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Resumo

O lean manufacturing (manufatura enxuta) visa aumentar a eficiéncia dos
processos e eliminar desperdicios, permitindo que as empresas se reestruturam
para enfrentar a concorréncia do mercado. Neste sentido o objetivo deste
trabalho foi analisar o processo produtivo de uma empresa de artefatos de
concreto com foco nos sete desperdicios do lean manufacturing a fim de propor
acOes de melhoria para a empresa. Para desenvolver esta pesquisa tomou-se
como base a estruturacdo de estudo de caso elaborada por Miguel (2007). As
buscas bibliograficas e revisdo da literatura existente, foram realizadas
primeiramente para definir um referencial conceitual teérico para o trabalho, de
forma a resultar em um mapeamento da literatura sobre o assunto. Foram
realizadas visitas a empresa entre os dias 1 de junho de 2024 até o dia 29 de
junho de 2024. A coleta dos dados foi baseada em um conjunto de entrevistas
abertas, de observacdes diretas, verificacdes in loco do fendmeno estudado,
fotografias, anotacbes e videos. As entrevistas abordaram questbes
relacionadas aos principios da producdo em enxuta e foram realizadas com os
trabalhadores da unidade produtiva da empresa de todos 0s niveis hierarquicos.
Os principais problemas identificados foram baixa produtividade, falta de um
plano de manutencédo preventiva ou preditiva, falta de méo de obra qualificada e
condicdes ergonbmicas. A partir da analise do processo elaborou-se um plano
de acao inicial para melhoria do processo. Como ponto de partida, sugere-se a
implantacéo de um programa 5S na empresa.

Palavras-chaves: Lean manufacturing; Sete desperdicios; Estudo de Caso,
Producao de Artefatos de concreto.

1. INTRODUGCAO

A concorréncia entre as empresas vem crescendo tanto nos mercados
nacionais como internacionais. A pressao competitiva as leva a buscarem
melhorias na eficiéncia das operagfes e dos processos de gestao.

Lean Manufacturing, também conhecido como manufatura enxuta,
originou-se no Japao apos a Segunda Guerra Mundial e foi amplamente utilizado
nas fabricas da Toyota Motor Company. Devido a devastacdo do Japéao, os
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investimentos foram limitados, forcando os fabricantes japoneses a produzirem
o dobro na metade do tempo e com significativamente menos recursos do que a
Ford Motors (OHNO, 1997).

De acordo com Pagliosa et al. (2021), o lean manufacturing € uma
metodologia amplamente utilizada nas empresas para eliminar desperdicios,
melhorar a qualidade dos produtos, aumentar a produtividade e atender a
demanda, ou seja, € uma metodologia com foco em eliminar desperdicios, que
sdo atividades que nao agregam valor ao cliente e ndo sado necessarias em um
processo.

Segundo Tubino (2015). A manufatura enxuta é uma estratégia de
producdo focada em diferenciacdo baseada em um conjunto de praticas do
Sistema Toyota de Producao. O objetivo € melhorar continuamente o sistema de
produgédo eliminando atividades sem valor agregado, conhecidas como
esperdicios.

Par Dennis (2011), a manufatura enxuta, também conhecida como
Sistema Toyota de Producgéo, visa produzir mais com menos, menos tempo,
espaco, esforco humano, maquinario e material, e a0 mesmo tempo, fornecer
aos clientes o que eles querem.

O presente trabalho traz uma abordagem da analise de um processo
produtivo sob a 6tica do pensamento lean manufacturing em uma empresa de
fabricacédo de artefatos de concreto. Para isso, definiu-se a seguinte pergunta de
pesquisa: qual é a melhor forma de organizar os processos de producdo de
artefatos de concreto para evitar ineficiéncia na realizacdo do trabalho,
representada por atividades que geram custo, mas ndo agregam valor,
resultando em perdas ou desperdicios?

Neste sentido o objetivo deste trabalho foi analisar o processo produtivo
de uma empresa de artefatos de concreto com foco nos sete desperdicios do

lean manufacturing a fim de propor acdes de melhoria para a empresa.

2. REFERENCIAL TEORICO

2.1 Lean Manufacturing



Womack & Jones (2004), definem o lean manufacturing como uma
abordagem para melhor organizar e gerenciar o relacionamento de uma
empresa com clientes, fornecedores, desenvolvimento de produtos e operacdes
de produgéo, permitindo produzir mais com menos.

Segundo Shah & Ward (2003), a abordagem da manufatura enxuta
engloba ampla variedade de praticas gerenciais, incluindo just in time, sistemas
de qualidade, manufatura celular, entre outros. Ainda de acordo com o autor, o
ponto fundamental da manufatura enxuta é que essas praticas devem trabalhar
de maneira sinérgica para criar um sistema de alta qualidade que fabrica
produtos no ritmo que o cliente deseja, sem desperdicios.

A manufatura Enxuta € uma aliada valiosa para as empresas, pois
identifica e elimina perdas de producdo de forma simples e continua, além de
buscar melhorias de qualidade com menores custos e maior flexibilidade. Ao
atender a esses critérios, a empresa se torna mais competitiva e lucrativa
(GHINATO, 1996).

2.2  Os Sete desperdicios do lean manufacturing

Na filosofia de producdo enxuta, sdo os chamados desperdicios, e
conceituados como tudo aquilo que ndo agrega valor ao cliente (Tubino, 2015).

No cerne do lean manufacturing esta a reducdo dos sete tipos de
desperdicio identificados por Taiichi Ohno defeitos/retrabalhos, excesso de
producdo desnecessarias, estoques a espera de processamento ou consumo,
processamento  desnecessario, movimento desnecessério, transporte
desnecessario e espera (dos funcionarios pelo equipamento de processamento

para finalizar o trabalho ou por uma atividade anterior)

2.2.1 Superproducao

De acordo com Tubino (2015), a superproducéo ocorre quando
produzimos mais do que 0 necessario ou muito cedo para atender a demanda.
Para Antunes (2011), as perdas por superproducdo podem ser

compreendidas por meio de duas ldgicas gerais:



1) producéo excessiva, muitas vezes conhecida como superprodugao
quantitativa

2) producdo antecipada em relacdo as necessidades das etapas
seguintes de produgcdo e consumo, também conhecida como superprodugdo
antecipatoria.

2.2.2 Espera

Segundo Antunes (2011), as perdas de espera estdao associadas ao
periodo em que trabalhadores e/ou maquinas ndo estdo sendo utilizados de
forma produtiva, ndo contribuindo para agregacdo de valor aos produtos e/ou
servicos, embora sejam remunerados. Nesse caso, a empresa adquiriu
capacidade produtiva com custos fixos, mas nao esté utilizando integralmente
esses recursos para gerar valor. Tubino (2015) indica que a espera é o tempo
em que um produto permanece na fabrica sem ser processado, movimentado ou
inspecionado.

Tubino (2015), afirma que espera € aquele periodo do tempo que o
produto passa na fabrica sem ser processado, movimentado ou inspecionado,
portanto, ndo se esta agregando nenhum valor para o cliente. Pode-se também
considerando como espera o periodo dos tempos gastos em programacao das
ordens, os tempos parados dessas ordens nas filas dos recursos, bem como o
tempo do item parado dentro do préprio lote esperando a conclusdo das ordens

Para Dennis (2011), a perda decorrente da espera ocorre quando um
funcionario precisa aguardar a entrega do material, a resolucao de uma parada
na linha ou quando o trabalhador fica ocioso enquanto uma maquina processa
uma peca. Isso também ocorre quando ha excesso de produtos processados
devido & producdo em larga escala, mau funcionamento de equipamentos ou
falhas que precisam ser corrigidas na origem.

Perdas de espera ocorrem quando trabalhadores e/ou maquinas ndo sao
usados em atividades de producéo, resultando em recursos ociosos. No entanto,
mesmo durante esse periodo sem produgdo, 0S custos permanecem sem
nenhuma contribui¢do ao valor do produto, servigco ou sistema para o qual foram
destinados (Lozada, 2016).



2.2.3 Transporte

O transporte é uma atividade que nédo agrega valor e deve ser minimizada
ou eliminada, se possivel (Albertin & Pontes, 2016).

O termo desperdicio de transporte refere-se a movimentacédo excessiva
de um produto dentro de um sistema (Graban, 2013). Desperdicio no transporte
inclui desperdicio em grande escala causado por layout ineficiente no local de
trabalho, o equipamento excessivo ou métodos de producdo tradicionais em
lotes (Dennis, 2011). A movimentacdo de lotes de produtos entre maquinas e
departamentos ou entre locais de armazenamento sdo atividades que nao
agregam valor ao cliente. O transporte € um tipo de desperdicio inerente a
processos repetitivos de produgdo, como compartilhamento de maquinas entre
departamentos (Tubino, 2015).

Lozada (2016), afirma que as perdas de transporte estdo diretamente
relacionadas a todas as atividades de movimentagdao de materiais, que geram
custos sem agregar valor ao produto, servigo ou sistema. Transporte que nao

impacta diretamente o produto, mas aumenta os custos gerais de produgao.

2.2.4 Estoque

A perda de estoque significa elevados niveis de estoque de matérias-
primas, materiais em processo e produtos acabados, resultando em custos
financeiros mais elevados e na necessidade de espaco fisico adicional para
producdo, com custos associados (Antunes, 2011).

Para Tubino (2015), um efeito direto da superproducao é a necessidade
de armazenar o excesso de produtos que nado foram consumidos no momento
da producdo. A causa raiz dessa escassez € a mesma da superproducao:
grandes lotes econémicos, pedidos recebidos diretamente para a fabrica com
programacao incompleta e falta de capacidade.

Lozada (2016), afirma que as perdas devido ao armazenamento estédo
diretamente relacionadas a ocorréncia de armazenamento, que pode consistir
em trés itens: matéria-prima, material em processo e produtos acabados. Altos

niveis de armazenamento podem levar a custos financeiros associados a espaco



fisico adicional, armazenamento, manutencgédo e planejamento de estoque, entre

outros fatores.

2.2.5 Movimentacao

Segundo Lozada (2016), as perdas por movimentacdo correspondem
basicamente a execucdo de movimentos desnecessarios durante a realizacao
das principais atividades do processo de produ¢éo, nas maquinas ou nos postos
de trabalho que compdem a linha de producéo. Sdo aqueles movimentos que
poderiam ser eliminados, sem que iSSO representasse prejuizo ao produto, ja
que tais movimentos ndo agregam valor, apenas geram custos.

Para Dennis (2011), a perda de movimento tem um componente mecanico
e humano. O desperdicio do movimento humano estd correlacionado com a
ergonomia do local de trabalho. Uma ma concepcdo ergondmica nao soO
compromete a seguranca, mas também tem um impacto negativo na
produtividade e na qualidade. A produtividade é prejudicada quando nao
conseguimos nos mover, nos esforcamos ou perdemos tempo. Quando um
trabalhador deve ir além do necessario para remover ou reorganizar um
equipamento utilizado para o trabalho, ou devido a condicbes ambientais

desfavoraveis, a qualidade € prejudicada.

2.2.6 Retrabalho

Para Lozada (2016), as perdas relacionadas ao retrabalho sdo as mais
notaveis entre todas as perdas. Isso se refere a producdo de produtos (por
exemplo, pecas, componentes ou produtos acabados) que ndao atendem aos
requisitos pré-estabelecidos, resultando em produtos ndo conformes que nédo
atendem as especificacdes de qualidade.

Segundo Antunes (2011), desperdicio sobre retrabalho ocorre quando os
itens fabricados ndo atendem as especificacdes determinadas e podem ser

retrabalhados para atendé-las.

2.2.7 Processamento



Para Tubino (2015), o desperdicio por processo é quando as instrucdes
de trabalho n&o sdo claras ou inexistentes, 0os requisitos do cliente ndo sao
definidos ou as especificacbes de qualidade sdo mais rigorosas do que o
necessario, isso leva ao que € conhecido como desespero. de adicionar mais
trabalho ou esfor¢o ao processo do que o exigido pelos requisitos especificados.

Lozada (2016), afirma que as perdas de processo sdo causadas por
atividades desnecessarias que ndo contribuem para as caracteristicas basicas
de qualidade do produto, com foco em agregar valor ao produto e sua percepc¢ao
pelo cliente.

2.3  Principais ferramentas do lean manufacturing

O lean manufacturing € uma iniciativa que busca eliminar desperdicios,
isto é, excluir o que ndo tem valor para o cliente e aumentar a competitividade
da empresa. A seguir sao citadas algumas das principais ferramentas desta

metodologia.

2.3.1 Fluxograma

Paladini (1997), afirma que o fluxograma é uma ferramenta utilizada para
compreender as etapas de um processo por meio de representacdes graficas,
permitindo uma compreensdo mais rapida do fluxo geral e das operacbes
criticas.

Para Marshall (2006), um fluxograma € uma sequéncia légica de
atividades e decisdes que pode ser analisada criticamente para identificar falhas
e oportunidades de melhoria.

De acordo com Werkema (2013) um fluxograma é uma ferramenta para
visualizar os estagios e caracteristicas de um processo. E necessario destacar
cada estagio em detalhes para entender melhor o processo.

Segundo Oliveira (1995) define fluxograma como muitas etapas
representadas por graficos que descrevem um determinado processo. O
fluxograma é uma ferramenta que auxilia no desenvolvimento do Mapeamento
de Fluxo de Valor ao proporcionar uma visao simplificada e clara do processo,

permitindo um tratamento mais aprofundado de determinadas etapas.



23.25S

Segundo Werkema (2011), o método 5S visa promover e manter a
limpeza e organizag&o nas areas de trabalho, tanto administrativas como fabris,
e serve como componente fundamental do Lean Manufacturing. A sigla 5S é
derivada de cinco palavras japonesas que comecam com a letra S (Quadro 1).
Para que o 5S seja efetivo, deve haver o envolvimento direto das pessoas que

operam 0S processos.

Quadro 1 - Objetivosdo 5 S

PALAVRA

JAPONESA TRADUCAO SIGNIFICADO

Senso de utilizag&o (sort- Separar 0 necessario do desnecessario, descartando o
SEIRI classificar) ultimo

Senso de organizagdo (setin | Organizar o necessario, definindo um lugar para cada

SEITON order- ordenar) item

Senso de limpeza (shine-
SEISO limpar) Limpar e identificar cada item

Senso de padronizagéo Criar e seguir um padréo resultante do desempenho

SEIKETSU (standardize-padronizar) adequado nos trés primeiros s

Senso de autodisciplina Estabelecer a disciplina para manter os quatro
SHITSUKE (sustain-manter) primeiros s ao longo do tempo

Fonte: Werkema (2011).

Esta técnica cria um ambiente de trabalho adequado para o aumento da
produtividade, que é a base fisica e comportamental para o sucesso da

manufatura enxuta.



2.3.3 Gestao visual

Para Werkema (2011), a gestéo visual é a colocacédo em local facil de ver
de todas as ferramentas, pecas, atividades de producédo e indicadores de
desempenho do sistema de producédo, de modo que a situa¢éo do sistema possa
ser compreendida rapidamente por todos os envolvidos. E importante destacar
gue o 5S e a Padronizagao representam as bases para a implementagcédo da
Gestao Visual. O uso da Gestao Visual resulta nos seguintes beneficios para a
empresa:

e Melhoria da comunicagdo entre departamentos e turnos de
trabalho e do feedback entre operadores, supervisores e gerentes.

e Aumento da rapidez de resposta na ocorréncia de anomalias.

e Melhoria da compreensao sobre o funcionamento da producéo.

e Visualizacdo imediata do alcance ou ndo da meta estabelecida
para a performance diaria dos processos.

e Aumento da conscientizacao para a eliminagéo de desperdicios.

e Melhoria da capacidade de estabelecer e apresentar prioridades de
trabalho.

e Visualizacdo imediata dos procedimentos operacionais padréo
utilizados.

Segundo Graban (2013) o objetivo do gerenciamento visual € mostrar de
forma pratica aos funcionarios e gerentes o desperdicio, os problemas e as
condi¢cBes anormais. A meta deve ser expor 0s problemas para que possam ser
solucionados, em oposicdo a antiga abordagem de esconder os problemas para

dar a impressao de que a situacao geral esta sob controle.

3.METODOLOGIA
3.1 Classificacéo da pesquisa
Quanto ao seu objetivo esta pesquisa se classifica como descritiva, uma

vez que descreve as caracteristicas de um determinado fenbmeno de interesse

(GIL, 2002). Com base nos procedimentos técnicos utilizados, se classifica como



estudo caso, pois tem a finalidade de descrever a situagédo do contexto em que

esta sendo feita a investigacéo (GIL, 2002).

3.2Procedimentos metodologicos

Este trabalho tomou como base a estruturacdo de estudo de caso
elaborada por Miguel (2007) e adaptada para o contexto desta pesquisa (figura
1).

Figura 1 — Conducao do estudo de caso

Definir uma
estrutura
conceitual tedrica

Mapear a literatura .
Coletar os dados = Registrar os dados

== Delimitar a pesquisa

Selecionar as .
Planejar os " unidades de andlise Analisar os — Produziruma
. narrativa

casos = Escolher os meios dados

para coleta de dados
Conduzir teste Testar procedimentos

piloto == de aplicagdoe fazeros | Gerar relatorio = Descrever as

ajustes necessarios ] implicacBes tedricas

Fonte: adaptado de Miguel (2007).

As etapas de conducéo do estudo de caso foram as seguintes:

e Etapa 1 - DefinicAo de uma estrutura conceitual teérica: foram
realizadas pesquisas sobre o tema e apresentados seus conceitos. As
buscas bibliogréficas e revisdo da literatura existente, foram realizadas
primeiramente para definir um referencial conceitual tedrico para o
trabalho, de forma a resultar em um mapeamento da literatura sobre o
assunto.

e Etapa 2 — Planejamento do caso: a empresa selecionada como objeto
de estudo deste trabalho foi uma fabrica de artefatos de concreto para
construcéo civil localizada em Campo Grande/MS. Como meio para coleta
de dados optou-se por visitas in loco, entrevistas com funcionarios da

empresa e levantamento de dados de producéo.

10



e FEtapa 3 — Conducéo do teste piloto: para definicdo do instrumento de
coleta de dados, foi realizada uma visita inicial para verificar a situagéo
atual do processo. Foi definido que a coleta de dados se daria por meio
de entrevistas semiestruturadas com funcionarios da empresa e
observagéo com aplicacdo de ferramentas de andlise de processos.

e Etapa 4 - Coleta de dados: foram realizadas visitas & empresa entre os
dias 1 de junho de 2024 até o dia 29 de junho de 2024. A coleta dos dados
foi baseada em um conjunto de entrevistas abertas, de observacdes
diretas, verificacdes in loco do fenbmeno estudado, fotografias, anotacoes
e videos. As entrevistas abordaram questdes relacionadas aos principios
da producdo em enxuta e foram realizadas com os trabalhadores da
unidade produtiva da empresa de todos os niveis hierarquicos e de género
misto. As entrevistas foram realizadas em duas etapas, a primeira foi com
arquiteta responsavel pela empresa e o encarregado da producdo. A
segunda etapa foi com 4 trabalhadores da unidade de producédo da
empresa, totalizando 6 entrevistas com duragéo aproximada de uma hora
cada.

e FEtapa 5 - Analise dos dados: as entrevistas foram gravadas e
transcritas literalmente, para depois serem consideradas somente as
informacdes relevantes para o tema da pesquisa. Observacdes diretas,
descri¢cdes do que ocorre e as anotacdes foram estruturadas para colocar
somente os dados importantes de pesquisa. A facilidade de comunicacao
desempenhou um papel significativo no processo de pesquisa. Os tempos
de processo foram monitorados, as distancias entre as etapas foram
medidas e os movimentos dos trabalhadores foram observados e
analisados.

e FEtapa 6 — Geracdo do relatdrio: com base nas informacdes coletadas
durante as visitas as empresas, foi concluido um estudo de andlise de

processos focado nos sete desperdicios do lean manufacturing.

4 RESULTADOS E DISCUSSOES

4.1 Descri¢cao do processo
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A empresa em estudo produz diversos tipos de artefatos de concreto
como piso tatil, piso grama, intertravado, piso drenante, pavers, elemento
vazado, pisante, mourdo, guia de jardim, dentre outros. Para definir qual produto
seria 0 alvo de estudo foram analisadas as demandas de quatro produtos mais
vendidos da empresa durante a visita piloto (piso tétil, pavers, piso grama e placa
drenante) e o processo de fabricacédo de piso grama foi selecionado.

Os pisos grama sao dispositivos sustentaveis de permeabilidade a agua
utilizados em éareas de trafego e estacionamento de veiculos. E uma peca de
concreto comumente utilizada para pavimentacdo de areas externas como
patios, jardins, estacionamentos, corredores e passarelas. No mercado existem
diferentes formas de piso grama. Neste trabalho, o processo de estudo foi feito

no piso grama retangular.

Figura 2 — Piso grama

Fonte: o autor (2024)

As etapas de producéo sao descritas a seguir:

1. Preparacdo do concreto: as matérias-primas utilizadas como
cimento, pedras, areias e agua armazenadas sao transportadas onde seréo
dosadas na betoneira e misturadas na proporcdo indicada pelo trago. O
equipamento gira durante 3 minutos até que a mistura tome a forma de uma

massa homogénea.

Figura 3 - Preparacdo do concreto (alterar toda numeracéo das figuras para seguir sequéncia

correta)

12



Fonte: o autor (2024)

2. A segunda etapa da preparacao da forma envolve a aplicacéo de

6leo nas formas.

Figura 4 — Preparacéo da forma

Fonte: o autor (2024)

3. Moldagem e vibracdo: apdés a mistura, a massa de concreto €
transportada até a forma preparada onde é vibrada durante um ciclo médio de

aproximadamente 20 segundos.

Figura 5 — Moldagem e vibragéo
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Fonte: o autor (2024)

4. Retirada na forma: apds a vibracéo, as pecas sdo levadas para a
primeira area de cura para serem desmontadas. Eles devem ser mantidos

cobertos por pelo menos 24 horas.

Fonte: o autor (2024)

5. Paletizacao: ApOs a primeira cura, os produtos estdo prontos para
serem carregados em paletes e transportados para o segundo processo de cura

e secagem, totalizando 48 horas para comercializacdo do produto.

Figura 7 — Paletizacéo
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Fonte: o autor (2024)
6. Cura e secagem: os produtos séo transportados até a area de cura
final, onde sdo submetidos a testes de imunidade até a cura completa. ApGs 48

horas a producédo poderéa ser comercializada.

Figura 8 — Cura e secagem

Fonte: o autor (2024)

7. Embalagem e estocagem: apds a cura e fixacdo das pecas, elas
serdo envoltas em filme plastico stretch, cobrindo a metade superior do palete e
servindo como embalagem e protecdo do produto. A estocagem € a atividade
final na fabrica, ela é a fase de armazenamento. Em seguida, os produtos serao
entregues aos clientes.
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4.2 Analise dos desperdicios do processo

Apoés andlise inicial do processo, verificou-se que 0S processos e
operacOes da empresa ndo sédo padronizados, resultando em retrabalho dos
produtos depois de serem retirados das formas. As especificacbes de produtos
e de processo ndo sao mais detalhadas, ndo tem clareza sobre a realizacao de
atividade, falta de treinamento para os trabalhadores.

Também se verificou que a empresa estd realizando etapas
desnecessarias de processamento do produto. O processo tem duas etapas de
cura dos produtos: antes da paletizacéo e depois da paletizacéo, o produto pode
ser curado no mesmo lugar por 48 horas. Outros problemas incluem fluxo de
materiais desorganizados, falta de organizagdo no local de trabalho, falta de
objetividade nas especificacbes do cliente e mudancas rapidas em um produto
ou processo devido a producao de varios produtos pela empresa.

Para verificar dados referentes aos desperdicios de superproducdo e
estoque, foram coletados dados de producgéo e estoque. A tabela 1 mostra dados
coletados durante as semanas da visita.

Tabela 1- Dados de vendas, produgéo e estoque para o piso grama (em metros cubicos)

Piso grama Semana 0 Semana 1 Semana 2 Semana 3 Semana 4
Demanda 0 358 608 758 568
Entregues 0 358 608 758 568
Produzidos 0 478 573 765 515
Estocados 150 270 235 242 185

Fonte: arquivo da empresa (2024)

Apbs observacdo no estoque de produto acabado da empresa e de
acordo com os dados fornecidos, verificou-se que a empresa utiliza um estoque
de seguranca para aliviar possiveis flutuacdes na demanda. Os processos de
cura necessitam em torno de 2 dias, sendo o gargalo do processo e o0 arranjo
fisico do local de cura ndo suportar uma grande quantidade de material em

processo.
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Com a finalidade de identificar os desperdicios de movimentagéo,

transporte e espera foi elaborado o grafico de fluxo do processo (Figura 9) e

analisou-se o layout atual (Figura 10).

Figura 9- Gréfico de fluxo do processo

" O Operagio Processo: produgdo de piso grama
o T
g |:> Transporte Setor: piso grama
E | A | Estoque
7] D | Espera Data: 25/06/2024
N° Simbolos Descrigao Distancia Tempo
O=> A | D e
Estoques de matérias primas: agua,
1 cimento, areia e pedra.
cimento: 7 m
Transporte dos insumos para o areia: 4,90 m
2 .
O - A D betoneira pedra: 5m
agua: 2 m 30 minutos/60 pegas
3 . :> A D Mistura para fazer concreto 3 minutos
. |:> A | D |Preparacdo das formas: colocar
4 desmoldante nas formas 0,033 minuto
O - A | D |Transporte de concreto para as
5 formas 1,50 m 0,33minuto
6 . |:> A D Vibragdo 0,33 minuto
O # A | D |Transporte da peca até primeira
7 area de cura De 1,50m até 10m|0,383 minuto
8 . |:> A | D |primeira cura 1440 minutos
9 . ':> A D Paletizagao 15 minutos
O ‘ A | D |Transporte para area de segunda
10 cura e secagem De 5m até 20m 1 minuto
11 @ =>| A | D |Segunda cura, secagem 1440 minutos
12 . |:> A|D Embalagem 2 minuto

Fonte: elaborado pelo autor (2024)

Figura 10 — Layout atual do processo
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Fonte: elaborado pelo autor (2024)

Verificou-se que a movimentacdo de matérias primas de locais da
estocagem até a betoneira para serem misturadas, o transporte dos produtos de
area de primeira cura até area de segunda cura e as movimentacdes repetitivas
do operador desde a mesa vibradora até area de cura para desmoldagem de
pecas sdo atividades que precisam ser minimizadas.

Em relacdo ao layout, a localizacdo das pecas e lugar da realizagédo das
etapas de processo sdo distantes. O espaco limitado cria um arranjo inadequado
para uma movimentacgao eficiente durante o processo de fabricacdo, pequeno
espaco de fabrica.

A empresa segue um processo para aceitar solicitagdes, selecionando e
analisando-as com base na capacidade de producdo da empresa. A empresa
nao consegue satisfazer todas as demandas de seus clientes.

Os principais problemas identificados apds analise do processo sao
resumidos a seguir:

) Baixa produtividade, a empresa ndo esta conseguindo atender a
demanda do seu publico-alvo;

° A empresa carece de um plano de manutengédo preventiva ou
preditiva, o que leva a falhas nos equipamentos durante o processo de

fabricacdo que sé&o corrigidas para uma manutencao adequada.
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° Devido a falta de médo de obra qualificada, os funcionarios sao
contratados com base na disponibilidade e ndo nas habilidades e experiéncia.

° Andlise ergonbmica: Os funcionarios estdo enfrentando
dificuldades com movimentac&o de materiais primarios, paletizacdo de materiais
e coleta de prensas no trabalho. Postura inadequada durante as tarefas e
esforcos pode causar fadiga e dor de coluna.

A partir da analise do processo elaborou-se um plano de a¢éo inicial para
melhoria do processo. Como ponto de partida, sugere-se a implantacdo de um
programa 5S na empresa. O quadro 2 apresenta um plano de acdo com foco na
metodologia 5S.
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Quadro 2 — Plano de a¢do para melhorias

PLANO DE AGAO 5W1H

Sensos O que fazer? Por que? Quando? Onde? Quem Como?
Utilizacao Etiquetagem vermelho | Identificacdo de itens que | Uma vez por Na fabrica Os Colocar etiquetas para diferenciar itens
serdo descartados més colaboradores necessarios dos desnecessarios
Organizagdo | Otimizagéo de layout Minimizar movimentos a definir Na fabrica Engenheiro e Pesquisa de um layout adequado para
desnecessarios arquiteta organizagao
Instalacdo de novos Melhoria do desempenho | a definir Na fabrica Equipe terceirizada | Compra dos equipamentos de alta
equipamentos e da equipe e aumento da qualidade e de maior capacidade.
treinamentos dos produtividade Realizar palestras
colaboradores
Limpeza Lista de verificacdo de | Manter rotina de limpeza | diariamente Na fabrica Revezamentos dos | esquema detalhados com areas que
limpeza funcionérios devem ser limpas
Informativo com Para direcionar tarefas diariamente Na fabrica Funcionério O colaborador assina o seu nome ao
responsabilidades e designado para a término da tarefa
horarios de limpeza tarefa
Lista de verificacdo de | evitar as quebras 1 vez ao més Na fabrica Funcionario Identificar mudanca em termos de som,
regularidade das designado para a cheiro, vibracdo, temperatura e outros
magquinas tarefa
Disciplina Quadro informativo Maior envolvimento da mensalmente Na fabrica | todos os Obijetivos e o estado do 5S. Compartilhar

equipe

colaboradores

melhorias alcancadas com fotos de antes
e depois




Premiacéo

maior engajamento dos
funcionarios e
reconhecimento

mensalmente

Na fabrica

funcionario que
apresentar melhoria
significativa

Elaborar pequenas confraternizag¢des,
bonificacdes em dinheiro,

curso de idioma ou profissionalizante,
ingresso para shows e atividades, dia de
folga e entre outros.

Fonte: o autor (2024)




A partir do plano de agao sugerido, a empresa pode tomar as primeiras
medidas para melhorar seus processos, reduzir desperdicios e promover a

melhoria continua.

5 CONCLUSAO

Este trabalho contribuiu com uma analise dos desperdicios do processo
produtivo de uma empresa de artefatos de concreto. Os principais problemas
identificados durante a analise do processo estao relacionados a dificuldade em
atender a demanda devido a baixa produtividade, falta de um plano de
manutenc¢ao preventiva ou preditiva, falta de méo-de-obra qualificada, problemas
ergondmicos e desperdicios de movimentacdo e transporte de pessoas e
materiais.

Apéds analisar o processo, um primeiro plano de acao foi desenvolvido
para melhorar o processo. Como ponto de partida, considerou-se implementar
um programa 5S na empresa. Com a aplicacéo do 5S a empresa podera reduzir
desperdicios de movimentacéo e transporte e identificar novas oportunidades de
melhoria para estabelecer outros planos de acdo e promover a melhoria

continua.
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