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RESUMO

O Lean manufacturing é uma forma de conduzir o seus processos de maneira enxuta,
independente do ramo de atividade da sua empresa, e tem como objetivo agregar valor
aos seus clientes internos ou externos com a eliminacao de desperdicios, através do
melhoramento continuo. Este trabalho refere-se a um estudo de caso onde foi aplicado
0 pensamento enxuto em uma empresa de atividade florestal em um processo de
abastecimento e lubrificagcdo similar ao “pit stop” da formula 1 em um Skidder,
equipamento que faz parte do processo de colheita florestal.
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1 INTRODUCAO

O conceito de Lean Manufacturing ou fabricacdo enxuta surgiu ao se analisar o
processo produtivo de uma grande montadora japonesa (GHINATO, 1995). O sistema
lean preconiza a melhor satisfacdo do cliente e menor utilizagdo de de recursos. A
eliminacgdo de desperdicios e elementos desnecessarios a fim de reduzir custos; a ideia
basica é produzir apenas o0 necessario, no momento necessario e na quantidade
requerida (OHNO,1997).

Segundo WOMACK e JONES (1998) a produc¢éao enxuta tem cinco fundamentos:
especificacdo do valor, identificacdo da cadeia de valor, fluxo de valor, producéo
puxada e busca pela perfeicdo. Algumas ferramentas sdo utilizadas para melhorar o
gerenciamento e poder aplicar o conceito lean, duas delas séo o DMAIC e o A3. DMAIC

segundo STAMATIS (2004) significa definicdo, medicao, analise, melhoria e controle.
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O relatorio A3 leva esse nome em decorréncia da folha em tamanha A3 utilizada
na confeccdo do relatdrio para gerenciamento de projetos da Toyota. Para SOBEK E
SMALLEY (2010) o A3 é uma ferramenta que tem como objetivo fazer a gestdo do
projeto de etapas estruturadas que contribui para uma exploragéo do problema mais a
fundo e geracéo de ideias para resolucdo do mesmo.

MACHADO (2014) afirma que a colheita florestal € uma das operacdes mais
custosas no preco final da madeira na industria. Existe um cenario de crescente
demanda, mao de obra escassa, competitividade e exigéncias crescentes do mercado
e alta mecanizacdo das operacoes (SCHETTINO et al. 2014). Dessa forma torna-se
fundamental as pesquisas para aumentar o rendimento, produtividade e reduzir cursos
na atividade de colheita (SILVA et al., 2003) e assim o Lean manufacturing mostra-se
como alternativa pra o processo de melhoria das operacoes.

Visando isso o trabalho objetivou avaliar a aplicacdo do Lean Manufacturing em
uma operacdo de colheita florestal de uma empresa de base florestal, além de criar
uma referéncia cientifica sobre o tema para area florestal, sua aplicabilidade e
contribuicdo para se obter processos mais enxutos.

2 METODOLOGIA DE PESQUISA

Os dados para este trabalho foram obtidos a partir do de atividades de melhoria
do Grupo de Melhoria Continua de fase intensiva (GMCi) da empresa, que é um grupo
de trabalho no qual a performance dos processos sdo analisadas e melhoradas
expressivamente em um curto espaco de tempo.

Os GMCi trabalham para reducdo de custo, eliminando totalmente os
desperdicios do local de trabalho e simplificando o processo, melhorar a qualidade dos
produtos, melhorar o atendimento aos clientes, melhorar a seguranca, reduzir a
variabilidade dos processos, aumentar a satisfagéo no trabalho e aumentar o lucro da
empresa.

A partir das acdes deste grupo foi possivel avaliar os resultados da aplicacdo do Lean
manufacturing na empresa.

O GMCi transcorre em seis etapas dentro do principio do DMAICS. A ferramenta
DMAICS segue alguns passos que séo: definicdo, medicao, analise, melhoria e controle

conforme figura 1 abaixo:
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FIGURA 1: ETAPAS GMCI
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FONTE: elaborado pelos autores.

Equipe e Escopo:

Nesta etapa foi definido o escopo, a equipe e os integrantes. Sempre levando em
consideracdo caracteristicas pessoais de destaque evidenciadas a partir do
Departamento de Recursos Humanos da Empresa.

Treinamento:

A identificacdo da necessidade de treinamentos se dava pelo lider da equipe a partir

do quadro 1 abaixo:

QUADRO 1 - TEMA OU PROBLEMA X TREINAMENTO

Tema ou problema Treinamento
Melhoria do ambiente de trabalho 5S
Aumento de produtividade no posto L
de trabalho 5S e padronizagéao
Melhoria das condi¢Ges de seguranca | Risk Assessmnt / Hands Free / Feedback
Melhoria do fluxo de producéao VMS in Production (Just in time,
nivelamento)
Tema ou problema Treinamento
Controle de variabilidade de MPC / Padronizacéo
processos
Reducéo de custos Lean Manufacturing

Reducéo de quebras de
equipamentos
Reducao de estoques Lean Manufacturing
FONTE: elaborado pelos autores.

PMCC / Manutencdo autbnoma

Preparacao:
A preparacdo compreendeu principalmente o estado em que se encontrava o

processo de colheita na empresa.
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Atividades desempenhadas durante a fase de preparacédo: Primeiramente foi
analisado o cenario atual das atividades na manutencdo dos equipamentos, essa
analise foi realizada com a ajuda de filmagens do processo. O resultado dessa anélise

nos permitiu montar o atual panorama de atividades realizadas.

e Coleta de informagfes que foram necessérias durante a semana intensiva
do grupo;

e Verificagcao da confiabilidade dos dados;

e Definicdo ou medicado/quantificacdo do problema usando indicadores
operacionais e de qualidade

e Definicdo clara dasituacao.

Execucéo:
A execucdo aconteceu em uma semana intensiva que é dedicada somente para
o GMCi. Na semana intensiva foram realizadas:
e Analise da causa-raiz;
e Brainstorming para propor solucfes ou a situacao futura,
e Selecdo da solugcédo mais simples, rapida e barata;
e Implementacéo das solugdes (Trystorming): realizacdo e mudanca

e Padronizacéo das primeiras acoes

Fechamento das acoes:

Nesta etapa ocorreram as atividades pds semana intensiva, sendo o periodo
para fechamento das a¢des pendentes.

Na fase de fechamento das acdes foram concluidas as padronizacdes
necessarias no Sistema Integrado de Gestao.

Sustentacgédo:

Neste etapa o grupo utilizou as métricas/indicadores criados para medir o
desempenho do processo melhorado.

Quando encontrado algum desvio, o grupo atuava rapidamente para garantir que

a melhoria fosse sustentada.

Caracterizacao da area
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O trabalho foi realizado na area de colheita florestal de uma subsidiaria florestal
de uma grande empresa produtora de tubos metalicos no estado de Minas Gerais. A
subsidiaria florestal fornece prioritariamente carvao vegetal para as atividades
siderurgicas da empresa.

A espécie usada para producao de carvao é o Eucalyptus spp., e 0 sistema de

colheita florestal é o full-tree ou arvores inteiras.

Extracéo

Esta etapa consiste no arraste das madeiras amontoadas na etapa anterior até
a margem da estrada. O modo de transporte ocorre com o tracamento e arraste do
feixe de madeiras pelo Skidder, um trator arrastador projetado com finalidades
exclusivas para as operacoes de exploracao florestal.

O trabalho de Lean manufacturing foi desenvolvido no periodo destinado nas
paradas para abastecimento e lubrificacdo do equipamento Skidder. O cenario

encontrado estéa demonstrado na figura 2.

FIGURA 2: ATIVIDADES DO CENARIO ATUAL

FONTE: elaborado pelos autores.

Elaboracédo do cenario futuro
ApGs a elaboracado do cenério atual, foi elaborado o cenario futuro, nesta etapa
buscou-se uma meta de reduzir em 20% o tempo de execucdo das paradas de
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abastecimento e lubrificacdo, padronizando atividades que devem ser realizadas na
manutencao preventiva melhorando de modo geral a qualidade da manutencéao.

Com base nos filmes foi utilizado o SMED como metodologia. SMED € uma
metodologia desenvolvida no Japao de 1950 até 1969 por Shingo que é basicamente
a reducdo nos tempos de setup, essa reducdo se da ao aplicar as seguintes
ferramentas de controle:

1° - Identificar atividades internas e externas;

2° - Agrupar atividades internas e externas;

3° - Converter atividades internas em atividades externas;

4° - Reduzir tempo das operacoes internas;

5° - Reduzir tempo das operacgdes externas.

Figura 3: SMED
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. Operagoes intermas: atividades realzadas enguanto 3 maguina esta parada

E Operagdes externas: atvidades realzadas enquanto 3 magamna esta em
funcaomamento.

FONTE: elaborado pelos autores.
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ApoOs elaboracdo do cenario futuro para execucdo da atividade foi criado um
padrao visual feito pela propria equipe, nesta etapa € importante o padréo ser elaborado
por quem vai executar a acdo, tornando, desta forma mais facil o entendimento e
aplicacdo conforme figura 4, apos € realizado o padrdo permanente com fotos e
imagens conforme figura 5.

Figura 4: Padrao Visual Temporario
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FONTE: elaborado pelos autores.

FIGURA 5: PADRAO VISUAL

§

FONTE: elaborado pelos autores.

Implementacédo das acbes
Com o padréo visual em méaos ocorreu a implementacdo do novo processo de
abastecimento e lubrificagéo.
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A execucdo das atividades foi realizada por colaboradores que desenvolveram
0 padrédo, estes também foram responsaveis por treinar novos colaboradores no novo

padréo.

3 RESULTADOS E DISCUSSAO

Foram identificados varios desperdicios durante as paradas para execuc¢ao do
abastecimento e lubrificacdo. Os principais problemas estdo no grande deslocamento
do comboista, falta de padrdo para executar a atividade e problemas na qualidade da
manutencao. O tempo médio de execucado desta parada foi de 56 minutos, parada esta
gue acontece a cada 10 horas de trabalho do Skidder.

Na elaboracéo do cenario atual foi constatado um processo de abastecimento
e lubrificacdo com 32 atividades, sendo estas executadas de forma aleatéria e
despadronizada, pois cada mecanico a realizava da forma que entendia ser a melhor.

No processo anterior a aplicacdo do lean manufacturing ndo se tinha a visao
de trazer a maior disponibilidade mecéanica para a maquina, pois parava-se a maquina
para sO entdo iniciar a preparacdo da realizacdo do processo de abastecimento e
lubrificacdo, somando no final do processo uma parada média de 56 minutos a cada 10
horas trabalhadas.

Na elaboracédo do cenério futuro objetivado, foi tracada uma meta de reducéo
do tempo do processo de abastecimento e lubrificacdo em 20% e padronizar todas as
atividades do processo.

Nesta etapa também foram analisados todos os problemas encontrados no
cenario atual. Um ponto importante na etapa de elaboracdo do cenério futuro foi ndo
Se preocupar com a ac¢ao, pois esta preocupacao pode limitar a meta, neste momento
foram necessérias realizar varias vezes intervencdes para que o grupo nao perdesse o
foco do objetivo da etapa.

Na etapa de criacdo das acbes é importante que todas tenham o objetivo de
chegar ao cenario futuro, sempre ter um responsavel e um prazo dentro da semana de
trabalho.

O trabalho de adoc¢é&o do lean manufacturing gera grandes mudangas em pouco
tempo, por ser simples e de facil entendimento a adeséao acontece de forma natural e

no decorrer do trabalho se torna estimulante quando se comeca a ver os resultados.
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FIGURA 6: NOVO PROCESSO DE ABASTECIMENTO E LUBRIFICACAO

FONTE: elaborado pelos autores.

Apbés a aplicacdo do conceito Lean no processo de abastecimento e
lubrificacdo do equipamento Skidder o mesmo passou de 32 atividade para somente
17 atividades, uma reducédo de 15 atividades. Nota-se que antes o Skidder parava e
deixava de produzir na 12 atividade e sé voltava a operacédo na 322 atividade, no novo
processo 0 mesmo sO realiza a parada na 82 atividade e volta a operar na 112 atividade,
com isso o tempo médio medido entre a parada do equipamento, a realizacdo do
processo de abastecimento e lubrificacdo e o equipamento voltar a operacédo passa a
ser de 14 minutos contra 0os 56 minutos do processo anterior, na figura 24 podemos ver

como ficou 0 novo processo que representa uma reducao de 75%.

4 CONCLUSAO

Com um resultado de reducdo do tempo na execucdo do processo de
abastecimento e lubrificacdo do Skidder, pode-se evidenciar a aplicabilidade da filosofia
Lean manufacturing em atividades relacionados ao processo de abastecimento e

lubrificacdo do Skidder.
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ABSTRACT
O Lean manufacturing é uma forma de conduzir o seus processos de maneira enxuta,
independente do ramo de atividade da sua empresa, e tem como objetivo agregar valor
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aos seus clientes internos ou externos com a eliminacao de desperdicios, através do
melhoramento continuo. Este trabalho refere-se a um estudo de caso onde foi aplicado
0 pensamento enxuto em uma empresa de atividade florestal em um processo de
abastecimento e lubrificagcdo similar ao “pit stop” da formula 1 em um Skidder,
equipamento que faz parte do processo de colheita florestal.
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