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Resumo

Hoje em dia é quase impossivel falar de producdo sem referir-se ao Sistema Toyota de Producéo.
Nesse contexto, o presente trabalho apresenta os resultados obtidos no estudo de caso de uma
empresa do setor moveleiro no Estado de Alagoas, apds a aplicacdo de ferramentas do lean
manufacturing, por meio do programa Brasil Mais Produtivo do governo federal. Esse caso foi
escolhido com a finalidade de mostrar os ganhos obtidos na empresa, no que tange a melhorias de
produtividade relacionadas a implantagéo do Sistema Toyota de Producéo.

Palavras-chaves: Lean Manufacturing; Processo Produtivo; Brasil mais produtivo.

Abstract

Nowadays it is almost impossible to talk about production without referring to the Toyota Production
System. In this context, the present work presents the results obtained in the case study of a furniture
company in the State of Alagoas, after the application of tools of lean manufacturing, through the
Brazil More Productive program of the federal government. This case was chosen with the purpose of
showing the gains obtained in the company, regarding productivity improvements related to the
implementation of the Toyota Production System.

Keywords: Lean Manufacturing; Production Process; Brazil more productive.

1 INTRODUCAO

Nos dias atuais, € raro falar em producédo industrial sem citar o Sistema
Toyota de Producado. De forma resumida, Womack e Jones (1996, p. 03) escrevem
que o Lean “trata-se da forma de fazer cada vez mais com cada vez menos”.
Portanto, a manufatura enxuta procura melhorar a qualidade e a producdo de
maneira sistematica e eficaz. Ela é aplicada com o objetivo de uma melhora
expressiva, sobretudo, nos custos e na qualidade do produto. Adotando este
conceito, pode-se dizer que é preciso identificar e eliminar os desperdicios para
melhorar a performance e acelerar o processo de producao.

Shingo (1996) e Ohno (2004) fornecem maiores explicagdes aos tipos de

desperdicios como: por superproducdo, que é produzir mais do que 0 necessario ou
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fazer o produto antes que ele seja necessario; por espera que significa, em geral, a
espera dos trabalhadores e a baixa taxa de utilizagdo das maquinas; no transporte
que o ato de transportar ndo aumenta o trabalho adicionado, mas eleva o custo de
performance da fabrica; no processamento que consiste naquelas atividades de
processamento que sdo desnecessarias para que o produto ou servico adquira suas
caracteristicas basicas da qualidade; de estoque que se refere aos estoques
desnecessarios, tanto de matérias-primas, no almoxarifado, como de processos e
produtos acabados.

Desse modo, é possivel perceber a importancia da aplicacdo do Lean
manufacturing, na melhoria da produtividade nas empresas, para a agregacao de
valor aos produtos, onde produtividade desejada somente € alcan¢cada quando ha
aumento de producdo e diminuicdo de recursos para a realizacdo do mesmo
trabalho, ou quando ha aumento da producdo com a manutencdo da quantidade de
recursos, entre outros conceitos. Sendo assim, Gaither e Frazier (2005, p. 458)
escrevem que “produtividade significa a quantidade de produtos ou servigos
produzidos com os recursos utilizados”.

Lancado em marco de 2016, o Programa Brasil Mais Produtivo (PBMP) é
visto como uma politica de baixo custo e de resposta rapida aos baixos niveis de
produtividade da industria brasileira no cenario de crise econdmica. O Programa tem
como objetivo aumentar em 20% a produtividade de trés mil empresas de pequeno e
meédio porte no Brasil. Para isso, foram oferecidas consultorias por profissionais do
Servigo Nacional de Aprendizagem Industrial (SENAI), visando a reducdo dos sete
tipos de desperdicios (superproducdo, tempo de espera, transporte, excesso de
processamento, inventario, movimento e defeitos) em 04 setores prioritarios:
Alimentos e Bebidas; Metalmecanico; Moveleiro; e Vestuéario e Calgcados.

O presente artigo tem como objetivo mensurar os ganhos de produtividade
em uma empresa do setor moveleiro no Estado de Alagoas, com a aplicacdo das
ferramentas do Lean Manufacturing, em conformidade com o Programa Brasil Mais
Produtivo do governo federal. Especificamente, pretende-se averiguar. mapear o
fluxo de valor do estado presente; identificar a ferramenta do Lean Manufacturing a
ser aplicada; resultados da aplicacdo do Programa Brasil Mais Produtivo para a

empresa. Para isto, foi contemplada uma breve revisdo da literatura que enfoca a
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manufatura enxuta, assim como as correntes conceituais que fundamentam a teoria

utilizada.

2 LEAN MANUFACTURING

O Lean Manufacturing foi criado no Japao pelo engenheiro da Toyota, Taiichi
Ohno, ap6s estudar os processos produtivos norte-americanos trabalhou
intensamente para aprimorar e adapta-lo a realidade japonesa (escassez de
recursos) e assim adquirir vantagens competitivas. Teve como principios a
eliminagcdo de desperdicios, a qualidade, comprometimento e envolvimento dos
colaboradores.

Segundo Dennis (2008), o momento que a Toyota vivenciava em 1950 era de
uma profunda crise, juntamente com todo o Japdo. Em seus 13 anos de existéncia,
a Toyota tinha produzido apenas 2.685 automoéveis, enquanto a Fabrica Rouge da
Ford produzia 7.000 unidades por dia.

Para Ohno (1997), o principal objetivo do Sistema Toyota de Producado (STP)
foi produzir muitos modelos em pequenas quantidades. A base do sistema se
encontra na absoluta eliminacdo dos desperdicios. Para ele a redugéo dos custos é
essencial para os fabricantes de bens que quiserem sobreviver no mercado atual.

Segundo Liker e Mier (2007), o termo manufatura enxuta foi usado por um
grupo de pesquisadores do Massachussets Institute of Technology, no livro “A
maquina que mudou o mundo” de Womack e Jones (2004), para designar os
métodos usados para gerenciar e produzir automéveis na empresa Toyota. Este
método também é conhecido como Sistema Toyota de Producéo (STP).

Depois de 1990, muitos processos focando a manufatura conseguiram
sucesso nos mais diversos setores, pois buscaram adaptar seus sistemas de
producdo dentro da sua realidade baseando-se em principios enxutos (Womack et
Jones, 1996). Este periodo promoveu a busca da qualidade juntamente com a
reducdo dos custos, melhorias nas entregas, agilidade e flexibilidade, o que, a partir
dos anos 2000, foi descrito como agregacéao de valor ao cliente.

Também nos anos 1990, o conceito de fluxo de valor evoluiu e se estendeu
além da fabricagéo, capturando desde as necessidades dos clientes até as fontes de
matérias-primas (ROTHER e SHOOK, 1998).
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Destaca-se que a manufatura enxuta € o termo de ordem utilizado nos meios
produtivos e servicos nos ultimos anos. Os objetivos dos procedimentos enxutos
focam na reducdo do desperdicio de esforco humano, de estoque, tempo de
mercado e espaco de producao para tornar-se agil perante a demanda dos clientes,
produzindo produtos de qualidade da maneira mais eficiente e econémica. Singh et
al. (2010a), defenderam que os desperdicios assumem muitas formas e podem ser
encontrados a qualquer hora e em qualquer lugar. Neste sentido, estes consomem
recursos, mas nao acrescentam qualquer valor ao produto.

A habilidade de reduzir os custos por unidade, melhorar drasticamente a
qualidade e, ao mesmo tempo, oferecer uma gama cada vez maior de produtos e
mais trabalho desafiador, transcreve os efeitos da filosofia do pensamento enxuto
gue busca combinar as melhores caracteristicas de processo de massa com a
producao artesanal ( WOMACK et al., 2004).

A evolucdo da filosofia lean envolve a identificagdo do valor do cliente, a
gestdo do fluxo de valor, o desenvolvimento da capacidade de escoamento da
producdo, o uso de aproximac¢do dos mecanismos para apoiar o fluxo de materiais
em operacoes limitadas e, finalmente, a busca da perfeicdo através da reducdo a

zero de todas as formas de residuos no processo produtivo industrial.

3 PROCESSO PRODUTIVO INDUSTRIAL

O processo produtivo industrial pode ser percebido como o trajeto percorrido
entre a entrada dos recursos e as saidas do pacote de valor.

Contador (2004) conceitua processo produtivo como “uma sequéncia de
atividades, que transforma as entradas dos fornecedores em saidas para os clientes,
com um valor agregado gerado pela unidade, e um conjunto de causas que gera um
ou mais efeitos”.

A constante evolugdo presente nas organizacdes atuais, assim como as
exigéncias por parte dos consumidores, sempre em busca de alto padrdo de
qualidade de produtos e servicos tém impulsionando as organizacdes a buscarem
novos metodos de producdo que superem as exigéncias desses clientes, gerando,

em contrapartida, maior retorno a empresa.
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O processo produtivo nas organizacdes se da a partir das decisbes
estratégicas lancadas a producdo de bens ou servicos. A variedade de tipos de
processo € adequada particularmente ao tipo de atividade desenvolvida. Conforme
Jacobs & Chase (2009), ha cinco estruturas basicas (projeto, funcional, célula de
producao, linhas de montagem e processo continuo).

No projeto, as empresas, embora industriais, ndo possuem as instalacdes
cldssicas das fabricas. Na verdade, uma boa parte delas € conhecida como
"empresas de engenharia”, como "construtoras” ou como "empresas de montagem
industrial". Seu produto, igualmente, ndo € um produto classico (um bem de
consumo). E um "empreendimento”, o qual exige um longo tempo para ser
concluido.

O processo funcional é a area do processo produtivo destinado a distribuicéo
de maquinas e equipamentos. Estes devem ser alocados de acordo com a
funcionalidade e com a necessidade do processo. A organizacdo correta desse
ponto evita danos como perda de tempo, otimizando espaco e garantindo eficiéncia
nos resultados, predominantemente em instalacdes produtivas cujos produtos tém
variedade intermediaria e sao produzidos em quantidades também intermediarias.

Jacobs & Chase (2009, p. 96) define a célula de produgédo como sendo “area
dedicada em que séo fabricados os produtos semelhantes quanto aos requisitos de
processamento”. Essas células sao projetadas para executar um conjunto especifico
de processos e sdo dedicados a um grupo restrito de produtos. As células de
producdo ndo sao muito frequentes, porém sdo encontradas na producdo em
lotes/bateladas e na produgdo em massa.

A linha de montagem corresponde a um dos mais importantes recursos do
setor fabril, onde existe o desenvolvimento de processos de montagem de pecas e
produtos destinados a bens e servicos. O fato de que estas empresas tém, como
caracteristica destacada, a linha de fabricacdo/montagem, que € aquele arranjo
sequencial de equipamentos e esta¢cOes de trabalho em linha reta, percorrido pelos
produtos em processo de fabricacdo/montagem.

O dltimo estagio do processo produtivo é destinado ao processo continuo.
Conforme Slack (2006) se situa um passo além dos processos de producdo em

massa, pelo fato de operarem em volumes ainda maiores e, geralmente, operam por
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periodos de tempo muito mais longos. As vezes, sdo literalmente continuos no

sentido de que os produtos séo inseparaveis e produzidos em um fluxo ininterrupto.

4 INDUSTRIA MOVELEIRA

A producéo de médveis no Brasil indica um grande avang¢o nos ultimos anos, e
uma inclinacdo de crescimento inquestiondvel para os seguintes, se tornando o
centro das atencdes de varios segmentos empresariais em virtude de seu potencial
de gerar divisas, contribuindo para o aumento das exportacdes e, dessa maneira,
beneficiando a balanga comercial, além da criagdo de empregos diretos e indiretos.
No geral, a industria moveleira caracteriza-se pela unido de diversos processos de
producao, reunindo diferentes matérias primas (ABIMOVEL, 2016).

Em vista do alargamento da concorréncia entre as pequenas empresas,
muitas tém buscado inlUmeros caminhos para se consolidar no mercado. Para
Bonatto (2015), no setor moveleiro existe um conjunto de oportunidades de melhoria
que devem ser trabalhadas, sobretudo, melhorias que remetam a reducdo de
desperdicios nos processos produtivos industriais. O autor afirma que a origem dos
desperdicios encontrados em sistemas de producao sédo geralmente frutos de uma
deficiéncia no gerenciamento primario da producéo.

Uma opcao para garantir a sobrevivéncia da empresa seria a aplicacdo de
ferramentas e conceitos de lean manufacturing, ou Sistema Toyota de Producéo,
pois asseguram maior eficiéncia na producédo através da eliminacdo de desperdicios
(GODINHO FILHO, 2005). No entanto, a implantacdo de habitos enxutos em
pequenas e médias empresas € bastante complicada, dado que essas organizacfes
desconhecem, muitas vezes, os beneficios que podem ser adquiridos e 0s custos
para implementacédo (ACHANGA, 2006).

Diante disso, destacam-se alguns fatores que impactam negativamente sobre
o desempenho do setor moveleiro em longo prazo. Entre os fatores centrais, vale
ressaltar: a) aumento da verticalizagdo na produgcdo de méveis, apresentando em
sua estrutura uma tributacdo em “cascata”; b) necessidade de fornecedores
especializados em partes de moveis; c) criacdo de normatizagdes técnicas; d)
aumento da informalidade; e, e) investimentos em pesquisa de mercado e design
irrisorios (ABIMOVEL, 2016).
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Conforme dados de 2017 da inteligéncia de mercado da Federagao das
Industrias do Estado de Alagoas (FIEA), existem atualmente 82 empresas no setor
moveleiro atuando no mercado alagoano, variando entre micro a pequena empresa.

Dentre as muitas atividades, em Alagoas, pode-se estratificar da seguinte
maneira:

Figura 1. Atividades econdmicas do setor moveleiro em Alagoas.

Setor Moveleiro Alagoano

Servicos de montagem de moveis de
qualquer material

Serrarias com desdobramento de
madeira

Fabricacdo de outros artigos de
carpintaria para construcao

Fabricacdo de modveis de outros
materiais, exceto madeira e metal

Fabricacdo de mdveis com B Empresas

predominancia de madeira

Fabricacdo de esquadrias de
madeira e de pecas de madeira...

Fabricacdo de artefatos diversos de
madeira, exceto moveis

Fabricacdo de artefatos diversos de
cortica, bambu, palha, vime e...

0% 10% 20% 30% 40% 50% 60% 70% 80%

Fonte: Autor.

Em Alagoas o setor moveleiro € organizado em Arranjos Produtivos Locais
(APL), com o objetivo de fazer uso dos recursos disponiveis para produzir e
comercializar seus produtos com intuito de atender as necessidades dos
consumidores, por meio de cooperacdo, aprendizagem coletiva e a inovacédo. Entao,
a medida que interacdes entre as empresas e as instituicées (publicas e privadas) se
tornam mais complexas, cria-se uma capacidade inovadora para geracao de novos
produtos e processos, além das adaptacdes tecnoldgicas de forma a atender as

mudancas exigidas pelo mercado.
5 PROGRAMA BRASIL MAIS PRODUTIVO

O Programa Brasil Mais Produtivo (B+P) € uma iniciativa do Governo Federal
gue visa aumentar a produtividade em processos produtivos de empresas
industriais, com a promocéo de melhorias rapidas, de baixo custo e alto impacto. O
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Programa é coordenado pelo Ministério da Industria, Comércio Exterior e Servigcos
(MDIC) e realizado pelo Servigo Nacional de Aprendizagem Industrial (SENAI),
Agéncia Brasileira de Desenvolvimento Industrial (ABDI) e Agéncia Brasileira de
Promocao de Exportacfes e Investimentos (Apex-Brasil), com a parceria do Servico
Brasileiro de Apoio as Micro e Pequenas Empresas (SEBRAE) e apoio do Banco
Nacional de Desenvolvimento Econdémico e Social (BNDES).

A metodologia aplicada para o Programa Brasil Mais Produtivo (B+P) é a da
‘manufatura enxuta", que envolve a reducdo de sete tipos de desperdicios:
superproducao, tempo de espera, transporte, excesso de processamento, inventario,
movimento e defeitos.

O Programa consiste na realiza¢do de consultoria tecnolégica in loco, de 120
horas por empresa, para elaboracdo de diagndstico de processos, propostas de
melhorias para obter ganhos de produtividade, reducdo no custo de producédo e
monitoramento de implementacgéo e resultados.

Para participar do Programa Brasil Mais Produtivo as empresas devem ser
consideradas industriais com producdo manufatureira, de pequeno e médio portes,
gue tenham entre 11 e 200 empregados e, preferencialmente, estejam inseridas em
Arranjos Produtivos Locais (APL) ou aglomeracdes produtivas.

Na fase inicial do Programa, quatro setores foram selecionados como
elegiveis em funcdo de sua maior aderéncia e otimizacdo da aplicacdo de
ferramenta de “manufatura enxuta". Sao eles: metalmecanico, vestuario e calgados,
moveleiro e de alimentos e bebidas. Também foram avaliados critérios como alta
empregabilidade, potencial exportador, forte presenca de pequenas e médias
empresas, relevancia regional dos setores, além da capacidade de otimizacdo das

politicas publicas existentes.

6 ESTUDO DE CASO

O estudo ocorreu em uma empresa de pequeno porte, fundada em 1969 em
Maceio (AL), inicialmente como uma serraria, onde desenvolveu uma arte propria em
esquadrias de madeira sob medida. Hoje a empresa tem como objetivo oferecer aos

seus clientes a maior variedade de produtos para incrementar méveis e ambientes,
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permitindo a cada um aperfeicoar a relacdo custo/criatividade dentro de suas
possibilidades e atende principalmente a construtoras e varejo por lojas proprias.

Para cumprimento do objetivo deste estudo, o escopo do projeto foi dividido
em etapas de trabalho conforme programacao abaixo:

v’ Visita de diagnéstico;

v" Mapeamento do fluxo de valor — Estado presente;
v Aplicagdo da ferramenta de Manufatura Enxuta;
v' Analise e documentacao dos resultados.

Com o objetivo de apresentar os resultados do Programa Brasil Mais
Produtivo, focamos o estudo na area do pré-corte, linha de montagem de régua,
familia de produto de esquadrias, da empresa, para contribuir com aumento da
produtividade da empresa em questao.

As principais dificuldades encontradas no processo produtivo foram:

v' Grandes volumes de estoques em processos;
v Ociosidade de méao de obra;
v' Layout inadequado;

v' Desperdicio de movimentacao.

6.1Andlise do Estado Presente

A empresa trabalha com a demanda repassada diretamente da linha de
montagem de painéis e montagem de kit porta, por meio de pedidos. Em alguns dos
processos produtivos ndo foi evidenciado trabalho padronizado, e ndo foram
evidenciadas instrucbes ou manuais. Tal fato acarreta uma falha no processo e
podendo gerar retrabalhos. Foi identificada a inexisténcia de quadros de indicadores
e de producédo, e estoques entre os processos, fazendo com que ocupe grandes
areas na fabrica e excesso de movimentacfes dos operadores.

O estudo junto com a empresa definiu que o trabalho seria direcionado para a
area de pré-corte, pois ha necessidade de melhoria continua. No momento do
mapeamento, conforme Figura 2, foi sinalizado pela empresa que o tempo de ciclo
do Destopo dura 19 segundos por peca; o tempo de ciclo do Finger dura 32

segundos por peca; o tempo de ciclo da prensa da Finger dura 14 segundos por
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peca e o tempo de ciclo da Moldureira dura 10 segundos por peca, tornando o

processo lento, fatigante e com excesso de funcionario.

Figura 2. Mapa de Fluxo de Valor - MFV.

Pcp AREA DE
FORNECEDORj—— o\ MONTAGEM

DIARIO
MULTILAMINA DESTOPO FINGER PRENSA MOLDUREIRA EXPEDICAO
o 2 5m? [\o 2 10m® o 1 o 1 3 |\@ 2
T/C=4s m T/C=19s T/C=32s T/C=14s om T/C= 10s 20m*
TR= 0% TR=0% TR= 0% TR=0% TR= 0%
UPTIME=100% UPTIME=100% UPTIME=100% UPTIME=100% UPTIME=100%
1 TURNO 1 TURNO 1 TURNOC 1TURNO [TTURNO |
0,5 0,5
60 DIAS DIAS 0,5 DIAS DIAS 1dia | LEAD TIME= 62,5 DIAS
4 SEG 19 SEG 32 SEG 14 SEG 10 SEG TEMPO DE
PROCESSOS=79 SEG.

Fonte: Autor.

Foram levantados dois indicadores iniciais para que ao final do Programa as
avaliacbes dos resultados fossem realizadas a partir desses dois indicadores,
conforme Tabela 1:

v" Produtividade: o aumento da quantidade de unidades produzidas em um
espaco de tempo.

v" Movimentacédo: a diferenca entre o tempo de movimentacao antes e depois
do programa.

Tabela 1: Indicadores, Medicéo Inicial e Meta.
INDICADORES DE DESEMPENHO
INDICADOR MEDICAO INICIAL META

Produtividade 250 20%

Movimentagao 6.650m -20%

Fonte: Autor.

No levantamento de indicadores iniciais a empresa apresentou uma
produtividade de 250 pecas/dia e tracamos uma meta inicial para o aumento de
produtividade de 20%. Apresentou também desperdicio por movimentacgéo diaria de

6.650m e uma meta de reducéo de movimentagéao de 20%.

20| Pagina

administragdo ciéncias da computagdo comunicagdo social




Revista @

aciuna

D. 'l ]
GESTAO

6.2Ferramentas Lean Aplicadas

Mediante a aplicacdo do diagndstico inicial através no Mapa de fluxo de valor,
com a funcéao principal de ajudar a enxergar a empresa, auxiliando no encontro dos
desperdicios e determinando o foco do trabalho, apds vislumbrar o ponto de maior
oportunidade de resultado na empresa, definimos que a aplicacado da ferramenta de
trabalho padronizado traria os resultados esperados.

Iniciamos a intervencdo com aplicacdo da ferramenta de Trabalho
Padronizado. Essa ferramenta € responsavel por aperfeicoar o uso da mao de obra,
eliminando desperdicios, balanceando postos de trabalho, redistribuindo atividades e
criando fluxos continuos.

Dentro do processo de producédo foi observado que ndo eram seguidos
procedimentos operacionais para as atividades, com excesso de movimentacao das
pecas na maquina de finger, mau posicionamento das pecas, diminuindo a
capacidade produtiva da maquina.

Em processos produtivos tradicionais, € comum a existéncia de desperdicios
de movimentacdo, estoque, transporte, espera e desvio de qualidade, que ficam
ocultos devido a falta de fluxos continuos e a irregularidade no ritmo, sincronismo e
padronizacao das atividades (SPRICIGO, 2014).

Foi trabalhada com a equipe a criacdo de um Procedimento Operacional
Padrdo (POP), onde foram enxugadas as atividades que ndo agregavam valor e
aperfeicoado outros elementos de trabalho.

A distancia percorrida pelo operador para busca de materiais também nos
chamou a atencdo. Foram dados, em média, 4.655 passos que representam
aproximadamente 6.650 metros percorridos durante a atividade. A distancia
percorrida pelo operador foi registrada por meio de contagem de passos durante o
trabalho, foi considerada a medida de 0,70m por passo.

Contudo, as distancias estavam ligadas com a localizagdo dos materiais e por
nao ter um fluxo continuo entre os processos, a equipe identificou que os maiores
percursos dentro do layout eram entres as maquinas, pois nao existia um fluxo
continuo e, com isso, alteramos o layout das células de trabalho aproximando as

maquinas e adequamos os dispositivos de movimentagdo das pecas, melhorando o
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fluxo dos materiais e minimizando os estoques intermediarios criando um fluxo mais

continuo.

Figura 3. Layout inicial.
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Fonte: Autor.

O layout inicial apresentava uma quebra no processo, gerando estoque
intermediario, excesso de atividades, excesso de movimentacdo, sobrecarga de

trabalho.

Figura 4. Layout atual.

=] ESTEIRA
INCLINADA

Fonte: Autor.
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ApOs a alteragdo do layout houve uma redugdo no numero de funcionarios,

reduziram os estoques em processos, reduziram as movimentac¢des, aumentando a

produtividade no processo de producéo.

7 Resultados Alcancados

Houve um ganho de produtividade de 80% com as melhorias aplicadas no
setor escolhido. Este indicador de producéo de réguas indica que a capacidade de
producao foi elevada de 250 réguas/dia para 450 unidades/dia, podendo elevar esta
capacidade para 500 unidades/dia casa haja demanda.

Foi reduzida em 94,8% a movimentacdo dos operadores dentro do ambiente,
apos a instalacdo da mesa com dispositivo de movimentacdo das pecas,
melhorando o fluxo do processo. Com a alteracéo realizada no layout foi reduzido de

6.650m para 350m a movimentacao na célula de producéao.

Tabela 2. Indicador de desempenho.
Indicadores de desempenho

Indicador Medico Inicial Meta Medicéo Final Resultado
Produtividade 250 20% 450 80%
Movimentacdo 6.650M -20% 350m 94,8%

Retorno do Programa R$ 7.807,37 /Imés 2,3 meses

Fonte: Autor.

Tabela 3. Tabela de retorno do programa Brasil Mais Produtivo.

RETORNO EP (Estado Presente) EF (Estado Futuro)
PROGRAMA
Numero de funcionérios no EP envolvidos
~_ | diretamente no setor produtivo escolhido para Numero de funcionérios no EF envolvidos
Valor MOD/més ~ g . . .
atuagéo no Programa x Salario x 1,9 diretamente no setor produtivo escolhido para
(encargos) atuacao no Programa x Salério x 1,9 (encargos)

Pecas/més (Pecas/més) EP (Pecas/més) EF

Custo (Valor MOD/més) EP (Valor MOD/més) EF
MOD/peca (Pecas/més) EP (Pecas/més)EF

[(Custo MOD/peca) EP — (Custo MOD/peca) EF]

Reducéo de Custo mensal X (Pecas/més)EF

18.000.00
Reducédo de Custo mensal

Payback (meses)

Fonte: Autor.

23 |Pagina

administragdo ciéncias da computagdo comunicagdo social




Revista @

aciuna

D. 'l ]
GESTAO

Com a consultoria e a aplicacado das ferramentas a empresa deve ter uma
reducdo de custo mensal de R$7.807,37/més, com o investimento de R$18.000,00

(valor Total do Programa) a taxa de retorno sera de 2,3 meses.

8 CONCLUSAO

Considerando que o objetivo geral desta pesquisa consiste em mensurar 0s
ganhos de produtividade em uma empresa do setor moveleiro no Estado de
Alagoas, com a aplicacdo das ferramentas do Lean Manufacturing, em conformidade
com o Programa Brasil Mais Produtivo do governo federal, buscou-se analisar o
estado da arte sobre os assuntos relacionados a esses temas. Inicialmente, tratou-
se de conceituar o Lean Manufacturing, além de estudar sobre o processo produtivo
industrial, industria moveleira e sobre o programa Brasil Mais Produtivo.

Neste estudo de caso, depois de realizadas a aplicacdo das ferramentas do
Lean Manufacturing, em conformidade com o Programa Brasil Mais Produtivo do
governo federal, conseguiu-se ter uma visdo real dos beneficios promovidos pelo
Lean Manufacturing na empresa estudada. Dessa forma, pode-se dizer que o
objetivo geral deste estudo foi alcangado, pois se mostrou a implementacdo do Lean
esta atrelada a produtividade e, consequentemente, aos resultados financeiros.
Assim, considera-se que o trabalho cumpriu todos os aspectos a que se propds,

desde a questéo de pesquisa e problematica, até os objetivos especificos.
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