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PRODUTIVOS: ESTUDO DE CASO EM UMA EMPRESA DE
DERMOCOSMETICOS
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RESUMO: Este artigo apresenta um estudo de caso realizado em uma empresa de
pequeno a médio porte, especializada na fabricacdo de dermocosmeéticos. A
organizacdo enfrentava um desafio significativo relacionado a desvios de
produtividade, atingindo meses com mais de 40% de desvios nos produtos no ano de
2022. Essa questdo impactava diretamente na eficiéncia do processo produtivo,
resultando em desperdicio de tempo aumentando diretamente o custo do produto. O
objetivo central deste trabalho foi abordar os desvios e reduzir para uma faixa de 10%
esses desvios. Visando esse objetivo foi utilizada a filosofia lean que em esséncia e a
busca pela eficiéncia utilizando os recursos disponivel para produzir mais de forma
eficiente. Com isso nesse projeto foram aplicadas algumas das ferramentas do Lean
Manufacturing, 5 Porqués, GEMBA, PDCA, 5S e Kaizen. Que séo ferramentas
essenciais para a melhoria dos processos, além disso foram utilizadas palestras e
Dialogos Diarios de Seguranca (DDS) como recursos complementares para
conscientizar os colaboradores. Ao longo de um periodo de oito meses com a
aplicacdo das ferramentas observou-se uma significativa melhoria, com a taxa de
desvios reduzindo de 30% para 9%. Este resultado demonstra a eficacia das
estratégias implementadas, evidenciando a contribuicdo positiva das praticas do Lean
Manufacturing para otimizacdo dos processos e alcance de melhores indices de
produtividade.

Palavras-chave: Lean Manufacturing; Desvios de Produtividade; Melhoria; Processo
Produtivo.

ABSTRACT: This article presents a case study carried out in a small to medium-sized
company, specialized in the manufacture of dermocosmetics. The organization faced
a significant challenge related to productivity deviations, reaching months with more
than 30% of product deviations in the year 2022. This issue had a direct impact on the
efficiency of the production process, resulting in wasted time, directly increasing the
cost of the product. The central objective of this work was to address deviations and
reduce these deviations to a range of 10%. Aiming at this objective, the lean philosophy
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was used, which in essence is the search for efficiency using the available resources
to produce more efficiently. As a result, some of the tools from Lean Manufacturing, 5
Whys, GEMBA, PDCA, 5S and Kaizen were applied to this project. These are essential
tools for improving processes, and lectures and Daily Safety Dialogues (DDS) were
also used as complementary resources to raise employee awareness. Over a period
of eight months with the application of the tools, a significant improvement was
observed, with the deviation rate reducing from 30% to 9%. This result demonstrates
the effectiveness of the implemented strategies, highlighting the positive contribution
of Lean Manufacturing practices to optimizing processes and achieving better
productivity rates.

Keywords: Lean Manufacturing; Productivity Deviations; Improvement; Production
Process.

1. INTRODUCAO

No cenério atual, as empresas enfrentam uma competitividade crescente, destacando
a necessidade vital de um controle especifico. Em um mercado cada vez mais
exigente, onde a qualidade dos produtos é primordial, a filosofia Lean Manufacturing
se baseia na busca por processos otimizados, livres de desvios, que exigem menor
esforco para alcancar resultados de exceléncia.

A producao enxuta, também conhecida como Lean Manufacturing, é uma filosofia de
gestao e producdo que se concentra na eliminacdo de desperdicios e na otimizagao
de processos para alcancar maior eficiéncia e qualidade na producdo. Ela foi
desenvolvida pelo Japao no final da década de 1940 inicialmente pela Toyota e se
tornou amplamente utilizada nas indUstrias de todo o mundo.

A fabricacdo enxuta utiliza ferramentas como Just-in-Time (producdo sob demanda),
Kanban (sistema de controle de estoque), células de producédo, Kaizen (melhoria
continua), 5S (organizagdo do trabalho local), entre outras ferramentas para atingir
seus objetivos de melhoria continua.

Na construgdo do Lean Manufacturing busca eliminar desperdicios, onde Ohno
(1997), descreveu principalmente 7 desperdicios, que sdo o elementos-chave para
eliminar atividades que ndo agregam valor e assim melhorar a eficiéncia dos
processos. Esses desperdicios s&o: Superproducdo, espera, transporte,
movimentac¢ao, defeito, estoque, processo desnecessario.

1.2. Problema

Como reduzir o numero de desvios produtivos na empresa e melhorar a eficiéncia
operacional por meio da aplicagdo do Lean Manufacturing?

1.3. Objetivo Geral

Diminuir os desvios de produtividade na empresa entendendo e aplicando o conceito
do Lean Manufacturing.

1.4. Objetivos Especificos
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e Analisar os desvios de produtividade na empresa durante o periodo de
fevereiro a setembro de 2023.

e Identificar as principais causas dos desvios utilizando ferramentas como 5
Porqués e GEMBA.

e Aplicar as ferramentas Lean Manufacturing (PDCA, 5S, Kaizen) para propor
melhorias nos processos produtivos.

e Comparar os resultados obtidos antes e depois da aplicacdo das ferramentas
Lean Manufacturing ao longo do periodo de 8 meses.

1.5. Justificativa

Diante deste contexto, a empresa selecionada para este estudo esté localizada no
Espirito Santo de pequeno-médio porte. O nimero elevado de desvios nos processos
produtivos tem tornado o sistema ineficiente e gerado um custo maior nos produtos,
impactando negativamente na competitividade da empresa. Assim, percebe-se a
necessidade de implementar melhorias para aumentar a eficiéncia operacional,
reduzir os desvios e, consequentemente, otimizar os resultados.

2. REVISAO DE LITERATURA
2.1. Conceito do Lean Manufacturing

O conceito do Lean Manufacturing surgiu no Japéo, no periodo pés Segunda Guerra
Mundial, onde a aplicacdo se deu na Toyota Motor Company. O Jap&o nao possuia
recursos para realizar altos investimentos necessarios para a implantacdo da
producdo em massa, sistema esse implantado por Henry Ford e General Motors.
(Womack; Jones; Roos, 1992).

Com isso surgiu o novo modelo gerencial Lean Manufacturing ou Producdo Enxuta
realizado por Taiichi Ohno que visava poder competir no cenario internacional, o Lean
Manufacturing buscava a qualidade e flexibilidade do processo, com o lema de fazer
mais com menos, reduzindo desperdicios aplicando os principios de zero defeitos;
tempo zero de preparagéo (setup); estoque zero; movimentagao zero; quebra zero
lote unitario (uma peca) e lead time zero. (Riani, 2006)

Na visdo de Ohno (1997) a Producdo Enxuta € o resultado da eliminacdo de 7
desperdicios. Como vemos abaixo na figura 1.
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Figura 1: 7 Desperdicios do Lean Manufacturing
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Fonte: adaptado de (Fantachi,2021)

Superproducéo: E o ato de produzir mais do que a demanda real. Isso leva ao acimulo
de estoque ndo necessario, desperdicio de recursos e espago de armazenamento.

Espera: E a ineficiéncia em algum ponto do processo gerando um gargalo € a espera
do préximo produto, material ou informagcfes serem processados. I1Sso inclui espera
de operadores, maquinas, suprimentos ou aprovacoes.

Transporte excessivo: Movimente materiais ou produtos além do necessario entre
processos ou locais de armazenamento. Isso pode aumentar os riscos de danos e
atrasos.

Processamento desnecessario: Realizar etapas ou processos que nao agregam valor
ao produto final. Isso envolve atividades que podem ser eliminadas ou simplificadas.

Estoque excessivo: Mantenha um estoque maior do que o necessario. O estoque
excessivo pode aumentar os custos de armazenamento, ocultar problemas e dificultar
a identificac&o de deficiéncias nos processos.

Movimentacdo excessiva: Movimentar pessoas ou equipamentos de forma
desnecessaria durante o processo de producéo. Isso pode resultar em desperdicio de
tempo e energia.

Defeitos: Produtos ou servicos que ndo atendem as especificacbes ou padrdes de
gualidade. Isso pode levar a inconformidades.

O Lean Manufacturing engloba e faz uso de varias ferramentas para promover a
melhoria continua e a eliminagéo de desperdicio com objetivo de deixar a processo
produtivo mais enxuto.

2.2 . Etapas de implementacdo Lean Manufacturing

Para a implementa a filosofia Lean Manufacturing nas empresas sao necessarias
algumas etapas sendo em resumo 5 passos essenciais segundo o blog Terzoni e
Picchi (2018).
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1° Passo Planejamento - Onde planejamos nossas metas mapeando NOSSO Processo
para entender onde queremos chegar, sendo de grande importancia o envolvimento
das liderancas e diretoria sendo elas modelo para os colaboradores, e apés desenhar
a estrutura e necessario toda a empresa estar ciente para o lean ser implementado
com sucesso os colaboradores precisam entender o que € essa metodologia e serem
capacitados para coloca-la em pratica.

2° Passo Identificacdo de oportunidades e melhorias — Nesse passo é onde
analisamos nosso processo buscando melhorias, geralmente onde atividades
relacionadas as principais operacfes da empresa, uma vez que é onde o cliente
enxerga valor e esta disposto a pagar.

3° Passo Definir o Objetivo — Esse € momento de a diretoria definir onde quer chegar
com a implementacéo da metodologia sendo importante compartilhar essa visdo com
todos os colaboradores

4° Passo Melhorar — Nesse passo vamos corrigir os desperdicios e aplicar melhorias
analisadas anteriormente, utilizando projetos pilotos para verificar a adesdo a
metodologia por parte dos colaboradores.

5° Passo Padronizacdo — Nessa etapa € padroniza as melhorias que tiveram
resultados positivo, continuar com outros projetos ja que o lean é uma filosofia que
busca a melhoria continua e expor para os colaboradores esses beneficios e
melhorias para ter o engajamento de todos.

Beneficios da implementacéo

A metodologia Lean Manufacturing oferece uma série de beneficios significativos para
as empresas. Em primeiro lugar, ela prioriza a qualidade, colocando o cliente no centro
das atividades e assegurando que a empresa compreenda suas reais necessidades
para oferecer solucdes de alta performance com os recursos ja disponiveis da
empresa. Além disso, o Lean promove a organizacdo dos recursos, garantindo que
sejam utilizados na quantidade e qualidade ideal, evitando desperdicios e excessos
gue podem comprometer o negdcio. A produtividade e eficiéncia sdo ampliadas
através da padronizagao de processos, o que eleva o desempenho ndo sé da gestao,
mas de toda a equipe. Outro beneficio importante € o aumento nos lucros, decorrente
da eliminacdo de desperdicios e fatores que nédo agregam valor, o que melhora a
rentabilidade. O Lean também se destaca na reducédo de desperdicios por meio de
métodos de gerenciamento eficientes, como Kaizen, PDCA, 5S, Kanban e KPlIs,
otimizando a execucdo das tarefas e a produtividade. Finalmente, a metodologia
facilita a gestdo do tempo, garantindo que a equipe seja produtiva e cumpra prazos, o
gue € crucial para o sucesso e resultados da empresa.

2.3. Ferramentas do Lean Manufacturing
5S

A ferramenta 5S é um programa de origem japonesa e faz parte das ferramentas do
Lean Manufacturing, ele foi criado a partir da aplicacéo de cinco conceitos:

Seiri (Utilizac&o)
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Senso de utilizagao, significa fazer a separacao dos itens que mais se utiliza no seu
dia-a-dia descartando os que néo séao utilizados e reorganizando os mais utilizados
deixando o ambiente mais leve.

Seiton (Organizagéo)

Senso de organizagao etapa apos a separacao dos itens mais utilizados, ela organiza
e categoriza os itens facilitando a procura e deixando o ambiente organizado.

Seiso (Limpeza)

O senso de limpeza é a etapa onde ocorre a limpeza do ambiente, deixando o
ambiente limpo e arrumado, assim refletindo na qualidade do ambiente de trabalho.

Seiketsu (Padronizac¢ao)

O senso de padronizagdo busca manter os 3s anteriores criando uma rotina
padronizada definindo responsaveis para manter a continuidade dos 3s.

Shitsuke (Disciplina)

O senso de disciplina, busca manter e estabelecer os principios anteriores. Ela é
importante para apoiar e capacitar os envolvidos no processo, incentivar os valores
da metodologia e transforma-los em parte ativa da viséo e cultura da empresa.

Kaizen

Um dos conceitos fundamentais da Manufatura Enxuta € a melhoria continua
(chamado de Kaizen), que consiste na aplicacdo de pequenas mudancas diarias
resulta em grandes melhorias ao longo do tempo.

5 Porqués

7

A ferramenta dos "5 Porqués" é um método de andlise de causa raiz simples, baseado
em questionar o motivo por tras de cada fato. A abordagem envolve repetir essa
pergunta até cinco vezes, ou até que a verdadeira causa seja identificada. Vale
ressaltar que é possivel realizar mais ou menos de cinco questionamentos,
dependendo da complexidade do problema em questao.

Ciclo PDCA

O ciclo PLAN-DO-CHECK-ACT (PDCA), € uma abordagem sistematica e ciclica para
a melhoria continua de processos. Desenvolvido por Walter A. Shewhart na década
de trinta e popularizado por W. Edwards Deming, o PDCA tornou-se uma ferramenta
mundialmente famosa na gestao da qualidade e na busca pela eficiéncia operacional
em organizacOes de diversos setores. (Andrade, 2003).

O ciclo PDCA é uma ferramenta valiosa que garante a melhoria continua de processos
e resultados, possibilitando que as equipes alcancem resultados significativos e
melhorem continuamente suas operac¢fes. O ciclo PDCA é dividido em 4 etapas
planejar (plan), fazer (do), checar (check) e agir (act), como mostrado na figura 2,
formando assim um ciclo de melhoria continua.
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Figura 2: Ciclo PDCA

AGIR | PLANEJAR
Implementar | Melhorias

CHECAR
Resultados | Testes

Fonte: adaptado de (Junior, 2017)

Plan (Planejar):

Na fase de planejamento, as metas e objetivos s&o definidos, os processos séo
analisados e as estratégias para a melhoria séo definidas. Isso inclui a identificacdo
de problemas, a definicdo de metas especificas e a elaboracdo de um plano de acao.

Do (Executar):

Uma fase de execucdo envolve uma implementacéo do plano de acdo modificado na
etapa de planejamento. Esta fase € crucial para colocar em pratica as mudancas
possiveis e obter dados relevantes para uma analise subsequente.

Check (Verificar):

A verificacdo é a fase em que sao coletados dados e informac¢fes para avaliar o
desempenho em relacdo as metas condicionais. A comparacdo entre o que foi
planejado e o que foi realmente executado € essencial para identificar desvios e
oportunidades de melhoria.

Act (Agir):

Com base nos resultados da fase de verificacdo, sdo tomadas acdes corretivas e
preventivas. Essa etapa data do ciclo ao incorporar as licbes aprendidas, ajustando o
plano inicial e fornecendo uma base para um novo ciclo PDCA.

Os beneficios da implementacdo do PDCA sé&o enormes segundo Campos (2013) o
PDCA é uma ferramenta essencial no gerenciamento de rotina pois ele ira tratar as
demandas de melhorias propostas pela diretoria gerando resultados positivo para
empresa e corrigira falhas no dia-a-dia tratando desvios de produtividade, maquinario,
processos entre outros gerando planos de a¢éo para esses problemas.
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3. METODOLOGIA

O presente estudo, de carater descritivo, tem como objetivo analisar, mediante o uso
de dados coletados na empresa, o cenario atual de produtividade na industria, visando
aumentar a eficiéncia dos processos e reduzir os desvios por meio da metodologia
Lean Manufacturing. Para isso, foram realizadas pesquisas com o intuito de embasar
teoricamente o estudo, utilizando livros especializados, trabalhos cientificos, teses,
sites, artigos e boletins informativos para aprofundar o tema do Lean Manufacturing.

Foi realizada uma andlise quantitativa e qualitativa dos desvios e suas principais
causas, com base nos dados coletados ao longo dos meses de fevereiro a setembro
de 2023. Durante esse periodo, foram aplicadas diversas ferramentas do Lean
Manufacturing, proporcionando uma visdo mais ampla dos processos e permitindo um
comparativo final. Esse enfoque pratico, aliado a aplicacdo continua das ferramentas
Lean, visa oferecer insights valiosos sobre a eficiéncia operacional e identificar areas
de melhoria na empresa estudada.

4. RESULTADOS E DISCUSSAO
4.1. Contextualizando a empresa

O estudo de caso traz uma empresa de pequeno médio porte que atua no setor de
dermocosmeéticos, com produtos direcionados ao consumidor final. A unidade referida
€ localizada na Serra, Espirito Santo, operada com cerca de 100 funcionarios, esse
estudo foi realizado no periodo de julho de 2023 a novembro de 2023, as partes
envolvidas foram a equipe Exceléncia Operacional, Producdo e Manutencao.

Nessa unidade, o processo de fabricacdo do produto é caracterizado por trés tipos de
processos: A figura 3 mostra o local do fracionamento da matéria prima e manipulacdo
das matérias primas, a figura 4 mostra o local de envase/embalagem do produto final.

Figura 3: Fracionamento/Manipulacéo

Fonte: Elaboracéo Prépria

Figura 4: Envase/Embalagem
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Fonte: Elaboragéo Propria

O processo de envase/embalagem é o que mais impacta diretamente no produto pois
esta ligado ao tempo de processo, custo da fabrica e mao de obra sendo o objeto de
analise nesse estudo, onde o processo ocorre de forma continuo e manual, onde s&o
necessarias pessoas para atuar em cada etapa o processo fica definido de acordo
com a figura 5.

Figura 5: Processo de envase e Embalagem

Pesar e Colocar
no Palete

Fechar )
Envasar : Tampar P o »
> [ »| Encartuchar —3) Cartucho » Fechar Caixa

Fonte: Elaboracéo Prépria

Atualmente, o processo de envase € conduzido por duas linhas (L1, L2), ambos
moveis e adaptéveis para diferentes itens, como potes, frascos, bisnagas e vidros.
Dado o caréter critico desse processo, que tem implicagcfes diretas na qualidade e
nos custos, é imperativo que sua operacdo seja estritamente controlada. Isso visa
alcancar a maxima utilizacdo de sua capacidade, garantindo a qualidade e a
competitividade do produto.

O aprimoramento continuo, um dos principios fundamentais do Lean Manufacturing,
esta direcionado a esse foco. Esfor¢gos continuos séo direcionados para a otimizagao
desse processo crucial, buscando ndo apenas eficiéncia operacional, mas também
aprimoramentos consistentes na qualidade e competitividade do produto final.

O desafio central enfrentado reside nos desvios de produtividade, que apresentavam
uma média no inicio do ano de 30%. Estes desvios s&o produtos que ficaram abaixo
de 90% de produtividade. Essa produtividade é calculada pela divisédo da quantidade
produzida por minuto pelo tempo padréo.

Devido a esse cenario de 30% de desvio onde o produto fica com um custo mais
elevado estabeleceu-se uma meta ambiciosa de reduzir esses desvios para 10%. Este

9
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compromisso visa ndo apenas a recuperacao da eficiéncia operacional, mas também
a garantia de uma producao mais consistente e alinhada aos padrdes estabelecidos.

4.2. Coleta de Dados

Os dados foram coletados diretamente na empresa entre os meses de fevereiro e
setembro de 2023. Utilizou-se a abordagem GEMBA, onde foram realizadas visitas
diretas ao local de trabalho, permitindo a observacao e coleta de dados em tempo real
sobre o0 processo produtivo. Foram coletados:

Dados quantitativos: registros de desvios de produtividade, tempos de producéo,
guantidade de produtos rejeitados e tempos de parada de maquinas. Visualizados na
figura 6.

Figura 6: Desvios encontrados

Descrigho|Qtdd  |Qtd Tempo  |Prod/min [Tempo |Produtivid |Categoria Setor responsavel [Texto confirmagao Centro de |Data ‘
Programa | Produzida Standart |ade trabalho
da

NUTRALIF 714 21 06 5861 20 29%  PEQUENAS PARADAS QUALIDADE O item nfo estava selando direita, pois o volume nfo estava cabendo dentro  ENV1  01/11/2023
da bisnaga, a densidade estava em 0,90 g/ml. Densidade padrdo 0,94 g/ml|

MASCARA 636 609 129 7,868 25 31% PEQUENAS PARADAS ENVASE 0,72 de parada para ajustar o peso, pois estava variando muito ENV1  16/10/2023

CELL CON 685 654 188 5798 15 39% RETRABALHO EMBALAGEM E QUALIDADE E Este produto parou varias vezes. sendo qus 1vez para ajustar a ink jet para gravar  ENV 2 13/07/2023

DESENV. DE EMBALAGEM Iote & validade no fundo do pote. Alem disso, parou varias vezes pois o bopp estava

rompendo e foi nescessario colar manualmente. ( selo estava fora da especificado)

DERMACF  1.142 972 135 12 28 43% MANUTENCAO CORRETIVA MANUTENGAQ E QUALIDADE houve um problema com selo bopp, pois estava amassando os cartuchos, Reunifo ENV1  03/07/2023
(0.43)

LOCAO €C 340 329 0,78 7,03 15 7%  PEQUENAS PARADAS PRODUGAQ O colaborador ndo percebeu que o funil estava vazio e parou 2 vezes o envase. ( ENV 3 27/10/2023
colaborador em treinamento)

VITAMINA 2116 2.005 3,32 10,065 20 50% PEQUENAS PARADAS ENVASE troca de rotulo(menor impacto), ajuste de rotulo maier impacto)(1,51) ENV2  01/11/2023

CLEAN 5O 200 211 075 4,689 9 52% RETRABALHO ENVASE E MANUTENGAO E Parou para verificar a versdo dois frascos pois havia frascos diferentesalém  ENV3  17/08/2023

QUALIDADE disso o item foi acompanhado pelo técnico da Innovar, com issa fai sendo

realizado ajustes durante o envase.

TONICO IL 110 120 0.2 10 18 56% Aguardando a légistica trazer material (0.05)(primeiro Lote fez 145 unidades a mais, ENV 3 19/07/2023

PEQUENAS PARADAS PCP EOPEX sendo assim faftou para o segunda lote que era sobra de granel)
CONGCENT 6700  3.048 376 1351 25 56% 0O selo BOPP esté fora da especificacén, e esta rompenda o liner. Foi nescessario ENV 2 | 17/07/2023
RETRABALHO QUALIDADE E DESENV. DE EMBALAGEM C0ar 0 selo manualmente
CONCENT 6.700 351 028 20893 25 56% O selo BOPP esté fora da especificacdo. e estd rompendo o liner. Foi nescessario  ENV 2 18/07/2023
RETRABALHO QUALIDADE E DESENV. DE EMBALAGEM ©01ar 0 selo manualmente
COLLAGE 1.900 862 0.7 20 25 59%  PEQUENAS PARADAS Houve atraso na producdo do item, pois @ PCP ndo pregramou tedo granel e depois ENV 3 06/07/2023
) a ordem foi ajustada e a logistica precisou separar o material novamente.

COLLAGE 1.900 772 138 9.324 25 59%  PEQUENAS PARADAS PCP E PRODUCAQ Houve atraso na produgéo do item. pois o PCP ndo programou todo granel e depois ENV 3 07/07/2023
a ordem foi ajustada  a logistica precisou separar o material novamente.

BIOBRON 1503  1.369 2,55 8,948 15 60%  PEQUENAS PARADAS ENVASE Envase mais devagar pois estava transberdando o produto. ENV2  18/11/2023

CONCENT 567 558 1,55 6 10 60%  PEQUENAS PARADAS EMBALAGEM Houve um erro de organizagio e planejamento por parte dos opéradores, com  ENV2  25/08/2023
is50 N30 havia todos os fundos montados e atrasou a montagem do kit.

DERMAC 1142 126 012 175 28 63% PEQUENAS PARADAS MANUTENGAO E QUALIDADE houve um problema com selo bopp. pois estava amassando os cartuchos ENV 1 04/07/2023

REDUXCEL 300 361 0,33 6,47 10 65%  PEQUENAS PARADAS ENVASE Houve uma parada para ajuste no peso e trés paradas para ajustar a lacradeira  ENV3  20/11/2023
que ndo estava selando direito

VITAMINA 2500  2.637 3,38 13,003 20 65% PEQUENAS PARADAS ENVASE parada total 1,13 para trocar @ ajustar as sobras de rétulos. ( houve varias paradas  Env2  27/10/2023

} . para ajuste pois o rolo estava esfarelando e sujando o rotulo)
CLEAN S¢ 476 471 1.2 6,542 10 66% MANUTENCAO CORRETIVA MANUTENCAQ Manutencdo ajustando a maquina durante o processe de envase pg estava ENV 3 04/07/2023

molhando o produto.

Fonte: Elaboracéo Prépria

Dados qualitativos: observacdes das operacdes diarias, entrevistas informais com
operadores e gerentes, além de registros sobre a utilizacdo das ferramentas Lean
Manufacturing.

4.3 Analise de Dados
Os dados coletados foram analisados da seguinte forma:

Andlise Quantitativa: Os desvios de produtividade foram medidos e comparados ao
longo dos meses, tanto antes quanto depois da aplicacdo das ferramentas Lean,
utilizando indicadores de desempenho como a Taxa de Defeitos, OEE (Overall
Equipment Effectiveness) e Lead Time.

Analise Qualitativa: As causas dos desvios identificados durante as sessfes de
GEMBA e aplicacdo dos "5 Porqués" foram analisadas para entender os fatores
humanos, organizacionais e técnicos que influenciam os processos produtivos.
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4.5. Ferramentas aplicadas do Lean Manufacturing

Durante o periodo de estudo, foram aplicadas as seguintes ferramentas Lean para
identificar e mitigar os desvios:

GEMBA: Como mencionado, as observacOes diretas no local de trabalho foram
fundamentais para identificar falhas e gargalos no processo produtivo.

Andlise de Causa-Raiz (5 Porqués): Utilizada para aprofundar as causas dos desvios,
identificando problemas ocultos e suas fontes devido a sua facilidade e praticidade,
aplicada através de um questionario observado na figura 7 questionando o0s
colaboradores para informagdes mais precisas e saber a causa raiz.

Figura 7: Questionario de 5 porqués

= ADCOS 5 FORBUES | DATA DO OCORRIOO TERPO OE FARADA
: T 10 MINLTOS
LOTE/FRODUTO | AREA [ LINHA EQUIPAMENTO
g7 | ENWAZE | 2 IMMOY AR
DESCRIGAD DA ANORALLA

PAaquina INMOYAR pareu de jogar produte, problema na bobina da valvula [ Acionou a manuteng3o).

MEDIDA CORRETIVA

Atuagio da manutengio, agio corretiva nas bobinas de valvalaz

AMALIZE DO PORGUES

1 Porgque a maquina parou de bombear produto para o bico de envase? Porque House um problema na
POR QUE? | Blaca de valvulas

2 Paorque houve um problema ne Bloce de valvulaz? Porgue 3 maquing ¢ antiga com mais de 10 anos de uso
POR RUET |« 25 pgas estio desgastadas

3 Porque as Pegas estio desgastadas® Por que ndo houre uma manutengio preventiva com troca de pegas
POR GUEY [ maiz antigas

4 Porgue nda houve 3 broca 38 peqas mais antigas? Por que ndo tem um plane de manutengdo estruturadae.
POR GUE?

5
POR GLUET

Coma medidaz imediatas para 3 Maquina serd propeste 3 verificagie deo bloce de valvulas
pela equips de manutengio ¢ vizita de um becnice, Medidas 2 longe prazo serd feito uma
propescgio de uma nova maquina de liquides [viska que tem outros ikens que bem problema no
envaze por canza da maquing devide ela sor antiga & menos adequada 3o processo atual ] &
zerd proposto a crisgie de um calendario com as datas de preventivas
FARTICIPANTES/REZPNSAVEIS | REZFOMZAVEL PELA

Lucas Correa | Felipe:

COMENT ARIOE!
ACOES

Fonte: Elaboragéo Propria

PDCA (Plan, Do, Check, Act): Aplicado como ciclo de melhoria continua. Cada desvio
identificado passou por uma analise detalhada com um plano de acao proposto, sua
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execucao, verificacdo dos resultados e ajustes necessarios para garantir a solucdo do
problema.

Objetivo

O primeiro passo foi estabelecer a meta de diminuir os desvios de produtividade de
30% para 10%.

Planejar

Para realizar essa meta, foi utilizado o 5porqué de maneira a analisar os desvios
juntamente a isso era realizado o GEMBA para verificar com a producao os desvios
descritos e avaliar as possiveis melhorias, com as informacdes geradas pelo 5porqués
e GEMBA foram atualizadas as palavras-chaves: Manutencéo Corretiva, Pequenas
Paradas, Retrabalho, Falta de M&o de Obra, Espera Causada por Outros Setores,
Materiais fora da especificacdo. Também foi adicionado os setores responsaveis pelo
desvio definindo a causa raiz para buscar a melhor solucéo.

Executar

Foram propostos planos de acdo para cada setor, dependendo dos motivos dos
desvios.

Manutencéo Corretiva — Um cronograma de Manutenc¢ao Preventivas, prospeccéao de
magquinas novas para o envase.

Pequenas Paradas — Foi avaliado em linha o motivo das pequenas paradas, dando
treinamento necessarios, reunides e DDS, avaliar os gargalos redefinindo os tempos
padrdes e a aplicacédo da ferramenta 5s.

Retrabalho — Treinamento e reunides para os colaboradores, utilizacdo da filosofia
lean fazer bem de primeira

Falta de Mao de Obra — Verificagdo da quantidade de pessoas atual, contratacao de
pessoas, verificar as faltas nao planejadas.

Espera Causada por Outros Setores — Verificar 0os atrasos por Logistica e Qualidade,
definindo procedimentos para evitar paradas por espera.

Materiais fora da especificacdo — Tratar com a Qualidade e Desenvolvimento de
Embalagem sobre produtos fora da especificagéo, abrindo ndo conformidade para os
fornecedores e avaliar troca por outros fornecedores homologados.

Verificar

O setor de Exceléncia Operacional foi responsavel por verificar se a solugcédo proposta
foi realizada e se foi eficiente.

Agir
O setor de Exceléncia Operacional apés a implementacdo dos planos de acao

padroniza as solucdes modificando o processo e verifica a possiblidade de novas
oportunidades para melhoria utilizando o Kaizen.

5S: Implementado para melhorar a organizacao, limpeza e eficiéncia das areas de
producdo, impactando diretamente na reducao de desperdicios e paradas.

12
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Foi verificado com o PDCA que as maiores causas de desvios eram pequenas
paradas na producéo, para a mitigacdo desse desvio foi utilizado o 5S para melhor
organizar as ferramentas e as maquinas dispostas no ambiente para se tornar mais
eficiente o processo e reforcar a limpeza do ambiente como mostra na figura 8.

Figura 8: Producéo

Fonte: Elaboragao Propria

Utilizando o 5s foi padronizado com etiquetas os paletes na area adjacente a producao
onde ficam localizados os materiais que irdo entrar para producgdao e itens de uso diario
da produc&o como na figura 9 com a aplicacdo dessa melhoria houve uma reducéo
de desperdicio de tempo do tipo espera, na procura de matérias.

Figura 9: Organizacéo dos paletes nomeados

_

Fonte: Elaboracéo Prépria
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O Kaizen foi utilizado para promover pequenas melhorias que foram realizadas ao
longo do estudo, com o envolvimento de todos os colaboradores, visando um
aprimoramento gradual dos processos.

Aplicado em forma de questionamentos e por meio do GEMBA percebeu-se as
dificuldades no dia-a-dia, diante das respostas, foram filtrados resolvidos os
problemas encontrados como exemplo a melhoria na guia da esteira de producéo,
suporte para caixa de acrilico, rodas para maquina de rotulo, etc. O kaizen como
mostrado na figura 10 foi aplicado em pequenas melhorias do dia-a-dia facilitando o
trabalho e evitando erros.

Figura 10: Kaizen

KAIZEN

Obijetiva do Kaizen: MELHORAR & MOVIMENTACAD DA MAGILINA DE ROTULAR
[Dat=: 2300312023

A

firea Aplicada: Envase Identificador K.aizen:

PILAR
M Sequrangd] Sustertabilid{ e Pradutivi{ 3de QugHade  [Essoas Custos
DESPERDICIOS
[ODefeita [JEspera [ Transportgd] Estoquis] Movimertad o SuperprocessgJenta Super[ pducio Habilidades

ANTES DO KAIZEN DEPDIS DO KAIZEN

Saluga de Antes: 05 PES ERAMFIXOS COM A PROPOSTA DA
MACILINA FICAR FIxa kA LINHA, MAIS HAYIA A NESCESSIDADE DE
MOVIMENTAR, O QUE PODERIA RESULTAR EM DANOS AQ
ECILIPAMENTO E EXIGIA UM ESFORCO SIGMNIFICATAVO POR PARTE

Agio Reslizads: A SUBSTITUICAD DOS PES POR RODAS COM
TRAVAS, POSSIBILITANDO A MOVIMENTACAD DA MAGUINA SEM
CAUSAR DANOS AS SUAS PARTES E REDUZINDO
SIGMIFICATIWAMENTE O ESFORCO NECESSARIO POR PARTE DO

D0 COLABORADOR COLABCRADOR.
Fesultados Alcangadod AMTES DEPOIS GANHO
MEMOR ESFORCO
Reslizadorzs): FELIPE SAMTARNA CPD?E;'SHH;ESEE PESFIXOS, RODAS COM TRAWA,
MAMUTENCAD) MEMOR: CHANCE DE OIFICULDADE DE FACILIDADE PARA, SEGURANCA
DAMFICAR & MOWVIMENT AR MOWVIMENT AR
MAGUINA

Fonte: Elaboracé&o propria
4.4 Comparacao de Resultados (Antes e Depois)
Aofinal do periodo de estudo, foi realizada uma comparacédo dos dados antes e depois

da aplicacdo das ferramentas Lean Manufacturing, observando o0s seguintes
aspectos:

e Reducgdo no numero de desvios e falhas produtivas.

e Melhora nos indicadores de eficiéncia, como aumento da produtividade e
reducado de tempo ocioso e retrabalhos.

e Aumento na capacidade produtiva e redugcéo dos custos operacionais.
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e A comparacado entre os resultados possibilitou a validagdo da eficacia das
ferramentas Lean utilizadas, assim como a identificacdo de novas
oportunidades de melhoria continua.

Aplicando as ferramentas do Lean Manufacturing, foi observado uma reducéo gradual
ao longo dos meses e comparando o resultado final e o inicial houve uma enorme
gueda no indice de desvio como e possivel ver na figura 11, que demonstra no grafico
maior o total de lotes em azul-claro, a quantidade de desvios em azul-escuro e 0
grafico em linha amarela a porcentagem dos desvios no total de lotes. Os graficos
menores de linha representam os motivos dos desvios demonstrados ao longo do
més, com esses dois graficos e foi possivel ver onde deviria agir para diminuir esses
desvios.

Figura 11: Analise dos desvios por SKU’S
RELATORIO DE OPERACOES — OPEX - ACUMULADO

06/1 4:34:30 DATA 01/02/2023 B | ovosr2023 ]

Total de Lotes

maio junho julho

Total de Lotes  Total de Lotes Under performance @ Representatividade lotes com underoerfomance

Impacto de Manutengao Corretiva por Més Impacto de Pequenas Paradas por Més

1"

"
10 12

0
© o 3 R S © o > o @ o 40 © o & p o o )
PP I S S & P F PP Pl A R

« o ¢ & o

Impacto de espera ocasionado por outras areas por Impacto de Materiais fora da especificagdo por Més Impacto de Falta de m3o de obra por Més
Més 10

Fonte: Elaboragao prépria

Além disso, reconhecendo a necessidade de uma solucdo duradoura, foi percebido
gue uma mudanca na cultura organizacional era imperativa. Dado o carater
predominantemente manual do trabalho, suscetivel a erros, tornou-se essencial
modificar a mentalidade da equipe. Para alcancar isso, foram conduzidos
treinamentos abrangentes sobre o Lean Manufacturing. Essas iniciativas incluiram
Dialogos Diarios de Seguranca (DDS) realizados semanalmente e um treinamento
ministrado pelo Servico Nacional de Aprendizagem Industrial (SENAI). Este esfor¢co
visou ndo apenas corrigir problemas pontuais, mas também cultivar uma abordagem
mais eficiente e orientada para a melhoria continua em toda a empresa.

Com a continuidade desse trabalho nesse ano de 2024, podemos fazer uma
comparativo entre os anos de 2022, 2023 e 2024 comparando os desvios de
produtividade na figura 12 e o OEE (Overall Equipment Effectiveness) na figura 13
gue € o indicador utilizado na fabrica para medir a eficiéncia.

Figura 12: Analise de desvios
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Total de Desvios

02024 92023 #2022

Fonte: Elaboracédo proépria

Figura 13: OEE

55,56%

o

OFE 2022 @OEE 2023 @ OFE 2024

Fonte: Elaboragéo prépria

Comparando os dois gréaficos, fica evidente que os desvios no ano de 2023 diminuiram
progressivamente a partir do meio do ano. Em 2024, esses resultados ndo foram
apenas mantidos, mas também melhorados, alcancando um novo registro de apenas
3% de desvio, simultaneamente o OEE, que reflete a eficiéncia do processo,
apresentou um crescimento claro durante 2023 e 2024, mantendo-se estavel devido
a reducéo consistente dos desvios, resultando em um melhor aproveitamento do
tempo de produgdao.

5. CONSIDERACOES FINAIS

E significativo destacar o crescente esforco das empresas em se destacarem em um
mercado altamente competitivo, focando na reducdo de custos e aumento da
produtividade. Nesse contexto, o Lean Manufacturing emerge como a ferramenta
ideal, pois concentra-se na busca continua de melhorias utilizando os recursos ja
disponiveis

Este artigo destaca que o Lean Manufacturing abrange diversas préticas e técnicas
destinadas a eliminar desperdicios que ndo agregam valor ao cliente. Utilizando
ferramentas do Lean Manufacturing, 5 Porqués, PDCA, 5S e Kaizen, com 0 processo
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tendo inicio com a aplicacdo dos 5 Porqués para identificar a causa raiz. Em seguida,
o PDCA foi implementado, gerando planos de acéo cuja eficacia foi verificada. A
adocdo dos 5S contribuiu para manter um ambiente de trabalho mais limpo e
organizado, enquanto o Kaizen impulsionou a busca constante por melhorias.

Por meio da implementacao da cultura do Lean Manufacturing como um ponto crucial,
envolvendo desafios significativos no engajamento de pessoas e na propria estrutura
organizacional. Palestras, DDS e reunides foram utilizados para conscientizar os
colaboradores sobre os principios do Lean Manufacturing. Acredita-se que esse
esforco tenha sido um dos principais responsaveis pela queda nos desvios, embora
reconhecendo a complexidade de mensurar esse impacto. O dado em questdo
demanda um esfor¢o continuo para garantir melhorias a longo prazo, valorizando a
manutencdo do que ja foi conquistado e o aprimoramento constante no dia a dia.

Destaca-se a notavel queda nos desvios, diminuindo de 29% em fevereiro para 9%
apos sete meses de reducao gradual até setembro. Vale ressaltar que os graficos de
linha, que indicam as razdes por tras desses desvios, também registraram uma
reducéo significativa em todos os principais pontos, sendo as pequenas paradas a
Unica excecdo, mantendo-se em um nivel mais elevado devido a natureza
majoritariamente manual do processo.

Por fim, com a continuidade desse projeto no ano de 2024, foi possivel ver que os
desvios continuaram a diminuir atingindo em agosto de 2024 um desvio de 3%, iSsO
se deve a principalmente a aplicac&o das ferramentas e a melhoria continua que busca
melhorar cada vez mais e utilizar os recursos da melhor forma possivel.

Para a continuidade de trabalhos futuros pode-se abortar outras areas além do
envase/embalagem proposto no trabalho, expandindo e abordando o lean manufturing
na area de manipulacado e fracionamento da empresa, que impactam diretamente na
fabricacdo do produto.
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