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RESUMO

Este artigo tem por objetivo abordar conceitos do Lean Manufacturing e a aplicagédo da
Gestdao Visual em uma indastria madeireira. A implantacdo dessa ferramenta teve inicio,
primeiramente, com pesquisa bibliografica e, por conseguinte, um estudo de caso na empresa,
objetivando destacar os pontos a serem melhorados. Para levantamento dos dados necessarios
foi realizado entrevistas individuais com todos os colaboradores. A anélise dos dados foi feita
através de alguns principios da Matriz SWOT (forcas e fraquezas). Com base nisso, verificou-
se que um dos problemas mais frequentes, era a dificuldade dos colaboradores em saber o
sequenciamento da producéo, tendo como base a data a ser entregue o produto. Para resolver
esse problema, foi desenvolvido e implantado em todos os setores da empresa um quadro de
controle de ordens de producdo. Com essa melhoria, a comunicacdo entre os departamentos
da organizacdo melhorou consideravelmente, a produtividade aumentou, houve reducdo dos
produtos entregues com atraso.

Palavras-chave: Lean Manufacturing. Gestdo Visual. Controle de ordens de produgcéo.

1 INTRODUCAO

Com o passar dos anos, 0 mercado tornou-se cada vez mais competitivo. Diante dos
problemas econdmicos atuais, € de extrema importancia que as empresas apostem no
aperfeicoamento dos seus processos produtivos. Produzir cada vez mais, com menos recursos,
minimizando o tempo e maximizando a eficiéncia, sdo os desafios de todas as organizagdes
que tem por objetivo permanecer no mercado. Deste modo, as empresas precisam produzir da
maneira mais eficaz possivel, portanto, a utilizacdo de ferramentas do Lean manufacturing se
torna indispensavel para que as organizacGes possam competir de forma igualitaria com seus

concorrentes.
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O Lean Manufacturing caracteriza-se como um sistema de producdo adaptavel as
flutuaces de demanda (flexivel), somando-se alta qualidade e respostas rapidas & demanda.
Isto foi obtido através da constante identificacdo e eliminacdo das perdas ou mudas, na
linguagem japonesa. O sistema € composto por um conjunto de acfes praticas desenvolvidas
por seus criadores ao longo de quase 30 anos desde a criacdo da Toyota e, constituiram-se em
um benchmark internacional dentro da indudstria automobilistica (ANTUNES, 1995).

Para Ciosaki et al (1998), o gerenciamento visual da producdo é talvez a mais
poderosa ferramenta para melhor coordenar a producdo, tornando-a mais facilmente
administravel pelos encarregados. Ela devolve ao homem um grande poder de interferéncia
positiva nos processos de fabricagdo, quase em tempo real.

Independentemente de ter surgido em uma industria automobilistica japonesa,
atualmente a filosofia Lean Manufacturing é adotada por empresas de diversos setores, de
matérias-primas a distribuicao, de servigos a manufatura. A proposta deste artigo é apresentar
conceitos do Lean Manufacturing e a aplicabilidade da Gestéo Visual nas organizagoes.

O sistema Lean € uma ferramenta importante para uma empresa que busca se destacar
no mercado e se diferenciar dos concorrentes. Esse método de gerenciamento tem por
finalidade proporcionar melhorias a organizacao, atendendo ou superando as expectativas dos
clientes. As ferramentas de gestdo visual sdo indispensaveis em qualquer organizacdo, podem
ser adotadas em empresas de todas as areas de atuacdo. O gerenciamento visual permite um
melhor controle da producdo, afinal, todos os colaboradores conseguem administrar a
quantidade e sequéncia/prioridade dos pedidos em aberto. Nesse sentido, questiona-se: O que
é Gestdo Visual e como a mesma pode contribuir para otimizar as operagdes que ocorrem
dentro de um sistema produtivo?

Esse artigo aborda conceitos do Lean Manufacturing e aplicar um sistema de gestdo
visual em uma industria madeireira visando otimizar o tempo e eliminar ou diminuir o atraso
na entrega dos produtos. Além disso, ir4 relacionar algumas ferramentas do Lean
Manufacturing, verificar problemas que podem diminuir a produtividade, verificar 0s
produtos entregues com atraso, avaliar o gerenciamento do processo produtivo. A aplicacéo
da melhoria objetiva responder a perguntas sobre o processo da empresa estudada como, por
exemplo: Como melhorar a visualizacdo das ordens de producdo? Quais os motivos dos

produtos serem entregues com atraso?
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2 LEAN MANUFACTURING

A gestdo Lean procura fornecer valor aos clientes com 0s custos mais baixos
possiveis, por meio da identificacdo de melhoria nos fluxos de valor primarios e secundarios
(processos), através do envolvimento das pessoas qualificadas, motivadas e com iniciativa
(LEAN MANUFACTURING, 2012). Algumas ferramentas, como o Kaizen, séo utilizadas
para a identificacdo de melhorias, outros instrumentos irdo operacionalizar o que foi
constatado na etapa anterior, como o Kanban, Teoria das Restricdes, Troca Rapida
(FLINCHBAUGH, 2003). O objetivo principal do lean é elevar a satisfagdo dos clientes
através da melhor disposicdo dos recursos.

O termo Lean foi escrito originalmente em 1990 no livro "A Méaquina que Mudou o
Mundo" de Womack, Jones e Roos publicado nos EUA. Este livro expbe de forma clara as
vantagens do desempenho do Sistema Toyota de Produgdo: grandes diferengas em
produtividade, qualidade, desenvolvimento de produtos etc. e explica o sucesso das empresas
japonesas, pioneiras na sua utilizacdo (RIANI, 2006).

Lean é uma estratégia de negocios para aumentar a satisfacdo dos clientes através da
melhor utilizacdo dos recursos. A gestdo Lean procura fornecer, consistentemente, valor aos
clientes com os custos mais baixos, atraves da identificacdo de melhoria dos fluxos de valor
primarios, e de suporte, por meio do envolvimento das pessoas qualificadas, motivadas e com
iniciativa (LEAN MANUFACTURING, 2012).

A finalidade do Lean Manufacturing € realizar as necessidades do cliente, oferecendo
servicos e produtos de elevada qualidade, com o menor custo e lead time possivel, além de
proporcionar um ambiente de trabalho seguro, um clima organizacional agradavel, elevando
assim a moral dos seus colaboradores. O principal objetivo do Lean é a maximizacdo dos
lucros através da reducdo dos custos.

Segundo Rago et al. (2003), a manufatura enxuta é uma série de processos flexiveis,
que possibilita a producdo ao menor custo, eliminando as perdas. Este sistema produtivo,
também possibilita as empresas fabricar uma grande variedade de produtos, conforme pedidos
especificos além de entrega-los aos clientes com lead time mais curtos. Algumas ferramentas
do Lean serdo descritas a seguir.

O Kaisen permite que os sistemas de melhoria sejam implementados pelos

funcionarios, de forma simples e rapida. Segundo Briales (2005, p.18), “Kaizen esta pautada
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na eliminacdo de desperdicios com base no bom senso, no uso de solugdes répidas que se
apoiem na motivacdo e criatividade dos colaboradores para melhorar a pratica de seus
processos”. Kaisen significa melhoria continua em busca da qualidade, permite identificar as
melhorias que podem ser implementadas no processo produtivo com base na eliminagédo de
desperdicios, na reducdo do tempo de processo e, também, no aumento de produtividade
(TMB CONSULTING, 2000). Kaizen significa “mudar para melhor”, ou seja, “melhoria
continua”.

A ideia central do kanban é o emprego de sinais visuais com o intuito de harmonizar o
fluxo de trabalho com a capacidade de producdo, evitando, assim, desperdicios com a
interrupgdo do trabalho, minimizando os excedentes e prevenindo retrabalhos (TURNER et
al. 2012). O sistema Kanban utiliza cartdes que contém informacGes dos materiais para
efetuar operacGes de abastecimento e movimentacdo. O sistema permite que um estagio
cliente consiga avisar seu estagio fornecedor sobre a necessidade de material a ser reposto
(SLACK, 2002). O Kanban pode ser definido como um método que visa a reducdo do tempo
de espera € um sinal visual que informa ao operario o que, quanto e quando produzir.

Mabin e Balderstone (2003) afirmam que a Teoria das Restricbes (TOC) é uma
metodologia que foi desenvolvida para ajudar as pessoas e organizacfes a pensar sobre 0s
problemas, desenvolver solucbes adequadas e implementa-las com sucesso. Goldratt e Cox
(2002) descrevem a TOC como um meétodo de gestdo que busca aumentar a eficiéncia do
fluxo de producdo com base nas vendas, identificando o0s processos que restringem a
producdo, ou seja, 0s pontos de restricdes. A Teoria das Restricdes busca otimizar a producao,
minimizando ou eliminando as restri¢oes.

A Troca Rapida de Ferramentas pode ser definida como um procedimento que visa a
reducdo dos tempos de preparacdo de equipamentos, logo, proporciona a producdo econdmica
de pequenos lotes de fabricacdo, o que geralmente exige baixos investimentos na producao
(SHINGO, 2000). A Troca Répida de Ferramentas caracteriza-se como uma importante
técnica de obtencdo da producdo enxuta e, também, de um sistema relacionado com o Just in
Time (JIT), que produz o produto certo, na quantidade certa e no momento certo (LIKER,
2005). A Troca Réapida de Ferramentas tem por objetivo reduzir o tempo de setup de
equipamentos.

Segundo Ballou (2006, p.345), Just in Time (JIT) é “uma filosofia de planejamento em

que todo o canal de suprimentos é sincronizado para reagir as necessidades das opera¢des dos
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clientes”. Esse tipo de sistema baseia-se em uma forma de coordenar o sistema produtivo de
tal forma que a etapa anterior avisa a posterior sobre as necessidades de materiais, porém,
somente no instante e quantidade que sdo necessarios (DIAS, 2007). O JIT é uma ferramenta
do sistema de producdo puxada que tem por objetivo aprimorar o rendimento produtivo de
uma organizacdo, minimizando todo e qualquer tipo de desperdicio, proporcionando uma
producéo eficiente.

O JIT fornece um produto com alto valor agregado no momento, na quantidade e no
lugar correto, usufruindo de poucas instalacfes, equipamentos, materiais e recursos humanos
(VOSS apud SLACK, 2008). Em aspectos econdmicos, o0 sistema JIT busca gerenciar o
processo produtivo de maneira simples e eficaz, potencializando a aplicacdo dos recursos
financeiros, de equipamento e médo de obra. Logo, a aplicacdo do JIT resulta em um sistema
que atende as exigéncias do cliente com um custo menor.

Um dispositivo Poka-Yoke tem como principais finalidades, dentro da manufatura, a
interrupcdo de um sistema produtivo, o controle de caracteristicas pré-definidas do produto ou
processo e a sinalizacdo quando anormalidades sdo detectadas (CARLAGE e DAVANSO,
2001). Os Poka-Yokes sdo métodos que ajudam os operadores a evitar 0S erros em seu
trabalho, tais como a escolha da peca errada, a montagem incorreta de uma peca e 0
esquecimento de um componente ou operagdo (POKA-YOKE, 2003). O Poka Yoke evita que

0s erros se tornem defeitos, atuando na eliminagédo de suas causas.

Figura 1: Vantagens Lean

Flexibilidade 1. Custo

Qualidade 2. Necessidade de Espaco
Seguranca 3. Exigénciasde trabalho
Ergonomia

Motivacdao dos empregados
Capacidade de inovacao

Fonte: Tessari (2016).
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2.1 5°S

Conhecido como os 5 sensos, a ferramenta 5°S deriva de cinco palavras japonesas:
seiri (senso de organizacdo ou utilizacdo), seiton (senso de ordenacao ou arrumacao), seisou
(senso de limpeza), seiketsu (senso de asseio), shitsuke (senso de disciplina). Segundo Silva
(1994), no Brasil, o programa foi langado formalmente em maio de 91, logo as empresas que
adotaram esse novo metodo perceberam mudancgas significativas como, por exemplo,
aumento da autoestima, respeito entre os colaboradores e ao espaco e crescimento pessoal.
Além de aspectos nas mudangas comportamentais, ocorreram mudancas no ambiente de
trabalho, banheiros e demais locais mais limpos e organizados, mais disciplina, facilidade na

localizacdo dos objetos e maior produtividade/rendimento nas tarefas realizadas.

Figura 2: Estrutura da ferramenta 5'S

SEIKETSU
Saude

Fonte: Adaptado de Falconi (2004).
a) Seiri — Senso de utilizacao

Para Silva (1994), desenvolver o senso de utilizacdo na organizagdo ¢ “declarar guerra
contra todos os tipos de desperdicio”. Portanto, deve-se reduzir/eliminar ndo somente os bens,

mas, também, as tarefas desnecessarias. Seiri é a necessidade de combater o habito de manter
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em posse objetos sem utilidade e acabam acumulando, diminuindo a &rea util ou de utilizacéo
da empresa.

Esse primeiro S, quando bem utilizado, permite aumentar a vida util das
maquinas/equipamentos, corrigindo os defeitos e danos, atuando diretamente nas causas dos
problemas (OSADA, 1992).

b) Seiton — Senso de arrumacao

Segundo Badke (2004), para o senso de arrumacao funcionar bem, ¢ preciso “definir
locais apropriados e critérios para estocar, guardar ou dispor materiais, equipamentos,
ferramentas, utensilios, informacbes e dados de modo a facilitar o seu uso e manuseio,

facilitar a procura, localizagdo e guarda de qualquer item”.

Quadro 1: Disposicéo de uso de materiais de trabalho

O que ndo usamos Jogamos fora (sucata ou leildo).

O que ndo usamos, mas queremos ter a Mantemos como itens de reserva.

mao

O gue usamos apenas com pouca Guardamos em algum lugar bem distante.

frequéncia

O gue usamos as vezes Guardamos no local de trabalho.

O que usamos com frequéncia Guardamos no local de trabalho ou carregamos
CON0SCO.

Fonte: Osada (1992).

c) Seiso — Senso de limpeza

Eliminar toda e qualquer sujeira no ambiente de trabalho, eliminando todas as causas
fundamentais, para Badke (2004), é a melhor maneira de agir de acordo com o senso de
limpeza. Cada colaborador deve se responsabilizar pela sua area de trabalho, para tanto, deve

ser conscientizado da importancia da limpeza e das vantagens de néo sujar.

d) Seiketsu — Senso de asseio ou padronizac¢ao

REVISTA .
TECNOLOGICA ISSN 2358-9221 O
\ | V6, n°1-2017/1 Uceff




64

E o resultado da juncdo dos trés primeiros sensos, responsavel pelas mudancas fisicas
e comportamentais que ocorrem nas organizacfes. A inovacdo e o gerenciamento visual
devem ser utilizados para atingir e manter a padronizacdo, proporcionando organizacéo,
arrumacao e limpeza ao local de trabalho (ABRANTES, 2007).

e) Shitsuke — Senso de disciplina

O principal foco € incentivar a criacdo da disciplina de manter todas as etapas
anteriores. Quando o senso de disciplina é estabelecido, 0os demais sensos estdo sendo bem
praticados, logo, padrdes éticos e morais sdo elevados, aumentando positivamente as questdes
comportamentais (ABRANTES, 2007). Para Silva (1994), “a disciplina representa o
coroamento dos esforcos persistentes de educacgdo e treinamento que levam em consideracédo a

complexidade do ser humano”.
2.2 PRINCIPAIS OBJETIVOS DA PRODUCAO ENXUTA

Otimizag&o e a Integracéo do sistema de manufatura: A organizagdo do ambiente de
trabalho como a reformulacéo dos layouts, definicdo de locais especificos para armazenagem
de materiais em processo e ferramentas, é preciso integrar todas as partes do sistema de
manufatura, buscando sempre a otimizacdo do sistema como um todo (TUBINO, 1999);
Qualidade: Para Riani (2006), o sistema puxado precisa e exige um ambiente produtivo que
forneca produtos com qualidade. Cada processo de producdo deve passar produtos com
qualidade para a etapa seguinte, ou seja, a qualidade deve ser assegurada ao longo de todo o
processo. A Manufatura Enxuta exige que cada pessoa envolvida no processo produtivo seja
educada e treinada para aceitar a responsabilidade pelo nivel de qualidade do seu trabalho;
Producdo de acordo com a demanda: A empresa precisa organizar sua producdo de acordo
com os pedidos dos clientes, pois ndo faz sentido produzir o que os clientes ndo querem
(OHNO, 997, p.35).

Manter o comprometimento com clientes, fornecedores e colaboradores: Satisfazer
as necessidades dos clientes significa entender os seus anseios, fornecendo sempre produtos

qualidade, no prazo certo e com pregos acessiveis. Desta forma € importante deixar claro que
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os fornecedores e funcionérios séo prioridade para manter esse compromisso com os clientes
(TUBINO, 1999).

Reducéo do custo de producdo: Nao existe uma formula méagica para a reducdo de
custos, 0 que se pode fazer é capacitar e desenvolver a habilidade humana, para que desta
forma, com o conhecimento necessario utilize-se bem as instalacbes e maquinas, €

consequentemente elimine todo o desperdicio (OHNO 1997, p.30).

2.3 GESTAO VISUAL

A gestdo visual utiliza ferramentas destinadas a fornecer informagdes necesséarias para
que os funcionarios do chédo de fabrica desempenhem melhor suas funcées (NEESE, 2007).
As indicacGes visuais proporcionam a simplicidade e clareza que os colaboradores
necessitam.

A gestdo visual pode ser considerada um sistema de planejamento e controle do
sistema produtivo, e tem como objetivo tornar o posto de trabalho mais simples e intuitivo,
reduzindo ou evitando eventuais desperdicios. (GESTAO VISUAL, 2009). Assim, toda a
organizagdo pode tomar conhecimento do desenrolar dos trabalhos sem necessitar de
questionar algum operador ou responsavel especifico.

O gerenciamento visual simplifica o autocontrole do processo (controle exercido por
guem produz), habilitando qualquer pessoa, até mesmo aquela que ndo conhece a rotina da
fabrica minuciosamente, a compreender o processo produtivo através de uma simples
observacao (RECH, 2004).

Gestdo Visual é um sistema de planejamento, controle e melhoria continua que utiliza
ferramentas visuais simples, portanto, facilita o entendimento do colaborador, além de
permitir uma facil e rapida visualizacdo do estagio que se encontra a producdo (GESTAO
VISUAL, 2012). Dessa forma, a gestdo visual auxilia na visualizacdo e, por conseguinte, a
priorizacdo das necessidades.

De acordo com Martins (2006), a estrutura principal para se chegar a um local de

trabalho visualmente apropriado, possui trés estagios, conforme Quadro 2.

Quadro 2: Estagios da Gestao Visual

Estagio 01 - Organizacéo visual Preparacdo do local de trabalho e instalagdo dos locais de
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informacao.

Estagio 02 - Solucéo visual Promover a visualizacdo dos padrBes, da aderéncia, construcao
da padronizacdo fisica no local de trabalho.

Estagio 03 - Seguranca visual Detecgdo dos defeitos e erros, eliminagéo das causas dos erros.

Fonte: Adaptado de Martins (2006).

Os sistemas de gestdo visual podem ser apresentados de varias maneiras: tabelas,

murais, graficos, painéis, placas, luzes (verde, amarelo, vermelho), conforme Figura 3.

Figura 3: Padronizacéo da area de trabalho

I . ArReADE MaNUFATURA - T

Area reservada ] Local de de circulacao

para matéria prima 3. proibida;

o = i [~ Extintores

. -’:,-g —- —

Area reservada N Area de circulagao
para produtos ; ; livre
quimicos
Produtos/pecas Produtos em inspecao;
rejeitados Saidas de emergéncia;

Fonte: Qualidade Brasil (2012).

Dentre os objetivos da gestdo visual, 0 que mais se destaca, é o de oferecer facilidade
para melhor entender as irregularidades da organizacdo ou producdo e, logo apds, esse
problema possa ser corrigido e efetuado da melhor maneira. Os colaboradores que realizam o
trabalho devem ser os primeiros a visualizar os pontos a serem melhorados e entdo comunicar
ao seu superior. O responsavel maior, por sua vez, deve ouvir e resolver de forma conjunta
com sua equipe essas irregularidades. Existem vérias dimensdes da ferramenta Gestdo Visual,
dentre elas:

Comunicacdo: organiza as informac6es entre os envolvidos; Painéis ou quadro: gera e
permite uma maior autonomia aos colaboradores no dominio e execucdo de suas funcdes,
auxilia também na identificacdo de irregularidades, reproduzindo as adversidades para um

avanco continuo;
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Indicadores: auxiliam na tomada de decisdo. Sd0 medidas que objetivam permitir o
monitoramento, o controle e o aperfeicoamento do desempenho da organizacdo (MACADA;
RINALDI, 2002).

3METODOLOGIA

O estudo é do tipo exploratorio, descritivo e avaliativo. Primeiramente foram feitas
pesquisas em periddicos cientificos com o intuito de conhecer melhor a ferramenta de Gestéo
Visual e definir os métodos a serem implantados na organizacgao estudada.

A empresa objeto do estudo é uma inddstria madeireira de pequeno porte (30
colaboradores) localizada no municipio de Chapecdé — SC. Criada ha mais de 30 anos, tem
como principal objetivo fabricar pallets de madeira.

A pesquisa possui uma abordagem qualitativa, classificando-se como uma pesquisa
historica e comparativa, pois foram analisados os acontecimentos e processos do passado,
para verificar sua influéncia na sociedade atual. A pesquisa classifica-se como exploratoria
por ampliar os estudos sobre a importancia e a aplicacdo da Gestdo Visual.

As técnicas de coleta de dados utilizadas foram: observagdo, analise documental e
pesquisa bibliografica. Os dados coletados foram tratados de forma qualitativa e quantitativa.

Para desenvolver a pesquisa de campo na empresa foi utilizado o método de estudo de
caso, que pode ser definido como um problema que apresenta 0s questionamentos, incertezas
e possibilidades para uma posterior tomada de decisdo. Para levantamento dos dados
necessarios foram feitas entrevistas individuais com todos os colaboradores da empresa, além
disso, foi realizada uma visita as dependéncias da empresa com 0 objetivo de destacar os
pontos a serem melhorados. A analise dos dados foi feita através de alguns principios da
Matriz SWOT (forcas e fraquezas). De acordo com as informac6es obtidas, foi proposta uma
melhoria a ser implantada, visando tornar o local de trabalho mais simples e intuitivo.

As ordens de producdo eram colocadas em pastas comuns sem levar em consideragao
0 prazo de entrega e a disponibilidade de pecas. As ordens ndo ficavam a disposicdo dos
colaboradores, portanto, para consulta-las deveriam deixar o trabalho e procurar o
responsavel. Por esse motivo, os funcionarios ndo sabiam qual produto fabricar primeiro,
muitas vezes concluiam uma ordem com prazo maior (sobrava tempo) e deixavam de terminar

0s pedidos com tempo menor, gerando atraso.
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A ideia de criacdo do quadro surgiu da necessidade do colaborador visualizar, sempre
que necessario, as ordens de producdo emitidas. Desta forma, cada setor terd um quadro de
controle das ordens de producdo em um local visivel. Para facilitar o entendimento, o quadro

sera organizado de acordo com a situacéo e prioridade de producdo, como mostra a Figura 4.

Figura 4 — Quadro de controle das ordens de producéao

CONTROLE DAS ORDENS

DE PRODUCAO

EM ESPERA EM PRODUCAO CONCLUIDA

Fonte: Dados da pesquisa.

O colaborador deve descrever, caso a ordem esteja atrasada, 0 motivo desse atraso que
pode ser desde a falta de matéria-prima até a quebra de uma maquina. O quadro foi fixado em
um local de facil acesso e visualizacdo em cada setor da empresa (desdobramento, refilamento
e classificacdo). Todos os colaboradores foram treinados para um melhor entendimento do
funcionamento do quadro. O encarregado de producgéo deve chegar diariamente 0 andamento

das ordens emitidas que estdo apresentadas no quadro. Caso alguma ordem estiver em atraso,
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0 responsavel deve imediatamente comunicar ao departamento de logistica para programar ou

negociar a data de entrega aos clientes.
4 RESULTADOS

O presente artigo teve como principal objetivo aplicar um sistema de gestdo visual
(quadro de controle das ordens de producdo) em uma industria madeireira. A ideia foi facilitar
0 gerenciamento do processo (ordens de producdo) em todos 0s setores da empresa.

O quadro de controle das ordens de producdo permitiu aos colaboradores uma melhor
visualizacgdo do fluxo de pedidos, ou seja, a etapa de produgédo que estava determinada ordem.

Com a implantacdo desta melhoria, ocorreram algumas mudancas dentro dos setores
da empresa, 0 que gerou algumas melhorias pontuais, como:

a) Visualizagdo rapida, eficaz e de fécil entendimento do status de cada ordem de producéo;
b) Armazenamento adequado de todas as ordens de producédo geradas;

¢) A comunicacdo entre os departamentos da organizacao melhorou consideravelmente;

d) Facil identificacdo pelo responsavel das ordens de producdo atrasadas e o motivo porque
atrasaram;

e) Aumento da produtividade;

f) Reducdo dos produtos entregues com atraso;

g) Otimizacao do tempo;

h) Facilidade para seguir a sequéncia/prioridade de producdo com base no prazo de entrega; i)
O encarregado consegue planejar a producdo semanal, considerando também o espaco fisico
disponivel para iniciar a producdo sem interferir no cronograma;

J) Possibilidade de negociar a entrega antes de o produto estar atrasado, além disso, todos 0s

colaboradores receberam treinamento adequado para a utilizacdo do quadro.
5 CONSIDERACOES FINAIS

O sistema Lean € uma ferramenta importante para uma empresa que busca se destacar
no mercado e se diferenciar dos concorrentes. Esse método de gerenciamento tem por
finalidade proporcionar melhorias a organizacéo, atendendo ou superando as expectativas dos

clientes.
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A utilizacdo do quadro de controle das ordens de produgédo foi uma maneira simples e
eficaz que forneceu uma visualizacdo rapida do que estava sendo produzido, permitiu aos
colaboradores verificar o status de cada ordem de producéo. Além disso, essa melhoria teve
um baixo custo de implantacdo. As principais adversidades encontradas na empresa objeto do
estudo foram & falta de controle das ordens de producdo e a desorganizacdo do local de
trabalho.

A criacdo e, posterior, aplicacdo do quadro, proporcionou a todos os integrantes da
empresa uma obten¢do em tempo real do andamento das atividades de producao de cada setor
envolvido. As ferramentas de gestdo visual sdo indispensaveis em qualquer organizagdo,
podem ser adotadas em empresas de todas as areas de atuacao.

O gerenciamento visual permite um melhor controle da producéo, afinal, todos os
colaboradores conseguem administrar a quantidade e sequéncia/prioridade dos pedidos em

aberto.
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