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Aplicacao do lean office para micro e pequenas empresas de prestacao
de servigos de manutencao

Elisa de Borba Lazzarin

Resumo: Atualmente, segundo pesquisa do SEBRAE (2017), hd cerca de 6,4 milhdes de
estabelecimentos no Brasil, sendo que 98,5% deste total s&o micro e pequenas empresas. Micro e
pequenas empresas geralmente sdo geridas pelo proprietario, que costuma ser individual e nem sempre
capacitado para exercer tal funcdo. Em geral, o gestor desempenha fungdes burocréaticas e operacionais
da empresa, e, comumente, sua tomada de decisdo é baseada na intui¢cdo e conhecimentos pessoais.
Apesar de as micro e pequenas empresas desempenharem importante papel ha economia do pais, a falta
de planejamento e de conhecimentos técnicos de gestdo provocam o fechamento de uma parcela destas
e, ha maioria das vezes, as empresas deste porte ndo necessitam e ndo tem capacidade financeira para
aderir a sistemas complexos de gestdo, logo, o ideal é utilizar modelos simples de gestdo. Sendo assim,
este estudo visa adaptar algumas ferramentas lean office, a fim de facilitar sua aplicacdo nesses
ambientes. Esta pesquisa foi exploratoria e intuitiva, onde o estudo para o desenvolvimento das
adaptacOes € realizado com base nas operacdes de uma microempresa de prestacdo de servigos de
manutencdo de veiculos refrigerados de transporte de produtos de temperatura controlada, localizada na
cidade de Itajai (SC). Com este estudo, concluiu-se que é possivel simplificar as ferramentas propostas
e, assim, auxiliar os micro e pequenos empresarios na gestdo de suas empresas através da aplicacdo
destas.
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Lean office application for micro and small companies maintenance

Abstract: Nowadays, according to SEBRAE (2017), there are about 6,4 million companies in Brazil,
of wich 98,5% are micro and small companies. Micro and small companies are usually managed by the
owner who is normally individual and normally not able to exercise such function. Generally, the
manager performs the bureaucratic and operational functions of the company and usually their decision
is based on intuition and personal knowledge. Although micro and small companies play an important
role in country’s economy, the lack of planning and technical know-how of management are the reason
of closure of some of these. Most of the time, the companies of those size do not need and have no
financial capacity to join complex management systems, so the ideal is to adopt simple management
models. Thus, this study aims to adapt the tools of the lean office to facilitate their applications in this
scenario. This research was exploratory and intuitive e and the study for the development of adaptations
is based on the operations of a micro enterprise provision of upkeep services to refrigerated vehicles for
the transport of food of controlled temperature, located in Itajai (SC). With this study it is concluded
that is possible to simplify the proposed tools and assist micro and small businessman whit the
management of their companies.

Key-words: Services, lean office, micro companies

1. Introdugao

Definir uma microempresa ou pequena empresa depende do critério a ser utilizado.
No Brasil, em geral, sdo utilizados critérios quantitativos, definidos pela Lei n°® 123, de 14 de
dezembro de 2006, e o niumero de funciondrios por setor de atividade, estabelecido pelo
Anuario do trabalho da micro e pequena empresa SEBRAE (2013). A Tabela 1 ilustra a definicao
das micro e pequenas empresas.
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Microempresa Pequena Empresa
Comércio e Servigos Indutria Comércio e Servigos Industria
Nimero de funciondrios Até 9 funcionarios Até 19 funcionarios De 10 349 funcionarios | De 20 4 99 funciondrios
Receita Bruta Anual Menor ou igual a RS 360 mil Entre RS 360 mil e R$ 4,8 milhOes

Fonte: Adaptado de SEBRAE (2013) e Planalto (2006)
Tabela 1 — Definigdo de micro e pequena empresa

As MPEs (micro e pequenas empresas) tém um importante papel na economia do
Brasil, uma vez que representam, segundo pesquisa do SEBRAE (2017), 27% do PIB (produto
interno bruto) nacional, e, destas empresas, 36,6% sdo prestadoras de servico, ou seja,
trabalham com um produto intangivel, onde uma das partes presta atividades mediante
remuneracao para outra parte, excluidas relagcdes empregaticias.

O grande obstaculo para o crescimento (ou até mesmo para se manterem ativas) das
MPEs é sua gestdo, que, de acordo com Leone (1999), é centralizada, pessoal e intuitiva, onde
a gestdo é realizada através de reacdo e adaptacdo ao ambiente, ao invés de antecipacgado e
controle; os cargos nao sdo definidos e ha a concentracdao de fungdes no empresdrio; ha a
quivaléncia do patrimdnio pessoal com o empresarial; e a tomada de decisdes é feita de forma
conservadora.

Frente as dificuldades enfrentadas pelas micro e pequenas empresas, em especifico de
prestacdo de servicos de manutencao, pode-se adequar as ferramentas do lean office (ou
escritério enxuto) para facilitar sua gestdo, sem a necessidade de grandes investimentos,
apenas baseando-se no uso das ferramentas do pensamento /lean de producao.

A filosofia lean, explicada por Ohno (1997), tem como objetivo a eliminagdo constante
e completa de desperdicios, sendo estes quaisquer tipos de atividade que ndo agrega valor ao
produto final do ponto de vista do cliente, e, se ndo agrega valor, estda acumulando custo. O
conceito lean office, advindo da abordagem lean, é sobre a aplicagdao do conceito em areas
ndo manufateiras, como contrucao civil, educacdo, administracao, etc.

Este estudo foca na prestacdo de servicos de manutencdo em micro e pequenas
empresas, uma vez que essas, muitas vezes, tem dificuldade economica para contratar
especialistas e ndo podem arcar com ferramentas complexas e de alto custo; as ferramentas
do lean office oferecem essa simplicidade. Dito isto, a intencdo deste estudo é auxiliar na
gestdo destas empresas, para que os micro e pequenos empresarios tenho maior controle
sobre a organizagao.

Neste estudo é utilizada uma microempresa de prestacdo de servicos de manutencao
de equipamentos frigorificos de veiculos de transporte de produtos de temperatura
controlada na cidade de Itajai e que atua ha 30 anos. Apesar dos anos de funcionamento, esta
empresa, assim como a maioria do seu porte, tem dificuldades frente a concorrencia, por ndo
atender adequadamente seu cliente e contar com um baixo conhecimento de gestao.

2. Metodologia

A realizacdo deste estudo é a partir de uma pesquisa exploratdria, uma vez que explica
e aproxima o tema, tornando-o compreensivel, e intuitiva, pois leva em consideracdao os
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processos vivenciados na empresa utilizada no estudo, conceitos explicados por Prodanov e
Freitas (2013).

De acordo com Prodanov e Freitas (2013), a pesquisa cientifica € um estudo planejado,
onde o método de abordagem do problema que a caracteriza como cientifica. Este tipo de
pesquisa parte de um problema ou situacdo, para o qual sdo levantadas hipdteses além do
conhecimento disponivel para soluciond-lo.

A materializacdo do modelo proposto tem como base a pesquisa tedrica bibliografica
e a pesquisa de campo. Esta pesquisa tedrica teve como fontes: livros, artigos académicos,
artigos publicados, etc. Apds a selecdo de alguns destes estudos, estes foram analisados com
a intencdo de identificar os que poderiam agregar conhecimento sobre micro e pequenas
empresas, prestacao de servicos, filosofia lean, lean office e ferramentas lean.

No primeiro momento deste estudo foi desenhado o fluxograma dos processos a fim
de visualizar como ocorre o fluxo para a realizagcdao dos servicos de manutencdo, e, entao,
verificar o possivel ajuste e aplicacdo das ferramentas lean em empresas que se encaixem no
perfil. Apds identificar quais ferramentas podem se encaixar nos processos, sdo sugeridas suas
alteracGes e aplicagdes para a empresa exemplificada.

3. Abordagem Lean

O pensamento lean surgiu no Japdo apds a segunda guerra mundial, momento em que
o engenheiro japonés Taiichi Ohno teve a missdao de reestruturar a producdo da Toyota,
porém, conforme explica Dennis (2008), ele ndo contava com 0s recursos necessarios para
uma producdao em massa, disseminada na época, uma vez que o pais estava carente de capital
e contava com uma mercado interno que demandava grande variedade nos veiculos, ao
mesmo tempo em que havia inUmeras fabricas de veiculos estabilizadas pelo mundo.

“A producdo /lean, também conhecida como Sistema Toyota de Producdo, representa
fazer mais com menos — menos tempo, menos espago, menos esforco humano, menos
maquinaria, menos material — e, ao mesmo tempo, dar aos clientes o que eles querem”
(DENNIS, 2008, p.26).

Para Ohno (1997), o foco da filosofia lean esta na eliminacdo constante e completa de
desperdicios e aumento da eficiéncia produtiva, ao mesmo tempo em que 0s custos
operacionais sdo reduzidos e a qualidade elevada. Por desperdicios, entende-se como
gualquer tipo de atividade que ndo agrega valor ao produto do ponto de vista do cliente.

Sendo o principal objetivo da abordagem lean eliminar desperdicios ao mesmo tempo
em que une e reorganiza etapas que acrescentam valor ao produto, o lean parte de cinco
principios, explicados por Womack e Jones (2004):

1. Identificar o valor na perspectiva do cliente, isto é, identificar a necessidade do cliente
e procurar satisfazé-la, cobrando um preco que ele esteja disposto a pagar.

2. Identificar a cadeia de valor, que sdo as diferentes atividades necessarias para a
fabricacdo de um produto.

3. Estabelecer o fluxo de producdo continuo, sem paradas, a fim de reduzir os tempos de
producado e processamento de pedidos.
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4. Produzir um produto apenas quando solicitado pelo cliente, isto significa manter uma
producdo puxada.

5. Aplicar a melhoria continua, ou seja, estar sempre em busca da otimizacdo dos
processos e eliminacao dos desperdicios.

3.1 Lean Office

Diferentemente do /ean aplicado na manufatura, onde os desperdicios sdo facilmente
detectados, na producdo de ndo manufaturados, segundo Oliveira (2010), é mais complicada
essa deteccdo, pois a maior parte dos processamentos nestes locais é de informacdes, e estas
sdo intangiveis, logo, mais dificeis de visualizar.

Resumidamente, o lean office é a adaptagdo da abordagem lean para o ambiente de
producdo de ndo manufaturados e, apesar de menos visiveis, no ambiente office também sao
encontrados inumeros desperdicios. A Tabela 2 compara os sete desperdicios, conhecidos da
filosofia lean, na producdo de manufaturados e de ndo manufaturados.

Desperdicio Manufaturados Nao manufaturados
Superprodugio Produzir em excesso ou antes do momento | Processar tarefas sem necessidade ou
necessario. antes de serem necessarios.
Defeitos Problema na qualidade do produto Baixa performance no cumprimento
manufaturado. de prazo, dados incorretos, etc.
Excesso de matéria-prima, de produtos em . . ~
Estogue Arquivos, documentos e informacgdes
q processamento e de estoque de produto
parados entre processos.
acabado.
Processamento el s . ~ .
Utilizagdo incorreta ou desnecessaria de Informacdes repassadas diversas
sem valor ferramentas e procedimentos vezes, retrabalhos, etc.
Transporte Movimento excessivamente desnecessdrio Movimentos desnecessérios de
de materiais. arquivos, informacgdes, etc.
Espera Longos periodos de ociosidade de materiais | Periodos inativos das pessoas,
Ou pessoas. informacdes ou sistemas.
Movimentacio Excesso de movimentagdo para a realizacdo | Movimentacdo excessiva de pessoas,
das tarefas. informagdes, documentos.

Fonte: Adaptado de Seraphim, Silva e Agostinho (2010)
Tabela 2 — Os sete desperdicios

4. Ferramentas lean

A escolha das ferramentas foi feita com base no objetivo deste estudo: ferramentas de
baixo custo e facil aplicacdo, que facilitem a gestdo das MPEs prestadoras de servicos de
manutencao, a fim de melhorar sua administracao, eficiéncia e lucratividade.

4.1 Fluxograma do processo

Para que possibilitar a escolha de quais ferramentas lean serdo usadas, é essencial
entender os processos de micro ou pequena empresa de prestacdo de servicos de
manutencdo em questdo. Uma maneira simples para compreender um processo é mapea-lo
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através do fluxograma, que é explicado por Lima (2017) como sendo a representacdo grafica
da sequéncia de um processo, existente ou novo, utilizando linhas, simbolos simples e
palavras. O autor destaca como principais vantagens da utilizacdo de fluxogramas: facilidade
de compreensdo do processo, de identificacdo de duplicidade de tarefas e de atividades
desnecessarias e uma percepc¢ao da sequéncia mais adequada para as atividades.

O fluxograma dos processos da microempresa exemplo deste estudo é representado
pela Figura 1, onde é possivel visualizar o fluxo do servico dentro da empresa.

Cliente Operacional Diretoria Estoque Orcamento Financeiro
\ Pagz.
[Vefculo com defeito}-*[ﬁ.valiagéo do sewi;o] [Realizar compra I @

Apenas mio Nio

Realizar o servigo }
= Liberagio Mota simples de
do servico

descricdo e valor

Realizar cadastro ||

Emiss30 de nota
fiscal

Liberar o veiculo

Emiss3o de boleto

i

Realizaro —_— ’
Enviar para o cliente
pagamento

Fonte: A autora (2018)
Figura 1 — Fluxograma dos processos

A partir da visualizacao do fluxograma e de uma pesquisa intuitiva in loco, observa-se
os seguintes pontos de desperdicio:

— Os clientes sdo atendidos por ordem de chegada, porém, como isto ndo é registrado,
pode vir a acontecer de um ser passado na frente do outro sem justificativas, o que
causa descontentamento do cliente.

— E feita uma analise prévia do defeito do equipamento de refrigeracdo, mas também
ndo a registros infomativos, previsdo de entrega, valor estimado, etc. para o cliente.

— Na&o hd o controle do estoque, isto quer dizer que apenas se tem conhecimento da
falta de alguma peca utilizada para realizar a manutencdo quando ela é necessaria;
neste o pedido é feito apenas pelo empresario, quando este tem conhecimento da
falta.
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— Na finalizagdo do servico, o empresario confere cada veiculo para sua liberagao, este
muitas vezes pode estar ocupado com outras tarefas ou ndo estar na empresa, assim
o veiculo é liberado sem a verificagao de qualidade.

A Tabela 3 relaciona os desperdicios (Tabela 2) com o que é encontrado na microempresa
exemplo neste estudo e destaca a consequéncia deles para a empresa.

Tipo de desperdicio Desperdicio Consequéncia

Atraso na entrega do primeiro servigo;
Passar um servigo na frente de  |Descontentamento do primeiro cliente;

Tempo de espera — S
2 pes oufro que estava antes na fila. Sem sequéncia cronologica entre o
input € o outpur .
O cliente ndo tem informacgdes
R S i .. |concretas quanto a previsdo de entrega
. Nio ha orgamento prévio. escrito . 3
Defeito P z do servigo e valor estimado:

: assinado pelo cliente.
SARmEO e Ha a possibilidade de nao ser entregue

o que o cliente esperava.

O patrio realiza movimentagoes

; y ,- O operador deve solicitar ao S
Processamento sem valor o desnecessaria e processamentos sem

patrdo a compra da peca que esta

faltando no estoque; apenas o valor;
Movimentagio 5 Qi o O operador realiza movimentagdes
patrdo realiza a compra; nao se S
; . |desnecessaria e processamentos sem
sabe que a pega esta faltando até wilor

Tempo de espera precisar dela. "
O servigo fica em espera.

Processamento sem valor Nio ha valor para o cliente esta

conferéncia;
2 i Necessidade de conferéncia do  |O patrio realiza movimentagoes
Movimentacdo : : 2 S8
servico finalizado pelo patrdo. desnecessarias;
Esta agdo aumenta o tempo de espera
Tempo de espera do operador e do cliente.
Defeito Servigo n3o conferido. O servigo pode necessitar de retrabalho

Fonte: A autora (2018)
Tabela 3 — Desperdicios e suas consequéncias

Com a visualizacdo do fluxograma dos processos e conhecimento da vivéncia da
microempresa em questao, a autora escolheu algumas das ferramentas que podem auxiliar
na melhora do processamento das atividades.

4.2 Os 58

Seraphim, Silva e Agostinho (2010) classificam esta ferramenta como uma das mais
importantes, pois ela implica na melhoria do ambiente de trabalho em suas dimensdes fisicas,
assim como motiva a disciplina dos colaboradores nas dimensdes intelectual e socia, e
estabelece a padronizacdo.

Dennis (2008) explica que o 5S se refere as cinco etapas baseadas nos cinco sensos
japonesas iniciados com a letra S: Seiri, Seiton, Seisou, Seiketsu e Shitsuke. A Tabela 4 ilustra
estas estapas.
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SEIRI Deve-se separar o que é necessario para a realizacdo das tarefas do que estd apenas

Separar ocupando espago.

SEITON ApOds separar o que é necessdrio, € o momento de definir o local apropriado para cada coisa,
Classificar a fim de minimizar movimentos e otimizar espacos.

SEISOU . . . - .

Limpar e Esta etapa diz que manter um ambiente limpo contribui para o bom funcionamento do
. p. processo.
inspecionar

SEIKETSU As trés primeiras etapas proporcionaram um ambiente 6timo, sendo assim, é necessario
Padronizar | criar regras, normas e padrées para que ele se mantenha organizado.

SHITSUKE A Ultima etapa é considerada a mais dificil do processo, pois ela dard sustentacdo aos
Disciplina sucessos obtidos até aqui. E através da disciplina que as praticas viram rotina.

Fonte: Adaptado de Dennis (2008)
Tabela 4 = 0s 5S

Dennis (2008) indica que os objetos dentro de uma empresa podem ser classificados
conforme: utilizavel, utilizagdao improvavel e nado utilizavel. O autor considera a etiquetagem
vermelha como uma importante forma para fazer a classificacdo, onde etiquetas vermelhas
sdo colocadas nos objetos, e estas contém informacgdes quanto a classificacdo e identificacao
do objeto, isto auxilia na classificacdo dos mesmos.

A classificacdo dos objetos que serdo mantidos diz respeito organizar o ambiente de
trabalho, para aumentar o rendimento do que é feito. Dennis (2008) explica que a organizacao
do ambiente pode se dar através de sistemas visuais que transmitam as informacdes dos
objetos encontrados ali. Para a criacdo destes sistemas podem ser usadas fitas, etiquetas,
letreiros, cores diferentes, etc., sempre com a intencdo de facilitar a procura e eliminar
movimentacOes desnecessarias.

No caso de micro e pequenas empresas, pode-se utilizar fichas apenas de cores
diferentes, sem saturar essas fichas com informacgdes, como é indicado na literatura. Sao
indicadas trés cores de etiquetas: vermelho — ndo utilizado no ultimo um ano ou mais —
significa descarte; amarelo — ndo utilizado nos ultimos seis meses — é necessario analisar se
pode ser descartado ou ndo; e verde — utilizado nos ultimos seis meses — é util, deve-se
manter. Os descartes devem ser realizados da melhor maneira possivel, através de reciclagem
ou venda do material.

Os objetos mantidos na primeira etapa serdo separados conforme sua funcionalidade
—ferramenta, maquina, pecas, ferramenta de suporte, etc. — e armazenados de acordo com a
frequéncia de uso. Objetos utilizados com mais frequéncia devem ser dispostos em torno da
area de trabalho e os demais em locais afastados; as pecas utilizadas nos servicos de
manutencdao devem ser guardadas em um mesmo ambiente, cada qual com seu lugar
especifico; os equipamentos e maquinas também devem ter um local especifico, para onde
sao devolvidas apés o uso.

O terceiro senso (limpar e inspecionar) ndo consiste unicamente no ato de limpar, e
sim em n3o sujar. E sugerido por Dennis (2008) a criacdo de padrdes de limpeza e, mais do
que isso, padrdes de inspecdo. Para o autor, é importante definir o que limpar, como limpar e
guem ird limpar.
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Como em qualquer ramo de prestacdo de servicos de manutengdo, a microempresa
objeto de estudo tem suas particularidades quanto aos tipos de materiais descartados — pecas
usadas, 6leos, embalagens, estopas — e qual o destino correto para eles. Sendo assim, neste
momento é necessario definir os locais apropriados para o armazenamento destes materiais
até que sejam descartados, qual é o descarte indicado para cada tipo de material e de quanto
em quanto tempo isso deve acontecer. Nesta etapa, também serd definido o tempo e
momento do expediente reservado para que ocorra a limpeza do local de trabalho, por parte
dos operadores.

Com o propésito de manter o ambiente organizado, deve-se criar padrdes sobre a
forma como as atividades sdo realizadas. Segundo Dennis (2008), esses padrdes definem o
que é necessario ou ndao no ambiente, delimitam as areas de cada atividade, definem os locais
de armazenamento de cada objeto, determinam o que e como deve ser limpo, etc.

Em primeiro lugar, os locais definidos para objetos na segunda etapa serdo
classificados e indicados, através de demarcagGes visuais e etiquetagens. Entdo, serd instalado
um calenddrio onde serdo marcados: as datas previstas para a limpeza, descartes e inspe¢ées
para conferir acimulos de materiais; os responsaveis por realizar cada atividades; e um breve
check list, para garantir que as atividades foram realizadas de forma correta.

O senso de disciplina finaliza os cinco sensos, neste momento os operadores serao
reunidos e as mudancgas e melhorias serdo apresentadas e explicadas, a fim de promover o
entendimento e motivar colaborac¢ao de todos.

4.3 Fluxo continuo

Liker e Meier (2007) explicam que um fluxo é continuo quando o produto, requerido
pelo cliente, se move continua e ordenadamente pelo processamento, desde sua solicitacao
até sua entrega, com um tempo minimo de espera entre as etapas, percorrendo a menor
distancia possivel entre uma e outra. A aplicacdo desta ferramenta permite que o trabalho
flua entre os processos sem paradas, assim ndo sao necessarios estoques e sdo evitados os
transportes desnecessarios. (OLIVEIRA, 2010).

Para tornar o fluxo do processo continuo, Oliveira (2010) indica, entre outros métodos,
a utilizacdo do quadro de linhas FIFO (first in/ first out ou primeiro que entra/ primeiro que
sai, em portugués). O autor explica que as linhas FIFO registram a ordem de entrada das
tarefas no fluxo, e esta ordem deve ser seguida no processo.

Na microempresa em questdo, o conceito “primeiro que entra — primeiro que sai” é
empregado nos veiculos. A proposta é implantar um quadro, visivel a todos os operadores e
clientes, que informe os servicos por ordem de chegada, qual o operador responsavel, o que
deve ser feito e a previsdo de entrega. A Figura 2 ilustra o quadro FIFO proposto para este
caso:
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Responsavel Servico Previsdo
Veiculo 1
Veiculo 2
Veiculo 3
[Veiculon

Fonte: A autora (2018)
Figura 2 — Quadro FIFO

4.4 Poka-yoke

O termo japonés “poka-yoke” significa “a prova de erros”, ou seja, um poka-yoke é
qualquer dispositivo que funcione com o intuito de evitar a ocorréncia de erros, ou detectd-
los 0 mais brevemente possivel, e assim evitar que esses erros se tornem defeitos no produto
acabado. Com o erro detectado a primeira vista, este pode ser mais agilmente corrigido.
(WERKEMA, 2006).

O uso desta ferramenta, além da reducdo dos defeitos, evita também as falhas
humanas, ndo sé na producdao de bens como também na de servigcos. A aplicacdo desta
ferramenta, de acordo com Werkema (2006), deve seguir os seguintes passos:

— Constatar qual falha ou defeito é constatado.
— Detectar qual a origem da falha ou defeito.
— E, entdo, encontrar a melhor solucdo para prevenir ou detectar o erro.

Os artefatos mais utilizados para aplicacdo do poka-yoke sdo: listas de verificacao
(checklist), alarmes sonoros, visuais e luminosos, identificadores, contadores, formatos, etc.
No caso da microempresa em questao, é proposto um check list apds a realizacdo do servico,
para prevenir falhas no que sera entregue ao cliente, bem como evitar ou apontar possiveis
desperdicios na realizacdo do mesmo.

Através do que ¢é indicado na literatura, recomenda-se a realizacdo de um
brainstorming com a equipe a fim de listar todos os erros que podem vir a ocorrer na
realizacdo dos servicos de manutencdo, entdo apontar quais as possiveis causas destes erros,
como eles podem ser solucionados ou evitados e, por fim, documentar. O documento advindo
do brainstorming na microempresa deste estudo é apresentado na Tabela 5.

Definigao do erro | Falha no funcionamento do equipamento frigorifico.

Possiveis causas | Ma colocagao das pegas; erro na detecgao do defeito.

Conferir o funcionamento das pecas trocadas; testar o funcionamento
do equipamento antes da liberacdo do veiculo.

Defini¢ao do erro | Vazamento de gas

Possiveis causas | Valvulas frouxas

Solugdes Conferir o aperto de todas as valvulas

Solugodes
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Defini¢ao do erro | Perda de ferramentas usadas na manutengao
Possiveis causas | Esquecimento (por parte dos colaboradores) das ferramentas no
veiculo

Solugdes Retirar todas as ferramentas do veiculo antes da liberagao
Fonte: a autora (2018)
Tabela 5 — Erros, causas e solu¢des

A partir do documento dos erros, causas e solucdes, é criado o check list, contendo,
em tdpicos, o que deve ser conferido antes da liberacdo do veiculo para que ndo ocorram
erros ou falhas. O veiculo s6 deve ser liberado apds o check, do responsdvel pela realizagao
do servico, de todos os itens.

4.5 Kanban

Aguiar e Peinado (2007) explicam que o método kanban foi pensado para solucionar o
gargalo que ocorria nos estoques da producdo, por conta da falta de comunicagdo entre o
responsavel pelo estoque e quem necessitava do material estocado. De acordo com os
autores, o método foi inspirado nas prateleiras dos supermercados: a medida que os clientes
pegam os produtos nas prateleiras, e elas iam esvaziando, era providenciada a reposi¢ao dos
mesmos.

Em uma empresa, segundo Aguiar e Peinado (2007), os operadores, que trabalham nas
linhas de produc¢ao, desempenham o papel de cliente, que retira o produto da prateleira, e a
linha de producdo é abastecida conforme os produtos forem utilizados. Para o correto
funcionamento do método, os autores destacam que deve haver uma quantidade maxima e
minima de produtos permitidos, assim ndo havera muitos produtos no estoque (desperdicio)
ou falta de produtos quando necessario (atrasos).

O quadro kanban, de acordo com Aguiar e Peinado (2007), funciona da seguinte forma:
conforme os produtos forem sendo retirados, os cartdes sdo adicionados ao quadro e quando
estes estiverem chegando a faixa vermelha significa que o estoque do item esta acabando, e
deve-se acelerar a producdo para repor os produtos necessarios.

Este estudo, com a proposta de simplificar as ferramentas da filosofia lean, indica a
utilizacdo dos cartdes, porém a substituicdo do quadro kanban por um contentor para os
cartdes. Em primeiro lugar deve ser definida a quantidade de pecas que se deve manter no
estoque e em qual momento é necessaria a reposicao, entdo (para cada tipo de peca) é feito
um cartdo contendo a identificacdo da peca e em que momento ele deve ser removido e
colocado no contentor — os cartdes que estiverem no contentor ao final de um periodo,
estabelecido pela empresa, representam as pecas que necessitam de reposicdo. A Figura 3
representa o cartdo sugerido neste estudo, com o exemplo de uma peca utilizada na
microempresa utilizada como exemplo.
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Fonte: A autora (2018)
Figura 3 — Cartao kanban

O cartdo kanban (Figura 4) contém as informacgdes de quantas pecas ha no estoque —
significa que o cartdo deve ser depositado no contentor neste momento — e quantas pecas
devem ser compradas para reposicdo. Esses valores foram estabelecidos a partir da seguinte
l6gica: é sabido que sdo utilizadas trinta unidades de disjuntor por més e, considerando vinte
dias Uteis no més, a demanda didria é de aproximadamente duas unidades; o tempo de
entrega (estabelecido pelo fornecedor), apds a compra dos disjuntores, é de dois a trés dias,
portanto, deve haver em estoque, no minimo, seis unidades.

5. Conclusdo

A abordagem lean, conforme disserta a literatura, objetiva a reducdo de desperdicios
e priorizacdo das atividades que agregam valor (na visdo do cliente). A aplicacdo do lean office
em micro e pequenas empresas visa auxiliar sua gestdo, uma vez que, conforme pesquisa
bibliografica, empresas destes portes sdo normalmente prejudicadas pela gestdo informal e
inexperiente.

As ferramentas /ean sdo utilizadas como meio para atingir os objetivos citados, e elas
sdo inumeras. Neste estudo, as ferramentas foram escolhidas conforme visualizacdo do
cendrio onde serdo aplicadas — micro e pequenas empresas de prestacao de servicos de
manutenc¢do. Para a aplicacdo das ferramentas descritas, elas foram aadaptadas para a
realidade das MPEs, a partir da visualizacgdo na microempresa usada para exemplo. A
adaptacdo destas ferramentas tem o intuito de simplificar a aplicagcdo e diminuir o tempo,
acdes e quantidade de funcionarios necessarios para aplica-las, bem como aumentar a
motiva¢do, comprometimento e disciplina da equipe.

Durante a elaboracdo deste estudo, notou-se que as ferramentas podem ser
adaptadas de diferentes maneiras, de acordo com o tamanho, setor e realidade de cada
empresa, portanto, é proposto o conhecimento profundo, por parte do responsavel pela
aplicacdo das ferramentas lean, sobre a empresa a ser beneficiada. Também é importante
destacar que as adaptac¢des propostas, apesar de sutis, garantem a simplicidade, facilidade e
agilidade na aplicacdo das ferramentas para os gestores que contam com poucos recursos e
conhecimento e um pequeno quadro de funcionarios.
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