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RESUMO

Este estudo tem como objetivo diagnosticar os processos produtivos em uma fabrica
de moveis estofados, com a finalidade de identificar oportunidades para a
implementagdo do processo Lean Manufacturing, visando a melhoria continua, a
reducdo de desperdicios e o0 aumento da eficiéncia operacional. A pesquisa foi
conduzida por meio de observacbes em campo, entrevistas estruturadas e analise
de documentos, com foco em areas criticas como CAD, almoxarifado de tecidos,
corte e costura. Utilizando ferramentas como o mapeamento de processos, o
Diagrama de Ishikawa e o 5W2H, foram identificados e analisados os principais
gargalos que comprometem a eficiéncia operacional, incluindo retrabalho nos
desenhos técnicos, acumulo de materiais, movimentacdes desnecessarias, perda de
pecas e falhas nas etapas de costura. A partir dessas analises, foram propostas
acdes corretivas iniciais, como a padronizagdo dos desenhos técnicos,
reorganizagao do estoque e a implementagao de pontos de controle nos processos.
Os resultados preliminares indicam melhorias na organizag&o e no fluxo de trabalho,
com a redugao de desperdicios e ganhos na produtividade nas fases iniciais do
processo. As entrevistas com os colaboradores mostraram uma aceitagdo positiva
das mudangas, mas também destacaram desafios, como a integracéo entre setores
e a necessidade de treinamentos adicionais. Conclui-se que a fase inicial do
diagndstico e a implementagao do Lean indicam potencial para melhorias continuas,
mas sera necessario acompanhamento continuo para garantir a sustentagdo das
melhorias e a adaptacao das equipes as novas praticas.

Palavras-chave: Lean Manufacturing. Melhoria Continua. Estudo de caso. Mdéveis
estofados.



ABSTRACT

This study aims to diagnose the production processes in an upholstered furniture
factory, with the purpose of identifying opportunities for the implementation of Lean
Manufacturing, focusing on continuous improvement, waste reduction, and
increasing operational efficiency. The research was conducted through field
observations, structured interviews, and document analysis, focusing on critical areas
such as CAD, fabric inventory, cutting, and sewing. Using tools such as process
mapping, Ishikawa Diagram, and 5WZ2H, the main bottlenecks compromising
operational efficiency were identified and analyzed, including rework on technical
drawings, material accumulation, unnecessary movements, part losses, and failures
in sewing stages. Based on these analyses, initial corrective actions were proposed,
such as standardizing technical drawings, reorganizing inventory, and implementing
control points in processes. Preliminary results indicate improvements in organization
and workflow, with waste reduction and productivity gains in the initial phases of the
process. Interviews with employees revealed a positive reception of the changes, but
also highlighted challenges such as sector integration and the need for additional
training. It is concluded that the initial phase of diagnosis and Lean implementation
shows potential for continuous improvement, but continuous monitoring will be
necessary to ensure the sustainability of improvements and the adaptation of teams
to new practices.

Keywords: Lean Manufacturing. Continuous Improvement. Case Study. Upholstered
Furniture.
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1 INTRODUGAO

1.1 CONTEXTUALIZAGAO

A industria moveleira tem um papel importante na economia nacional, ele vem
crescendo a cada ano que se passa, de acordo com os dados levantados pela
ABIMOVEL (2021). Houve um aumento de 2020 para 2021 de 11,697 milhdes de
pecas produzidas, isso representa um aumento de 9,28% da sua receita. Isso valida
a importancia de as empresas buscarem um melhor planejamento e analise dos
processos para que consigam atender as demandas e permanecerem estaveis e
competitivas no mercado (Pereira e Tabora, 2016).

Com o aumento das exigéncias do mercado, as corporagdes passaram a se
preocupar ainda mais com o tipo de produtos que elas oferecem (Salgado et al.,
2009), com isso se fez necessario realizar um maior controle e gerenciamento na
execugao de tarefas, melhorando gradualmente as entregas e os custos associados
aos produtos, exigindo dos gestores uma maior capacitacao e entendimento dos
conceitos aplicaveis as praticas de melhoria de processos. (Oliveira, 2016).

De acordo com Ohno (1997), o Sistema Toyota de Produgao (STP), também
conhecido como Lean Manufacturing, busca a eliminagdo de desperdicios e itens
desnecessarios no processo, com o objetivo de minimizar custos e produzir somente
0 necessario na quantidade demandada.

Para Justo et al. (2016), o Lean Manufacturirng oferece agregacéao de valor ao
consumidor final, que estdo em busca de reducdo de custos do produto,
conformidades e agilidades. Além disso, Schwengber et al. (2017), fala da
ferramenta com o objetivo principal de ajudar as empresas na reducgido de
desperdicios, aumento de produtividade e redugao do tempo de entrega.

A empresa em estudo atua no ramo moveleiro, fabricando estofados de alto
padrdao de qualidade, atendendo classes mais altas em todas as regides do pais,
além de estarem expandindo suas vendas para diversas regides do globo. Ela conta
atualmente com cerca de 370 funcionarios atuando em distintos setores,

administrativos, estratégicos e operacionais.
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1.2 PROBLEMA DE PESQUISA

Uma melhor organizagdo e controle dos processos permitem alcancgar
melhores resultados operacionais. Esses resultados estdo relacionados a
produtividade e otimizacdo dos recursos disponiveis. Sdo fatores indispensaveis
dentro das corporagdes, e para que aconteca uma melhora, € necessario que se
olhe para os problemas, mensurar esses resultados, para que seja possivel
identificar e atacar cada um deles.

A problematica surge na inser¢cdo de um projeto de implantagdo do Lean
Manufacturing para suprimento da falta de assertividade da utilizagado dos recursos,
gue gera uma defasagem no setor da tapecaria e uma baixa produtividade por conta
da falta de abastecimento de tecidos nas linhas de produgéo.

Nesse sentido, busca-se analisar a resolugéo dos problemas relacionados a
utilizagcao do recurso e o desenvolvimento do projeto de implantagdo. A empresa em
questdo possui uma vasta variedade de produtos os quais sao diferenciados entre
poltronas, sofas articulados, sofas livings, sofas livings curvos e camas, além de
proporcionar diferentes modelos e tamanhos. Ademais, dispbée de uma infinita
combinagao e cores de tecidos e acabamentos, as quais impactam nos processos
produtivos como um todo.

Considerando esse contexto, o problema de pesquisa se caracteriza pela
seguinte pergunta: Como diagnosticar os processos produtivos de uma fabrica de
estofados para viabilizar a implementacao eficaz do processo Lean, promovendo a
melhoria continua e reducéo de desperdicios?

1.3 JUSTIFICATIVA

Este estudo justifica-se pela necessidade crescente das empresas de méveis
estofados se adaptarem a um mercado competitivo, 0 que exige ajustes continuos
nos processos internos para garantir maior controle e eficiéncia. A implantacéo de
melhorias € essencial para que a empresa responda rapidamente a mudancas e
imprevistos, minimizando desperdicios e otimizando o uso dos recursos.

A proposta deste trabalho se destaca pela aplicagdo dos conceitos de Lean
Manufacturing em um setor tradicional, caracterizado por uma produgao

predominantemente artesanal e, por isso, ainda pouco associado a essas
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metodologias. A escassez de estudos nesse contexto reforca a relevancia deste
trabalho. Ao introduzir essas praticas, o estudo busca trazer uma abordagem
inovadora, com potencial de ser replicada em outros contextos dentro da engenharia
de producao.

Além disso, o momento atual da empresa oferece uma oportunidade
significativa para a adogao do Lean Manufacturing. O projeto visa analisar o impacto
dessa metodologia na eficiéncia operacional da empresa, destacando os beneficios
da sua aplicagao e seu potencial para expandir para outras areas da organizagao.

1.4 OBJETIVOS

Nesta secado serdo abordados os objetivos gerais e especificos deste

trabalho, os quais serao tratados no decorrer do estudo.

1.4.1 Objetivo Geral

Diagnosticar os processos produtivos em uma fabrica de estofados, com
propésito de identificar oportunidades para a implementacdo do processo Lean,
visando a melhoria continua, reducao de desperdicios e o aumento da eficiéncia

operacional.

1.4.1.1 Objetivos especificos

Para atingir os objetivos gerais do trabalho, sdo considerados os seguintes

objetivos especificos:

Mapear os processos produtivos da fabrica.
Identificar desperdicios e ineficiéncias nos processos.

Avaliar oportunidades de melhoria continua.

> 0N~

Propor a¢des para iniciar a implementagao do Lean.

1.5 APRESENTACAO DO TRABALHO

A monografia esta estruturada em cinco capitulos como apresentado a seguir:
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Capitulo 1 - Introdugao: contextualiza a problematica da pesquisa, justifica o
estudo e apresenta os objetivos gerais e especifico.

Capitulo 2 — Referencial Teoérico: oferece um referencial tedrico sobre o
Lean Manufacturing, incluindo as principais referéncias para uma melhor
compreensao do tema.

Capitulo 3 — Método de Pesquisa: detalha os procedimentos metodoldgicos
que serao utilizados na pesquisa, incluindo especificagdes, enquadramentos,
métodos de coleta e analise, entre outras caracteristicas.

Capitulo 4 — Resultados e Discussoes: apresenta os resultados obtidos a
partir do estudo e analises criticas do projeto.

Capitulo 5 — Consideragoes Finais: discute os objetivos cumpridos, as
limitagdes encontradas ao longo da pesquisa e propde melhorias para o projeto.
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2 REVIAO BIBLIOGRAFICA

Este capitulo visa estabelecer uma base teorica para a pesquisa, utilizando
conceitos que abordam o tema em analise, examinando os aspectos essenciais que
incluem: a origem do Lean Manufacturing, certos fundamentos orientadores da
metodologia, os sete tipos de desperdicio integrantes, e algumas ferramentas

essenciais.

2.1 SISTEMA TOYOTA DE PRODUCAO

O Sistema Toyota de Produgdo (STP) representa uma abordagem
contemporanea de fabricagdo originaria da industria automotiva japonesa apds a
Segunda Guerra Mundial e difundida amplamente no setor industrial. Seu foco
principal € aprimorar os processos através da reducgao de desperdicios, conforme
discutido por Antunes (2008). Este sucesso no Japao pos-guerra inspirou a adogéo
de conceitos e ferramentas do STP no Ocidente, culminando na filosofia conhecida
como Lean Manufacturing (Pergher, 2011).

Shah e Ward (2003) destacam que a esséncia da produgéo enxuta reside na
sinergia de praticas que criam sistemas de alta qualidade, fabricando produtos
conforme a demanda e minimizando ou eliminando desperdicios. Em 2007, esses
autores identificaram a eliminagdo de desperdicios, o tempo de processamento e a
demanda como os principais objetivos da Lean. O Lean Enterprise Institute (2017)
define que a esséncia do pensamento enxuto € maximizar o valor para os clientes
utilizando o minimo de recursos.

A variedade de definigdes e conceitos em torno do STP e Lean Manufacturing
permite diversas interpretagdes e reflete sua evolugdo constante (Shah e Ward,
2007). Este estudo, seguindo uma investigagdo teorico-literaria, adota os trés
principios fundamentais do STP propostos por Antunes et al. (2008): o mecanismo
da fungao producéo, o principio do custo zero e a eliminagao de desperdicios.

O mecanismo da fung¢ao produgao é entendido como uma rede de processos
e operagdes, onde os processos sao os fluxos de materiais no tempo e espago que
transformam bens, enquanto as operacbes sdo as interagdes entre o fluxo de
equipamentos e operadores. ldentificar os fluxos de materiais (processos) e fluxos

de trabalho (operagdes) € essencial para analise detalhada (Pergher et al., 2011).
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O principio do "custo zero" busca minimizar continuamente os custos,
refletindo a visdo moderna de mercado onde o preco dos produtos € determinado
pelo mercado, levando as empresas a reduzirem custos para alcangar lucros
(Bornia, 2008). Isso se traduz na eliminagdo de custos desnecessarios, essencial
para sistemas produtivos alinhados aos principios Toyota (Antunes et al., 2008;
Shingo, 2000).

Por fim, o principio das "perdas ou desperdicios" identifica qualquer atividade,
operagdo ou movimento que gere custos ou reduza ganhos sem agregar valor ao
produto. Sua eliminagdo € crucial para que as empresas alcancem vantagem

competitiva reinvestindo recursos nao consumidos (Pergher et al., 2011).

2.2 OS SETE DESPERDICIOS DO LEAN

Identificar atividades sem valor agregado ¢é crucial para eliminar
desperdicios, base dos modelos de produg¢do enxuta. Ohno (1997) e Shingo (2000)
categorizaram sete tipos classicos de desperdicios: superprodugao, transporte,
processamento  excessivo, produtos defeituosos, espera, movimentagao
desnecessaria e estoque.

A superprodugao ocorre quando se produz além da necessidade, gerando
estoques desnecessarios e potenciais problemas (Pergher et al., 2011; Antunes et
al., 2008; Hines e Taylor, 2000; Shingo, 2000).

O transporte excessivo refere-se ao movimento desnecessario de pessoas,
informagdes e materiais, que consomem tempo e recursos sem agregar valor ao
produto (Bornia, 2008).

O processamento excessivo envolve atividades desnecessarias para
garantir a qualidade do produto, identificadas através de analises detalhadas
(Antunes et al., 2008).

As perdas por produtos defeituosos resultam na produgao de itens que
nao atendem aos requisitos de qualidade (Antunes et al., 2008), sendo mais
facilmente identificaveis e eliminaveis com melhorias na confiabilidade do processo,
automacao e rapida resolugao de problemas (Bornia, 2009; Ghinato, 2002).

As perdas por espera ocorrem devido a capacidade ociosa, causando
tempos de preparacdo prolongados, falta de sincronizagdo na producgéo e falhas
imprevistas (Bornia, 2008; Antunes et al., 2008; Hines e Taylor, 2000).
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A movimentagdo desnecessaria esta relacionada aos movimentos
excessivos dos trabalhadores durante as operagdes (Shingo, 2000; Pergher et al.,
2011). Bornia (2008) destaca que sua medigao esta ligada a definicdo de padrdes de
desempenho operacional.

As perdas por estoque surgem de grandes volumes de produtos (matérias-
primas, produtos em processo ou acabados), acarretando custos financeiros de
manutengao (Wahab et al., 2013; Taylor, 2000).

Mostafa e Dumrak (2015) propéem um modelo para analise e eliminag&o de
perdas, estruturado em seis etapas distribuidas em trés fases conforme ilustrado na

figura 1.

FIGURA 1 — PROCESSO DE ELIMINAGAO DE PERDAS

(v Mapear o fluxo de valor Analise das perdas (+ Criar um registro de perdas

¢ |dentificar tipos de perdas e estabelecer priorizagao
* Identificar os locais de ¢ Conhecer as causas * Selecionar as
perdas de cada perda ferramentas de eliminagao

de perdas apropriadas

FASE 1 -
— Documentagao das

\_ FASE 3 - Eliminagao

das perdas

Fonte: Adaptado de Mostafa e Dumrak (2015).

A fase de Documentacdo inicia com o mapeamento do fluxo de valor na
cadeia produtiva, classificando operagdes quanto ao valor agregado e identificando
tipos de perdas. A fase de Analise de Perdas busca identificar causas das perdas
identificadas, utilizando ferramentas como brainstorming, questionarios e Diagrama
de Ishikawa.

A fase final, Eliminacdo de Perdas, envolve o registro das perdas para
mensuracdo, acompanhamento e priorizagcdo, além da aplicagdo de ferramentas
especificas para sua eliminagédo. Esta metodologia orientou o desenvolvimento desta

pesquisa, concentrando-se nas etapas finais para identificacdo de causas,
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mensuracao, priorizacao das perdas e aplicagcao de ferramentas de qualidade para

abordar os problemas identificados.

2.3 FERRAMENTAS APLICADAS AO LEAN MANUFACTURING
2.3.1 Mapeamento de Processos

O mapeamento de processos € uma técnica essencial para a analise e
organizacgao das atividades dentro de uma organizagdo, com o objetivo de identificar
melhorias e otimizar fluxos de trabalho. De acordo com Kipper et al. (2011), o
mapeamento consiste na criagdo de uma representagao inicial do processo,
destacando a sequéncia de atividades e suas inter-relagdes. Essa abordagem
facilita a identificacdo de perdas e proporciona maior efetividade, especialmente
quando associada a indicadores de desempenho e a implementagao de solugdes.

Cleto e Quinteiro (2020) reforcam que o mapeamento detalha o fluxo de
materiais, pessoas e informagdes, permitindo a compreensao do macroprocesso por
meio de diagramas, como fluxogramas. Esses diagramas ajudam a identificar
problemas e pontos de melhoria, proporcionando uma visdo clara das areas que
necessitam de ajustes.

Rodrigues (2014) explica que os fluxogramas sao representagbes graficas
das etapas de um processo organizadas em uma sequéncia logica. Embora n&o
exista um conjunto universal de simbolos, o fluxograma € uma ferramenta visual
poderosa para a representacgao das atividades e seus respectivos fluxos.

Além disso, Gongalves (2013) afirma que os processos organizacionais sao
estruturados hierarquicamente em macroprocessos, subprocessos, atividades e
tarefas. Os macroprocessos envolvem diversas fungbes dentro da organizagéo,
enquanto os subprocessos tém objetivos mais especificos. As atividades traduzem
as regras e a logica do negédcio, e as tarefas sdo o0s passos operacionais
necessarios para a execugao dessas atividades. Essa hierarquia torna o
mapeamento uma ferramenta poderosa para entender os fluxos organizacionais,
facilitar o treinamento de colaboradores e promover melhorias continuas.

Villela (2000) destaca o mapeamento como uma ferramenta de gestdo que

nao apenas aprimora os processos existentes, mas também apoia a criacdo de
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novas estruturas organizacionais, focadas em maior eficiéncia e na eliminacao de
desperdicios.

Portanto, o mapeamento de processos vai além de uma simples
representacdo grafica, sendo uma metodologia que oferece uma visdo detalhada
das atividades, promovendo melhorias continuas em eficiéncia, produtividade e

qualidade dentro da organizagao.

2.3.2 5W2H

Segundo Lima (2016), o 5W2H & uma ferramenta que apoia as operagdes
gerenciais através de passos simples, baseada em sete perguntas fundamentais:
Whats, Who, Where, When, Why, How, How Much. A ferramenta de plano de agao
funciona tanto de maneira preventiva quanto corretivamente, seu objetivo & fornecer
respostas que esclarecam o problema em questdo, facilitando a estruturacdo de
ideias para sua resolucédo. Além de sua notavel flexibilidade, aplicavel em diversas
situacdes.

Sua estrutura € composta pelas mencionadas sete etapas, organizadas
segundo os principios dos 5W e 2H, conforme ilustrado no quadro 1.

QUADRO 1 - 5W2H

What O que? Que ac¢ao serd executada?
Who Quem? Quem ird executar/ participar da acdo?
5w X ~
Where Onde? Onde sera executada a acdo?
When Quando? Quando a agdo serd executada?
Why Por qué? Por que a acdo sera executada?
How Como? Como serd executada a acdo?
2H
How Much Quanto? Quanto custard para executar a a¢do?

Fonte: Autora (2024)



2.3.35S

A filosofia do 5S, originaria do Japao, tem como objetivo principal promover e
manter a organizagdo nos ambientes de trabalho, tanto administrativos quanto de
producao, visando aumentar a eficiéncia operacional. Este método se baseia na
aplicacdo dos cinco sensos: Seiri (senso de utilizagdo), Seiton (senso de
ordenacao), Seiso (senso de limpeza), Seiketsu (senso de padronizagdo) e Shitsuke
(senso de disciplina), que sao fundamentais para criar um ambiente de trabalho
organizado e seguro (Carvalho, 2011). A figura 2, sintetiza a aplicagéo da ferramenta
5S.

FIGURA 2 -5S

Seiri — Senso de Utilizagao

* Separar o material necessario do desnecessario e descarta-lo;

Seiton — Senso de Organizacao

e Organizar os materiais definindo um lugar especifico para cada item;

Seiso - Senso de Limpeza

¢ Limpar e identificar cada item;

Seiketsu - Senso de Padronizacao

* Criar e seguir um padrao resultante do desempenho adequado nos trés primeiros sensos;

Shitsuke - Senso de Autodisciplina

* Estabelecer a disciplina de modo a manter os quatro primeiros sensos ao longo do tempo.

Fonte: Adaptado de Carvalho (2006)

2.3.4 Brainstorming

A técnica do Brainstorming, conhecida como "tempestade de ideias" segundo
Chiavenato (1992), visa estimular a criatividade ao gerar um grande volume de
ideias rapidamente. A metodologia envolve a formagao de um grupo facilitado por
um moderador, que guia a discussao para promover o compartilhamento de opinides
sobre um tema ou problema especifico (Godoy, 2004).

O objetivo principal da ferramenta € obter diversas ideias, simples ou
complexas, e através da analise dos participantes selecionar aquelas mais criativas
para alcangar a exceléncia na qualidade ou resolver o problema (Chiavenato, 1992).
Chiavenato (1992) descreve duas formas de aplicagdo do Brainstorming: estruturada
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e nao estruturada. Na estruturada, o mediador organiza a discussdo para garantir
que todos participem igualmente, sem interrupgdes. Na nao estruturada, a discussao
e livre, permitindo que os participantes contribuam conforme as ideias surgem.

Para uma aplicacdo eficaz, Godoy (2004) propde etapas basicas: explicagao
do objetivo ou problema, identificagcdo das causas, priorizagdo das causas mais
significativas e elaboragao de planos de agdes.

O Brainstorming geralmente complementa outras ferramentas, ajudando a
definir prioridades de acao, identificar causas de problemas e explorar diversas

alternativas de solucéo.

2.3.5 Diagrama de Ishikawa

O Diagrama de [shikawa, também conhecido como diagrama de causa e
efeito ou diagrama "espinha de peixe", € uma ferramenta utilizada para analisar e
relacionar as causas de um efeito especifico em um processo (Paladini, 2018). Para
desenvolver este diagrama, primeiro define-se o efeito que se deseja investigar e
identificam-se suas causas através de grupos principais, tanto de natureza
operacional quanto gerencial, sendo comum o uso de Brainstorming nesta fase
(Lins, 1993).

Apds o processo de Brainstorming para investigacdo do problema e suas
causas, o diagrama € construido e uma analise é aplicada para identificar as causas
que ocorrem com maior frequéncia, avaliar a relevancia relativa delas e classificar
sua importancia. Essa ferramenta € fundamental para eliminar causas que impactam
negativamente um processo ou fortalecer elementos que o beneficiam positivamente
(Paladini, 2018).

De acordo com Lins (1993), os grupos basicos de natureza operacional
incluem maquinas, materiais, mao-de-obra, métodos, meio de medida e meio
ambiente. A figura 3 representa o diagrama, sendo que para cada um dos grupos,

sao levantadas causas para o determinado efeito que foi estabelecido inicialmente.
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FIGURA 3 — DIAGRAMA DE ISHIKAWA

Maquina Méo de Obra Meio de Medida

EFEITO

Material Método Meio Ambiente

Fonte: Adaptado de Corréa e Corréa (2012).
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3 METODOS DE PESQUISA

Segundo Silva e Menezes (2005), entende-se como uma Metodologia
Cientifica um conjunto de fases, s&o formadas de maneira organizada no decorrer
de uma investigacdo cientifica, que engloba desde a escolha do tema, o
planejamento, desenvolvimento das fases, coleta de dados, analise e conclusao do
tema.

O presente capitulo detalhara a metodologia em que sera aplicada na
presente monografia, contemplando a classificagcdo da pesquisa, apresentagao e
caracterizacdo da empresa e funcionamento basico das areas em estudo, além da

exibicdo de ferramentas utilizadas e técnicas para coleta de dados.

3.1 CLASSIFICAGAO DA PESQUISA

Segundo Silva e Menezes (2005), investigacdo implica uma série de
atividades delineadas para resolver um problema, utilizando abordagens légicas e
ordenadas. Portanto, é fundamental determinar a natureza da investigagao e definir
os procedimentos a serem seguidos para sua condugdo, visando resolver o
problema e alcancar o maximo resultado favoravel.

Este estudo, portanto, do ponto de vista de sua natureza, é classificado como
uma pesquisa aplicada, que segundo Turrioni e Mello (2012) se caracteriza pelo
interesse pratico, com resultados aplicados, voltada a solucdo de problemas
especificos. No ponto de vista aos objetivos do trabalho, esta pesquisa assume uma
abordagem exploratdria, direcionando-se para ampliar o entendimento sobre o tema
em questao através da formulagédo de conjecturas e indagacgdes a serem exploradas
mais profundamente, exemplificadas por meio de um estudo de caso (Gil, 2009).

No que diz respeito as praticas técnicas, que englobam a maneira como as
informacgdes serdo coletadas para a realizagdo da investigacao, este estudo se
classifica como um estudo de caso, pois engaja-se em uma analise minuciosa de um
objeto de estudo, visando aprofundar e aperfeicoar o entendimento sobre ele por
meio da aplicagdo pratica dos principios do Lean Manufacturing (Silva e Menezes,
2005). Por ultimo, no que concerne a maneira como o problema é tratado, a
abordagem qualitativa € atribuida ao estudo de caso, pois néo é suscetivel de ser

quantificada. Segundo Silva e Menezes (2005), nesta abordagem, o pesquisador
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tende a analisar os dados de forma indutiva, concentrando-se principalmente no
processo e no significado associado a ele.

A figura 4 sintetiza a metodologia cientifica utilizada neste estudo.

FIGURA 4 — METODOLOGIA CIENTIFICA UTILIZADA

I

Cualitativo

Aplicada ] Exploratorio

» Estudo de caso

|

Fonte: Autora (2024).

A partir da descricdo da pesquisa anteriormente mencionada e dos objetivos
delineados previamente, este estudo se propde a examinar, por meio de um estudo
de caso, um projeto que emprega a metodologia do Lean Manufacturing em uma
fabrica de méveis estofados, demonstrando a implementagao, as percepcdes e as
respostas observadas ao longo do desenvolvimento do projeto.

3.2 CARACTERIZAGAO DO OBJETO DE PESQUISA

A empresa situada no norte do Parana, atua no ramo de fabricacdo de moveis
e estofados, esta presente no mercado nacional e internacional vendendo moveis e
decoragdes de alto padrdo, tem como principio a qualidade, personalizacdo e
conceito dos produtos. E caracterizada como uma empresa de médio porte,
empregando cerca de 370 funcionarios, distribuidos nas areas de vendas,
administrativas, estratégicas e operacionais. A variedade de produtos de decoragao
se expande com sofas, poltronas, puffs, camas e mesas.

Com o intuito de melhorar seus processos, a empresa investiu esforcos a nos
estudos relacionados ao Lean Manufacturing, em busca de melhorar eficiéncia e
reduzir desperdicios. Convém apresentar o organograma da empresa, que pode ser

observado na figura 5 e o fluxograma geral dos processos operacionais na figura 6.
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FIGURA 5 - ORGANOGRAMA SIMPLIFICADO DA EMPRESA

Diretor

Gerente de PCP Gerente de Producao Gerente Comercial Gerente Administrativo

ST S S Coordenador de - S
Coordenador de Supply Srrilren Coordenador Comercial Coordenador

Lideres Lideres Analistas Lideres

Fonte: Autora (2024).

FIGURA 6 — FLUXOGRAMA DOS PROCESSOS OPERACIONAIS

SUPRIMENTOS

ALMOXARIFADO

DE TECIDOS ]—[ CORTE }—[ COSTURA ]

pcp ]—[ CAD LAMINAGAO ]—[ ESPUMACAO ]—[ TAPECARIA ]—[ QUALIDADE ]—[ EMBALAGEM ]—[ EXPEDICAO ]
MARCENARIA H MONTAGEM ]

COMERCIAL

Fonte: Autora (2024).

O trabalho foi realizado nas areas de abastecimento de capas de tecido
costurado, que esta destacado na figura 7.
As atividades desta area sdo baseadas na entrada de material, programacgao

e encaixe, corte das pecas, costura e fornecimento de capas para as linhas de
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tapecaria e montagem. Os estofados sédo cortados e costurados conforme as

demandas de forma a abastecer as linhas de tapecaria.

FIGURA 7 — AREAS DE ESTUDO
CAD

ALMOXARIFADOS DE TECIDOS

Fonte: Autora (2024).

O almoxarifado de tecidos faz a gestdo do estoque, recebe as ordens de
fabricagdo do PCP que disponibiliza ao setor de programacgéo ja com as larguras de
cada um dos tecidos, o que permite realizar um encaixe considerando um melhor
aproveitamento de cada tecido. O almoxarifado recebe com as metragens
necessarias, faz a separacdo do tecido e disponibiliza ao setor de corte, eles
passam pelas maquinas de corte, passa pelo processo de separagao dos kits que
sao disponibilizadas para a costura, o que resulta em capas costuradas disponiveis

as linhas de tapecaria.

3.2.1 O setor de CAD

O setor de CAD, as siglas que vem do inglés, Computer Aided Design, que
significa Desenho Assistido por Computador, € responsavel por receber a
modelagem digitalizada dos produtos que foram desenvolvidas pela equipe de
Engenharia do Produto e realizar os devidos encaixes seguindo os padrdes
definidos de cada um dos produtos. Ele € encarregado pela disponibilizagdo do
programa para realizagdo do corte nas maquinas, além de informar as metragens ao
almoxarifado de tecidos para realize a disponibilizagao ao setor do corte.

Se trata de um setor que realiza estratégias, que utiliza softwares que
permitem um melhor aproveitamento do tecido, reduzindo desperdicios de matéria
prima. Por se tratar de um setor inicial do processo, exige atengado, cuidado e

cautela, para que n&o surja problemas no decorrer do processo.
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3.2.2 Almoxarifado de Tecidos

7

O almoxarifado € responsavel por receber as matérias-primas, realizar a
identificac&o e revisdo dos tecidos para garantir sua qualidade. Ele abastece o setor
de Corte, fornecendo as metragens necessarias conforme os pedidos solicitados.

A empresa utiliza um sistema de MRP que monitora os saldos dos
almoxarifados. O setor de compras utiliza esses dados para adquirir os suprimentos
necessarios, enquanto o PCP utiliza as informagdes para programar a produgao da
fabrica. Portanto, uma gestéo eficiente do estoque é essencial.

Dada a natureza dindmica do setor, foram estabelecidos processos claros e
definidos para melhorar o controle do estoque e gerenciar as atividades de forma
mais eficaz.

A empresa conta com uma variedade atual de mais de 200 tecidos em linha,
que sao divididos em faixas que estao relacionados ao seu custo, sendo que as
faixas variam entre B, C, D, E, F, H, G e |, sendo que os tecidos de faixa B sdo mais
baratos e os de faixa | sdo mais caros. Ao levantar os custos de produtos, tem-se
que o tecido compde como item mais caro da estrutura do produto, tendo um valor
agregado muito presente, portanto seu cuidado € essencial no resultado operacional

da empresa.

3.2.3 Corte

O setor de corte de tecidos atua principalmente em receber os rolos de
tecidos que sao disponibilizados pelo almoxarifado e a programacao feita pelo CAD,
executa o corte das pecas conforme demanda e monta dos kits por produto e pedido
para que sejam disponibilizados a costura.

Algumas dificuldades que sao encontradas nesse processo sdo perda de
pecas, montagem dos kits sem referéncias e falhas que acontecem anterior ao
processo, mas que sao identificadas no momento do corte ou apds a realizagao do
corte. Das dificuldades que podem ser encontradas, elas geram desperdicios e

retrabalhos, que interferem na produtividade e no custo da empresa.
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Se trata de um setor operacional que segue padrdes de realizagbes, mas que
precisam ser eventualmente estudadas e analisas para propor melhorias em torno
dos processos.

O processo de corte é realizado da seguinte maneira. O setor conta com trés
pessoas principais, que € o enfestador, o programador de maquina e o separador, o
enfestador deve abrir 0 tecido em uma mesa, indicando as metragens de
comprimento e largura de corte, disponibilizando o pedido sobre o tecido, para que o
programador de maquina receba e programa a maquina para que realize o corte
correto do pedido, por consequente apds a operacdo da maquina, o separador
recolhe as pegas e em uma outra mesa realiza a separagao das pegas montado os

kits para que facilite posteriormente o processo de costura.

3.2.4 Costura

O setor de costura é onde as partes das pecas sdo montadas para comegar a
ganhar forma. Este € o ultimo processo na produgdo das capas dos estofados,
sendo crucial garantir que todo o processo até aqui seja concluido adequadamente
para garantir o abastecimento da préxima area, que é a tapecaria.

Nesta area, recebe-se as caixas contendo kits dos estofados, que passam por
duas etapas: preparagdo e costura. Durante a preparagdo, os suprimentos e
procedimentos necessarios para a unido das pecas sdo identificados e
disponibilizados a fim de facilitar o processo de costura sem precisar que saia do
seu posto de trabalho. Com as pecgas prontas, elas sédo revisadas e armazenadas de
maneira que fique disponivel para o setor da tapecaria.

Assim como no setor do corte, algumas dificuldades que sdo encontradas
nesse processo estao relacionadas a disponibilizagdo correta dos setores anteriores,
ou seja, € importante que as areas de CAD, Almoxarifado e Corte, realizem
procedimentos corretos e conferéncias para que nao gere desperdicios e

retrabalhos.
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3.3 PROTOCOLO DA PESQUISA
3.3.1 Planejamento da Pesquisa

Segundo Turrioni e Melo (2012), o estudo de caso envolve o estudo profundo
e exaustivo de um ou poucos objetos de maneira que se permita o seu amplo e
detalhado conhecimento. Cauchick Miguel (2012) diz que o estudo de caso deve ser
conduzido com o rigor metodolégico necessario para que se justifique como
pesquisa, dessa maneira se faz necessario definir os métodos e técnicas para a
coleta dos dados e um planejamento para a condugao da pesquisa.

Nesta etapa do estudo, portanto, levantou-se a estrutura e o planejamento da
pesquisa, onde foram explicitadas, de forma sucinta, as cinco fases de como foram
obtidos e analisados os objetivos especificos que foram anteriormente definidos.

A figura 9 a seguir resume as cinco fases do projeto.
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FIGURA 9 — AS CINCO FASES DO PROJETO

*Definicdo do escopo, delimitagdes e objetivos
*Revisio bibliografica

*Planejamento do caso

sDescrigao do objeto de pesquisa

*Desenvolvimento de protocolos de coleta de dados
sElaboragao do cronograma

*Mapear o processo
*Coletar os dados

*Analisar os dados
*|dentificar oportunidades

*Desenhar implicagbes tedricas
*Prover estrutura para replicacio

Wi e N 0 e 0 R

CaE€€€a

Fonte: Cauchick Miguel (2012).

Fase 1 — Inicialmente, definiu-se o0 espoco do projeto a ser desenvolvido,
especificando os objetivos gerais e especificos que serviram como base e diregéo
do trabalho. Além disso, realizou-se o desenvolvimento da reviséo literaria, utilizando
como base de pesquisa: artigos, livros, dissertacdbes e TCCs relacionadas a
metodologia do Lean Manufacturing fundamentando as etapas posteriores.
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Fase 2 — Nesta fase, utilizou-se da metodologia para organizar de maneira
l6gica o desenvolvimento do projeto, realizou-se o planejamento e estruturagdo do
estudo de caso. A descrigdo do objeto de pesquisa se faz importante para o
entendimento do leitor do contexto aplicado, explicitando o organograma da
empresa, sua estrutura geral e especificagdo das areas de estudo e seu
funcionamento.

Utilizou-se esse periodo para elaborar as fases a estruturagdo da pesquisa
por meio de coleta de dados que serviram como referéncias para as etapas
posteriores.

Fase 3 — Iniciaram-se as etapas praticas do estudo, que exigiram visitas em
campo para sua concepg¢do. Realizou-se a coleta de dados, e Cauchick Miguel
(2012) ampliou o entendimento sobre o tema, afirmando que a sequéncia dos
eventos deveria ser planejada, considerando um periodo estimado. Ele acrescentou
que os objetivos da coleta deveriam ser claros para os envolvidos e que essa
conducgéo deveria trazer beneficios a ambas as partes.

O pesquisador buscou convergéncias e divergéncias no conjunto de dados
coletados, esclarecendo situagcdes de duvida e registrando quaisquer anotagdes de
campo relevantes. Segundo Cauchick (2012), o término da coleta de dados ocorreu
ao fim das informacgdes relevantes ou no periodo estabelecido.

Turrioni e Melo (2012) levantaram algumas técnicas de coleta de dados,
como questionarios, entrevistas, formularios, observagdes e pesquisas documentais.
Dessas, utilizou-se parte para o desenvolvimento do estudo.

No desenvolvimento de um estudo relacionado ao Lean Manufacturing, se
faz importante o Mapeamento do processo, etapa relevante que amplia o
entendimento de cada fluxo da empresam.

Fase 4 — Cauchick (2012) fala que a partir do conjunto de dado coletados o
pesquisador deve construir uma narrativa geral do caso, nesse momento realiza-se
uma redugao dos dados, incluindo na analise somente as informagdes que sdo mais
relevantes. Ele complementa ainda, que é interessante agrupar o conteudo coletado
em grupos, para que facilite a analise e a construgao légica dos fatos. As conclusdes
foram comparadas com a teoria, trazendo um melhor entendimento aos fatos e
levando sentido ao estudo de caso.

Fase 5 — A ultima fase do estudo consistiu na sintese dos fatos, que foram

apresentados em um relatério. Esse relatério coincidiu com o presente estudo, tendo
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como base primaria a teoria do Lean Manufacturing e suas aplicagoes. O interesse
foi que o leitor se baseasse no desenvolvimento do projeto para replicar a
metodologia em demais areas das industrias.

Na fase 3, a coleta de dados foi realizada por meio de entrevistas
estruturadas, utilizando um roteiro padrao como base para conduzir as conversas. O
objetivo principal dessas entrevistas foi compreender a percepgdo dos
colaboradores em relagdo as mudancgas implementadas durante o projeto de Lean
Manufacturing, identificar os pontos fortes do processo e levantar sugestdes para o
aprimoramento continuo.

As entrevistas foram conduzidas individualmente, com dois representantes
de cada setor envolvido. Para garantir a confidencialidade e a liberdade de
expressdo, o anonimato dos entrevistados foi assegurado. O entrevistador seguiu o
roteiro padréo, garantindo que os topicos fossem abordados de maneira organizada
e consistente. Durante as conversas, as respostas foram anotadas de forma clara e
objetiva, destacando os principais pontos levantados pelos colaboradores. O modelo
do roteiro padrdo utilizado encontra-se anexado no apéndice, devidamente

identificado como Apéndice A.
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4 RESULTADOS E DISCUSSOES

Nesta secado, serdo apresentados os resultados obtidos a partir da aplicacéo
da metodologia proposta no Capitulo 3. Sera abordado o diagndéstico realizado na
empresa, seguindo pela implementacao das primeiras melhorias a partir do quadro

de acdes, analise dos resultados obtidos.

4.1 MAPEAMENTO DE PROCESSOS

O mapeamento de processos € uma ferramenta essencial para compreender
o funcionamento operacional de uma empresa, permitindo identificar o fluxo de
atividades, documentar as interacdes entre areas e detectar gargalos que
comprometem a eficiéncia e a qualidade dos processos.

No estudo realizado, o mapeamento focou na analise dos processos
relacionados ao abastecimento de capas de tecido costurado. As etapas estudadas

incluiram CAD, almoxarifado, corte e costura, conforme descrito no Quadro 3.

QUADRO 2 - ANALISE DOS GARGALOS DO SETOR.

Funcgao Possiveis Gargalos
CAD Retrabalho se houver erros nos desenhos técnicos.
Almoxarifado de Acumulo de materiais € movimentacdes desnecessarias.
Tecidos

Perda de pegas e montagem de kits sem padronizagéao.
Corte

Retrabalho e falhas devido a problemas em etapas
Costura anteriores

Fonte: Autora (2024).

Com base nessa analise, foi possivel tracar um plano estratégico para
eliminar os gargalos identificados e implementar melhorias especificas. A partir
desse diagndstico inicial, utilizou-se de ferramentas como o Diagrama de Ishikawa

e 0 5W2H para compreender as causas e planejar agcdes de corregéo.
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4.2 DIAGRAMA DE ISHIKAWA

O Diagrama de Ishikawa foi utilizado para identificar as causas raiz dos
problemas observados nos processos analisados. Essa ferramenta permitiu
categorizar e visualizar de forma organizada os fatores que contribuem para os
gargalos nas etapas de CAD, almoxarifado, corte e costura.

A seguir, sdo apresentados os diagramas elaborados para cada um dos

principais gargalos nas figuras a seguir.

FIGURA 10 - RETRABALHO DESENHO
Maquina . M3o de Obra . . Medida .

Software Desatualizado W Desatencdo %

N\Falta de Treinamento¥ h
RETRABALHO DE
DESENHO

Informacgoes incompletas . . i
y : iluminacao y
Falta de Especificacoes 4 . inadequada & 4
Auséncia de Templates _.-"‘.Falta de pad ronizagéq'; 4 :
padronizados y

Material . Métodos . Meio—Ambiente.

Fonte: Autora (2024).

O retrabalho nos desenhos é uma causa diretamente relacionada ao setor
de CAD. Foram identificados, conforme a figura 10, alguns fatores que contribuem
para esse problema, como iluminagdo inadequada, falta de padronizacdo nos
arquivos e materiais, auséncia de fichas técnicas e especificagdes, além de falhas
na interpretacdo das informacgdes devido a falta de uniformidade nos arquivos.
Também foi constatada a insuficiéncia de méo de obra, resultando em acumulo de

atividades e execugao apressada.
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FIGURA 11 - ACUMULO DE MATERIAL

Maquina M3o de Obra Medida

Falta de
acompanhamento

Erros Humanos

ACUMULO DE
MATERIAL

Material com defeito
Excesso de material Métodos ineficazes

Instrucoes ndo clara

Material Métodos Meio-Ambiente

Fonte: Autora (2024).

O acumulo de material ocorre principalmente no setor de corte e esta
associado a geragao de retalhos provenientes do processo. Contudo, o maior
impacto esta relacionado ao acumulo de materiais oriundos de retrabalhos. Portanto,
€ nos retrabalhos que devem ser concentrados os esforgos de melhoria. A figura 11

apresenta alguns fatores que influenciam neste efeito.

FIGURA 12 - MOVIMENTACOES DESNECESSARIAS

Maquina Méo de Obra Medida
Falta de Falta de
comunicacio acompanhamento

MOVIMENTAGCOES
DESNECESSARIAS

Estoque desorganizado
Excesso de material Métodos ineficazes

alta de padronizaca

Material Métodos Meio-Ambiente

Fonte: Autora (2024)

Efeitos como a falta de comunicacdo, métodos ineficazes utilizados
anteriormente e a escassez de padronizacdo geral, que podem ser observados
conforme a figura 12, resultam na necessidade de deslocamentos excessivos e

movimentagdes desnecessarias, 0 que leva a perda de tempo e, consequentemente,
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a reducgao da produtividade, além de serem considerados desperdicios segundo os

principios do Lean Manufacturing.

FIGURA 13 - PERDA DE
PECAS

Maquina M3o de Obra Medida

Sistema ineficaz de

Desatencéo
rastreio

alta de controle de
inventario

Treinamento
Insuficiente

PERDA DE PECAS

Mistura de pecas similares
uséncia de Check-

Identificacdo Inadequada lists mbiente de trabalh

desorganizado

alta de padronizaca

Material Métodos Meio-Ambiente

Fonte: Autora (2024)

Alguns fatores influenciam na perda de pegas, que geralmente comega no
setor de corte. Essas perdas ocorrem durante o processo de separagao ou no
momento de retirar as pecas da maquina. Entre os principais fatores estao a falta de
organizagdo, colaboradores novos ou mal treinados, desatengdo, auséncia de
padronizacao e falta de controle, conforme podemos observar na figura 13. Esses

aspectos precisam ser tratados para minimizar as perdas.

FIGURA 14 - MONTAGEM DOS KITS

Maquina M3ao de Obra
Falta de

comunicacao

Falta de controle d

Faltad ificacé
alta de verificacao qualidade

Desatencao
Treinamento
Insuficiente

Equipamentos
Inadequados

Falta de feedback

sobre erros MONTAGEM DOS

KITS SEM

Falta de identificacdo REFERENCIA

flateriais desorganizados
Auséncia de
Checagem

Material Meio-Ambiente

Fonte: Autora (2024)

Também ha um problema na montagem dos kits sem referéncia, que esta

relacionado a diversos fatores destacados na figura 14.
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FIGURA 15 - RETRABALHO COSTURA

Maquina . Mo de Obra . Medida '.
Falta de b

Falta de manutengédo W e
. comunicacdo

preventiva N )
% Desatencao W, Falta de controle de™y
Falta de ferramentas Faltsde W qualidade W
auxiliares ol R 8 __.::; . e
Defeito ou falha no _\_._:'F'alta de padronizacaod” : Auséncia de : SOITNRA
armazenamento do material 4 Falta de Instrucdes g Ergonomia i
s r:nal co‘rtadc % Auséncia de ..-'Ahbiente de trabalhaf” i
i i i Checagem " gesorganizadogd

Material . Métodos . Meio-Ambiente .

Fonte: Autora (2024).

A partir do momento em que as pegas chegam ao setor de costura, é
essencial dar vazdo a elas, pois sua auséncia impacta diretamente o setor de
tapecaria. No entanto, frequentemente surgem situagdes de retrabalho na costura, o
que gera problemas nos setores subsequentes, devido a necessidade de um tempo
de resposta mais curto. Por isso, foi fundamental tratar as causas identificadas na
figura 15, dando a elas a devida prioridade.

A analise das causas proporcionou uma compreensao aprofundada dos
efeitos negativos que comprometem a eficiéncia operacional e a qualidade final dos
produtos. Com base nesses insights, foram planejadas ag¢des corretivas especificas

para cada problema identificado.

4.3 PLANO DE ACAO

Apods a analise dos gargalos por meio do Diagrama de Ishikawa, foi elaborado
um plano de agao utilizando a ferramenta SW2H. Esse método estruturado define as
acdes a serem tomadas, explicando o que sera feito, por que, onde, por quem,

quando e como, conforme apresentado no Quadro 3.
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QUADRO 3 - PLANO DE ACAO
5W 2H
. Quanto
Setor Acao O que? Por que? Onde? Quem? Quando? Como?
custa?
L . Ajustando e padronizando os
Identificagcdo e  |Evitar que que erros no desenho )
Retrabalho . . . No setor O retrabalho deve ser desenhos, revisando os
CAD correcdo de falhas | impactem na producdo e na ] CAD . ) ) o . . -
Desenho ) . Responsavel feito em até 48h apds |detalhes técnicos afim de evitar
no desenho qualidade final do produto
o retrabalho
Reduzir o acumulo ) )
" Quinzenalmente e Reorganizar o estoque de
de materiais e : o ] . -
] ) O Acumulo de materiais esta ] sempre apos a modo a facilitar o
Acumulo de reorganizar o Responsavel )
o causando problemas de No Estoque chegada de novos funcionamento do mesmo, -
Materiais estoque para pelo Estoque . ] ) B
) armazenamento e custos materiais, com além da implantagédo de um
garantir o uso o . i
auditorias mensais sistema de controle
adequado
Almoxarifado
Reduzir .
_ _ ~ Reorganizar o estoque de
Movimentag| movimentagdes . B .. |No Estoque e .
B o Movimentagbes desnecessarias, ] ] o modo a facilitar o
Oes desnecessarias de nas areas de | Responsavel| em até 5 dias, com )
] o geram custos, perda de . o . funcionamento do mesmo, -
Desnecessa materiais do . . o recebimento |pelo Estoque| auditorias mensais ]
) eficiéncia e baixa produtividade ) além de fornecer um
rias estoque e do material )
) treinamento.
reorganizar o fluxo
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Auditorias de

No estoque,
- . . . Todosda | . o -
Identificar e reduzir | Pegas perdidas geram custos |[nas linhas de e d inventdrios mensais, Realizagéo de auditorias
L ~ equipe de . o
Perda de |as perdas de pegas adicionais, afetam na produgéo e B rondas semanais e mensais, sistemas de
« iy : . produgdo, | ~ .
Pecas na produgéo e no produtividade e na qualidade areas de ) instalagao de sistema rastreamento de pegas e
estoque e
estoque final do produto recebimento lidad de controle em até 1 treinamento da equipe.
ualidade
de material a més.
Corte
Estabelecer Criar um checklist de
) Kits montados sem referéncia ) ) o
referéncias claras e o ) Equipe de _ procedimentos e materiais,
Montagem ) afetam na produtividade, geram | Na linha de _ Implementagao ] o
i padronizadas para . . _ produgéo e . . desenvolver sistemas visuais
dos Kits desperdicios de material e produgéo . imediata o )
a montagem dos i de qualidade. de referéncia e treinamento da
) afetam a qualidade do produto _
kits equipe
) Retrabalho gera custos, ] Equipe de _ Padronizagao dos
Retrabalho [Reduzir o retrabalho o Na area de Implementacéo . ]
Costura compromete a produtividade e Costura e de . . procedimentos e treinamento
Costura na costura ) costura ) imediata .
qualidade do produto qualidade da equipe
Mapeando falhas, revisando
N o . procedimentos e instalando
Falhas de | Identificar e corrigir |Falhas nos processos, impactam _
Todos os . L Em todas as Implementacéo pontos de controle de
processos |falhas de processos na producgao, eficiéncia e Todos . . )
setores ) ] ) areas imediata qualidades no decorrer e
anteriores anteriores qualidade do produto ]
durante cada etapa, além de
treinamento da equipe

Fonte: Autora

(2024)
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Apods a elaboragéo do Diagrama de Ishikawa e a identificagdo das principais
causas dos gargalos no processo, foi desenvolvido um plano de agao estruturado
com base na ferramenta SW2H. Essa abordagem permite organizar e implementar
as solugdes de forma pratica e eficiente, garantindo a mitigagdo dos problemas
observados nos setores de CAD, almoxarifado, corte, costura e na montagem de
kits. Cada acgao foi planejada considerando os prazos, responsaveis e os beneficios
esperados para a empresa, com foco na redugdo de desperdicios, melhoria da
produtividade e otimizagcdo dos recursos.

No setor de CAD, foram identificadas falhas recorrentes nos desenhos
técnicos que ocasionam retrabalho e comprometem a eficiéncia da produg¢do. Como
solugao, o plano propdée uma revisdo e padronizagao rigorosa dos desenhos, com
correcgoes realizadas em até 48 horas apds a deteccao de erros. Essa agao envolve
a equipe de CAD, que devera ajustar os detalhes técnicos para evitar retrabalho,
impactando diretamente na qualidade do produto e na redugao de atrasos na linha
produtiva.

Ja no almoxarifado, o acumulo de materiais e as movimentacdes
desnecessarias foram priorizados como problemas criticos. O plano de agéo inclui a
reorganizagao do layout do estoque, a implantagéao de um sistema de controle para
garantir o uso adequado dos materiais e auditorias regulares para acompanhamento
continuo. A reorganizagdo do estoque sera complementada por treinamentos
direcionados a equipe, visando reduzir custos, aumentar a produtividade e prevenir
desperdicios gerados por ma gestao de materiais.

Nos setores de corte e costura, as principais solugbes incluem a
implementagao de pontos de controle para minimizar a perda de pecas e a criagcao
de referéncias visuais e checklists para padronizar a montagem de kits. Além disso,
sao realizadas auditorias mensais e treinamentos para a equipe de producao e
qualidade, assegurando que os procedimentos sejam seguidos corretamente. A
padronizacao dos processos na costura também € fundamental para reduzir
retrabalhos, garantindo um fluxo mais agil e consistente.

Essas acgdes, integradas em todas as areas, estao alinhadas a filosofia Lean
Manufacturing, buscando eliminar desperdicios, otimizar o uso de recursos e
melhorar a eficiéncia operacional da empresa. Além disso, a implementacado de
auditorias e pontos de controle em cada etapa do processo garante a
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sustentabilidade das melhorias, promovendo um ambiente de trabalho mais

produtivo e organizado.

4.4 AVALIAGAO DO PROJETO

Neste topico esta apresentado alguns resultados encontrados com o
desenvolvimento do projeto de implantacdo do Lean Manufacturing, que foi
subdivididos entre as observagdes realizadas em campo e entrevistas realizadas

com os colaboradores.

4.3.1 Observagdes em Campo

As observacgdes realizadas durante a pesquisa forneceram insights relevantes
sobre os processos produtivos da empresa. No inicio, percebeu-se que as analises
sobre o fluxo de trabalho eram mais pontuais, o que limitava a identificagdo de
gargalos e desperdicios. Com a implementagao do projeto Lean Manufacturing,
essas praticas comecaram a evoluir, promovendo uma visdo mais estruturada e
estratégica dos processos.

O uso de ferramentas como mapeamento de processos e analise de
indicadores contribuiu para que os colaboradores adotassem uma postura mais
atenta e engajada em relagdo as etapas produtivas. Essa mudanca de
comportamento evidenciou um esforco crescente na busca pela eficiéncia
operacional e no alinhamento entre agbes individuais e os objetivos globais da
empresa.

Embora avancos importantes tenham sido registrados, desafios como a
padronizagcdo de tarefas e a integragdo entre setores ainda requerem atengao.
Essas questdes destacam a importdncia de um acompanhamento continuo para
consolidar as mudangas e assegurar que os ganhos alcangados sejam sustentaveis

a longo prazo.

4.3.2 Entrevista com os Colaboradores

Como parte do processo de avaliagdo do projeto de implementagdo do Lean
Manufacturing, foram realizadas entrevistas com dois colaboradores de cada area

envolvida no estudo: CAD, almoxarifado, corte e costura. O objetivo dessas
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entrevistas foi compreender a percepgcdao dos profissionais sobre as mudancas
implementadas, identificar pontos fortes e levantar sugestdes para aprimoramento
continuo. A seguir estdo os principais pontos coletados, respeitando o anonimato
dos entrevistados.

Setor de CAD: Os entrevistados do setor de CAD relataram que o novo
processo de padronizagdo de desenhos trouxe maior clareza e organizagdo ao
trabalho diario. Um dos colaboradores destacou: "A revisdao e padronizacdo dos
desenhos tém evitado erros que antes causavam retrabalho e atrasavam a
producdo." No entanto, o outro colaborador mencionou que "seria interessante ter
mais tempo para validar os desenhos junto a equipe de produgdo, garantindo que
todos os detalhes estejam claros." Ambos os profissionais demonstraram
entusiasmo em continuar adotando os novos procedimentos e acreditam que o setor
esta no caminho certo.

Setor de Almoxarifado: Os colaboradores do almoxarifado enfatizaram os
beneficios da reorganizagdo do layout e da implantacdo do sistema de controle de
estoque. Um deles afirmou: "A reorganizagdo do estoque facilitou muito nosso
trabalho, e agora conseguimos localizar os materiais com mais rapidez." No entanto,
foi levantada a necessidade de treinamentos adicionais para que todos os membros
da equipe se adaptem plenamente ao novo sistema: "Alguns colegas ainda tém
dificuldade em usar o sistema de controle, mas com mais pratica, acredito que isso
sera resolvido."

Setor de Corte: No setor de corte, os entrevistados elogiaram os novos
pontos de controle, que reduziram significativamente a perda de pecas. Um dos
colaboradores comentou: "Antes, tinhamos muitos desperdicios devido a falta de
controle nas etapas. Agora, sabemos exatamente o que fazer e como fazer."
Contudo, outro colaborador observou que "ainda ha espago para melhorar o fluxo de
comunicagao entre os setores, especialmente quando algo sai errado em etapas
anteriores."

Setor de Costura: Os profissionais da area de costura destacaram a
importancia do treinamento recebido, que contribuiu para a padronizagdo das
atividades e reducéo de retrabalho. Um dos colaboradores relatou: "As orientagdes
recebidas foram fundamentais para melhorar nossa produtividade e qualidade do

produto final." Outro profissional, entretanto, sugeriu que "seria interessante ter mais
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tempo para realizar as atividades com atencdo aos detalhes, principalmente em
pecas mais complexas."

As entrevistas revelaram que a maioria dos colaboradores esta satisfeita com
as mudangas implementadas e acredita nos beneficios do projeto de Lean
Manufacturing para a empresa. No entanto, também foram apontadas areas que
podem ser aprimoradas, como a necessidade de treinamentos adicionais, maior
atencdo a comunicacao entre setores e ajustes no fluxo de trabalho para atender as
demandas especificas de cada etapa do processo. Esses feedbacks servirdo como

base para futuras agdes de melhoria continua.

4.4 CONSIDERAGCOES FINAIS SOBRE OS RESULTADOS

A aplicagédo do Lean Manufacturing na empresa trouxe avangos significativos,
evidenciados pelo mapeamento de processos e pela identificagdo de gargalos nos
setores de CAD, almoxarifado, corte, costura e montagem de kits. A utilizagdo de
ferramentas como o Diagrama de Ishikawa e o 5W2H permitiu o planejamento e a
execucgao de agdes focadas na eliminagao de desperdicios, redugao de retrabalho e
otimizacdo de recursos, promovendo melhorias na eficiéncia operacional e na
qualidade dos produtos.

Os resultados obtidos demonstram que as ferramentas e metodologias
aplicadas foram eficazes na resolugédo dos principais problemas identificados. Além
disso, houve uma mudanga positiva no comportamento dos colaboradores, que
passaram a adotar uma visdo mais estratégica dos processos produtivos. As
entrevistas realizadas reforcaram essa percepg¢ao, evidenciando a aceitagdo das
mudangas implementadas.

Este projeto representou o primeiro ciclo de implementagbes com base no
levantamento e no trabalho realizado, cujos resultados foram validados tanto pelos
indicadores quanto pela percepgao dos colaboradores. A avaliagao positiva reforga a
importancia de seguir com novos ciclos de levantamento e planejamento, de forma a
consolidar as melhorias alcangadas. Esses proximos passos visam aprofundar a
cultura de melhoria continua, promovendo ajustes e ampliando os beneficios

observados, sempre alinhados com os principios do Lean Manufacturing.
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Em sintese, o projeto foi um marco na transformacédo organizacional da
empresa, oferecendo resultados expressivos e servindo como base para o
aprimoramento continuo. O aprendizado adquirido com as mudangas realizadas
sera fundamental para as proximas etapas, garantindo a evolugao dos processos e a

manutengado dos ganhos obtidos no caminho da exceléncia operacional

5 CONCLUSAO

Este estudo teve como objetivo diagnosticar os processos produtivos em uma
fabrica de estofados, com o propodsito de identificar oportunidades para a
implementagdo do Lean Manufacturing, visando a melhoria continua, a redugéao de
desperdicios e 0 aumento da eficiéncia operacional.

Para alcancar esse objetivo, foi realizado o mapeamento detalhado dos
processos produtivos, o que permitiu identificar desperdicios e ineficiéncias, como
consumo excessivo de materiais e falhas na padronizacdo. Com base nesses
diagnosticos, avaliou-se o potencial de melhorias continuas, e agdes iniciais para a
implementagao do Lean foram propostas, utilizando ferramentas como mapeamento
de processos, 5W2H e 5S.

A analise evidenciou areas criticas nos fluxos de trabalho, permitindo a
elaboracdo de planos direcionados para reduzir desperdicios, otimizar recursos e
criar processos mais eficientes. Além disso, a aplicagdo das ferramentas Lean
mostrou-se eficaz para envolver as equipes na identificacdo de problemas e na
busca de solugdes, reforcando o papel do engajamento humano para o sucesso do
projeto.

Os resultados indicam que o diagnéstico detalhado e a abordagem
estruturada sao fundamentais para a implementacéo inicial do Lean Manufacturing.
Conclui-se que o Lean, quando adaptado as necessidades da organizagao, contribui
significativamente para a melhoria continua e a sustentabilidade dos processos

produtivos.

5.1 RECOMENDAGOES PARA TRABALHOS FUTUROS

Antes de encerrar o presente estudo, € importante destacar algumas
limitagbes que nao puderam ser desenvolvidas. Entre elas, destaca-se a
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necessidade de ampliar os estudos referentes aos mecanismos de controle, levantar
os critérios considerados para a implementacao de indicadores de desempenho e
trazer dados concretos sobre os resultados obtidos. Além disso, seria relevante
comparar os fatores-chave identificados neste projeto com outros estudos de caso
analisados durante o levantamento bibliografico. Essas lacunas representam
oportunidades para aprofundamento em futuros trabalhos relacionados ao tema.

Recomenda-se explorar duas principais linhas de pesquisa que
complementem este estudo. A primeira seria a ampliagdo da analise do impacto do
Lean Manufacturing em etapas da producdo além do abastecimento de tecidos,
como os processos de tapegaria, montagem e embalagem. Uma abordagem mais
ampla poderia oferecer uma visdo holistica dos beneficios do Lean Manufacturing
em toda a cadeia de valor, contribuindo para uma eficiéncia operacional ainda mais
significativa e permitindo uma avaliacao integrada dos impactos na produtividade e
reducao de desperdicios.

Outra recomendacéo seria investigar a utilizagdo de tecnologias emergentes,
como automagao e digitalizagdo, em conjunto com ferramentas Lean. A adogéo de
sistemas de monitoramento em tempo real e andlise de dados pode otimizar o
controle de desperdicios e gargalos, reduzindo erros humanos e promovendo uma
abordagem proativa na identificacdo de melhorias. Esse enfoque tecnoldgico pode
abrir novas perspectivas sobre como a digitalizagdo complementa o Lean
Manufacturing, trazendo beneficios tanto para o controle operacional quanto para a
tomada de decisbes estratégicas.

Essas sugestbes de continuidade oferecem possibilidades de contribui¢ao
significativa para a literatura sobre o Lean Manufacturing, com potencial de
aplicacdo em diversas realidades industriais. A incorporagdo de uma abordagem
ampliada e integrada, aliada ao uso de tecnologias avangadas, podera ndo apenas
aprofundar os resultados obtidos, mas também gerar insights valiosos para

empresas que buscam melhorar seus processos e alcangar exceléncia operacional.
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APENDICE A

Roteiro de Entrevista Estruturada — Implementagao do Lean Manufacturing
Identificagao do Entrevistado:
Setor: CAD / Almoxarifado / Corte / Costura

Funcao:

Tempo de empresa:

Perguntas do Roteiro:

» Como vocé avalia as mudangas implementadas no seu setor?

s O que mudou no seu trabalho diario apés a implementacéo do projeto?

* Quais foram os principais beneficios ou melhorias que vocé percebeu com
as mudangas?

» Haalgum processo que se tornou mais facil ou eficiente?

» Vocé enfrentou alguma dificuldade com os novos processos ou
ferramentas?

» Existe algo que ainda nao esta funcionando como deveria?

« Como vocé avalia a comunicacéo entre os setores apds as mudangas?

» Houve melhoria no alinhamento das atividades entre as equipes?

e Que sugestdes vocé daria para aprimorar ainda mais os processos no seu
setor?

» Haalgo que poderia ser ajustado ou adicionado ao projeto para melhorar
os resultados?

« Existe algum outro ponto que vocé gostaria de destacar ou comentar

sobre o projeto?
Anotacgdes do Entrevistador:

+ Resumo dos principais pontos discutidos:

+ Comentarios adicionais do entrevistado:



