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Resumo

O artigo aborda a importancia do estudo de Lean Manufacturing e suas
ferramentas para as organizacfes. Ele destaca que a metodologia tem sido
amplamente utilizada em empresas de diferentes setores, incluindo manufatura,
servigos, saude, facilities, e tem se mostrado eficaz na melhoria da
competitividade e no aumento da satisfacdo do cliente. O texto também enfatiza
que a aplicacdo das ferramentas deve ser feita visando um resultado especifico e
que depende dos colaboradores envolvidos. Além disso, o artigo destaca que a
implementacdo do Lean Manufacturing pode impactar positivamente na
eficiéncia e qualidade dos produtos. No entanto, é importante superar os desafios
comuns enfrentados pelas empresas ao adotar o Lean Manufacturing, como
resisténcia a mudanca e falta de treinamento adequado. O texto conclui que o
Lean Manufacturing é uma ferramenta Gtil para melhorar os processos de
producdo das empresas, mas sua aplicacdo deve ser cuidadosamente planejada e
executada.
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1. Introducéao

by

Devido a significativa globalizacdo ocorrida nas Udltimas décadas, os mercados
cresceram e a concorréncia empresarial aumentou significativamente, restando evidente a
necessidade de aprimorar os processos produtivos, como resultado, os processos de
producdo mudaram,e a producdo em massa deu lugar a producdo em baixo volume. O
grande numero de empresas vendendo os mesmos produtos a pre¢os cada vez mais
menores forgaram as organizacdes a se concentrarem em diminuir as margens de lucro,
reduzir os custos de producdo e aumentar a produtividade. Para alcancar essas metas, o0
Lean Manufacturing utiliza varios conceitos e ferramentas, incluindo o Mapa de fluxo de
valor, Just-in-time (JIT), Kaizen, Kanban, 5S e Poka-Yoke.

A manufatura enxuta surge entdo para organizar a gestdo da producédo, buscando
responder de forma rapida e eficaz as mudancas de demanda, mantendo altos padrées de
gualidade, removendo gargalos dos processos e aumentando a competitividade das
empresas. Em sintese, a filosofia Lean Manufacturing busca maximizar o valor entregue
aos clientes, eliminar desperdicios e melhorar continuamente a producéo.

Segundo Furman (2021), melhorias s@o necessarias para atender as necessidades
dos clientes, fornecer produtos e servicos da mais alta qualidade com o menor custo
possivel e o0 menor prazo de entrega. Além disso, tem como escopo garantir um ambiente
de trabalho seguro, contribuir para 0 aumento da satisfacdo do cliente e a seguranca de
seus funcionarios. Por conseguinte, este conceito volta-se para processos de fabricacao,
bem como para logistica.

Diante disso, 0 presente estudo visou aprimorar conhecimentos na gestdo de
processos e agregar valores a estes, para que fossem obtidas melhorias na empresa
estudada, especificando e demonstrando o resultado sobre tarefas de higienizagdo de
locais de uma empresa de facilites antes e depois da utilizacdo dos estudos e ferramentas
aplicadas. Assim, seguindo o sucesso da implantagdo do sistema em larga escala em
corporacdes, a aplicacdo da manufatura enxuta pode apresentar resultados positivos
guando empregada nas atividades de limpeza de ambientes.

Em suma, o objetivo geral deste artigo foi apurar como o Lean Manufacturing e as
ferramentas de tempos e métodos podem trazer mudancas nos ambientes laborais, e quais
séo os beneficios se aplicada corretamente dentro das empresas por meio da andlise de
dados levantados. Em decorréncia disso, os objetivos especificos séo identificar como as
empresas aplicam o Lean Manufacturing e as ferramentas de tempos e métodos; observar
0S processos e subprocessos da implantacao dos projetos de melhoria continua e simular
a implementacgdo dessas ferramentas e os beneficios que seriam alcancados; checar como
as metodologias influenciam nos processos das empresas e atividades dos colaboradores;
verificar como 0 mercado reage as organiza¢gfes que tiveram sucesso na implantacéo de
Lean Manufacturing e kaizen e analisar os resultados apresentados pelas empresas apos
aplicacdo das ferramentas de melhoria continua visando a produtividade e qualidade.
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2. Referencial Teodrico

Ap6s o fim da guerra da Segunda Guerra Mundial, o Jap&o procurava formas de
reestruturar industria e alavancar a economia nacional que estava em grande crise por
conta do conflito.

Devido a crise 0 governo comecgou a incentivar todas as iniciativas de estudo para
melhoria da produtividade e qualidade, e nesse cenario Eiji Toyoda e Taiichi Ohno da
empresa Toyota desenvolveram o Sistema Toyota de Producdo. O sistema foi criado
guando Toyoda e Ohno ao visitarem os Estados Unidos conheceram o sistema Ford e
perceberam que o seu principal problema era o desperdicio de recursos. Diante dessa
andlise nascia os elementos béasicos do Sistema Toyota de Producdo: a eliminacdo de
desperdicios e a fabricagdo com qualidade.

O objetivo da eliminacdo dos desperdicios era reduzir ao minimo atividades que néo
agregavam valor ao produto, e qualidade na fabricag&o para que a producéo atingisse zero
defeitos. O envolvimento dos colaboradores era visto como essencial para o
funcionamento dos topicos anteriores, sem o envolvimento ndo haveria resultados.

Com a exportacao de produtos sendo uma atividade chave, apés algum tempo o
sistema foi empregado na maior parte das empresas japonesas. Empresarios olharam com
bons olhos e se interessaram pelo sistema que garantia qualidade e bons precos, foi entéo
gue o Sistema Toyota se espalhou e se difundiu em toda Europa e no Estados Unidos.

A expansdo do Sistema Toyota de Produgdo proporcionou surgirem outras
designagbes com aprimoramentos como: Just In time, Producdo Enxuta e o Lean
Manufacturing este ultimo adotado neste trabalho.

Atualmente a empresa Toyota é referéncia na industria automobilistica sendo
exemplo de exceléncia, presente no mundo todo com diversas fabricas.

2.1 Filosofia Lean

Lean Manufacturing abrange diversos conceitos produtivos, como Total Quality
Management (TQM), controle estatico de processos, engenharia simultanea, Just-in-time,
Kaizen (melhoria continua) e producédo enxuta, para Shah e Ward (2003), o ponto principal
dessa filosofia e seus conceitos € a concepg¢do de um sistema que fabrica produtos
conforme a demanda do cliente e com alta qualidade, sendo assim incorporado em diversas

empresas durante décadas em vista de diminuir desperdicios e aumentar lucratividade.
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Conforme Rother e Shook (1999) visar a Manufatura Enxuta (Lean Manufacturing) é o
meio de eliminar desperdicio e aumentar valor agregado. Com Lean Manufacturing
consegue-se esse tipo de melhoria empresarial que Ahlstrom e Karlsson (1996) definem como
sendo aumentar a qualidade total do produto, minimizar ou eliminar desperdicios, implementar
melhoria continua nos processos e a flexibilizacdo de processos e do proprio produto, tendo
assim uma producéo que possa competir e se manter firme no ramo empresarial.

O sistema Lean Manufacturing visa eliminar ou minimizar o maximo possivel os
desperdicios envolvidos no sistema produtivo da empresa. Para o0 sistema Lean
Manufacturing de producao existem sete desperdicios.

3. Metodologia

Nesta secdo serdo apresentados 0s processos metodoldgicos utilizados para identificar
como as ferramentas de melhoria continua foram aplicadas e os resultados alcan¢ados, dessa
forma levantando dados que justifiguem o valor de cada uma das ferramentas e o motivo por
tras.

Visando uma abordagem quantitativa explicativa, procuramos descobrir e classificar os
dados levantados, atingindo uma precisao dos resultados, assim como confrontar as diversas
percepcdes e visdes sobre o tema, com o objetivo de revelar a relagdo existente entre esses
fendbmenos, através dos estudos em sites, revistas, relatorios, artigos, livros e estudos de
caso, podendo assim compreender melhor o tema e como aplicado corretamente pode gerar
grandes mudancas dentro das empresas.

Para o estudo de caso foi aplicado uma coleta de dados através de cronometragem de
tempos e exemplificados em tabelas, a partir disso foram feitas compara¢cdes com métodos
propostos a fim de verificar se houve alguma diferenga significativa devida essas alteragcfes
e se houve melhoria no processo.

3.1. Abreviacg®es e siglas

DMAIC: Define (Definir), Measure (Medir), Analyze (Analisar), Improve (Melhorar) e
Control (Controlar)

SIPOC: Suppliers (Fornecedores), Inputs (Entradas), Process (Processos), Outputs
(Saidas) E Customer (Clientes)

PDCA: Plan (Planejar), Do (Fazer), Check (Verificar) e Act (Agir)

4. Analise e discussao dos resultados

4.1. Anélise do Problema

Sera analisada a aplicacdo das ferramentas do Lean na higieniza¢do dos banheiros e
corredores de um shopping, de inicio juntamente com o responsavel pelo contrato, foram
definidos quais seriam os pontos criticos do local, para que se aplicassem as ferramentas do
Lean buscando melhorias, entdo os locais escolhidos foram os banheiros e a praca de
alimentac&o devido a esses locais serem 0s mais movimentados.
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De inicio a ferramenta utilizada foi o DMAIC para desenhar o processo e entender cada
etapa para analisar onde seriam aplicadas as melhorias, dentro de cada etapa do DMAIC,
foram utilizados outras ferramentas. Na etapa de defini¢ao, foi utilizado a ferramenta SIPOC
para se entender de forma ampla todos os processos da operacao, alinhamento e discussao
em relag&o ao ponto chave do projeto, na qual permite uma visdo clara do escopo de trabalho,
na etapa de medir, foi feito um fluxograma que explica exatamente como 0 processo
transforma suas entradas (matérias-primas) em saidas (produtos ou servi¢os), onde todo o
processo foi acompanhado e mapeado buscando compreender na pratica 0os processos do
servico, na terceira etapa foi utilizada a ferramenta 5W2H, a fim de descobrir a sua real causa
e atuar direto na raiz da situacdo, nessa etapa juntamente com a operacao foram entendidos
guais seriam 0s processos e materiais chaves que pudessem ser estudados e propostos
novas solugdes, na penultima fase, foi utilizado a ferramenta PDSA com objetivo de
implementacdo de melhoria continua com novos processos e materiais, atuando nos pontos
chaves dos processos trazendo mecanizagdo dos processos e ganho de produtividade, e na
tltima fase foram implantadas as mudancas vencedoras e para que essa implementagéo seja
bem feita, sera aplicado padronizacdo e treinamentos para que as novas praticas sejam
executadas com perfeicao.

4.2 Andlise do Problema — Préatico

Como dito no tépico anterior, foram definidos os pontos criticos e com isso foram
selecionadas as ferramentas para implantacdo do Lean.

Para entender os processos da forma que aconteciam no momento de inicio, foram
necessarios acompanhar a equipe operacional durante o turno, identificando e analisando os
pontos em que poderiam ser melhorados, com isso toda atividade feita foi dividida em diversos
processos, onde foram cronometrados trés vezes e em dias separados, devido a
movimentacdo do shopping variar durante os dias da semana, foi identificado que nos
banheiros existiam dois tipos de limpeza, a concorrente que seria aquela limpeza mais simples
e que ocorriam todos os dias em todos os banheiros, e a limpeza terminal que ocorria uma vez
por dia em apenas um banheiro, ou seja, ocorre um rodizio para que todos ambientes recebam
a limpeza terminal, ja na praca de alimentacdo o foco estava nos mobiliarios (aparadores,
lixeiras, mesas e cadeiras), lavagem das pias e bancadas e mopiar o piso sempre que
necessario, e quando possivel a maquina Brava apoiava na limpeza do piso, além da limpeza
terminal da praca de alimentacgéo ser feita de forma dividida durante os dias da semana devido
ao a alta duracdo dos processos e a equipe operacional ndo dar conta durante o tempo
disponivel.

Observacédo: Para os estudos de tempos e métodos foram utilizadas as médias de cada
processo e nhao foram considerados os fatores de fadiga, idade, experiéncia e ritmo para os
calculos apresentados.

Com a cronometragem e aplicacdo das ferramentas citadas acima, foram obtidos os
seguintes resultados:
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Tabela 1-Limpeza concedente

ANTES CONCORRENTE BANHEIROS ACESSORIOS
HIGIENIZACAO CONCORRENTE MECANIZADA DO SHOPPING TIETE
00:00:00 Inicio das atividades
00:02:00 Separar os produtos/equipamentos para realizar limpeza Luvas
00:05:10 retirar residuos das lixeiras Luvas
00:01:30 Reposi¢do papeleira Papeis
00:07:58 Lavar bacias Cloro
00:01:00 Produto nos mictorios Cloro
00:03:00 Lavar mictorios Cloro
00:06:25 Lavar pias Detergente
00:01:52 Passar panos nas pias Panos
00:16:38 Passar pano no chdo Rodo e balde

[00:45:33] <TEMPO TOTAL>

Fonte: Dados da pesquisa

Tabela 2-Limpeza terminal

ANTES TERMINAL BANHEIROS ACESSORIOS
HIGIENIZACAO CONCORRENTE MECANIZADA DO SHOPPING TIETE
00:00:00 Inicio das atividades
00:02:00 Separar os produtos/equipamentos para realizar limpeza Luvas
00:05:10 retirar residuos das lixeiras Luvas
00:01:30 Reposicdo papeleira Papeis
00:12:18 Lavar Vasos sanitario Cloro e Escova Sanitaria
00:01:00 Produto nos mictorios Cloro
00:03:00 Lavar mictorios Cloro
00:06:14 Lavar Torneiras Luvas
00:07:25 Lavar pias Detergente
00:01:52 Passar panos nas pias Panos
00:04:00 Encher trés baldes para lavacdo Rodo e balde
00:10:00 Molhar chdo e esfregar balde
01:08:30 Enceradeira Enceradeira
00:10:00 Puxar agua Rodo
00:15:38 Puxar agua nos boxs Rodo
00:09:40 Puxar agua Rodo
00:19:26 Passar pano o chdo Cloro
<TEMPO TOTAL >

Fonte: Dados da pesquisa

Tabela 3- Limpeza praca de Alimentacdo

Piso 2 Praga de Alimentagdo | Tempo Atividade Equipamentos M?

Piso A - 05:00:00 Suporte LT e Brava 700

Piso B - 05:00:00 Suporte LT e Brava 700
Mesas 365 01:01:00 Pano e Alcool -
Mesas redondas 32 00:05:03 Pano e Alcool -
Cadeiras 841 03:02:00 Pano e Alcool -
Bancada 28 00:06:00 Pano e Alcool -
Banquetas 84 00:18:00 Pano e Alcool -

TOTAL: 14:32:03
Fonte: Dados da pesquisa
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Com as é&reas e processos definidos, foram aplicadas as ferramentas do Lean com
objetivo de ganho na produtividade e mecanizacdo dos processos, na qual baseado nos
resultados obtidos e na aplicagdo das ferramentas, foram identificados pontos criticos nos
processos e entdo definido quais processos poderiam ser mecanizados, ganhando
produtividade e aumento da qualidade do servico.

Figura 1-Processo de limpeza proposto
’

Fonte: Autores(2023)

Baseado nas ferramentas e no estudo dos processos foram selecionados novas praticas
€ Nnovos equipamentos para operacdo utilizar em seus processos, no método atual eram
utilizados muitos produtos quimicos, equipamentos que estavam ultrapassados e necessitados
de manutencao, além da limpeza ocorrer de forma bracal, afetando diretamente a produtividade
da operacdo. Com todas essas informacdes dos processos e aplicagdo dos estudos, foram
sugeridos novas praticas e novos equipamentos para opera¢ao, 0S quimicos que antes eram
utilizados em grande quantidade, foram substituidos por agua ozonizada na qual é mais eficiente
se comparada aos produtos que estavam sendo utilizados, além de ndo ser um produto quimico
e sua absorcao em superficies ser melhor, fazendo com que o processo ganhasse produtividade
e qualidade, os mobilidrios (mesas, cadeiras, pias, vasos sanitarios, lixeiras) que antes eram
limpas com pano e alcool, foram substituidos por um processo de pulverizagdo nos mobiliarios
seguidos de uma limpeza com fibra, a limpeza concorrente que antes era feita com quimicos,
agua e rodo simples que necessitavam de troca, foram substituidos por novos equipamentos da
marca TTs e 0s quimicos substituidos por agua ozonizada, a limpeza terminal que antes ocorria
com enceradeiras elétricas que necessitavam de uma grande quantidade de produtos quimicos,
agua e um longo processo de rodo e pano para secagem do piso, foram substituidos por
lavadoras Kartcher Br 30/4, na qual essa nova maquina pode ser utilizada com agua ozonizada,
além de fazer o processo de lavacdo e secagem do piso a0 mesmo tempo, eliminando todo
aquele processo bracal de como ocorria anteriormente, ganhando produtividade e mecanizacao,
além dessa nova maquina ser movida a bateria, podendo assim ser utilizada tanto nos banheiros
guanto na praca de alimentacéo, susbtituindo apenas o rolo de fibra que entra em contato com
o chéo para evitar que tenha contato entre dois ambientes.
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Com base nas ferramentas aplicadas, e novas praticas e equipamentos sugeridos, as
atividades foram cronometradas e foram obtidos os seguinte resultados:

Tabela 4- Limpeza Concorrente

DEPOIS CONCORRENTE BANHEIROS ACESSORIOS
HIGIENIZACAO CONCORRENTE MECANIZADA DO SHOPPING TIETE
00:00:00 Inicio das atividades
00:02:00 Separar os produtos/equipamentos para realizar limpeza Luvas
00:05:10 retirar residuos das lixeiras Luvas
00:01:30 Reposi¢do papeleira Papeis
00:01:20 Pulverizar Solugdo Limpeza / Oz6nio nas Bacias 0Ozonio e Pulverizar|
00:04:38 Lavar bacias Ozonio
00:00:35 Pulverizar Solugdo Limpeza / Oz6nio nos Mictérios Ozonio
00:03:00 Lavar mictorios Ozonio
00:02:00 Pulverizar Solugdo Limpeza / Oz6nio nas Pias e Bancadas Ozonio e Pulverizar
00:01:52 Passar Clean Glass nas pias Clean Glass
00:08:05 usar Mop TTS Mop TTS
<TEMPO TOTAL >
Fonte: Dados da empresa
Tabela 5-Limpeza terminal
DEPOIS TERMINAL BANHEIROS ACESSORIOS
HIGIENIZACAO CONCORRENTE MECANIZADA DO SHOPPING TIETE
00:00:00 Inicio das atividades
00:02:00 Separar os produtos/equipamentos para realizar limpeza Luvas
00:01:30 Reposigdo papeleira Papeis
00:05:10 retirar residuos das lixeiras Luvas
00:12:18 Lavar Vasos sanitario Ozonio e Escova sanitaria
00:01:00 Produto nos mictorios Ozonio
00:03:00 Lavar mictorios Ozonio
00:02:00 Pulverizar Solucdo Limpeza / Ozonio nas Pias e Bancadas Luvas e Bucha
00:07:25 Lavar pias Ozonio
00:01:10 Passar panos nas pias Clean Glass
00:30:00 Lavagao com a maquina Lavadora Karcher BR 30/4

<TEMPO TOTAL >
Fonte: Dados da empresa

Tabela 6- Limpeza praca

Piso 2 Praca de Alimentagao | Tempo Atividade Equipamentos M?

Piso A - 00:45:00 Lavadora Karcher BR 30/4 | 700

Piso B - 00:45:00 Lavadora Karcher BR 30/4 | 700
Mesas 365 01:01:00 Clean Glass e Ozonio -
Mesas redondas 32 00:05:03 Clean Glass e Ozonio -
Cadeiras 841 03:02:00 Clean Glass e Ozonio -
Bancada 28 00:06:00 Clean Glass e Ozonio -
Banquetas 84 00:18:00 Clean Glass e Ozonio -

Fonte: Dados da pesquisa

TOTAL: 06:02:03
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4.3 Analise dos Resultados

Avaliaram-se os ganhos obtidos com a padronizacdo e mecanizacdo dos processos, a
partir da comparagéo entre 0 modo como 0s processos ocorrem atualmente e o modo sugerido,
isto €, com a aplicagdo do Lean e estudo do caso. Diante disso, atingimos o0s

seguintes resultados:

Gréfico 1-Limpeza concedente

Antes
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Fonte: Dados da pesquisa
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Grafico 2-Limpeza concedente
Depois

Total: 00:30:10
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@ Reposigio papeleira @ Pulverizar Solugdo Limpeza / Oz8nio nas Bacias
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) Tempo ganho

Fonte: Dados da pesquisa

Com a aplicacdo das ferramentas do Lean, da limpeza mecanizada e padronizacdo dos
processos obtivemos 33,3% de tempo ganho, comprovando o aumento da produtividade e
melhoria nos processos em relacdo a como ocorria a limpeza concorrente nos banheiros.

Gréfico 3-Limpeza terminal
Antes

Total: 02:57:43
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Fonte: Dados da pesquisa
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Grafico 4-Limpeza terminal
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0 Tempo ganho

Fonte: Dados da pesquisa

Com a aplicacéo das ferramentas do Lean, da limpeza mecanizada e padroniza¢éo dos
processos obtivemos 63% de tempo ganho, comprovando o aumento da produtividade e
melhoria nos processos em relacdo a como ocorria a limpeza terminal nos banheiros.

Gréfico 5-Praga de alimentacao

Antes
TOTAL: 14:32:03

00:06:00 00:18:00
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Fonte: Dados da pesquisa
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Gréfico 5-Praca de alimentacao
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Fonte: Dados da pesquisa

Com a aplicacdo da limpeza mecanizada, obtivemos 58,4% de tempo ganho,
comprovando o aumento da produtividade e melhoria nos processos da praca de
alimentagéo.

5.Consideracdes finais

O Lean Manufacturing tem sido amplamente utilizado em empresas de diferentes
setores, incluindo manufatura, servigos, saude, facilities, e tem se mostrado eficaz na
melhoria da competitividade e no aumento da satisfagédo do cliente.

Este trabalho utilizou-se de diversas ferramentas com o objetivo de reduzir os
desperdicios da melhor maneira, o estudo de caso foi aplicado em cima de uma
empresa do segmento de facilities, ao realizar o levantamento de dados cronometrados
em comparacdo com a mecanizacao proposta foi possivel observar uma reducéo de
33% no tempo utilizado para limpeza dos banheiros concorrente e 63% de reducédo de
tempo na limpeza de banheiros terminal.

A proposta de utilizacdo de equipamentos mais ergondmicos e Uteis para o tipo
de limpeza, como agua ozonizada , clean glass, pulverizador, e lavadora Karcher foram
grandes diferenciais para que fosse possivel uma mecanizagdo e houvesse aumento
na produtividade e melhoria do processo. Com base nessa redugéo de tempo poderiam
ser remanejados o0s colaboradores para limpeza de outras areas como
estacionamentos, pracas de alimentacdo, corredores, ou até mesmo o0 aumento de
ciclos de limpeza, assim proporcionando uma melhor satisfacdo dos clientes que
circulam pelo local.

Os resultados alcancados pelas empresas que adotam o Lean Manufacturing
podem ser inimeros, como a reducdo de custos, o aumento da produtividade, a
melhoria da qualidade, a reducéo do tempo de ciclo, reducéo do lead time, reducéo dos
estoques, reducdo dos custos de transporte, assim como aumentar 0 engajamento e
participacao dos colaboradores na melhoria continua dos processos. Contudo néo basta
apenas aplica-las de qualquer forma e aguardar seus resultados positivos, depende
também dos colaboradores envolvidos, fazendo com que estes sejam capazes de
absorver os conceitos e replica-los em seu cotidiano, 0 que em muitos casos pode
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resultar em uma mudanca na prépria cultura organizacional da companhia.
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