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Resumo: Este trabalho apresenta o sistema de gestdo Lean Manufacturing como uma alternativa
para solucéo de um problema comum a muitas empresas: o desperdicio, que gera despesas e queda
na qualidade empresarial. Decidiu-se, a partir da problematizacéo, procurar, através da pesquisa
bibliogréfica, realizando a leitura analitica textual, de publicacdes localizadas através do sistema
de buscas da Scientifc Eletronic Library Online (SCIELO), livros e manuais técnicos, encontrar
respostas necessarias para uma possivel aplicacao do sistema que compde o tema deste trabalho.
A importancia da reflexdo sobre possiveis formas de solucionar problemas empresariais, como o
desperdicio, queda na qualidade de produtos/servi¢os e na eficiéncia tal como na qualidade
interna do ambiente empresarial, demanda preocupagcdo com diversos aspectos da rotina
organizacional. Quando ignorados, os problemas mencionados incapacitam a empresa ao sucesso,
afastam-na de clientes e comprometem sua imagem junto ao mercado e consumidores, 0 que torna

justificavel estudos como o que aqui se apresenta.

Palavras-chaves: Lean Manufacturing; gestao empresarial; sistemas de

producao.
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INTRODUCAO

A competitividade empresarial, cada vez maior e dotada de mais recursos tecnologicos,
técnicos e humanos, traz consigo grandes responsabilidades aqueles que pretendem manter-se
competitivos em sua area de atuagao.

A sobrevivéncia das organizagOes constitui-se um grande desafio nos dias atuais e requer
produtividade, qualidade do ambiente de trabalho, da matéria-prima e ferramentas, da gestdo e de
cada envolvido no sistema de producéo.

Diante destes problemas a empresa conta com técnicas que permitem maior controle e
estratégias de solucdo para problemas que quando ndo percebidos a tempo podem trazer
consequéncias desastrosas para a organizacdo. Toda falta de eficiéncia empresarial gera
desperdicios que resultam em desperdicio financeiro e obviamente queda da qualidade total.
Busca-se entdo, produzir mais, com melhor qualidade e menos recursos. Solucionando o0s
problemas que geraram esta pesquisa: como evitar ou eliminar o desperdicio, queda na qualidade
de produtos/servicos e da eficiéncia tal como na qualidade interna do ambiente empresarial?

O objetivo deste trabalho é refletir sobre estratégias necessarias a implementacdo do
Sistema de Gestdo Lean Manufacturing para melhoria da qualidade empresarial. Para atingir tais
objetivos buscou-se através da pesquisa bibliografica encontrar as respostas necessarias,
observando tanto a teoria quanto experiéncias praticas relatadas em estudos publicados em livros,
artigos cientificos e manuais técnicos.

O Lean Manufacturing, surgiu de uma crise, como se sabe, as crises sdo também
conhecidas por oportunizar ideias criativas e grandes solugdes. Esse sistema tem como foco o
sistema de producdo sem desperdicios de qualquer natureza e com maior aproveitamento do
tempo em todos processos empresariais. A diminuicdo do tempo empregado em todas as etapas e
do desperdicios é gerada pela organizacdo do espaco de trabalho, controle de falhas mecénicas e
diminuigdo da possibilidade de falhas humanas, entre outros. A empresa torna-se mais limpa,
organizada, produtiva, agradavel ao trabalhador e com uma imagem atraente ao consumidor. As
ferramentas de melhorias utilizadas no sistema proporcionam condigfes para que sejam
alcancados os objetivos empresariais quando corretamente utilizadas, pois cada uma delas atende

necessidades especificas e reunidas formam um sistema bem integrado de agdes.
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FUNDAMENTACAO TEORICA

Os Sistemas de Producdo que marcaram a historia, até a criacdo do Lean Manufacturing,
sdo o sistema de producdo artesanal e de massa. O sistema de producdo artesanal caracteriza-se
pela presenca de trabalhadores altamente qualificados; poucos equipamentos; produtos
customizados e unicos a cada cliente; pequena produgdo sob alto custo. “O produtor artesanal
lanca médo de trabalhadores altamente qualificados e ferramentas simples, mas flexiveis para
produzir exatamente o que o consumidor deseja: um item de cada vez” (WOMACK; JONES;
ROQOS; 1992 apud FERRAZ, 2006). Com o aumento da procura, a producdo artesanal foi
tornando-se inviavel por seu alto custo, impossibilidade de automacdo e de controlar a qualidade.
Como a producéo artesanal demanda tempo para produzir poucos itens, os ganhos sao limitados, o
artesdo encontra dificuldades em buscar novas tecnologias de producéo.

Aos poucos, de acordo com Ferraz (2006) foi tomando espaco no cenério industrial o
sistema de producdo em massa, popularizado por Henry Ford no inicio do século XX, o0s
trabalhadores ndo sdo, ou sdo pouco qualificados, conhecendo apenas uma etapa do processo; 0s
equipamentos sdo caros e limitados; os produtos sdo padronizados e produzidos em larga escala
sob alto custo.

As ferramentas utilizadas neste sistema eram capazes de realizar apenas uma tarefa de
cada vez, isto acelerou a produgdo e reduziu o custo unitario do produto, porém devido
sua inflexibilidade, a mudanca de fabricacdo de produto era altamente demorada e
dispendiosa, fazendo com que a fabricacdo de certo produto tivesse uma duragdo muito

grande, ou seja, eram produzidos bilhdes de produtos iguais durante um longo periodo de
tempo (FERRAZ, 2006, p.15).

O principio norteador deste sistema era baseado no fluxo, principal diferencial entre o
sistema artesanal e de massa.

As transicOes entre os sistemas de producdo sao marcados fortemente, afirmam Manfredini
& Suski (2010), pela mudanca de cultura organizacional e de processos e surgem de necessidades
urgentes causadas por elementos como aumento ou diminuicdo da demanda ou condicOes
histdricas ou sociais que influenciam no consumo e competicdo entre as organizacoes.

O Lean manufacturing, também conhecido como Sistema de Producdo Toyota surgiu de
uma grande crise no Japéo, que vivia com o fim da segunda guerra mundial e necessitava de
mudancas urgentes para superar esta fase. E o modelo de gestdo que foca na criacdo de fluxo de
producdo limpa, sem desperdicios, reduzindo o tempo entre o pedido e a entrega do produto ao

cliente. Este modelo de gestdo propde a reducdo de sete tipos de desperdicios no processo
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produtivo: “superprodugdo, tempo de espera, transporte, excesso de processamento, inventario,
movimento e defeitos” (MANFREDINI & SUSKI, 2010, p.5).

A filosifia Lean assume-se como uma revolucdo que tem o potencial de melhorar,
efetivamente, a capacidade produtiva de qualquer empresa. Este conceito nasceu do
resultado de uma aprendizagem pratica e dinamica dos processos produtivos originarios
dos setores téxteis e automobilisticos, que surgiu cimentado na ambicdo e nas
contigéncias do mercado Japonés. [...] Lean Manufacturing contribui com um conjunto de
medidas e ferramentas adotadas como resposta & enorme crise atual e a necessidade das
empresas de todo e qualquer ramo de especificacdo se tornar competitiva ao mercado. Os
conceitos inerentes a filosofia regem-se, basicamente, pela eliminacdo dos desperdicios
existentes tendo como consequéncia direta 0 aumento da produtividade e da eficiéncia nas
linhas produtivas (BASTOS, 2012, p.3).

O tempo de espera, de acordo com Ogayar & Galante (2013) refere-se a ociosidade por
diversas causas, uma delas é a espera da chegada de materiais para manufatura gera custos para a
empresa e aumenta o tempo de espera também para o cliente. Por isso é indesejavel para uma
empresa que pretende manter-se competitiva que haja este déficit temporal. A reduzida disciplina
nas atividades tem como efeito, paradas por falta de materiais; a ineficacia humana ou mecanica
conduz a paradas por avarias; a manutencao corretiva faz com que a producédo atrase 0s prazos; a
gestdo centralizada, caracterizada pela deficiéncia em delegar responsabilidades permite que as
informagdes demorem a circular.

A superproducdo também representa desperdicio, uma vez que os produtos excedentes
também geram gastos irrecuperaveis e nao atendem qualquer necessidade da empresa ou cliente.
"Produzir mais do que o necessario, cria um leque de outros desperdicios como: area de estoque,
deterioracédo, custos de energia, manutencao de equipamentos e obsoletismo” (MANFREDINI &
SUSKI, p. 5, 2010).

Quando produtos sdo deslocados sem necessidade mais uma vez 0s custos sdo aumentados
sem qualquer beneficio para a empresa ou cliente. Demanda tempo, gastos com transporte e
armazenamento e representa geralmente um sintoma da superproducao.

O excesso de processamento constitui a aplicacdo da mao de obra e materiais em processos
desnecessérios, pelos quais o cliente ndo pagard, refere-se a defeitos ou limitagbes dos
equipamentos. "O processo para ou se desenvolve de maneira ineficaz e por isto eventualmente
algumas operacdes extras sao adicionadas ao ciclo produtivo para atender uma condi¢éo que nao é
requerida" (MANFREDINI & SUSKI, p. 5, 2010).

Quanto aos defeitos, resultam em refazer todo o trabalho e em perda de material,

sucateamento. "Produtos defeituosos implicam em desperdicios de materiais, mdo-de-obra, uso de
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equipamentos, além da movimentagdo e armazenagem de materiais defeituosos” (MANFREDINI
& SUSKI, p. 5, 2010).

O desperdicio de movimento de materiais ou do operador esta geralmente relacionado ao
layout da area de producéo, consiste na movimentacdo excessiva para fazer o trabalho, também
pode estar relacionada a ma comunicacdo ou armazenamento de produtos e materiais ndo
identificados. "O sistema do 'Lean Manufacturing' procura a economia e consisténcia nos
movimentos através do estudo de métodos e tempos de trabalho” (MANFREDINI & SUSKI, p. 5,
2010).

Inventério refere-se ao excesso de materiais ou produtos nas areas de armazenamento. "E o
dinheiro 'parado’ no sistema produtivo. Pode ser a 'tranquilidade' da fabrica, quaisquer pecas, sub-
montadas ou produtos completos ou incompletos que estejam apenas estocados ou aguardando
entre operagdes” (MANFREDINI & SUSKI, p. 5, 2010).

Mais recentemente, especialistas como Carreras (2010) agregam um oitavo desperdicio: o
de potencial humano. Ocorre quando a criatividade do trabalhador ndo é aproveitada ou oferecida
pelo mesmo. Este tipo de desperdicio esta diretamente relacionado a cultura organizacional.
Ocorre por falta de capacitagdo profissional, o trabalhador perde tempo, ideias, oportunidades de
contribuir com o crescimento pessoal e empresarial. De acordo com Ogayar & Galante (2013), a
falta de informacdes aos trabalhadores gera desanimo e desconfianca aos funcionérios; a falta de
formacdo resulta na falta de confianca nos sistemas de melhorias e desmotiva os funcionarios
desperdicando potenciais beneficios e a0 mesmo tempo promovendo o desperdicio de recursos.

O modelo de gestdo Lean manufacturing, como afirmam Ogayar & Galante (2013), conta
com a utilizacdo de sete ferramentas que tornam possivel seguir a filosofia de forma bem
sucedida. Tais ferramentas sdo conhecidas como Kaisen (melhoramentos), sdo elas: 5S; fluxo
continuo; manutencdo produtiva total; reducdo de setup; trabalho padréo; sistema a prova de erros,
sistema puxado e Kaban. Estas ferramentas favorecem o aumento da motivacdo e a produtividade
do trabalhador.

De acordo com Manfredini & Suski (2010) o maior objetivo da 5S é servir como um
instrumento de crescimento do ser humano, voltado ao bem estar do individuo, da comunidade e
das organizagGes podendo ser aplicado em qualquer circunstancia. O 5S permite reduzir o
desperdicio de materiais, de tempo e de espaco e proporciona maior conforto e diminui¢do do
indice de acidentes para o trabalhador através de técnicas descritas da seguinte forma, 5S (cinco

sensos): senso de utilizacdo, selecdo organizacdo; senso de ordenacdo, classificacdo; senso de
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limpeza, zelo; senso de padronizacdo, asseio, salde; senso de autodisciplina, educacao,

COMpPromisso.

O 5S, de acordo com Ferraz (2006) consiste em separar 0 que é necessario, o que podera
Vir a ser necessario e 0 que é desnecessario (descartando-o0); cada objeto deve ter seu lugar, para
que seja facilmente encontrado quando necessario; o local deve estar sempre limpo e 0 que é mais
necessario deve se localizar em local de fécil acesso; a higiene também é levada seriamente em
consideracdo; a disciplina estd presente nesta ferramenta permitindo que ela se torne um habito
saudavel.

O fluxo continuo, de acordo com Saia (2009) é uma técnica que permite uma producao
mais &gil, consiste em movimentar um item ou pequeno lote de itens por vez na sequéncia
produtiva, sendo que cada etapa prepara 0 produto para receber o procedimento da etapa
imediatamente posterior.

O fluxo continuo pode ser resumido como: mover um, fazer um (ou mover um pequeno
lote, fazer um pequeno lote). Entender o fluxo continuo é critico para a manufatura

esbelta e para assegurar-se de que as operac¢Ges nunca superardo a demanda. Assim, nunca
se produzira mais do que o cliente deseja (VILLALVA, 2008, p. 55).

No fluxo continuo, ou just in time ndo ha interrup¢des nem formacdo de estoques
intermediarios ou superproducdo, de acordo com Ogayar & Galante (2013). Nesta ferramenta o
layout é fundamental, as maquinas ficam mais proximas obedecendo a ordem de procedimentos e
geralmente dispostas em forma de "U™ com a finalidade de aproveitar adequadamente o espaco
fisico, este layout em "U" é denominada célula e permite a diminuicdo de movimentacdo dos
produtos em fabricacdo, maior agilidade de producéo e operadores multifuncionais.

Este sistema consiste em fabricar somente aquilo que se vende, de preferéncia que se
venda primeiramente, depois fabricar e posteriormente entregar. O Just in time ndo se
adapta facilmente a uma producéo diversificada, pois em geral isto requereria extrema
flexibilidade do sistema produtivo, em dimensdes dificeis de serem obtidas neste sistema.
Entretanto, este sistema tende a reduzir os custos operacionais, ja que diminui a

necessidade da mobilizacdo e manutencdo de espaco fisico, principalmente na estocagem
de materia-prima ou de mercadoria a ser vendida (RIANI, 2007, p.27).

A reducdo de set-up, ou seja, diminuicdo dos tempos de paradas de maquina, de acordo
com Ogayar & Galante (2013), é garantida a partir de um estudo onde sdo identificadas todas as
oportunidades de evitar as paradas de maquinas e todas as atividades que podem ser realizadas
enquanto as maquinas estdo funcionando. Esta ferramenta é muito utilizada em industrias que

produzem diferentes produtos em méaquinas comuns a todos ou alguns produtos diferentes entre si.
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O trabalho padronizado é um conjunto de procedimentos que estabelecem o melhor

método e sequéncia para cada processo. Esta ferramenta permite acelerar 0s processos sem perder
a qualidade do produto, através do ciclo organizado de operagoes.

O trabalho padronizado é usado para estruturar as atividades do trabalho e promover a
repetibilidade dos processos. Os métodos de padronizagdo do trabalho identificam todas
as atividades a serem realizadas e as organizam na melhor sequéncia, usando a
combinacéo de recursos mais eficiente incluindo pessoas, materiais, métodos e maquinas.
Sua aplicabilidade [...] contribui com a organizag¢do do trabalho, redugdo do tempo de
processamento e com a reducdo do retrabalho e do nimero de defeitos (SAIA, 2009, p.
25).

Kaban é a sinalizacao feita inicialmente através cartdo que controla o fluxo dos produtos,
uma estratégia de comunicacao visual que atualmente pode se apresentar também por luzes, caixas
vazias ou locais vazios demarcados, através destas sinalizagdes os trabalhadores sabem
imediatamente quando ha necessidade de produzir novas pecas e sdo liberados os materiais para o

inicio do processo produtivo.

Este sinal, que inicia e controla todo o processo produtivo, é transmitido através de um
cartdo Kaban com informacéo especifica sobre esse lote, como por exemplo, 0 nome do
produto, cédigos das pecas, nimero do cartdo, nimero do lote, tamanho do lote, data de
vencimento, entre outros, permitindo ao operador ter um conhecimento mais sélido sobre
o trabalho que deve efetuar. E importante referir que esta técnica institui a relagdo
cliente/fornecedor, mesmo dentro da propria linha produtiva, contribuindo para um
acréscimo de responsabilidades dos operadores fomentando o profissionalismo na linha
operativa, pois 0 setor a montante é considerado fornecedor e o setor a jusante como
cliente (BASTOS & CHAVES, 2012, p. 8).

Esta diretamente associada a producdo puxada, pois substitui os formularios e permite

maior agilidade nos processos, a0 mesmo tempo evita o desperdicio, pois s6 é produzido o
necessario, na quantidade e tempo que atenda pontualmente o cliente.

A producdo puxada é uma técnica que controla o fluxo da producéo a partir do principio

de que um processo s6 produz o que 0 processo seguinte consumir de seu estoque,

chamado de supermercado. Quando este processo seguinte, também conhecido como

processo consumidor, retira uma peca do estoque do processo anterior para processa-la,

um cartdo de sinalizacdo é enviado para este Ultimo avisando-o de que esta peca foi

retirada e precisa ser resposta no estoque. Em outras palavras, 0s processos posteriores
‘puxam’ a producdo dos processos anteriores (SAIA, 2009, p.42).

Quanto a manutencdo produtiva total, trata-se da ferramenta desenvolvida a partir do
conceito de manutencdo preventiva. E composta por uma série de atividades ordenadas que

permitem melhorar a competitividade da organizacdo. Esta estratégia permite a reducgdo drastica
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de custos, reduz o tempo de producéo, os equipamentos funcionam perfeitamente sem surpreender
negativamente seus usuarios, aumentando a qualidade dos produtos.

O sistema a prova de erros, poka-yoke, foi a técnica criada com o objetivo de impedir que
o0s erros ocorram. De acordo com Manfredini & Suski (2010) o ideal é que as solugdes adotadas
sejam as mais simples possiveis, de baixo custo e definidas desde o inicio de um projeto do posto
de trabalho, dos equipamentos e, sobretudo, do produto. O processo é interrompido quando ocorre
algum defeito, é definida sua causa, solucionado o problema e tomadas providéncias para que nao
mais ocorra. Ndo sdo necessarias mostras estatisticas, acredita-se que a chave € ir detectando os
erros antes que se convertam em defeitos dos produtos e evitar que se repitam. Nesta ferramenta
séo considerados os erros humanos e mecanicos.

Em qualquer evento, ndo ha muito sentido em inspecionar produtos ao final do processo;
j& que os defeitos sdo gerados durante o processo, tudo o que se esta fazendo e

descobrindo esses defeitos. Neste caso sdo desnecessarios trabalhadores na linha de
inspec¢do, pois o objetivo é evitar o defeito (VILLALVA, 2008, p. 55).

Como todo projeto, antes da implementacdo € necessario um planejamento baseado em
dados coletados que descrevem os processos operacionais da empresa. “O planejamento da
empresa como um todo é a base de todo o sistema. [...] Basicamente, o planejamento da empresa é
a maneira sistematica de dirigir uma firma de forma a antecipar as modificacfes e tirar proveito
delas. ” (CHIAVENATO, 2000, p. 391). Tais estudos se baseiam em dados existentes
comprovados através da observacdo e mediacdo dos planejadores. O autor sugere ainda que, a
empresa defina até onde interessa otimizar, a partir de uma visdo holistica e atuacdo em cada setor.

Para implementar esta filosofia, o principal ponto inicia-se na necessidade de
compreender perfeitamente como efetivamente opera todo o processo produtivo
atualmente, pois s6 assim conseguird perspectivar hipotéticas de melhorias. De seguida,
constatar o que de facto os clientes consideram como mais-valias no produto, tentando ir
ao seu encontro. Por Gltimo, ndo ter medo de melhorar. E neste sentido, que surgem as

metodologias Lean, como ferrramentas na detecgdo e eliminacdo de desperdicios
(BASTOS, 2012, p.5).

Como primeiro passo, coleta de dados, para o planejamento de implementacdo do Lean,
Villalva (2008) sugere os passos a seguir: definicdo do ciclo de vida da organizacdo, ou seja, de
quais sdo as etapas do processo produtivo; estudos das limitacdes da organizacdo; quais s@o 0s
resultados desejados; visdo e missdo da empresa; definir processos maiores ou fluxos produtivos

existentes; definir e identificar todas as acdes de valor chave.

Para Reyes (2010) é importante que entre os dados colhidos estejam descritos qual a

missao, visao, valores, filosofia, descri¢cdo dos processos produtivos, caracteristicas ambientais da
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organizacdo, tempo investido em todos 0s eventos e ao término das atividades produtivas (limpar,

guardar ferramentas, etc.).

De acordo com Reyes (2010) o planejamento deve incluir o preparo do trabalhador para
que compreenda as mudancas que serdo efetuadas, as razdes de tais mudancas, as vantagens do
trabalho estandarizado para a organizacdo e toda equipe de trabalho. Assim, € importante que
sejam observados antes da implementacdo os seguintes aspectos: estudo do layout; tempo de
circulacéo; folha de trabalho estandarizado; comunicacéo visual. Para apresentar-lhes os quadros
que representam a empresa antes e depois das mudancas.

O estudo do layout é realizado através de um esquema da empresa quanto as células de
trabalno a fim de conhecer a situacdo atual; no tempo de circulacio é documentada
detalhadamente o tempo gasto pelo pessoal para cumprir um evento, por hora de trabalho. a fim de
calcular o tempo minimo necessario para a realizacdo de uma sequéncia de acdes no processo
produtivo; quanto a hora de trabalho estandarizado, sdo utilizadas ferramentas que auxiliem a
obtencdo de resultados positivos e duradores nos processos operacionais, neste item observa-se a
necessidade de capacitacdo dos trabalhadores. Neste formato de trabalho, proporcionam-se
instrugcdes claras e objetivas para o operador, sempre focando na possibilidade de organizar
métodos de trabalho que evitem desperdicios. Os recursos visuais reduz o tempo de resposta aos
problemas, ajuda diminuir o indice de acidentes de trabalho, permite reduzir o tempo de paradas
das maquinas, etc. Como exemplo, de acordo com Giannasi (2007, p.169) menciona "faixas de
delimitacdo de area de trabalho e corredores, padronizacdo de pastas e materiais € marcas de
posicdo em quadros de ferramentas". As proprias ferramentas 5S sdo consideradas técnicas de
gestdo visual.

Alguns principios, de acordo com Ogayar & Galante (2013), sdo de suma importancia para
a implementagdo bem sucedida do sistema Lean Manufacturing. Entre estes se citam a utilizagéo
de tecnologia confiavel; desenvolvimento de pessoal e sécios para que sejam especialistas no
trabalho, viver a filosofia e ensinar a outros; cada individuo e equipe siga a risca a filosofia da
empresa; respeito a cadeia de fornecedores e socios, promovendo a motivacéo e ajuda necessaria
para o desenvolvimento de todos; decisbes decorrentes do estudo minucioso de todas as opcoes
para solucdo de problemas e rapida implementacdo dos meios escolhidos para soluciona-los; uma
empresa que fomenta a aprendizagem constante, promove a melhoria continua. “Na metodologia
Lean os trabalhadores estdo muito envolvidos na implementagdo, seguimento e consolidacdo do
processo de melhora continua” (OGAYAR & GALANTE, 2013, p. 37).
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O potencial humano é de grande importancia no Sistema Lean. O paradigma de hierarquia
passa para o ideal de membros de uma equipe de trabalho. Em uma organizagdo que adota
0 sistema Lean todos os envolvidos podem contribuir com seus conhecimentos e
experiéncia contribuindo para a melhoria continua. As pessoas sdo elementos chave para
trabalhar com a flexibilidade que requer o sistema, isso torna muito importante a
formacéo continuada (OGAYAR & GALANTE, 2013, p100).

A implementacdo da gestdo Lean pressupBe constancia de propositos, ou seja, ndo ha um
tempo definido para o fim de sua aplicacdo, o que resulta em auséncia de metas com prazos
estabelecidos, se caracteriza pela continuidade e participacéo de todos os envolvidos, ndo importa

0 cargo ou posicao que ocupa.

CONCLUSAO

Diante do quadro de intensa competitividade em que se encontram as empresas da
atualidade, torna-se necessaria a escolha de um recurso adequado para enfrentar as dificuldades
encontradas e manter-se atuante. O recurso pode também estar apoiado em diversas estratégias,
escolhidos de acordo com as necessidades da empresa.

O Lean Manufacturing é um sistema que permite a otimizacdo da empresa como todo
tendo como consequéncia o atendimento a contento das necessidades do cliente no menor prazo
possivel. Esta otimizacdo empresarial tem como principais caracteristicas 0 menor custo possivel
dentro de um patamar de qualidade superior em todos os aspectos sempre com foco na eliminacéo
da perda.

Para que o Sistema obtenha sucesso é necessario o envolvimento de todos, o que demanda
estratégias motivacionais e avaliacdo constante dos processos. Estando todos envolvidos e se
sentindo responsaveis pelo desenvolvimento empresarial, é possivel atingir ganhos financeiros de
acordo com os objetivos que devem ser claramente especificados e realistas.

O potencial humano e tecnologico sdo de grande importancia em qualquer sistema de
gestdo, quando valorizado o potencial humano tende a crescer. O que significa muito para o Lean
Manufacturing pois resulta em idéias criativas para solucdo de problemas e ganho de
produtividade. Isso evidencia a necessidade de especial atengéo para o clima organizacional para o
sucesso do empreendimento e a revolucao que significa o desenvolvimento do sistema de gestéo

Lean Manufacturing.
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Conclui-se que, o planejamento, implementacéo e gestdo na escolha do sistema de gestao

Lean Manufacturing requer especial atengdo aos recursos humanos, tecnolégicos, aos focos dos
problemas de forma detalhada e clara com finalidade de obter as melhores solugdes e ao controle e
avaliacdo constantes do andamento a fim de evitar ou solucionar o mais rapidamente percalcos
durante o processo produtivo. Todas essas etapas ocorrem com a participacdo de todos o0s

envolvidos e sem essa harmonia ndo € possivel obter sucesso.

REFERENCIAS

BASTOS, Bernardo Campbell; CHAVES, Carlos. Aplicacdo de Lean Manufacturing em uma
Linha de Producdo de uma Empresa do Setor Automotivo. Simpoésio de Exceléncia em Gestao
e Tecnologia, IX SEGeT, 2012.

CARRERAS, Manuel Rajadell; GARCIA, José Luis Sanchez. LEAN MANUFACTURING: la
evidencia de una necesidad. Madrid: Diaz de Santos, 2010.

FERRAZ, Jose Augusto de Castro Barbosa. Manufatura Enxuta: o caso da Becton Dickinson.
Rev Cont Fin, v. 20, n. 5, p. 532-550, 2006.

CHIAVENATO, Idalberto. Teoria Geral da Administracdo. Sdo Paulo: McGraw do Brasil,
2000.

GIANNASI, Elba. Desperdicios en la produccion. Argentina: Instituto Nacional de Tecnologia
Industrial - Ministério de Industria, Secretaria de industria y comercio, 2011.

RIANI, Aline Mattos. Estudo de caso: o Lean Manufacturing aplicado na Becton Dicknson.
Tese apresentada a Universidade Federal de Juiz de Fora, UFJF/MG, 2007. Disponivel em URL:
<http://catarina.udlap.mx/u_dl_a/tales/documentos/Imnf/castro_r_cr/>

MANFREDINI, Marcel Fermo; SUSKI, Céssio Aurélio. Aplicacdo do Lean Manufacturing
para minimizacdo de desperdicios gerados na producdo. Artigo apresentado em Congresso,
2010, tema: 1% congresso de inovacdo, tecnologia e sustentabilidade. Disponivel em URL:
<http://sites.unifebe.edu.br/~congressoits2010/site/index.php>

OGAYAR, Juan Jose; GALANTE, Juan torrubiano. Guia Lan Management: mejorar los

procesos para ser mas competitivos. Cuba: Poraxa; Grupotel; IDI - Institut d'Innovacion

11



N

/A \\ CONGRESSOIN IO X CONGRESSO NACIONAL DE EXCELENCIA EM GESTAO
ly(y EXCELENCIA EM GESTAO 08 e 09 de agosto de 2014

S

Empresarial de les lles Balears 2013. Disponivel em URL:

<http://www.femeval.es/informesycomunic/documentacionjornadas>

REYES, Castro C. R. Tesis Licenciatura. Ingenieria Industrial. Departamento de Ingenieria
Industrial y Mecéanica, Escuela de Ingenieria, Universidad de las Américas Puebla, 2010.
Disponivel em URL:<http://catarina.udlap.mx/u_dl_a/tales/documentos/Imnf/castro_r_cr/>

SAIA, Rafael. O Lean Manufacturing aplicado em ambientes de producédo Engineer to order.
Trabalho de Concluséo de Curso, Escola de Engenharia de Sao Carlos — USP, 2009.

VILLALVA, Guillermo Maldonado. Herramientas y técnicas lean manufacturing en sistemas
de produccion y calidad. Rev. Universidade Auténoma del Estado de Hidalgo, v.2 ,n.5, p.1-136,
2008.

12



