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RESUMO

Este estudo investiga a aplicagdo de ferramentas do Lean
Manufacturing no setor de expedi¢do de uma industria de
Drywall, visando otimizar o tempo de carregamento e a
eficiéncia operacional. Através de um estudo de caso,
conduzido por observagdo direta e coleta de dados, foram
identificados avancgos significativos na organizacdo e
produtividade. Os resultados quantitativos demonstram
uma redugdo de 11,75% no tempo de carregamento e a
otimizagdo de trajetos. Qualitativamente, aimplementagao
de gestdo visual e a padronizagdio de processos
proporcionaram maior clareza e organizagdo no ambiente
de trabalho, resultando em um aumento do engajamento
dos operadores. Apesar da resisténcia inicial, o estudo
valida a eficdcia das praticas Lean na construgdo civil,
oferecendo  um modelo replicdvel para aprimorar
processos logisticos e organizacionais.
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ABSTRACT

This study investigates the application of Lean
Manufacturing tools in the shipping sector of a Drywall
industry, aiming to optimize loading time and operational
efficiency. Through a case study, conducted through direct
observation and data collection, significant improvements
in organization and productivity were identified.
Quantitative results demonstrate an 11.75% reduction in
loading time and route optimization. Qualitatively, the
implementation of visual management and process
standardization provided greater clarity and organization in
the work environment, resulting in increased operator
engagement. Despite initial resistance, the study validates
the effectiveness of Lean practices in civil construction,
offering a replicable model to improve logistical and
organizational processes.

RESUMEN

Este estudio investiga la aplicacion de herramientas de Lean
Manufacturing en el sector de transporte de una industria
de paneles de yeso, con el objetivo de optimizar el tiempo
de carga y la eficiencia operativa. A través de un estudio de
caso, realizado mediante observacion directa y recoleccion
de datos, se identificaron avances significativos en
organizacion y productividad. Los resultados cuantitativos
demuestran una reduccién del 11,75% en el tiempo de
carga y la optimizacion de rutas. Cualitativamente, la
implementacion de la gestidn visual y la estandarizacion de
procesos proporcionaron mayor claridad y organizacion en
el ambiente de trabajo, resultando en un mayor
compromiso de los operadores. Pese a la resistencia inicial,
el estudio valida la efectividad de las prdcticas Lean en la
construccion civil, ofreciendo un modelo replicable para
mejorar los procesos logisticos y organizacionales.
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INTRODUCAO
A indUstria de Drywall desempenha um papel essencial no setor de construcdo civil,

fornecendo solucdes leves, praticas e sustentaveis que substituem métodos tradicionais como
a alvenaria. Esse mercado tem experimentado crescimento acelerado globalmente,
impulsionado pela demanda por construgdes rapidas e eficientes, especialmente em
ambientes urbanos (NPPG, Duarte & Lery, 2023). No Brasil, o Drywall tem ganhado espaco,
atendendo a necessidade de solugbes construtivas que minimizem residuos e otimizem o
tempo de execucdo. Exemplos no mercado nacional, como Cyrela, Schahun e Gafisa, ja
utilizam placas de gesso acartonado em seus edificios. Apesar desse avango, o crescimento do
setor impde desafios operacionais, exigindo processos logisticos mais eficientes para
sustentar a competitividade e atender a alta demanda de forma agil e sustentavel (Fernandes,
2019).

O Lean Manufacturing surge como uma abordagem eficaz para enfrentar esses desafios,
sendo amplamente reconhecido por sua capacidade de eliminar desperdicios e maximizar a
eficiéncia nos processos produtivos. Estudos destacam o impacto positivo da aplicacdo de
ferramentas Lean em industrias diversas, resultando em ganhos significativos como reducao
de custos, aumento da produtividade e melhorias na qualidade dos servigos (Ciutti &
Hartmann, 2023). Ferramentas como o 5S e o Kamishibai sdo amplamente utilizadas para
reorganizar espacos de trabalho e monitorar padrdes operacionais, enquanto tecnologias
como Power Bl e Power Automate tém ampliado a capacidade analitica e o controle dos
processos, integrando praticas Lean a solucdes tecnoldgicas avancadas (Simonsen et al.,
2023).

Este estudo se propde a contribuir tanto para a academia quanto para o setor empresarial. Do
ponto de vista académico, a pesquisa explora a aplicacdo de praticas Lean em um segmento
especifico da construcdo civil, gerando dados e insights para futuras investigacoes. Para a
empresa estudada, a implementacdo das ferramentas Lean visa melhorar a eficiéncia
operacional no setor de expedicdo, reduzindo o tempo de carregamento e otimizando
recursos. No contexto do mercado, o trabalho oferece um modelo pratico e replicavel que
pode ser adotado por outras empresas do setor, ampliando a competitividade e a
sustentabilidade das operacdes logisticas.

Embora autores como Simonsen et al. (2023) afirmem que a filosofia Lean tenha demonstrado
eficacia na industria transformadora desde os anos 80, poucos estudos enfocaram sua
aplicacdo em processos logisticos especificos, como o tempo de carregamento em docas. Essa
lacuna na literatura aponta para a necessidade de mais pesquisas que combinem praticas Lean
e tecnologias modernas para melhorar a eficiéncia operacional em setores altamente
dindmicos e competitivos, como o de Drywall.

Assim, o objetivo deste trabalho é investigar a aplicacdo de ferramentas do Lean
Manufacturing no setor de expedi¢ao de uma industria de Drywall. Busca-se ndo apenas
reduzir o tempo de carregamento, mas também melhorar a organizacdo e a eficiéncia
operacional, integrando solugGes tecnoldgicas para potencializar os resultados. O estudo
pretende oferecer uma base sdlida para melhorias operacionais na empresa analisada e
insights aplicaveis a outros contextos industriais.
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REFERENCIAL TEORICO
SISTEMA DE PRODUCAO ENXUTA
O Sistema de Producdo Enxuta (Lean) tem origem no Sistema Toyota de Producao,

desenvolvido no Japdo nas décadas de 1940 e 1950, esse modelo foi criado como resposta a
escassez de recursos no periodo pds-guerra e buscava maximizar a eficiéncia com o minimo
possivel de desperdicios, diferente do modelo de producdo em massa, o Sistema Toyota de
Producdo focava na criacdao de fluxos continuos de producao, adaptando-se as demandas do
mercado sem gerar estoques excessivos (Santos, 2022). Com o tempo, essa filosofia foi se
expandido e ganhou reconhecimento devido aos altos indices de produtividade e qualidade
demonstrados pela Toyota, consolidando-se como uma referéncia para o gerenciamento
eficiente da producdo (Lima, 2022).

A intengdo do Sistema de Produc¢do Enxuta é eliminar desperdicios, aumentar a eficiéncia e
melhorar a qualidade dos processos produtivos, sempre visando agregar valor ao cliente
(Santos, 2022). O Lean enfatiza a melhoria continua, envolvendo todos os niveis da
organizacdo no processo de transformacdo para uma operacdo mais enxuta e eficiente. O
termo Lean, traduzido como "enxuto", foi popularizado no final dos anos 1980 por meio de
um estudo conduzido pelo Massachusetts Institute of Technology (MIT). Esse projeto de
pesquisa comparava sistemas de produgao, com foco na industria automobilistica. O estudo,
publicado no livro “A Méaquina que Mudou o Mundo”, de James P. Womack, Daniel T. Jones e
Daniel T. Roos, destacou as praticas superiores do Sistema Toyota de Producdo, como a
reducdo de desperdicios (Lima, 2022).

O Lean é uma abordagem focada na eliminacdo de desperdicios e na criacdo de valor para o
cliente. Para que essa abordagem seja efetiva, o Lean utiliza diversas ferramentas que auxiliam
na identificacdo e eliminacao de desperdicios, entre as principais ferramentas estdo o 5S e a
gestdo visual, que sdo amplamente aplicadas para aumentar a eficiéncia e a produtividade em
processos industriais.

Os principios da Manufatura Enxuta constituem os alicerces sobre os quais se edifica a
estrutura produtiva de uma organizacdo, conforme delineado por Womack e Jones (2004
apud Pompeu & Rabaioli, 2015). Esses principios sdo a Determinac¢do de Valor, Identificacdo
do Fluxo de Valor, Fluxo Continuo, Produc¢do Puxada e Perfeicao.

Dentro do Lean, existem oito tipos de desperdicio:

e Defeitos e Retrabalho: Produtos que apresentam falhas de funcionamento ou nao
atendem as especificacdes desejadas sdo considerados defeituosos, sendo essa uma das
principais causas de retrabalho nas empresas. Segundo Pompeu e Rabaioli (2015), itens
com defeitos ou de qualidade inferior podem acarretar custos adicionais significativos,
seja devido a necessidade de correcdao ou até mesmo pela perda total do produto. Embora
esses custos sejam geralmente faceis de identificar e mensurar, a Mentalidade Enxuta
reforca a importancia de executar os processos corretamente desde o inicio, evitando
desperdicios relacionados a reparos e retrabalhos.

e Espera: Periodos de inatividade em que maquinas ou trabalhadores permanecem ociosos
configuram perdas por espera. Conforme Antunes (2008), esse tipo de perda ocorre
guando hd recursos alocados, mas nenhum trabalho produtivo sendo realizado,
resultando em desperdicio de tempo e potencial produtivo.
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e Estoque: O excesso de estoque é caracterizado por atrasos na producao decorrentes da
falta de espaco, além de custos relacionados a manutencao e movimentacdo de materiais
ociosos. Oliveira (2018) aponta que esse problema pode surgir devido a atrasos de
fornecedores, falhas no sistema de gestdo de estoques ou até mesmo pela comunicacao
inadequada entre os setores de compras e producao.

e Excesso de Transporte: Movimenta¢des desnecessarias de produtos, materiais ou
pessoas, tanto dentro da fabrica quanto entre diferentes unidades, sdo classificadas como
perdas por transporte. Shingo (1996) e Ohno (1997) destacam que esses deslocamentos,
guando realizados sem gerar valor, contribuem significativamente para os desperdicios
operacionais.

e Movimentacdo Desnecessaria: Este tipo de desperdicio refere-se a movimentos
ineficientes realizados pelos operadores, geralmente causados por layouts inadequados
ou desorganizacao no local de trabalho. Diferente do excesso de transporte, ele esta
diretamente relacionado as atividades improdutivas dos trabalhadores, que ndo resultam
em transformacdo do material em produto (Pompeu & Rabaioli, 2015).

e Processamento Impréprio: Quando etapas no processo produtivo ndao agregam valor ao
produto, tornam o fluxo ineficiente e mais caro. De acordo com Shingo (1996, citado por
Oliveira, 2018), a eliminacdo desse desperdicio pode ser alcancada por meio de inspecdes
regulares, que permitem prevenir defeitos e implementar corre¢des antes que problemas
se tornem recorrentes.

e Superproducdo ou Excesso de Producdo: Produzir além da demanda necesséaria gera
diversos problemas adicionais, como aumento de estoque, maior risco de defeitos,
movimentagdes desnecessarias e atrasos em setups e manutengdes. Esse tipo de
desperdicio, comum em muitos processos, resulta em custos extras e contribui para o
surgimento de outros tipos de perdas (Oliveira, 2018; Pompeu & Rabaioli, 2015).

e Desperdicio de Conhecimento: A subutilizacdo das habilidades dos trabalhadores
representa um desperdicio significativo. Dennis (2008) ressalta que isso ocorre quando as
empresas mantém processos engessados, negligenciando o potencial criativo dos
colaboradores. A falta de comunicagao entre setores, fornecedores e clientes também
contribui para essa perda, ao impedir o fluxo de ideias e inovacdes que poderiam melhorar
0s processos produtivos.

FERRAMENTAS DE MELHORIA CONTINUA

KAIZEN

A filosofia japonesa conhecida como Kaizen é a origem do conceito de melhoria continua. O

termo é formado pelos ideogramas "Kai" (mudar) e "Zen" (melhor), refletindo sua esséncia

etimoldgica. Segundo Haghirian (2010), a principal distincdo entre a metodologia japonesa e

a ocidental estd no enfoque dado as pequenas melhorias realizadas de forma constante, em

vez de mudancas radicais. Enquanto praticas como organizacdao de materiais poderiam ser

vistas como irrelevantes em outras culturas, no Kaizen, sdao consideradas significativas, pois,
ainda que os resultados nao sejam imediatos, promovem beneficios ao longo do tempo.

Estudos de caso demonstram os ganhos obtidos com a aplicacdo do Kaizen em diversos
setores industriais. Por exemplo, Souza (2023) relata a implementacdo do Kaizen em uma
linha de producdo de autopecas, resultando em uma reducdo de 38% nos defeitos na
producdo de anéis sincronizadores e uma diminuicdo de 42% nos trajetos durante o setup,
aumentando a eficiéncia operacional. Outro estudo, realizado por Cicconeli (2007), descreve
a aplicacdo do Kaizen no processo de recirculacao nas linhas de tinta de uma montadora de
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automoveis, resultando em melhorias significativas na eficiéncia do processo de pintura
automotiva. Além disso, Rebechi (2006) discute a implantacdo de um sistema operacional
baseado na metodologia Kaizen em uma empresa de autopecas, destacando melhorias nos
indicadores de desempenho e na cultura organizacional.

58

De acordo com Hiroyuki Hirano, o 5S é uma metodologia que promove a organizagao e a
limpeza do ambiente de trabalho, composta por cinco etapas: Seiri (senso de utilizacdo),
Seiton (senso de organizacao), Seiso (senso de limpeza), Seiketsu (senso de padronizagdo) e
Shitsuke (senso de disciplina). Estudos tém demonstrado os beneficios significativos dessa
metodologia em diversos setores industriais.

Por exemplo, Caperucci et al. (2016) relataram que a implementag¢do do 5S em uma industria
metalulrgica trouxe melhorias no ambiente fabril, como maior organiza¢ao, maior motivagao
dos colaboradores e conscientizacdo sobre as praticas de qualidade. Além disso, Barbosa et
al. (2017), em um estudo em uma empresa de produtos eletromecanicos, destacaram que o
5S resultou em uma otimizacdo do uso do espaco fisico, maior fluidez nos processos de
trabalho e melhor disposicao dos materiais.

Outro caso relevante foi o estudo de Costa, Reis e Andrade (2005), que aplicaram o 55 em
uma industria de fios e cabos elétricos. Os autores observaram melhorias no layout, aumento
da limpeza e higiene, maior envolvimento dos colaboradores e melhor comunicac¢ao interna,
apesar de enfrentarem resisténcias culturais no inicio da implementacao. Esses exemplos
ilustram como o 5S ndo apenas organiza o ambiente de trabalho, mas também promove
eficiéncia, produtividade e bem-estar no local de trabalho.

KAMISHIBAI

De acordo com Liker (2021, p. 126), a gestdo visual é “[...] um componente essencial do
sistema Lean, promovendo a transparéncia ao tornar as informacdes criticas visiveis para
todos os membros da equipe, facilitando a identificagcdo de problemas e a tomada de decisdes
rapidas”. Essa abordagem facilita a comunicagao e o controle dos processos, utilizando sinais
visuais para destacar informacgGes importantes.

Outra aplicacdo importante da gestdo visual é o kamishibai, uma técnica japonesa que
consiste em auditorias rapidas e padronizadas para verificar se as prdticas estdo sendo
seguidas corretamente. Segundo Shook (2009), o kamishibai contribui para a disciplina e a
padronizacdo, tornando a verificacdo dos processos uma atividade sistematica e visivel.
Estudos recentes reforcam que o kamishibai promove uma cultura de melhoria continua ao
identificar rapidamente problemas nos processos e permitir a tomada de a¢des corretivas
imediatas (Voitto, 2023).

Além disso, a aplicagdao do kamishibai em ambientes fabris tem demonstrado beneficios claros
na eficiéncia operacional. Por exemplo, Vieira et al. (2022) descreveram a utilizacdo de
guadros kamishibai em uma unidade hospitalar para auditorias de controle, destacando que
a ferramenta reduziu significativamente os desvios em procedimentos criticos, promovendo
maior padronizacdo e engajamento da equipe. Em outro estudo, Schultz (2023) enfatiza que
o kamishibai é uma poderosa ferramenta para engajar colaboradores e lideres, fortalecendo
a comunicacdo e promovendo transparéncia nas operac¢des industriais.
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Por meio de verificagbes sistematicas, o kamishibai facilita a detec¢ao de desvios nos padroes
e incentiva equipes a buscar solugdes colaborativas, contribuindo para a redugdo de
desperdicios e o aumento da produtividade. Esses beneficios tornam o kamishibai uma
ferramenta valiosa na implementacdo pratica dos conceitos Lean.

METODOLOGIA

O presente trabalho consiste em um estudo de caso, que utiliza principalmente das
ferramentas do Lean para obtenc¢do de dados qualitativos para analise e desenvolvimento do
projeto. A empresa analisada neste estudo é lider no setor de construgao civil, especializada
na producdo de sistemas de construcdo a seco, como Drywall, além de sistemas de forros e
revestimentos. Iniciada as opera¢des em 2014 na microrregido do Portal do Sertdo, mais
especificamente, no municipio de Feira de Santana. A unidade tem como parte fundamental
de sua operacdo a producdo de diversos tipos de placas, que sdo projetadas especialmente
para atender as diversas demandas e requisitos da industria da construcao civil, cada tipo
possuindo caracteristicas especificas. O cronograma do projeto foi baseado de maneira a
acompanhar a matéria a qual se reporta (Figura 1).

Figura 1. Cronograma de atividades do projeto

Cronograma do projeto

Planej pl ¢do Integracao Analise
Planejar como
eliminar as

Iniciar atividades ntegrar Verificar dados
planejadas sistemas das acbes

© © O
0o o 0O

causas

Identificacao Nov. Treinamento Verificagio Dez. Objetivo final
dentificar Treinar Analisar se implementar

desperdicios operagio agdes foram todas agdes

€ Suas Causas para novos efetivas esperadas

processos

Fonte: Autores (2024).
A etapa inicial envolve o diagndstico das operacbes de carregamento na empresa, desde a
chegada de veiculos até a saida, com a finalidade de identificar perdas no processo que nao
agregam valor. Adicionalmente, observaram-se as principais razdes desses atrasos, tais como
a auséncia de organizagdo, excesso de movimentacdao e problemas no gerenciamento de
estoques.

Na etapa subsequente, a énfase foi colocada na aplicacdo das ferramentas do Lean
Manufacturing, visando aprimorar os processos. O 5S foi empregado para estruturar a area
de carregamento, definindo regras para organizacdo e uniformiza¢do, com o objetivo de
aumentar a eficacia e diminuir o desperdicio. A gestdo visual, aliada a técnica kamishibai, foi
empregada para supervisionar 0s processos e assegurar o cumprimento das normas
operacionais, proporcionando maior controle e visibilidade.

Como parte dessa abordagem, sera implementado um mapa da expedicdo que utilizara cores
para indicar o status dos equipamentos: verde para equipamentos disponiveis, vermelho para
guebrados, amarelo para em uso e azul para em reparo. Este mapa detalhard a localizacao de
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todos os equipamentos da drea, permitindo uma visualizacao clara do status atual de cada
recurso, o que facilitara o gerenciamento e a tomada de decisdes operacionais.

Na terceira etapa do projeto, procedeu-se a recolha e avaliacdo de dados. Para tal, foram
empregadas ferramentas como Forms, SharePoint e Power Bl. O Google Forms possibilitou a
obtenc¢do de dados em tempo real, como a duragdo de cada carregamento e as respostas dos
operadores. Esses dados foram reunidos no SharePoint, assegurando sua protecdo e
facilidade de acesso. Posteriormente, o Power Bl foi empregado na analise dos dados e na
apresentacdo dos resultados, possibilitando o monitoramento de indicadores cruciais como o
tempo médio de carregamento e o efeito das melhorias postas em pratica.

RESULTADOS E DISCUSSAO

A implementacao de ferramentas do Lean Manufacturing no setor trouxe resultados
expressivos, alinhados aos objetivos de reduzir o tempo de carregamento e otimizar os
processos logisticos. Cada etapa do projeto foi analisada com base nos dados coletados e nas
melhorias implementadas.

Diagnadstico da expedicao

A analise da area de expedicdo foi realizada, permitindo visualizar os fluxos e identificar
gargalos operacionais. Esta etapa revelou trajetos redundantes e ma disposicdo de
equipamentos, o que possibilitou ajustes iniciais no fluxo de materiais. Observando-se
oportunidades de arrumacao e disposicao.

Aplicacao do 5S e Gestao Visual

A aplicagdo do 5S resultou em um ambiente de trabalho mais organizado e limpo,
promovendo a eliminagao de desperdicios como movimentagdes desnecessarias e ociosidade
de equipamentos. Essa metodologia foi essencial para padronizar praticas na area de
expedicdo, reduzindo significativamente o tempo necessdrio para preparar os materiais para
o carregamento. Foi identificado que um dos processos estava gerando ociosidade para um
dos colaboradores, entao, utilizando-se do 5S e do balanceamento de atividades, o fluxo do
processo foi alterado de maneira a resolver o problema e reduzir o tempo de operagao do
conjunto de atividades (Figura 2), onde se analisou os setups interno e externo do
carregamento otimizando-os.

Figura 2. Anadlise do setup da etapa de carregamento

Colaborador 1 Colaborador 1 Colaborador 1 e 2
Direcionar veiculo 3 | Posicionar escadas e| Carregar/enlonar
doca trava-rodas veiculo

Aguardar liberagdo
da doca

Setup

Ao B - C 1 Colaborador 1 e 2
s 2 Direcionar veiculo 3 Carregar/enlonar
T doca veiculo
\ Setup INT Setup EXT
Colaborador 1
Aguardar lib Direcionar veiculo Colaborador 1 e 2
Carregar/enlonar
da doca Colaborador 2 io
Posicionar equipamentos
\ Setup INT Setup EXT

Fonte: Autores (2024).
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A partir da andlise do sequenciamento do setup, foi realizada uma andlise dos tempos das
atividades de cada operador, para se identificar onde poderia haver balanceamento das
atividades operacionais (Figura 3). Ao fim da analise, percebeu-se uma otimizacao de
aproximadamente 3 horas por veiculo

Figura 3. Balanceamento de tempo operacional da etapa de carregamento

Direcionar veiculo a doca (00:05) 00:05 QOcioso
Posicionar escadas e trava-rodas (00:05) 00:05 Ocioso
Carregar/Enlonar veiculo (00:30) 00:30 00:30
Tempo operacional _ =
100% 75%

< 00:00 00:10
Tempo ocioso

25%

N

Atividades (00:37) Operador 1 Operador 2

Direcionar veiculo a doca e posicionar
escadas e trava-rodas (00:07) Ll )
Carregar/EnIonar veiculo (00:30) :30 00:30

Tempo ocioso

Fonte: Autores (2024).
A gestdo visual foi planejada com base nas observacdes, que serviu para mapear a drea e
identificar as melhores localizagdes para elementos visuais. A proposta de gestdo visual
(Figura 4), incluiu o uso de cores para indicar o status de equipamentos: verde para
disponiveis, amarelo para em uso, vermelho para quebrados e azul para em reparo, o que
antes ndo havia. Apesar de estar em fase inicial, a ferramenta foi representada em um modelo
conceitual que demonstra sua aplicabilidade no setor.

Figura 4. Gest3do visual da area de carregamento

D Equipamento/doca livre
(D Equipamento/doca em uso

DEquipamento/doca em reparo
DEquipamento/doca quebrado

Fonte: Autores (2024).
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Automacao e Tecnologias de Monitoramento
O uso de ferramentas como Power Automate, Power Apps e Power Bl possibilitou maior

eficiéncia na coleta e andlise de dados, sendo esse um processo interno e confidencial da
empresa acerca do modelo desenvolvido. Contudo com a automacao de fluxos de trabalho,
houve uma reducdo da necessidade de interven¢des manuais e formularios fisicos,
aumentando a consisténcia nas tarefas realizadas. O Power Bl forneceu uma analise dinamica
dos indicadores-chave, como o tempo médio de carregamento, que apresentou melhorias
significativas ao longo do projeto. Essas ferramentas destacaram-se por sua capacidade de
tornar os dados operacionais mais acessiveis e acionaveis.

Resultados Quantitativos e Qualitativos

Mesmo com algumas iniciativas em andamento, os resultados alcancados foram significativos.
Do ponto de vista quantitativo, observou-se uma redugdo expressiva em indicadores
relacionados a eficiéncia logistica, como a reducdao em 11,75% no tempo de carregamento e
a otimizacdo de trajetos. Qualitativamente, os operadores passaram a ter maior clareza nos
processos e melhorias na organizacdo da area de trabalho com a gestdo visual, o que
contribuiu para um ambiente mais produtivo e engajado. A adogao de praticas Lean também
promoveu uma mudang¢a cultural, incentivando uma abordagem colaborativa para a
resolucao de problemas e a busca por melhorias continuas.

Desafios e Oportunidades

Entre os principais desafios enfrentados, destaca-se a resisténcia inicial a mudancga por parte
dos operadores, o que foi parcialmente superado com treinamentos regulares e auditorias
realizadas. Como oportunidade futura, a empresa pode finalizar o sistema de mapeamento
visual proposto, finalizar a integracdo entre todos os sistemas utilizados e explorar tecnologias
avancadas, como |oT (Internet of Things), para monitoramento automatizado de
equipamentos e processos.

CONSIDERAGOES FINAIS

A aplicacdo de ferramentas Lean Manufacturing no setor de expedicdo ratificou o potencial
para transformar operagdes logisticas, mesmo com umas iniciativas ainda em fase de
implementagao. A integracao do 5S e gestao visual, aliada ao uso de tecnologias, como Power
Automate e Power BI, permitiu avangos expressivos na organiza¢ao e controle operacional.

Resultados indicam redugodes significativas em desperdicios e otimizacdes nos fluxos laborais,
contribuindo para uma opera¢ao mais eficiente e alinhada aos objetivos da empresa.

A utilizacdo do AutoCAD como base para mapear a area e desenvolver a gestdo visual foi
efetiva para identificar gargalos e planejar melhorias estruturais no layout. Embora o sistema
de gestdo visual ainda esteja em fase inicial, sua aplicacdo conceitual ja confirma potencial de
provocar maior clareza nos processos e suporte a tomada de decisdo. Essas melhorias nao
apenas impactam a produtividade, mas também fortalecem a cultura de melhoria continua
dentro da organizacao, envolvendo colaboradores em todos os niveis.

Recomenda-se a conclusdo da implementagcdo da gestdo visual, com base no modelo
proposto, e exploracao de tecnologias mais avancadas, como sensores inteligentes e loT, para
monitoramento em tempo real. Além disso, seria valioso realizar estudos de comparagao apds
a finalizacdo completa do projeto, a fim de validar os impactos das melhorias com dados
consolidados. Assim, este trabalho reforca a relevancia das praticas Lean no contexto
industrial, demonstrando que, mesmo em projetos parciais, as ferramentas aplicadas podem
oferecer ganhos expressivos em eficiéncia, qualidade e engajamento organizacional.
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