e quais os clientes que recebem este produto que esta sendo
produzidos, os quais também tém requisitos, assim a empresa mapeia quais as entradas e saidas
do processo. Dessa forma fica mais claro, para descobrir que existem clientes que tem uma

necessidade um pouco diferente. Assim as células poderiam ser classificas de acordo com o

7
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pilar de gestdo de melhoria, conforme a tabela 4.

Tabela 4 - Tipos de células de melhorias

Células Abordagem

Qualificada | A qualificada era. o inicio da jornada a exceléncia empresarial. a qual
estruturava as atividades das células para iniciar as rotinas operacionais. Se a
célula tiver esse mapeamento. tiverem os indicadores que sdo necessarios para
mapear esses processos ela pode ser qualificada. Célula qualificada. ela comeca
a jornada para o bronze. o qual precisa identificar melhoria para os stakeholders,
demonstrando que seus indicadores tiveram alguma melhoria, aplicando e
estabilizando para tornar previsiveis os processos

Prata Precisa atender as expectativas dos stakeholders, atingir os resultados do
negocio através da melhoria do fluxo de valor. aplicando o FMEA, com um
acompanhamento da gestdo das possiveis falhas que possam ter no processo,
além de monitorar e melhorar para mostrar que existe um resultado pratico

Ouro S&o de exceléncia empresarial. com o objetivo de encantar o cliente e ser o
melhor do mercado. é um benchimarking. ndo s6 dentro da empresa como fora
dela também.

Fonte: Elaborado pelo Autor

Apesar de grandes aplicaces e resultados, a empresa afirma que ndo tem nenhuma célula ouro,
para eles o maior desafio ndo € atingir uma classificacdo de ouro, mais sim, as necessidades dos
clientes que vao mudando ao longo do tempo, assim como os desafios. Com isso eles langaram
um guia de exceléncia, de forma que diziam o que eles deveriam fazer e o porqué de se fazer,
e ndo como, pois, este a célula saberia escolher. Deste modo, significaria mais autonomia para
buscar eficiéncia, fazer como se achar melhor, desde que o resultado vem, buscando mais
orientacdo, treinamentos, menos regras, buscar o resultado de forma mais simples sem alterar
0s niveis das células.
Com a implantacdo de células de melhoria continua, nas areas de manufatura, engenharia,
programas e financeiro, tiveram a utilizacdo de varias metodologias como: analise e solugédo
de problemas pelo PDCA contribuiram para a identificacdo dos problemas e a elaboracdo de
acOes corretivas e preventivas para elimina-los ou minimiza-los; Mapeamento de Fluxo de
Valor (VSM) analisou o fluxo das etapas e informacdes do processo desde a origem até a
entrega ao cliente; Controle Estatistico de Processos (CEP) teve o objetivo monitorar um
produto ou servico durante seu processo de producdo, de forma a identificar as saidas nao
conformes, para que a causa raiz possa ser eliminada e o processo seja estabilizado, evitando
gue mais variages ocorram; gerenciamento por indicadores chave (KPI), foi utilizado para
medir o desempenho de um processo de negocio e avaliar se ele estd dentro dos padrbes
8
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desejados e cumprindo com seus objetivos e metas; Market Feedback Analysis (MFA), tratou-
se do gerenciamento de informac6es detalhadas sobre cada cliente e de todos os pontos de
contato com ele, a fim de maximizar sua fidelidade, garantindo a satisfacdo no consumo de seus
produtos; além do DMAIC e do PDCA.

Foi percebido que o 5S j& foi muito utilizado na empresa e teve grandes resultados no comeco
do processo, porém novas ferramentas foram se destacando mais e deixando o 5S de lado,
porém, por ser uma ferramenta pratica e de facil aplicacdo que facilita muito a organizacéo,
espera-se que volta a ser usada mais frequentemente, mesmo que nunca deixaram de aplica-lo.
Houve a implantacdo da metodologia Kaizen sob orientacdo e treinamento da Consultoria
Japonesa, reduzindo os custos, dobrando a produtividade e eliminando os desperdicios através
de mapeamento de processos AS IS, definigcdo do processo TO BE e implantagédo das melhorias,
incluindo técnicas de diagrama espaguete, grafico de balanceamento de operadores,
cronoanalise, gerenciamento visual, Just-In-Time (JIT) e Heijunka.

Ainda por ser um meétodo simples visualmente de controlar o processo, a empresa utiliza o
sistema de sinalizacdo entre cliente e fornecedor, o Kanban, com o objetivo de assinalar a
necessidade de mais material e assegurar que as pecas sejam produzidas e entregues a tempo
de garantir a fabricacdo ou montagem subsequentes. Isso é obtido puxando-se as partes na
direcdo do processo final, seja ele a linha de montagem final, a expedicdo ou a entrega ao
cliente.

A empresa iniciou um programa que tem o objetivo de prevenir falhas humanas e corrigir erros
eventuais, e para isso usa Poka Yoke, e o programa de gestdo de manutencao, teve inicio com a
Manutencdo Produtiva Total (TPM), a qual se pretende maximizar a eficiéncia do equipamento
para toda a sua vida e ao mesmo tempo melhorar a sua longevidade e que com o SMED que €
um conjunto de técnicas pertencentes ao Lean que visam a reduzir o tempo de setup de uma
méaquina. Quando bem aplicado, ele permite que as maquinas demorem menos tempo quando
sdo ligadas, dando mais flexibilidade a linha.

4.3  Andlise dos principios Lean e beneficios alcancados

Assim, por meio das mudancas ocorridas ao longo dos anos, a empresa pode obter melhorias
em diversos setores, aos quais podem ser analisados de acordo com os principios do Lean.
Valor: Para a analise de valor dos processos da empresa, houve a implantacdo da gestdo das
células de melhoria continua. A células tinham o objetivo da analisar as atividades que

agregavam valor. Por meio do estudo de fluxo de valor, os funcionarios buscaram identificar as
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atividades que atendiam aos pedidos da aviagdo comercial.

Cadeia de valor: Nesse sentido, foram estabelecidos indicadores e realizados desdobramentos
de indicadores, que levavam ao atendimento das necessidades dos clientes, desde a assinatura
do contrato com o cliente, configuracdo da aeronave, producdo do avido até a entrega. Dessa
forma, passou a existir um estudo de operagOes e processos, por meio do mapeamento e
delimitacdo de indicadores para analise da saida dos processos, de forma eficiente na
programacao da organizacao, oferecendo produtos, capacidades e precos especificos.

Fluxo da cadeia de valor: A empresa ndo possuia controle nas suas atividades e passaram a
analisar com mais eficiéncia, identificaram as diferentes atividades para a fabricacdo do
produto, analisando 0s processos para determinar quais realmente agregam valor e assim,
passou a eliminar o quanto antes as atividades consideradas desperdicio, como grande volume
de material em processo, excesso de documentos de fabricacdo, além de grandes
movimentacOes sem necessidade, obtendo grandes ganhos calculados.

Producéo puxada: Atualizaram também o tipo de producéo, até entdo empurrada para producao
puxada, o qual consiste em produzir apenas aquilo que € necessario quando for necessario.
Visando evitar a acumulacao de estoques de produtos e principalmente das matérias-primas, a
qual acontecia naquele momento, a empresa focou em melhorar os tempos de producdo. Foram
elaborados estudos do ciclo de fabricacdo, tempo de set up e leadtime.

Perfeicdo: Foram também em busca da perfeicdo por meio da avaliagcdo dos produtos de acordo
com os indicadores na saida de cada processo. Além disso, as células de melhoria continua
faziam reunides periodicas, tratando-se de um processo continuo de aumento de eficiéncia e
eficacia.

Portanto, com a implantacdo do Lean Manufacturing, os principios aplicados e as ferramentas
utilizadas, foi possivel minimizar e resolver os problemas e dificuldade encontradas durante a
analise, obtendo significativos beneficios, como: melhor controle de producédo, estoque de
abastecimento sempre reposto, organizacdo em documentacdes e recepcionamento de
materiais, reducdo de transporte, controle visual do processo, reducdo de movimentos,
minimizacao de custos em excesso e estoques desnecessarios, o qual atrapalhava o fluxo. Além
de que, foi possivel ter um grande aumento na produtividade de 1,5 a 2 vezes, quando comeca
arodar o OEE (indicador de eficiéncia da maquina) a cada 1% de incremento do OEE, reducéo
de 1,2% de despesa pessoal, com reducdo de 50% de inventario, isso porque a maquina fica

menos parada e para de acumular material do lado da maquina. Antes do TPM era em torno de
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20% a 30% e ao implantar o TPM, a empresa tem maquina rodando com 92% de eficiéncia.
Antes talvez, com a eficiéncia baixa, eles investiriam milhGes em outra maquina ou
equipamentos, que com o tempo ficaria na mesma condicéo e seria um grande desperdicio. Com
um melhor controle da qualidade houve cerca de 30 a 40% de defeitos, pois acaba tendo um
olhar mais criterioso, além de 30% de reducéo de custo na fabricacao.

Através do formato do programa de exceléncia a organizagdo capturou as necessidades dos
seus clientes e mantem, com frequéncia, um modelo de feedback. Todos bem descritos e
acompanhados, por exemplo, com service level agrément (SLA), assim sdo identificadas as
necessidades dos clientes e o nivel de satisfacao.

5. Concluséo

Este trabalho teve como objetivo apresentar o desenvolvimento e os beneficios alcangados por
meio da implantacdo do sistema de gestdo Lean Manufacturing em uma empresa. Foram
descritas as principais melhorias obtidas pela empresa como a eliminacdo dos desperdicios, o
enquadramento nos principios do sistema e a otimizacdo das operagdes. Além disso, foram
apresentadas as aplicacbes de ferramentas, que trouxeram um melhor resultado para o
desenvolvimento do LM na empresa.

A empresa passou a focar nos principios do sistema implantado, conseguindo eliminar ou
minimizar tudo que era considerado desperdicio, com a aplicacdo das ferramentas, conseguiram
uma maior eficiéncia e aumento na produtividade, além de reducdo de despesa pessoal, mais
eficiéncia nas maquinas e consequentemente reducédo de inventario, devido a minimizacao de
paradas nos maquinarios, houve uma diminuicdo percentual significativa de defeitos, com a
implementacdo do TPM, além de uma grande reducéo de custo na fabricacéo.

A obtencéo de resultados positivos com a aplicacdo da metodologia em processos produtivos
independente da area € uma tarefa que exige bastante comprometimento por parte da equipe de
producdo, lideranca e gestores, pois, 0s setores estdo ligados um ao outro, uma atividade
depende da outra para que o produto final tenha éxito. Porém, este estudo demonstra que é
possivel inovar, com pequenas, porém pontuais ferramentas, mapear e apos, reduzir perdas,
aumentar faturamento e, em consequéncia, satisfazer o cliente final. A importancia deste estudo
para o setor de aviacdo da-se pelo fato da inovacdo na gestdo da producdo na busca do
desenvolvimento de tecnologia e seguranca.

Seguindo sua tradicdo de empresa de tecnologia de ponta, pode-se certamente esperar pela
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melhoria continua, t&o bem em conjunto com os principios do Kaizen, continue a nortear a
corporativa em sua busca incessante por novas tecnologias e sistemas de gestdo, levando-a a
estar continuamente atenta tanto as inovacgdes recentes quanto as pesquisas que estdo em
andamento.

Assim pode-se esperar para estudos futuros a implantacdo mais aperfeicoada de uma
manufatura agil, pelo fato de contar com um sistema de automacéo como principal estratégia
para configuracdo da producédo, possuindo um nimero reduzido de funcionérios, além de que
possibilita rapidas alteracfes na estrutura do produto sem comprometer as atividades da linha
de producéo e principalmente sem gerar custos elevados para a empresa.
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