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RESUMO

SANTOS, J.C.C.D Melhoria de Processo Logistico no Segmento de
Linha Branca sob a dtica do Lean. Monografia (Trabalho de Concluséo de
Curso) - Departamento de Engenharia de Producéo, Escola de Engenharia de Sao

Carlos- Universidade de Sdo Paulo, Sdo Carlos, 2016.

Este trabalho apresenta uma pesquisa aplicada abordando o tema Lean Manufacturing.
O sistema consiste em um conjunto de praticas, ferramentas e principios usados para eliminar
desperdicios. Historicamente a literatura mostra que as empresas aplicam a filosofia Lean em
varias areas, buscando a identificacdo e eliminacdo de perdas e desperdicios. Seguindo a
tendéncia do mercado, buscou-se neste trabalho apresentar estratégias de aperfeicoamento da
movimentacdo através da proposta de um novo layout para melhorar o tempo de picking,
produtividade, movimentacdo e armazenagem dos produtos acabados de uma empresa de

linha branca. Trata-se da abordagem metodoldgica de um estudo de caso.

Palavras-chave: Picking, Lean, Produtividade, Linha Branca.



ABSTRACT

SANTOQOS, J.C.C.D Logistics Process Improvement in the White Line Segment
from the perspective of Lean. Monograph (Work Completion of course) -
Department of Production Engineering, School of Engineering of Sdo Carlos-
University of Sdo Paulo, Séo Carlos, 2016.

This paper presents an applied research on the topic of Lean Manufacturing. The
system consists of a set of practices, tools and principles used to eliminate waste.
Historically the literature shows that companies apply the Lean philosophy in
several areas, seeking to identify and eliminate losses and waste. Following the
trend of the market, we sought to present strategies to improve the movement
through the proposal of a new layout to improve the picking time, productivity,
handling and storage of the finished products of a white line company. This is the

methodological approach of a case study.

Keywords: Picking, Lean, Productivity, White Line.
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1 INTRODUCAO

A comercializacdo e producdo de eletrodomésticos teve inicio na Europa em 1881,
onde o objetivo dos fabricantes era facilitar a vida doméstica. O Brasil s iniciou 0 consumo e
a producdo apds a segunda guerra Mundial, pois foi onde o EUA que exportavam para o0
Brasil diminuiu sua producéo para produzir armas para guerra. Esse fator abriu caminho para
as empresas nacionais junto com a expansao de crédito (ABRAMOVITZ, 2006).

A empresa de eletrodomeésticos abordada como estudo de caso nesse trabalho foi criada
em 1954 em S&o Bernardo do Campo- SP, em 1994 fez fusdo com outra marca que na época
estava na disputa de marketing share e em 2000 foi adquirida pelo maior fabricante de
eletrodomésticos do mundo com vendas anuais que ultrapassam os US$ 19 bilhdes.

Hoje no Brasil a empresa possui 3 fabricas, 2 escritérios administrativos, 4 centros de
tecnologia, 23 laboratorios e 3 centros de distribuicdo. Sdo mais 15 mil colaboradores que
estdo embasados em antecipar as necessidades do consumidor com servicos e produtos
sustentaveis e tnicos (WHIRLPOOL, 2016).

1.1  Contextualizacao e Justificativa

Operando em uma sociedade globalizada, onde constantemente € intensificado a
competitividade, as organizacdes vivem em um ambiente competitivo onde o objetivo é se
manter no mercado.

A producdo de bens e servigos de comercializagdo esta constantemente evoluindo,
para atingir e atender as expectativas e necessidades dos consumidores, ou seja, as empresas
ndo estdo com foco apenas em fabricacdo de produtos diferenciados e de qualidade, mas
também em processos que vao desde o desenvolvimento até a entrega ao consumidor final.

Partindo desse cenario, a logistica se baseia em transporte de produtos e matéria prima
e na armazenagem, acompanhada da relacéo de baixo custo, produtividade e qualidade.

O conceito Lean Manufacturing foi usado para definir a filosofia de gestdo da
montadora Toyota, com foco em eliminacdo de desperdicios, e pode auxiliar nos processos da
empresa de linha branca identificando o que agrega ou ndo valor, buscando minimizar os
custos com desperdicios e maximizando o valor agregado ao cliente.

Neste cenério, a presente monografia tem como objetivo aplicar a filosofia Lean
abordando os sete desperdicios em uma empresa de linha branca na area de armazenagem e

distribuicdo de produtos acabados para o cliente.
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1.2 Objetivo

O objetivo geral desse trabalho é promover estratégias de melhorias relacionadas aos
principios de Lean Manufacturing, no processo produtividade e movimentacdo no armazeém
de uma empresa de linha brinca. Espera-se, com o estudo de caso, ilustrar o estado atual e
fazer uma anélise sob a Gtica Lean, identificando os desperdicios, apresentando uma proposta

de melhoria e, posteriormente, avaliando os resultados obtidos e estado futuro.
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2 REVISAO BIBLIOGRAFICA

2.1 Lean Manufacturing

2.1.1 Conceito

O termo “Producdo Enxuta” surgiu no final da década de 80, criado por pesquisadores
do International Motor Vehicle Program (IMVP), programa de pesquisas vinculado ao
Massachusetts Institute of Technology, apds 5 anos de estudos dos principais sistemas de
producdo de 14 paises, veio a proposta de um sistema de producdo inovador, capaz de
responder de forma rapida a um mercado com mudancas constantes, com mais eficiéncia e
flexibilidade do que a produgdo em massa, com base no sucesso que a Toyota vinha obtendo
com o Toyota Production System (TPS) no Japao. (LEAN INSTITUTE BRASIL WEB SITE,
2011)

Trata-se de uma filosofia que busca envolver e integrar ndo somente a manufatura,
mas todas as areas de uma organizacdo. Com objetivo de eliminar desperdicios e agregar
valor. Dessa maneira a empresa atende o consumidor com maior agilidade, com baixo custo,
alta qualidade, além de zelar pela seguranca e motivacdo dos funcionarios. (GHINATO,
2000).

2.1.2 Principios

De acordo com os autores: Goldsby and Martichenko (2005); Womack and Jones
(2004) e Jacobs, Chase, and Aquilano (2009), séo cinco os principios que regem a filosofia
Lean:

Valor

O principio de valor pode ter duas visdes com ligacdo, poréem diferentes: visao cliente/
consumidor que tem como base as caracteristicas do produto/servico que satisfazem as
necessidades e expectativas de ambos e a visdo gerentes/ acionistas, que consiste na
valorizacdo das agcOes da empresa garantindo investimentos e financiamentos futuros, onde
por sua vez so é concebido a partir do lucro obtido através da venda de produtos/ servicos da
empresa (Goldsby and Martichenko, 2005).
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Cadeia de Valor

O principio da cadeia de valor consiste em todas as atividades, desde o seu
planejamento até a comercializacdo do produto/ servico, que agregam valor ao produto/
servico para os clientes e consequentemente os acionistas (Goldsby and Martichenko, 2005).

As empresas devem examinar todo o processo do produto, desde o fornecedor até o
cliente final, para obter a percepcéo de quais sdo as atividades que agregam valor e quais sdo
as atividades que nao agregam valor, mas sdo necessarias para manter o processo, e as que sao
apenas desperdicios e que s6 geram custos.
Otimizagéo do Fluxo

A otimizacdo do fluxo tem a ver com o processo mais enxuto de um produto/ servigo,
obtendo apenas atividades que agregam valor e minimizando os desperdicios desnecessarios.
Como exemplo a one-piece-flow, sem paradas ou tempos de espera entre as atividades, sem
estoques de produtos intermédio e com o minimo tempo de entrega ao cliente (Womack and
Jones, 2004).
Sistema Pull Flow

O Sistema Pull Flow tem como objetivo produzir somente o necessario, sendo a
necessidade de producdo apenas quando ha procura do produto. Desse modo, a venda do
produto serve como um pedido de producdo para repor o sistema produtivo. Esse sistema
permite o abandono do tradicional Sistema Push Flow, tendo inimeras vantagens atreladas
(Jacobs, Chase, and Aquilano, 2009).
- Menos inventarios;
- Producdo em lotes menores — reducdo de estoque de produtos em curso de fabricacdo e
acabado;
- Reducdo de Lead Time;
- Fluxo continuo de producéo e de informacoes.
Melhoria Continua

Esse principio vem da filosofia Kaizen, que busca a perfeicdo através da melhoria
continua, pois acredita que a perfeicdo é algo impossivel de alcancar, logo é possivel melhorar
a partir da situacdo atual. Esse principio é transversal a todos o0s principios antecedentes, que
focam como um todo nas melhores formas de explorar a criagdo de valor (Womack and
Jones, 2004).



16

2.1.3 Origem do Sistema de Producédo da Toyota

O Lean Manufacturing € a evolucdo da filosofia Just in Time que surgiu no Japao apos
a segunda guerra mundial. Em 1955, Taichii Ohno e Shigeo Shingo iniciaram a tarefa de
desenvolver um novo programa de produgéo para Toyota Motor Company nas instalacfes de
Nagoya.

Sequenciando duas décadas, os dois engenheiros uniram —se a inimeros conceitos das
religides e filosofias asiaticas com os melhores conceitos de producdo. O sistema unificado de
qualidade superior e alta produtividade se tornou o Sistema Toyota de Produgé&o.

Nas décadas de 1960 e 1970 o sistema se sobressaiu no Japédo e chegou aos Estados
Unidos atraves de exportacdes do setor de automoveis e eletronico. No fim da década de 70 as
empresas americanas comegaram a introduzir o sistema no Estados Unidos.

Seus resultados alcancados, fazendo com que as empresas Se tornassem mais
competitivas e adotassem as técnicas Lean como estratégia para melhorar seus indicadores de
custos e qualidade. Dessa maneira as empresas se tonaram mais produtivas e com processos
mais flexiveis (PANIZZOLO, 1998).

2.1.4 Desperdicios

O engenheiro Taichii Ohno definiu 7 desperdicios, apresentados no Quadro 1, como

atividades que geram custos, mas ndo agregam valor.

Tabela 1: 7 Desperdicios

7 Tipos de

Desperdicios Contra-medidas

Definicdo Exemplos Causas

Produzindo produtos

para o estoque baseado Forecasting Prog;i;r:j?ao

. . na previsdo de vendas -

Produzindo mais do que . - Heijunka —
Excesso . - Produzindo mais para Longos set-ups .
~ cliente necessita neste . nivelamento da
de Producéo evitar setups

momento « » carga

Processamento em lotes ~ “Para o caso” de x
: Reducdo do Setup

grandes para gerar mais quebras TPM

Transporte

Movimento do produto
que néo agrega valor

saida

Movendo pegas para
dentro e fora do estoque
Movendo material de
uma estacdo de trabalho
para outra

Produgdo em
lotes grandes
Producéo
empurrada
Estoque
Layout funcional

Linhas em fluxo
Sistema puxado
Organizacéo por
fluxo de valor
Kanban



Movimento

Espera

Processo

Estoque

Defeitos

Procurando por pegas,
ferramentas, desenhos,
Movimento de pessoas etc
gue ndo agregam valor Escolhendo material
Alcancando ferramentas
Erguendo caixas de
pegas

Espera por pegas
Espera por desenhos
Espera pela inspecédo
Espera por maquinas

Espera por informacéo
Espera pelo reparo da
maquina

Tempo ocioso porque
materiais, pessoas,
equipamentos ou
informagdes ndo estdo
prontos

Madltiplas limpezas das
pegas
Preenchimento de folhas
Toleréncias apertadas
demais
Ferramenta ou peca de
dificil manuseio

Esforco que ndo agrega
valor do ponto de vista do
Cliente

Matéria-prima
Produto em elaboracéo
Produto acabado
Suprimentos de
consumiveis
Componentes comprados

Mais materiais, pecas ou

produtos disponiveis do

que o Cliente necessita
neste momento

Sucata
Trabalho que contém Retrabalho
erros, retrabalho, enganos Defeitos
ou falta de alguma coisa Correcao
necessaria Falha em campo
Variacao

Pecas faltantes
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Area de trabalho
; 58
desorganizada
Itens faltantes
Design da
estacdo de
trabalho ruim
Area de trabalho
sem seguranca

Disposi¢do no
Ponto de Uso
Water Spider
One-piece flow
Design da estacdo
de trabalho

Producéo
empurrada
Trabalho Puxado pelo fluxo
desbalanceado POS~ter|or
I 5 Producdo no Takt
nspec¢éo A
i time
centralizada .
Medicdes dentro do
Atrasos na
processo
entrada dos ¢
edidos _Jldoka_
: Office Kaizen
Falta de
iori TPM
prioridade
Falta de

comunicagdo

Atrasos entre

0S processos .
P Linhas em fluxo

Sistema .
One-piece pull
empurrado . .
" Office Kaizen
Voz do Cliente 3p
10 Lean design
compreendida g
Design ruim

Lead-times dos
fornecedores
Falta de fluxo

Set-ups longos

Kanban externo
Desenvolvimento

Lead-times do fornecedor
longos Linhas de one-piece
Papéis e flow
formulériosem  Reducéo de setup
processo Kanban interno
Falta de ordem
no
processamento
Falha do
Processo GembaSigma
Falta de
Pokayoke
carregamento da .
eca One-piece pull
PeG Qualidade integrada
Processo em
a0 processo
grandes lotes 3p
Inspecéo dentro Jidoka
do processo
Maquinas
incapazes

Fonte: TOTAL QUALIDADE (2016)
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2.2 Ferramentas

H& contudo, técnicas especificas do Lean Manufacturing para projetos de melhoria,

sendo as principais descritas a partir do topico 2.2.1.

2.2.105S

Umas das técnicas com maior participagdo e visibilidade é o 5S, seu principal objetivo
¢ organizar os postos de trabalho para aumentar a produtividade e diminuir os desperdicios
associados aos processos. E uma filosofia basica para a implementacdo dos conceitos da
Producdo Enxuta. Essa técnica foi criada no Japdo e tem como seu significado, cinco
expressoes japonesas: Seiri, Seiton, Seiso, Seiketsu e Shitsuke. De acordo com Correa and
Correa (2004), os beneficios séo:

e Maior motivagdo e empenho do trabalhador, devido a uma melhoria nas condigGes do
ambiente de trabalho

e Menor indice de acidentes, devido a limpeza e organizacdo do ambiente de trabalho

e Maior produtividade, proporcionada pela organizagéo e padronizacéo

Em seguida cada um dos 5S sdo definidos (RIBEIRO et al., 2006):

1° S — Seiri (Senso de utilizag&o):

O primeiro S foca na eliminagdo dos itens desnecessarios.

Um dos métodos mais utilizados nessa fase € a colocacdo de etiquetas vermelhas nos
itens que sdo desnecessarios para a conclusdo das tarefas. Com a colocacdo das etiquetas
vermelhas, tem como pretensdo a identificacdo de forma rapida e com melhor visualizacdo
dos itens ou bens que ndo terdo utilidades em um determinado local e que podem ser
deslocados para outros lugares. Como exemplo desses casos é a existéncia de excesso de
matéria prima ou produto acabado em vias de fabrico em inventérios, mobilia desnecessaria,
equipamentos desorganizados, etc. Todos os itens avaliados como néo indispensaveis sdo
colocados em um armazem temporaria, para que seja realizada uma analise mais cautelosa.

Resumindo nessa fase as duas atividades primordiais sdo: identificar itens
desnecessarios e desloca-los para um armazém temporario, removendo o0 excesso do ambiente
de trabalho.
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2° S — Seiton (Senso de Ordenag&o):

Apo6s uma primeira organizagdo no ambiente de trabalho, retirando tudo que é excesso,
segue-se com uma metodologia de organizacdo dos postos de trabalho. O que se aprende
nessa fase é: repensar na forma de trabalho, visando melhorar a produtividade, eliminando
desperdicios de tempo e eficacia, através das tarefas seguintes:

¢ Identificar melhor localizacdo os itens necessarios;
e Organizar a forma de utilizacéo;
e Definir metas para estoque;

e Implementar indicadores de desempenho, para melhor acompanhamento.

3° S Seiso (Senso de Limpeza):

Nesta fase os postos de trabalho, encontram-se devidamente organizados e com
expectativa de aumentar a produtividade.

O préximo passo € realizar uma limpeza profunda, bem com criar métodos de controle
para gue a organizacao seja mantida. Nesta fase deve-se também analisar se 0s equipamentos

estdo em condigédo de uso, ou seja, com suas manutencées em dia.

4° S Seiketsu (Sendo de Padronizacao):
Nesta fase o foco € criar uma metodologia que garanta o controle dos 3S anteriores.
Uma maneira de controlar € colocar por escrito os aspectos a serem controlados, para

atingir os objetivos esperados.

5° S Shitsuke (Senso de Auto — disciplina):

Nesta ultima etapa os principais pontos de atencdo sdo: assegurar a qualidade da
metodologia do 5S através da comunicagdo, autodisciplina e assegurar que o método se
tornou um habito na empresa.

Para medir se o resultado da aplicacdo da metodologia é satisfatorio, se faz necessario
“auditorias” com frequéncia.

A implantagdo do 5S deve ser realizada da ordem acima apresentada e garantir a

sustentabilidade com treinamentos.
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Metodologia de Implantagéo do 5S

Sensibilizagéo da alta Estruturagéo do Comité Treinamentos com énfase
e da média geréncias nos 3 primeiros “S"
i~ 8 [=1]
[y @ P
: m@a =
e , ']
Treinamentos com Langamento do 5S e agdes
énfase no 2 C lidacao dos 3 sistematicas de descarte,
dltimos “S" e primeiros “S™? ordem e limpeza
S Auditoria ‘ Discusséo
=
g ‘ de Metas tln é
& i ‘. L
- :C:- = ol w
AGoes deo Plano de
Acdes sistematicas de Melhorias ) Agéao Certificacio
satde, padronizacéo e [y (e —
autodisciplina ‘ Consolida¢ao do5S? R T».‘
£%p.__ 4 = Y

\ s

Figura 1: Metodologia de Implantacéo do 5S
Fonte: SLIDE PLAYER (2014)

2.2.3 Fluxo Continuo

Criar o fluxo continuo na cadeia produtiva € um dos principais objetivos da producao
enxuta. As empresas buscam cada vez mais inserir o fluxo continuo em suas operacgdes, pois
ha percepcado que a técnica traz mais produtividade e reducao de desperdicios.

Producdo em fluxo continuo significa movimentar e processar em pequenos lotes ao
logo das etapas de processamento, de forma continua sendo que cada etapa executa apenas 0
que é requerido pela etapa seguinte. Esse fluxo que também é conhecido como one-piece-flow
pode ser realizado em linhas de producdo/ montagem e em células automaticas e manuais
(ROTHER and HARRIS, 2001).

fluxo continuo

-
e

produto

material
acabado

Figura 2: Processo Fluxo Continuo
Fonte: REVISTA ESPACIOS (2015)

O fluxo continuo admite que as pecas percorram o fluxo de producdo sem

superproducdo, reduzindo a movimentacdo e sem interrupcdo. As méaquinas ficam mais
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proximas em forma de “U”, conhecida como célula de producido para reducdo de espago
fisico.

Segundo Rother and Harris (2001), célula é definida como um arranjo de pessoas,
maquinas, materiais e métodos em que as etapas do processo seguem em ordem sequencial.

A utilizagdo de células em fluxo continuo possui vantagens além da eliminagdo de
estoque que estdo ligadas a qualidade, por se tornar mais rapida a percep¢do de pegas nédo-
conformes, tendo em vista que o proximo processo € praticamente instantaneo (SILVA,
2007).

Arranjo Fisico Linear ou por Produto

Esteira

78

TRST N SaE '_ ]
Prof. Dr. Dario Tkuo Miyake - PRO [ EPUSP @

Figura 3: Arranjo Fisico Linear ou por produto
Fonte: EBAH (2013)

2.2.4 Mapeamento do fluxo de valor

De acordo com Rother and Shook (1999), fluxo de valor é toda atividade (que agrega
valor ou nédo) obrigatdria para trazer um produto por todos os fluxos: o fluxo de producéo
desde a matéria prima até o consumidor final e o fluxo do projeto do produto, da criacdo até o

seu langcamento.

O fluxo de valor é uma ferramenta necessarpaia ra a implantar a Producdo Enxuta,
devido os seguintes fatores (ROTHER and SHOOK, 1999):

e Auxilio nem todo processo;
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¢ Identifica os desperdicios e também a causa raiz dos desperdicios;

e Fornece uma linguagem comum para 0S processos;

o Facilita as discussdes de todos os envolvidos e deixa claro as decisoes;

e Implementa a base de um plano para Produgéo Enxuta;

e E a Unica ferramenta que mostra a relacdo entre fluxo de materiais e fluxo de

informacdes.

O Mapa de Fluxo de Valor € utilizado para analisar a situacdo atual e auxiliar na
projecdo da situacdo futura. E através dessa ferramenta que os gestores das empresas podem
enxergar as oportunidades de melhorias e combater cada tipo de desperdicios.

Para realizar o mapeamento é necessario ter conhecimento de todos 0s processos,
desde a entrada da matéria prima até a saida do produto acabado. Em seguida, é necessario
gue os processos sejam desenhados um ao lado do outro, acompanhado da representacédo do
cliente e fornecedor, respectivamente do inicio ao fim do fluxo.

Antes de iniciar o mapeamento, é necessario saber quais sdao 0s produtos que vao
constituir cada mapa, para isso sdo formadas as familias de produtos. Uma familia, consiste
em um grupo de produtos que passam por etapas similares de processamento e utilizam
equipamentos em comum nos seus processos (ROTHER and SHOOK, 1999).

Apos a formacdo das familias de produtos, o proximo passo é desenhar o mapa de
situacdo atual para cada uma delas. Em seguida, listar todos os pontos de melhoria para
planejar a situacdo futura, que também é representada por um mapa de fluxo de valor. A

Figura 4 exemplifica o mapa de fluxo de valor.
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Figura 4: Mapa de Fluxo de Valor

Recebimento ii Pré-montagem C Montagem e Teste ii Despacho
2 pessoas p/ turno 26 pessoas p/ turno 68 pessoas p/ turno 4 pessoas p/ turno
4000 3300 3000
C/T=270s C/T390s
C/O® min C/O5 min
Uptime=0% Uptime 88%
Turnos® Turnos=2
1,3 dias 1,1 dias 1dia PLT=8.4 dias
PT=760s
[0 :
2705 390 40 s

Fonte: LEAN 6 Sigmaim Provements (2016)
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Tempo de ciclo (T/C):
E o intervalo de tempo entre a saida de dois produtos consecutivos em um processo.

Tempo de agregacao de valor (TAV):
E a soma dos tempos dos elementos de trabalho que transformam o produto de uma
maneira em que o cliente esta disposto a pagar.

Lead Time (L/T):

E o tempo em que uma peca leva para concluir todo o ciclo de um processo ou de um
fluxo de valor, do principio ao fim (matéria prima/ produto acabado).

A situacdo futura seve ser desenhada a partir de sequéncias importantes, como a

sequir:

Calcular o Takt time:
E o tempo de producéo dividido pela demanda de mercado. Informa a maneira em que

a matéria prima avanca pelos processos.

Produzir para supermercados de PA ou para expedir:
O Make-to-Order (processamento sob encomenda), é a Unica alternativa de produzir

para a expedicao.

Definicao de locais onde é possivel estabelecer um fluxo continuo:
Nesses locais deve ser possivel atender a demanda de forma eficiente, evitando

desperdicios, como a superproducao e estoques.

Definicdo de locais onde é necessario instalar sistemas de controlar fluxos puxados:

Onde ha produgdes em lotes, nédo é possivel aplicar o fluxo continuo sendo necessario
implementar supermercados. Esse supermercado produz somente 0 que O processo anterior
necessita.

Definicé@o de processo puxador:

Definir qual o processo do fluxo sera programado, ele que dita os ritmos dos outros
processos. Esse processo € o ultimo que existe a producdo puxada. A partir dele s6 deve ser
realizada transferéncias através de fluxo continuo ou FIFO.

Nivelacdo do mix de producéo:
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A nivelagdo é mais eficiente em respostas as diferentes solicitagdes dos clientes.

Nivelacdo do volume de producéo:
Da mesma maneira que a nivelacdo do mix de producdo a nivelacdo de producéo eleva

as chances de atender as diferentes solicitacOes dos clientes.

Para trabalhar com esse nivelamento normalmente se utiliza o heijunka box. Ele é um
quadro onde se visualiza o processo puxador. Para cada incremento pitch esta programado
para a producdo de um determinado produto. O incremento pitch é dado pela multiplicacdo do

tak time do produto. A Figura 6 exemplifica o heinjunka box.
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Figura 5: Heijunka Box
Fonte: LEAN ORG (2014)

Desenvolver a habilidade de TPT:
E registrado o tamanho do lote ou TPT nas caixas de dados do mapa de fluxo de valor futuro.

O TPT significa “toda peca todo” “toda pega a cada”. Esse processo informa a frequéncia de
producdo, ou seja, é o intervalo do inicio de producdo de um mesmo lote varias vezes e depois

fabricar os outros tipos de produtos, finalizando o mix de producao.
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2.2.5 Filosofia Kaizen

Ap0s a segunda guerra mundial, o Japdo precisava se levantar economicamente, a
partir dai os japoneses implementaram ndo apenas nas empresas, mas também em suas vidas a
filosofia Kaizen. Antes a postura reativa dominava as empresas, as expectativas eram
direcionadas as necessidades das organizagOes. Atualmente a postura mudou, e as
expectativas estdo voltadas ao cliente. Neste contexto surgiram técnicas de melhoria continua
do Kaizen que permitiram as empresas uma participacio fundada no mercado (ESPINDOLA,
1997).

O Kaizen significa, a busca a melhoria continua dos aspectos, aumentando a
produtividade e qualidade com um baixo investimento.

Em esséncia o Kaizen, trata de orientar e conscientizar as pessoas para se tornarem

melhores no que fazem em todos os aspectos de seu trabalho.

Equipe Kaizen

Segundo Ortiz (2010), algumas empresas responsabilizam os gerentes e engenheiros
de producdo pela melhoria dos processos. Normalmente esses individuos sugerem as ideias
iniciais e conduzem as analisem, para depois implementar a mudanca.

A equipe Kaizen deve ser composta por integrantes de diversas areas e durante o
evento todos realizam atividades diferentes do que estdo acostumados no dia- a—dia. Os
objetivos de uma equipe kaizen devem ser concentrados em pelo menos dois indicadores, uma

vez que eles estdo diretamente ligados ao cliente.

I

: Custo —— FEntrega —— Qualidade :

|

tdelhoria t t Melhoria
i I
I a : e I
" Estoque/ . Espaco no Estagdes Distancia a

I pr : - | : I
: Produtividace WIP Qualidade chao de fabrica de trabalho percorrer :
| I

Figura 6: Conexdo dos indicadores
Fonte: ORTIZ (2010).
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2.3 Logistica

O desafio principal da logistica é balancear as expectativas entre nivel de servigo e
gastos, para alcancar com eficiéncia os objetivos. A chave para obter a lideranca logistica é
liderar a arte de agregar competéncia as expectativas e demandas centrais dos consumidores
(BOWERSOX; CLOSS, 1996). O sistema logistico envolve um conjunto de atividades
funcionais e repetitivas ao longo do processo de abastecimento e de distribuicdo. Tais
atividades podem ser gerenciadas de diversas maneiras, variando com as caracteristicas
particulares de cada empresa (UBRIG, 2005). Os processos logisticos devem estar
dimensionados para permitir que a empresa gere valor para o cliente e para constru¢do de um
relacionamento duradouro. Atualmente os clientes estdo cada vez mais sensiveis aos servigos
agregados aos produtos.

Segundo Martin Christopher (1999), essa esséncia direcionada ao cliente sensivel ao
servico € visivel nos mercados e nos bens de consumo. Em consequéncia, empresas que
atendem ao setor automobilistico, por exemplo, devem ser capazes, de efetuar entregas justin-
in-time (JIT), direto para linha de montagem, enquanto aquelas que fornecem a uma grande
rede supermercado devem ter capacidade logistica para manter as prateleiras do ponto de

vendas abastecidas, com um minimo de estoque no sistema.
2.3.1 Armazenagem
Dentro da estrutura de distribuicdo a armazenagem pode desempenhar varios papeis,

um exemplo é a recepcdo e consolidacdo dos produtos de varios fornecedores, para posterior

distribuicdo para as revendas e clientes em geral, conforme Figura 7.
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Figura 7: Papeis de uma instalacdo de armazenagem
Fonte: SALLES, ARBACHE, MONTENEGRO and SANTOS (2011)
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A armazenagem compreende quatro atividades basicas: recebimento, estocagem,
administracdo de pedidos e expedigdo. As duas primeiras se referem ao processo de entrada e
as duas Ultimas ao processo de saida dos produtos. Os locais de armazenagem podem ser
também denominados centros de distribui¢do, ou simplesmente, CDs (NOVAES, 2001).

A estocagem e manuseio de matérias primas/ produtos sdo atividades fundamentais em
estoques, visto que sdo consideradas indispensaveis para o processo de armazenagem, inputs e
outputs de qualquer tipo de bens.

O armazenamento é a qualificacdo dada para todas as atividades que tem referéncia a
aquisicdo temporaria de produtos até a sua distribuicdo. Essa ndo € uma funcdo que se limita
apenas ao recebimento, conservacdo e expedicdo dos produtos, mas também tem ligagdo ao
setor administrativo e contabil (DORNELLES et al., 2013). Entre os principais tipos de

sistema de armazenagem o presente texto destaca:

Armazenagem em estruturas

Paoleschi (2008, p 109) as estruturas de armazenagem sdo elementos basicos para a
paletizacdo e o uso racional de espaco e atendem aos diversos tipos de cargas. Sao estruturas
constituidas por perfis L, U, tubos modulares e perfurados, dispostos de modo a formar
estantes, bercos ou outros dispositivos de sustentacdo de cargas, conforme figura 8.

-

Figura 8: Ilustracdo de estrutura porta paletes
Fonte: PORTA PALETE (2016)

Estantes para paletes drive- in ou drive — through

Estruturas continuas com corredores, é usado quando pode ser paletizada, tem pouca

variacao e nao tem necessidade de agilidade ou seletividade.
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Os componentes dessa estrutura sdo bastante parecidos com o convencional, no
entanto apresentam fragilidade, por serem estaveis e apresentam necessidades de exigéncias
extras para se estabilizar.

A maior diferenca entre drive-in e drive-thru, o primeiro impossibilita a empilhadeira
de passar entre os corredores, enquanto no segundo j& é possivel pois a organizacdo é feita na
parte superior. Essas estruturas sdo utilizadas, quando o espaco de armazenagem €& mais

importante que a agilidade.

Armazenagem por empilhamento

A armazenagem por empilhamento, representa colocar as cargas em pilhas nas filas de
armazenamento. E utilizado quando ha necessidade de armazenar um volume alto de
produtos, e quando é possivel empilha-los em uma altura consideravel sem danifica-los. Este
sistema de armazenamento necessita de bastante espaco, mas em contrapartida néo envolve
grande investimento. Ele também utiliza a rotacdo do FIFO (First In, First Out — Primeiro que
entra, Primeiro que sai). Tompkins (1996, p. 554-560), o projeto de armazenagem por
empilhamento é caracterizado pela profundidade de fila de armazenagem, o nimero de filas
de armazenagem necessarias para um dado lote de produto e a altura da pilha.

2.3.2 Movimentacao de Materiais

Paoleschi (2208, p. 163), na logistica industrial o setor de movimentacdo de materiais
tem como atividade principal manter a fabrica operando sem interrupcdo na suas atividades,
com o continuo e incessante trabalno de movimentacdo e abastecimento de insumos,
embalagens, componentes, produtos gerados e equipamentos utilizados pela producéo.

Com o0s estoques € necessario manter a organizacdo e pronto para atender a demanda de
expedicdo e faturamento, com o trabalho continuo de movimentagdo e abastecimento das

areas de Picking para que ndo haja gargalos na separacdo dos pedidos dos clientes.
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Equipamentos de movimentacao

No centro de distribuicdo, o objetivo principal dos equipamentos de movimentacao é
movimentar os materiais com maior agilidade com maior ganho de tempo, seguranca e menor
namero de avarias.

Dias (2006, p 228), uma opcdo é uma paleteira ou carro- palete. Os seus bragos
metalicos em forma de garfos recolhem diretamente paletes ou recipientes que tenham
dispositivo de base, preparados para manuseio. Um pequeno pistdo hidraulico produz leve
elevacdo de carga, suficiente para tira-la do ch&o e permitir transporte.

O modelo da empilhadeira ou manuseio sera definido conforme as caracteristicas de
cada material armazenado, mas podem ser classificados em trés classes: frontais de
contrapeso, frontais que equiliboram a carga na propria base e empilhadeiras laterais. As

Figuras 9 e 10 representam imagens de exemplos de empilhadeiras.

Figura 9: Paleteira Manual
Fonte: EQUIPA CENTER (2016)
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Figura 10: Empilhadeira Elétrica
Fonte: EMPILHADEIRA GUIA (2016)

2.3.3 Picking

O picking, conhecido como order picking (separacdo e preparacdo de pedidos),
consiste em retirar os produtos do armazém (os produtos podem ser de diferentes categorias e
quantidades), de acordo com a necessidade do cliente (Rodrigues, 2007).

Para Medeiros (1999), com a finalidade de melhorar a produtividade de picking foram
desenvolvidos meétodos com o objetivo de minimizar o tempo inuteis gastos com o
deslocamento dos operadores responsaveis pela separacdo dos pedidos e tambem pela coleta

de cada produto simultaneamente.

Picking discreto

Esse método consiste na coleta de um pedido de cada vez, fazendo a leitura de linha a

linha, essa metodologia é bastante usada devido a sua simplicidade.
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Picking por zona

Para esse caso 0 armazém é separado por zonas e cada operador atende uma zona.
Dessa forma os operadores coletam os produtos do pedido que estdo em sua zona e 0s alocam
em uma area transitoria, na qual ficam os produtos coletados das diferentes zonas, para

posteriormente se formar o pedido original.

Picking por lote

Nesse método cada operador coleta um conjunto de pedidos de forma simultanea ao
invés de coletar separadamente. Dessa maneira 0 operador se dirigi ao local de estocagem e 0
numero de produtos que atenda ao seu grupo de pedidos.

As diversas estratégias de picking podem ser combinadas, para ajudar na separagdo
dos pedidos, essa metodologia apresenta varias formas de operacionalizacdo e que devem ser

muito bem analisadas para melhor gestdo do armazém.

2.3.4 Layout

Compreende-se com layout ou arranjo fisico a forma adequada ao processo produtivo
em que o0s recursos encontram —se distribuidos na empresa. O layout é fundamental para os
processos das empresas, quando bem planejado e estruturado reduz a movimentacdo e
consequentemente o custo operacional.

Para definir o melhor tipo de layout é necessario conhecer o0s produtos, quantidade de
producdo, matéria prima, sequencias de operacGes, espaco necessario para equipamentos,
informacdes sobre recebimento (inputs). O layout tem como objetivo a capacidade de

producdo e entregar os produtos no tempo esperado (RIBEIRO et al., 2006).
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3 ESTUDO DE CASO

O presente estudo de caso foi realizado em uma empresa localizada na cidade de Rio
Claro, no interior de Sdo Paulo. Os dados e as informagfes necessarias para 0
desenvolvimento do estudo foram adquiridos com o auxilio da equipe de infraestrutura e
operacdes logisticas da propria empresa. A implementacdo do método descrito anteriormente
foi realizada no ano de 2016.

A empresa em questdo é uma multinacional, com um quadro de aproximadamente
3.000 funcionarios entre terceirizados e efetivos, somente na unidade de Rio Claro e pertence
ao setor de linha branca. A empresa pratica 0 Lean ha treze anos em seus processos de
producdo e ha cerca de dois anos comecou a aplicar a metodologia no setor de logistica, o0 que
vem trazendo constantes mudancas e oportunidades de melhoria. A adogdo dessa préatica esta

trazendo auxiliando no ganho de produtividade e reducdo de desperdicios.

3.1 Estrutura Organizacional Envolvida

Para facilitar o entendimento no ganho de produtividade, ¢ importante conhecer a estrutura
hierarquica envolvida nos processos logisticos. Portanto, a Figura 11 mostra de forma

simplificada as areas da empresa que estdo diretamente envolvidas nesse estudo.

Gerente de
Operagdes

Chefe de
Operagdes

Supervisor de
Seguranca do

Supervisor de

Coordenador de
Infraestrutura e

Supervisor de

Logistica Qualidade Emedicia Trabalho
- Técnico Logistico Técnico de | Operador de SJ;S:;::;:ZO
Infraestrutura Empilhadeira

Trabalho

Assistente de
Picking

Figura 11: Organograma da logistica de operacdes
Fonte: Elaborado pelo autor (2016)
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3.2 Meétodo de Pesquisa

Esse topico € dedicado para descrever a metodologia adotada pela autora para o
desenvolvimento da sua pesquisa, estudando e aplicando os conceitos do Lean em um caso
real. A metodologia define o tipo de pesquisa usado, com o objetivo de identificar e desdobrar

0 problema através do estudo de caso e dos dados coletados.

3.2.1 Tipo de Pesquisa

A metodologia adotada deve estar ligada ao objetivo da Pesquisa no qual é reducéo de
tempo, produtividade e movimentacao de linha branca.

Segundo Silva e Menezes (2000), a pesquisa pode ser especificada segundo o0s
aspectos da sua natureza, abordagem dos problemas, objetivos e procedimentos. Dessa
maneira essa pesquisa pode ser classificada como:

e Natureza: Pesquisa aplicada, ela esta direcionada a aplicacGes praticas para resolver
0s problemas.

e [Forma de abordagem: Pesquisa Qualitativo.

e Objetivo: Estudo de caso, consiste na utilizacdo de métodos qualitativos de extracdo
de dados e ndo segue uma linha de investigacéo.

e Procedimentos: Yin (2005) diz que estudos de casos sdo indicados quando ha
questdes “como” ou “por que”, quando ha ocorréncias reais e 0 pesquisador exerce

pouco controle.

3.2.2 Etapas da Pesquisa

As etapas seguidas pela autora para desenvolver esse trabalho foram: estudos com
fundamento tedrico, coleta de dados na empresa, mapeamento dos problemas, elaboracdo de

plano de agéo e apresentacdo do estado futuro.
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3.2.2.1 Estudo com fundamento tedrico

Essa é uma das etapas fundamentais do trabalho de pesquisa, na qual a autora faz uma
revisao de literatura que traz fundamento ao tema e problema apresentado, conforme Silva e
Menezes (2000).

Este trabalho buscou fundamentos na cultura Lean para serem aplicados na area de
logistica de uma empresa de linha branca, resultando em melhor produtividade e reducéo de

desperdicios.

3.2.2.2 Coleta de dados

Os instrumentos que foram utilizados para elaboracdo desse estudo de caso sao:
analise da distancia entre o drive-in e a doca de expedicdo, quantidade de operadores para
realizar a picking, entrevista oral e layout.

Com base nos dados coletados foi tomada a decisdo de criar um supermercado para
produtos paletizados, visando ganho de produtividade, adequacdo de layout e reducdo de mao

de obra.

3.2.2.3 Anélise de dados

Nessa fase a pesquisadora deve agrupar e organizar os dados coletados na etapa
anterior e extrair o que ha de mais importante para trabalhar em sua pesquisa. A autora, junto
com o time da logistica de operacbes e time do Centro de Competéncia em Manufatura

(CCM) participou do evento Kaizen e elaborou 0 mapeamento do estado atual.

3.2.2.4 Elaboragdo de um plano de ac¢éo

Com base no mapeamento realizado, a equipe identificou os desperdicios, problemas e

oportunidades de melhoria e com isso foi possivel elaborar um plano de agdo.
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3.2.2.5 Apresentacao e anélise dos resultados

Esse tdpico apresenta os resultados obtidos no estudo, ndo é a conclusdo, mas € a

forma da autora mostrar como o problema pode ser resolvido.

3.3 Formacéo de Equipe e Evento Kaizen

As etapas de revisdo bibliografica e juncdo dos resultados, ocorreram antes e depois do
evento e as demais etapas seguiram o cronograma apresentado na primeira fase de aprovagéo,

conforme Quadro 02.

Tabela 2: Cronograma do Projeto

Liberacdo da area 2dias | 01/03/2016 { 02/03/2016
Teste piloto do supermercado 30 dias | 03/03/2016 | 04/04/2016
Movimentacdo de porta palete 5 dias 04/04/2016 i 08/04/2016
Pintura de layout e instalacdo das contencdes 3dias | 11/04/2016 | 13/04/2016
Abastecimento do porta palete 5 dias 14/04/2016 | 20/04/2016

Inicio do projeto 22/04/2016

Fonte: Elaborada equipe interna da empresa (2016)

Nesta empresa as apresentacfes dos projetos sdo realizadas toda quarta — feira no
periodo da tarde e conta com um representante de cada area, onde 0s mesmos podem opinar,
criticar e etc. O projeto s6 vai para a fase de execucao se for aprovado por unanimidade.

3.4 Dados

3.4.1 Decis0es Iniciais

Antes de executar o projeto a equipe entendeu como necessario realizar o FMEA
Failure Mode and Effects Analysis (FMEA) junto com o time de seguranca, ergonomia e
engenharia de instalagOes, essa ferramenta tem como objetivo evitar possiveis problemas
durante os processos. Dessa analise sairam algumas prioridades:

¢ Instalacdo de luminérias de emergéncia nos corredores de pedestres;

¢ Instalacdo de Extintores de Incéndio nas ruas de movimentagdo de produtos;

¢ Instalacdo de placas de rota de fuga nos corredores de pedestres;

e Criagéo de FIT (Folha de Instrucdo de Trabalho) para coleta manual de produtos no
porta paletes;

e Criar quadro de orientacao para indicacao de peso dos produtos.
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Quadro 03: O modelo do FMEA Global.
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3.4.2 Objeto de estudo

Nessa etapa do desenvolvimento da pesquisa que foi decidido qual seria 0 objeto de
estudo, dessa forma sera estudado o ganho de produtividade, reducdo de médo de obra e

adequacao do layout.

3.5 Anélise

3.5.1 Situacéo Atual

Analisando a situacdo atual, onde pode-se verificar que as estruturas de drive-in
encontram-se em trés locais diferentes, fazendo com que os operadores de empilhadeira
circulem mais vezes para atender um Unico pedido (picking). A empresa dispde de 04
operadores para realizar esse processo, aproximadamente 95% das picking sao fracionadas, ou
seja, sdo consideradas viagens incompletadas e os operadores fazem mais movimetagdes para
buscar diferentes produtos em locais diversos, além disso na maioria das vezes é necessario
descer os paletes para pegar um ou dois produtos, tornando o processo moroso € a equipe de

carregamento permanece ociosa aguardando a chegada dos produtos.

3.5.2 Identificacdo dos desperdicios

Para identificacdo dos desperdicios buscou-se considerar os dados relevantes que

foram levantados a partir do histérico de registros do sistema da empresa.

Distancia de armazenagem:
Devido as posi¢cbes de armazenagem serem distantes os operadores, existe uma
demora na entrega dos produtos na doca de expedicdo e traz um alto consumo de gas GLP

para as empilhadeiras.

Viagens incompletas — Empilhadeiras:
Outro problema identificado sdo as viagens incompletas que sdo decorrentes de

existéncia de trés locais de armazenagem em pontos diferentes o estoque.
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Figura 12:Situacdo Atual do armazém e doca de Expedigéo.
Fonte: Elaborada equipe interna da empresa (2016).



Tabela 3: Viagens Realizadas
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EXPEDICAO - Quantidade de Viagens Realizadas

Armazenagem Paletizado
Segmento Paletizado
Empresa Linha Branca
Viagem Incompleta
Meses Estoque Mercado Total Média Diferenga
Maio 11.743 3.592 15.335
Junho 12.211 3.690 15.901 15.070 16
Julho 11.015 2.958 13.973
Variagao
Setembro 2.240 11.647 13.887
Outubro 2.317 12.690 15.007 15.086 0,1%
Novembro 2.957 13.406 16.363
Total geral 42.483 47.983 90.466
Fonte: Elaborada equipe interna da empresa (2016)
Tabela 4: Trajeto KM
EXPEDICAO - Trajeto Médio KM
Armazenagem Paletizado
Segmento Paletizado
Empresa Linha Branca
Viagem Incompleta
Soma de Viagens (KM) Estoque Mercado Total Média Diferenca
Maio 3.962 431 4.394
Junho 4.564 443 5.007 4.693 -2.174
Julho 4.324 355 4.679
Variagao
Setembro 881 1.398 2.279
Outubro 923 1.566 2.489 2.519 -46%
Novembro 1.181 1.609 2.789
Total geral 15.835 5.801 21.636

Fonte: Elaborada equipe interna da empresa (2016)

Descer os paletes do drive-in:

A necessidade de descer os paletes da estrutura drive-in ocupa um tempo consideravel

do operador, gerando atrasos nos processos posteriores.

Tempo de espera (colaboradores 0ciosos):

Outro problema decorrente é o tempo que a equipe de carregamento fica parada

aguardando o operador trazer os produtos, aproximadamente 40 minutos deixando de

“produzir”.
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Mao de Obra desnecesséria:
Com a distancia entre os locais de armazenagem se faz necessario ter mais operadores

de empilhadeiras para tentar atender a demanda dentro dos prazos estabelecidos.

3.6 Plano de Agéo

Essa é importante para a alcancar o estado futuro para o processo. Esse documento é
criado para monitorar a implantacdo das melhorias, resolucdo dos problemas e identifica as

acOes prioritarias e registra o responsavel por cada acdo e qual o prazo para entrega.
Tabela 5: Plano de Acéo

PLANO DE AGAO ACURACIDADE DO ESTOQUE

Unidade de Negdcio: Rio Claro Responsavel: Empresa de linha branca
O Que Fazer Status
Definir modelos e Cruzar quantidade de viagens
quantidades que fardo Inventario 15/04/2016 |incompletas, curva ABC e estoque
parte do supermercado. disponivel.

Verificar se o tamanho e as posicGes
Infraestrutura | 15/04/2016 |v&o atender a demanda de
expedigao.

Criar Layout para estudos
realizados - Planta

Verificar equipe e infraestrutura
Inventario 15/04/2016 | necessaria para atender a demanda
de abastecimento.

Criar estratégia de
abastecimento diario

Movimentar fisicamente
os produtos para as Inventério 22/04/2016
posicdes de CEP fixo.

Movimentar fisicamente os produtos
para as posicGes especificas.

UPgrade parametrizagdo
sistémica para as novas
posicdes do
Supermercado

Criar posi¢Ges de CEP fixo para os

Inventario 26/05/2016 modelos definidos.

Desmontar e Montar

porta palete Infraestrutura | 08/04/2016 | Contratar equipe terceirizada.

Consultar equipe de inventario para
Infraestrutura | 27/06/2016 |saber as estratégias das posicdes do
estoque.

Pintar as posi¢oes de
estocagem no chdo

.Confejc.uorlar placas de Infraestrutura | 16/07/2016 Anah?ayr as~nece55|dades de
identificacdo identificacdo

Padronizar, organizar e demarcar
local

Fonte: Elaborada equipe interna da empresa (2016)

Aplicar 5'S Infraestrutura | 27/06/2016

3.7 Proposta de Estado Futuro

As acgbes propostas no plano de acdo tem o objetivo de eliminar os desperdicios e
obter ganho de produtividade.
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Foi elaborada uma proposta de estado futuro de reducgéo de 2,6 metros das docas para
melhor ocupacdo das estruturas, evitando colisdes e reestruturando o layout néo Util.

Nesta proposta também contamos com 85% das picking realizadas diretamente do
supermercado com um trajeto reduzido, visto que as estruturas se encontram localizadas no
final das docas de expedicéo.

O abastecimento sera realizado com paletes completos (média de 47 produtos), sendo
necessario apenas a utilizacdo de dois operadores, 01 no abastecimento do supermercado e o
outro na picking.

Atendendo as a¢0es listadas no FMEA, as atividades a seguir foram executadas:

e Passagem de pedestres demarcada atras do porta paletes;

e Instalacdo de contengbes de seguranca, evitando a queda de produtos nos pedestres;

o Instalagdo de espelhos em todos os cruzamentos, para facilitar a visédo dos operadores;
e Confeccdo de memorial de calculo para o porta paletes;

e Instalacdo de quatro luminarias de emergéncia e seis extintores conforme adequacgéo

AVCB (Auto de Vistoria do Corpo de Bombeiros).

A implantacdo do supermercado paletizado no final das docas, proporcionou uma
reducdo no trajeto percorrido de 2.174 km, € como realizar uma viagem de ida e volta até
Vitéria — ES, conforme grafico 02. Ainda falando sobre reducdo, foi possivel reduzir o

consumo de gas GLP nas empilhadeiras, gerando uma estimativa ganho anual de 112k.

Gréfico 1: Percentual de saida de produtos do supermercado

Supermercado % de Expedicdo

85% 86% 86%

Fonte: Elaborada equipe interna da empresa (2016).
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Figura 13:Situacdo Futura do armazém e doca de Expedicao
Fonte: Elaborada equipe interna da empresa (2016).
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Grafico 2: Horas de trajeto da empilhadeira

Supermercado Horas de Trajeto
ag7

............

Fonte: Elaborada equipe interna da empresa (2016)

4 CONSIDERACOES FINAIS

A principal finalidade do trabalho foi apresentar uma pesquisa abordando o tema Lean
Manufacturing e através dele aplicar os conceitos e ferramentas na logistica de
armazenamento e expedicdo dos produtos acabados de uma multinacional de linha branca.

A pesquisa bibliografica que foi realizada como base tedrica mostrou que cada vez
mais as empresas estdo adotando a mentalidade enxuta. O que permitiu concluir Lean que
trata-se de uma filosofia que busca envolver e integrar ndo somente a manufatura, mas todas
as areas de uma organizagdo com objetivo de eliminar desperdicios e agregar valor.

Dessa maneira a empresa atende o consumidor com maior agilidade, com baixo custo
e qualidade, além de zelar pela seguranca e motivacdo dos funcionarios. (GHINATO, 2000),
conforme foi referenciado no topico 2.1.1.

A empresa objeto do estudo ja vem de uma experiéncia de treze anos na aplicagdo e
aprimoramento da abrangéncia do conceito Lean no ambiente fabril e logistico a partir de
iniciativas da adogdo nos ultimos dois anos dos principios Lean Manufacturing como
demonstrado nesta pesquisa.

Os resultados se mostraram satisfatorios quando o assunto € padronizacéo,
produtividade e redugdo de desperdicios. Além dos resultados ja alcangados a autora acredita
que h&a muito mais oportunidades quando o assunto é aplicacdo da metodologia Lean dentro

da logistica.



45

REFERENCIAS BIBLIOGRAFIAS

ARBACHE, F.S. et al. Gestéo de logistica, distribuicéo e trade marketing, Rio de Janeiro:
FGV, 2011.

CORREA, H, L.; CORREA, C.A. Administracdo de producédo e operacodes, Atlas, S&o
Paulo, 2004.

Disponivel em: http://dspace.bc.uepb.edu.br/jspui/bitstream/123456789/1187/1/PDF%20-
%20Alexsandro%20de%200liveira%?20Silva.pdf

Disponivel em: www.tcc.sc.usp.br/tce/disponiveis/18/180830/tce-
24062010.../Saia_Rafael.pdf

EBAH WEB SITE, Arranjo Fisico e o Planejamento Estratégico. Disponivel em:

http://www.ebah.com.br/content/ ABAAAAB20AC/arranjo-fisico-planejamento-estrategico

Acesso em: 01 nov.2016.

EMPILHADEIRA GUIA WEB SITE, Empilhadeira Elétrica, Disponivel em:
http://empilhadeiraguia.com/empilhadeira-eletrica-2 Acesso em: 23 nov. 2016.

ESPINDOLA, M. A. Kaizen em Vendas. Bacharelado em Andlise de Sistemas.

Universidade Estadual do Centro — Oeste, Parana, 1997.

FRANCA, S.V.D.S, Implementacdo de ferramentas de Lean Manufacturing e Lean
Office. Industria metalica, plastica e gabinete de contabilidade. 2013. 82p. Dissertacao
(Mestrado Integrado em Engenharia Industrial e Gestdo) — Faculdade de Engenharia da
Universidade do Porto, Porto, 2013. Disponivel em:
https://sigarra.up.pt/feup/pt/pub_geral.show_file?pi_gdoc id=346392. Acesso em: 09
nov.2016.

GHINATO, P, Elementos fundamentais do Sistema Toyota de Produc&o. In: Producgéo e

Competitividade: Aplicacbes e Inovacbes. Recife. Ed Almeida & Souza, Editora
Universitaria da UFPE, 2000.

GOLDSBY. T; MARTICHENKO. R, Lean Six Sigma Logistics. Strategic Development to
Operational Success, J. Ross Publishing, 2005. Disponivel em:
https://mynotesonsystemicthinking.files.wordpress.com/2011/02/lean-six-sigma-logistics.pdf
Acesso: 01. out. 2016.

GUERRA, C.S, Equipamentos de armazenagem. Sistemas de armazenagem. Claudio Sei

Guerra, Sdo Paulo. Disponivel em: https://pt.wikipedia.org/wiki/Sistemas_de_armazenagem

Acesso em: 23. nov. 2016.


http://www.ebah.com.br/content/ABAAAA820AC/arranjo-fisico-planejamento-estrategico
http://empilhadeiraguia.com/empilhadeira-eletrica-2
https://sigarra.up.pt/feup/pt/pub_geral.show_file?pi_gdoc_id=346392
https://mynotesonsystemicthinking.files.wordpress.com/2011/02/lean-six-sigma-logistics.pdf
https://pt.wikipedia.org/wiki/Sistemas_de_armazenagem

46

JACOBS, F, R.; CHASE, R.B.; AQUILANO, N.J. Operations Supply Management.12.
Bookman Companhia Editora Ltda, 20009.

LEAN INSTITUTE BRASIL WEB SITE,LEAN ORG WEB SITE, Heijunka Box.
Disponivel em: http://www.lean.org/lexicon/heijunka-box Acesso em: 14 nov. 2016.

LEAN 6 SIGMAIM PROVEMENTS WEB SITE, Mapa de Fluxo de Valor. Disponivel em:

http://lean6sigmaimprovements.blogspot.com.br/2015/09/mapeamento-de-fluxo-de-

valor.html Acesso em: 05 dez. 2016.

LOPES, M.C, Melhoria de Processo sob a dtica do Lean Office. 2011.68p. Dissertacdo
(Trabalho de Conclusdo de Curso) — Universidade de S&o Paulo, Sdo Carlos, 2011.
Disponivel em:
www.tcc.sc.usp.br/tce/disponiveis/18/180830/tce.../Lopes_Monica Crucello.pdf. Acesso em:
13 jul.2016.

MEDEIRQOS, A. Estratégias de picking na armazenagem. Instituto de Logistica e Suppply

Chain, Rio de Janeiro, 1999. Disponivel em:
http://www.aprepro.org.br/conbrepro/2015/down.php?id=1413&0=1 Acesso: 01. Out. 2016.

NEVES, M.A.O, Maximizar espac¢o ou velocidade em armazéns. In Mundo da Logistica,

Tigerlog, Séo Paulo. Disponivel em: https://pt.wikipedia.org/wiki/Sistemas_de armazenagem

Acesso em: 23. nov. 2016.

OHNO, T, O Sistema Toyota de Producdo — Além da producdo em larga escala.
Bookman, 1997.

ORTIZ, C.A, Kaizen e Implementacéo de Eventos Kaizen. Porto Alegre: Bookman, 2010.
PANIZZOLO, R. Applying the lessons learned from 27 lean manufacturers. The
revelance of relationchips management. International Journal of Production Economics,
1998.

PERIN, P.C, Metodologia de padronizagdo de uma célula de fabricacdo e de montagem,
integrando ferramentas de producdo enxuta. Dissertacdo (Mestrado) — Escola de
Engenharia de Séo Carlos, Sdo Carlos, 2005.

PORTA PALETE WEB SITE, llustracdo Estrutura Porta Paletes, Disponivel em:
https://portapalete.wordpress.com/2015/02/23/ilustracao-estrutura-porta-paletes-2730-

posicoes-palete-cliente-montadora-no-estado-de-sao-paulo/ Acesso em: 23. nov. 2016.
REVISTA ESPACIOS WEB SITE, Mapeamento do Fluxo de Valor para Melhoria de
Processo de uma Industria Téxtil. Disponivel em:
http://www.revistaespacios.com/al4v35n09/14350914.html Acesso em: 14 nov. 2016.



http://www.lean.org/lexicon/heijunka-box
http://lean6sigmaimprovements.blogspot.com.br/2015/09/mapeamento-de-fluxo-de-valor.html
http://lean6sigmaimprovements.blogspot.com.br/2015/09/mapeamento-de-fluxo-de-valor.html
http://www.tcc.sc.usp.br/tce/disponiveis/18/180830/tce.../Lopes_Monica_Crucello.pdf
http://www.aprepro.org.br/conbrepro/2015/down.php?id=1413&q=1
https://pt.wikipedia.org/wiki/Sistemas_de_armazenagem
https://portapalete.wordpress.com/2015/02/23/ilustracao-estrutura-porta-paletes-2730-posicoes-palete-cliente-montadora-no-estado-de-sao-paulo/
https://portapalete.wordpress.com/2015/02/23/ilustracao-estrutura-porta-paletes-2730-posicoes-palete-cliente-montadora-no-estado-de-sao-paulo/
http://www.revistaespacios.com/a14v35n09/14350914.html

47

RIBEIRO, C.F; et al., Analise da atividade produtiva em uma empresa metaltrgica: O
gargalo na fabricacdo das escadas. In Simpdsio de Engenharia de Producdo, 21, 2006.
Disponivel em: http://www.aprepro.org.br/conbrepro/2015/down.php?id=1413&0=1 Acesso:
01. Out. 2016.

RODRIGUES, A. M., Estratégias de picking na armazenagem, Universidade Federal do

Rio de Janeiro, Rio de Janeiro, 2007. Disponivel em: https://pt.wikipedia.org/wiki/Picking
Acesso: 23. nov. 2016.
ROTHER, M.; HARRIS, R, Criando o fluxo Continuo. Um Guia de Acéo para Gerentes,

Engenheiros e Associados da producéo. Sao Paulo. Lean Institute Brasil, 2001.

ROTHER, M.; SHOOK, J, Aprendendo a Enxergar — Mapeando o fluxo de valor para
agregar valor e eliminar o desperdicio. Sdo Paulo, SP. Lean Institute Brasil, 1999.

SAIA, R, O Lean Manufacturing aplicado em ambientes de producdo Engineer to
Order. Dissertagéo (Trabalho de Conclusédo de Curso) — Escola de Engenharia de Sao Carlos,
Séo Carlos, 20009.

SILVA, AD.L, Analise da gestdo e movimentacdo de materiais em um centro de
distribuicdo numa fabrica de sandalias, em estudo de caso. Dissertacdo (Trabalho de
Conclusdo de Curso) — Universidade Estadual da Paraiba, Campina Grande, 2012.

SILVA, E.L; MENEZES, E.M. Metodologia da Pesquisa e Elaboragdo de Dissertacao.
Floriandpolis, Laboratério de Ensino a Distdncia da UFSC. Disponivel:
https://projetos.inf.ufsc.br/arquivos/Metodologia%20da%20Pesquisa%203a%20edicao.pdf
Acesso: 26. Nov. 2016.

SILVA, T.F.A. Estudo sobre Sistema de Medicdo de Desempenho Baseado nas

Ferramentas da Producgdo Enxuta. Trabalho de Concluséo de Curso, Escola de Engenharia
de S&o Carlos, Sé&o Carlos, 2007.

TOTAL QUALIDADE WEB SITE. Os sete principais tipos de desperdicios na producéo
por Taiichi Ohno. Disponivel em: < http://www.totalqualidade.com.br/2012/11/0s-sete-

principais-tipos-de.html> Acesso em: 10 out.2016.

WHIRLPOOL WEB SITE. Sobre a Whirlpool Latin América. Disponivel em:
http://www.whirlpool.com.br/pagina/sobre/#row_1386801450511. Acesso em: 28 ago.2016.
WIKIPEDIA ORG WEB SITE, Takt Time, Disponivel em:
https://pt.wikipedia.org/wiki/Takt Time Acesso em: 14 nov. 2016.

WOMACK, James P.; JONES, Daniel T; ROSS, T. A Maquina que mudou o Mundo. 10.
Ed. Rio de Janeiro: Campus, 2004.

YIN, R.K. Estudo de caso. Planejamento e métodos. Book Mann, Porto Alegre, 2005.



http://www.aprepro.org.br/conbrepro/2015/down.php?id=1413&q=1
https://pt.wikipedia.org/wiki/Picking
https://projetos.inf.ufsc.br/arquivos/Metodologia%20da%20Pesquisa%203a%20edicao.pdf
http://www.totalqualidade.com.br/2012/11/os-sete-principais-tipos-de.html
http://www.totalqualidade.com.br/2012/11/os-sete-principais-tipos-de.html
http://www.whirlpool.com.br/pagina/sobre/#row_1386801450511
https://pt.wikipedia.org/wiki/Takt_Time

