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RESUMO:

O presente estudo tem como objetivo analisar como a implementacdo da cultura
Lean Manufacturing pode facilitar a otimiza¢do da producao final em uma industria
de bicicletas no Polo industrial da Zona Franca de Manaus. E especificamente,
descrever as melhorias continuas geradas na producdo com reducdo de perdas
e otimizacdo do setor de desembalagem ap0s a implantacdo das ferramentas de
PDCA e 5S, pontuar os beneficios gerados para o setor de performance —
responsavel pela montagem das bicicletas, e comparar 0 processo anterior de
desembalagem e apds a insercdo da cultura Lean Manufacturing.A metodologia
utilizada neste trabalho € o estudo de caso, no qual realizou-se o estudo em uma
indastria de bicicletas localizada no Polo industrial da Zona Franca de Manaus,
Amazonas, Brasil. A metodologia Lean Manufacturing possui abordagem simples
e padronizada que traz respostas rapidas sendo que o envolvimento das equipes
é fundamental para o sucesso. O Lean gera um ambiente de trabalho eficiente,
com grupos de ideias de alta qualidade, trazendo enorme realizagdo profissional
aos envolvidos. Contudo, apesar da filosofia Lean ser apresentada de diferentes
maneiras, as ferramentas serem enfatizadas neste trabalho, trata-se do 5S e do
ciclo PDCA aplicada ao processo de desembalagem e montagem de bicicletas,
isto €, a linha performance. Os resultados obtidos apdés a implementacdo das
ferramentas Lean a expectativa foi de 35,9% na melhora do desempenho da linha
de montagem estudada. O que vale ressaltar que, a producdo tornou-se apta, no
sentido de atender a demanda de fabrica e de produtividade, enquanto o tempo
de desperdicio foi evidenciado na reducdo do tempo de trabalho do setor
exclusivo de desembalagem, reducdo do tempo de transporte (no trajeto do
operador da desembalagem até o operador da linha de producdo), reducdo de
custos na manutencdo de um setor, diminuicdo do retrabalho em organizar as
partes e pecas quanto ao setor e/ou categoria, e ainda, da reducdo no tempo de
producdo de montagem das bicicletas.Contudo, nota-se que a capacidade
produtiva na linha performance se manteve parecido com a do ano anterior,
porém foi possivel observar grande reducdo de desperdicios e alto nivel de
organizacdo do ambiente de trabalho. Além disso, apds a aplicacdo da ferramenta
de 5S, o ambiente tornou-se mais organizado ea disposicdo dos materiais se
encontra posicionada de forma adequada.Portanto, nota-se que a cultura Lean
Manufacturing ndo somente foi responsavel pela otimizacdo do espaco e do ciclo
produtivo, mas por reorganizar a area de producdo e promover a reducdo de
desperdicios gerados ao padréo anterior.

Palavras-chave:Lean = Manufacturing.  Melhoria  Continua. Reducdo de
desperdicio.



ABSTRACT:

This study aims to analyze how the implementation of Lean Manufacturing culture
can facilitate the optimization of the final production in a bicycle industry in the
industrial hub of the Manaus Free Trade Zone. And specifically, describe the
continuous improvements generated in production with the reduction of losses and
optimization of the unpacking sector after the implementation of PDCA and 5S
tools, score the benefits generated for the performance sector - responsible for
assembling bicycles, and compare the previous process of unpacking and after
the insertion of Lean Manufacturing culture. The methodology used in this work is
the case study, in which the study was conducted in a bicycle industry located in
the industrial hub of the Manaus Free Trade Zone, Amazonas, Brazil. The Lean
Manufacturing methodology has a simple and standardized approach that brings
quick answers, and the involvement of the teams is fundamental for success. Lean
generates an efficient work environment, with groups of high quality ideas,
bringing enormous professional fulfilment to those involved. However, despite the
Lean philosophy being presented in different ways, the tools to be emphasized in
this work are the 5S and the PDCA cycle applied to the bicycle unpacking and
assembly process, that is, the performance line. The results obtained after the
implementation of the Lean tools were 35.9% in the improvement of the
performance of the assembly line studied. What is worth mentioning is that the
production became capable, in the sense of meeting the factory and productivity
demands, while the waste time was evidenced in the reduction of the work time of
the exclusive unpacking sector, reduction of the transport time (in the path from
the unpacking operator to the production line operator), reduction of costs in the
maintenance of a sector, reduction of rework in organizing the parts and pieces
as to the sector and/or category, and also, the reduction in the production time of
bicycle assembly. However, it is noted that the production capacity in the
performance line remained similar to the previous year, but it was possible to
observe a large reduction in waste and a high level of organization in the work
environment. In addition, after the application of the 5S tool, the environment
became more organized and the arrangement of materials is positioned
appropriately. Therefore, it is noted that the Lean Manufacturing culture was not
only responsible for the optimization of space and the production cycle, but also
for reorganizing the production area and promoting the reduction of waste
generated in the previous pattern.

Keywords:Lean Manufacturing. Continuous Improvement. Waste reduction.
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1 INTRODUCAO

Um dos maiores desafios das organizacbes €, diante de um cenario
competitivo, ter qualidade de produto (bem ou servigo) com reducdo de custos e
tempos operacionais. Assim, o Lean, filosofia empresarial que nasceu na Toyota
no Japao, apresenta solu¢cdes que geram mudanca da cultura organizacional,
com foco na reducédo de custos, eficiéncia e melhoria continua.

E notério que a capacidade de producdo de uma fabrica esta fortemente
ligada ao melhor aproveitamento do tempo de producdo. Quanto menos tempo
gasto nas paradas para troca de ferramentas, limpeza, manutencdo e
movimentacdo de materiais, melhor sera a produtividade (SEBRAE, 2019).

Assim, para a producdo de um determinado produto, € essencial se pensar
nos minimos detalhes, pois nos menores detalhes e intervalos, serédo
responsaveis ou ndo pela qualidade, e assim, o retrabalho. De maneira que o
retrabalho, trata-se da repeticdo desnecessaria de alguma atividade, seja ho meio
ou no fim da operacionalizacdo. Em outros termos, um trabalho que leva o dobro
do tempo e de produtividade, que pode decorrer por diversos motivos, tais como:
falhas na concepcao do projeto, erros no planejamento e/ou falha humana ou do
equipamento na execucéo da atividade (HOMY QUIMICA, 2018).

Deste modo, o objeto de estudo trata-se de um processo de desembalagem
na producdo de bicicletas em uma industria do Polo Industrial de Manaus (PIM).
A empresa em questdo, atua no ramo de fabricacdo de bicicletas e até
anteriormente a insercdo da cultura Lean, possuia um processo externo de
desembalagem de partes e pecas fora do ciclo de producéo, gerando atraso da
linha e ndo cumprimento de meta de fabricagéo.

A implementacdo da cultura Leanfoca na reducdo de desperdicios nos
processos e na melhoria continua da gestdo da organizacdo. Entre as alternativas
existentes para apoiar as pequenas e médias empresas no aumento da
produtividade, reducdo de custos, prazos, e alcance de posi¢cbes vantajosas de
mercado, as ferramentas Lean Manufacturing possibilitam a satisfacdo do cliente,
aumento do valor agregado aos produtos, participacdo dos funcionarios nos
processos de melhoria e aumento dos lucros para investidores (LIKER et al.,
2019).
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Diante dessa afirmativa, tem-se a seguinte indagacdo: “como a Lean
Manufacturing pode contribuir com o aumento da produtividade no setor de
performance em uma fabrica de bicicletas?

O lean manufacturing, nada mais é que a producdo enxuta, isto é, trata-se
de uma ferramenta de gestdo que se baseia numa metodologia simples que visa
reduzir processos desnecessarios, 0 que gera resultados bastante significativos
guando bem aplicada, que variam desde os ganhos com o tempo até uma maior
rapidez na entrega do produto final aos clientes (MANN, 2010). O lean €& um
sistema de melhorias que estabelece a qualidade dos fluxos de trabalho, melhoria
continua, proporciona aos gerentes de instalacdbes uma forma de pensar mais
estratégica e implementar principios enxutos e gerenciamento visual para
melhorar as métricas do local de trabalho.

Nesse contexto, este trabalho justifica-se pela necessidade de se
compreender a funcdo da insercdo da cultura Lean e/ou Sistema Toyota de
Producdo na industria, com o intuito de propor aos académicos uma abordagem
sobre a otimizacdo de processos de producdo, bem como também, enfatizar a
importancia de se mensurar e organizar o ciclo de producdo de um determinado
produto.

Uma producdo enxuta segue a estratégia de buscar formas de diminuir
gastos e alocacdo de recursos sempre que possivel sem interferir na qualidade
do produto final (KRAFCIK, 1988). Dessa forma, percebe-se a importancia de
adotar praticas de detalhamento de processos para que tais principios possam
ser aplicados.

Desta maneira, 0 presente estudo tem como objetivo analisar como a
implementacdo da cultura Lean Manufacturing pode facilitar a otimizacdo da
producéo final em uma industria de bicicletas no Polo industrial da Zona Franca
de Manaus. E especificamente, descrever as melhorias continuas geradas na
producdo com reducédo de perdas e otimizacdo do setor de desembalagem apos
a implantagéo das ferramentas de PDCA e 5S, pontuar os beneficios gerados
para o setor de performance — responsavel pela montagem das bicicletas, e
comparar o processo anterior de desembalagem e apds a inser¢cdo da cultura
Lean Manufacturing.

Os referenciais tedricos utilizados tratam do Sistema Toyota de Producéo,

em que aborda a origem da cultura Lean Manufacturing. Em consoante, para
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abordagem da producgéo enxuta sado fundamentadas as ferramentas aplicadas ao
estudo de caso deste trabalho, tais como, 5S e ciclo PDCA.

A metodologia respeita as caracteristicas de um estudo de caso, aplicado
ao ambiente profissional do autor, em que se tem total familiaridade e com
extensdo de informacbes elementares a pesquisa. Diante disso, as abordagens
utilizadas s&o qualitativas e quantitativas.

Quanto aos resultados, mostraram que no ciclo industrial € fundamental
gue sempre haja uma reorganizacdo das atividades para que se possa enxugar o
processo de produgdo, a fim de se reduzir processos, realinhar setores e
principalmente, reduzir desperdicios.

Portanto, espera-se que esse trabalho seja propulsor de conteudo para
futuros académicos de engenharia, justificado pela necessidade de otimizacdo de
processos industriais, e ainda, que seja um modelo incentivador de aplicabilidade
de projetos dentro do contexto profissional da sociedade.

Por fim, este trabalho de conclusdo de curso esta formatado em 5 (cinco)
capitulos, quais sejam: introducdo, referencial tedrico (Sistema Toyota de
Produgdo — A filosofia Lean, as ferramentas Lean — 5S e Ciclo PDCA),

metodologia, resultados e discusséo e consideracdes finais.



16

2 REFERENCIAL TEORICO

O presente capitulo aborda sobre a definicho do Sistema Toyota de
Producéo, isto é, da filosofia Lean Manufacturing, seus pilares e principios. Além
disso, enfatiza as ferramentas Lean no contexto da tematica desse estudo, que
se trata da ferramenta de 5S e do ciclo PDCA.

2.1 SISTEMA TOYOTA DE PRODUCAO - A FILOSOFIA LEAN

Conforme Oliveira et al (2018) e Lopes (2019) o Lean Manufacturing,
também conhecido como Sistema Toyota de Producédo (STP) e Producdo Enxuta
(PE), teve sua origem no Japdo na década de 50, apdés a Segunda Guerra
Mundial, em um periodo de grande restricdo econbémica. O Sistema Toyota de
Producdo (STP) deu origem a um movimento apelidado de Lean Manufacturing
ou Lean Management, que ultrapassou fortemente a barreira industrial,
originando entdo a Filosofia Lean ou simplesmente Lean (LIKER et al., 2019).

De acordo com Martins (2020), o Lean avalia os impactos de cada processo
e minimiza os desperdicios presentes na empresa. Os conceitos no modo de
administrar a producdo e as operacdes devem ser revistos constantemente.

Ainda de acordo com Ribeiro (2018) e Alexander et al (2019), o Lean
Manufacturing se baseia em dois pilares, Just in time (JIT) e automagéo. O (JIT)
significa produzir apenas o necessario, em quantidade necessaria e somente
guando for necessario. A automacao, ou também chamado de Jidoka, permite a
observacdo imediata de um problema na producdo, e com isso se torna possivel
parar a producdo em qualguer momento.

A filosofia Lean ou metodologia Lean utiliza ferramentas que permitem a
melhoria de processos. Porém, para atingir sucesso, exige-se uma mudanca
cultural (MARTINS, 2020).

O sucesso obtido pela empresa Toyota com a criagio do STP ou
Manufatura Lean foi estudado de forma mundial gerando diversas abordagens e
aplicacbes nas éareas da medicina, logistica, tecnologia da informacg&o, entre
outras.

A aplicacdo da metodologia Lean Manufacturing consiste em cinco etapas

gue comecam com a identificacdo do valor. Quando isto é feito, os proximos
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passos sdo mapear o fluxo de valor, criar fluxo continuo, estabelecer a producéo
puxada e finalmente buscar a perfeicdo. O objetivo é remover atividades sem
valor ao processo (RIBEIRO, 2018; ALEXANDER et al., 2019), que podem ser

vistos na figura 1.

Figura 1 — Os principios do Lean Manufacturing.

Definir valor

Mapear o fluxo de valor

Fluxo continuo

Sistema puxado

Buscar a Perfeigdo

Fonte: Adaptado de Martins (2020).

Segundo Liker et al. (2019), apesar de muitas aplicagbes serem recentes,
0 uso do pensamento enxuto ja tem dado retorno para as empresas através da
reducdo de desperdicios em seus processos internos.

Os conceitos e tecnologias baseados na reducdo de residuos e melhoria
continua exigidos pela industria automotiva diferem muito na producédo industrial,
quando necessario. Essa mentalidade enxuta cresceu e se adaptou a diferentes
areas de trabalho (LIKER et al., 2019). Os conceitos basicos da Producdo Enxuta
deram origem ao Pensamento Enxuto ou Mentalidade Enxuta e sdo testadas

repetidamente dentro dos ambitos de administracdo, desenvolvimento de produto
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e producdo nos mais variaveisnichos industriais e de servicos de forma a
especificar e alinhar valor, sem interrupcdo e de modo cada vez mais eficaz
(LIKER et al., 2019).

Segundo Sordi (2017), uma gestdo de processos € o foco da filosofia
enxuta, que visa melhorar a eficiéncia da organizacdo, eliminando desperdicios e
remodelando o trabalho diario em uma organizagdo enxuta. Além de garantir
maior satisfacdo do cliente relacionado a qualidade dos produtos (bens ou
servicos), a aplicacdo do pensamento enxuto também possibilita as empresas
eliminar desperdicios em diversos departamentos (WILLIAMS; SAYER, 2015). O
pensamento enxuto substituiu o campo dos processos industriais, abrangendo
escritorios, instituicbes de ensino, departamentos hospitalares, empresas e
instituicbes publicas para simplificar processos, eliminar coisas desnecessarias,
reduzir custos e melhorar a qualidade (MARTINS, 2020). Conforme vide a figura
2.

Figura 2 — Modelos de desperdicios mapeados no Lean Manufacturing

Superprodugao

Movimentacao
de Material
(Transporte)

Intelectual
humano

Deslocamento D e S p e r‘d |,C | O S Inventario

Retraballho Espera

Processamento

Fonte: Adaptado de Magalhdes (2020).
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Conforme a figura 2, Magalhdes (2020) descreve 0s seguintes parametros
de desperdicios, sendo eles:

a) Superproducédo: quando a producéao é excedida ou se inicia mais cedo
gue o calendério de demanda;

b) Movimentacdo de material: quando o transporte de material ndo é
essencial, torna-se um desperdicio;

c) Inventéario: quando o estoque excede o quantitativo minimo de
produtos;

d) Espera: quando o tempo entre as partes e o ciclo da maquina tem
intervalo de tempo sem uma producao e/ou outra atividade;

e) Processamento: quando 0s processos excedem 0 necessario para
produgéo de um determinado produto;

f) Retrabalho: quando h& correcdo de qualquer reparo no produto;

g) Deslocamento: quando qualquer movimento ndo agrega valor ao
produto;

h)  Intelectual humano: qualquer falha no uso no tempo e do talento das

pessoas.

Os métodos enxutos colaboram para que todos participem da
implementacdo do novo processo, e sempre o aprimorem e busquem a alta
qualidade do ciclo de producdo (MARTINS, 2020). Uma forma de implementar o
Lean depende da preparacdo da organizacdo, da estratégia de sensibilizar as
pessoas a mudanca, o que costuma ser dificil e cansativo. A implementacao
enxuta deve ter etapas definidas e planejadas, e sua metodologia pode atingir os
objetivos predeterminados no menor tempo possivel (LIKER et al., 2019).

A alta administracdo deve participar totalmente do processo de
implementagdo do lean, entender a necessidade e 0s novos processos, e também
deve participar e encorajar todos os departamentos a implementar o plano de
acado. Apos a implementacédo, a mudanca deve ser mantida e arraigada na cultura
organizacional, e na busca incessante da exceléncia (LIKER et al., 2019).

De acordo com Martins (2020), ao implantar os principios do Lean pode-se
obter ganhos de produtividade e qualidade, com baixo investimento, mas dois
fatores sdo fundamentais: organizagcdo nos processos e comprometimento de

todos. Estes fatores séo responsaveis pela quebra de paradigmas da gestéo.
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Para Aij et al. (2013), implementar o Lean ¢é desafiador principalmente
devido a cultura organizacional. Quando ha envolvimento da alta administracéo,
forte lideranca, presente e atuante, pode haver transformacdo do ambiente,
modificando vicios de trabalho e melhorando processos e pessoas, promovendo
0 envolvimento de todos os colaboradores.

A metodologia Lean possui abordagem simples e padronizada que traz
respostas rapidas sendo que o envolvimento das equipes é fundamental para o
sucesso. Neste processo, o papel do gestor é de simplificar e levar os conceitos
do lean para o dia a dia de trabalho, fazendo com que sejam assimilados pelas
equipes, criando assim uma cultura organizacional voltada para a eliminacdo do
desperdicio e para a eficiéncia produtiva (LIKER et al., 2019).

O Lean gera um ambiente de trabalho eficiente, com grupos de ideias de
alta qualidade, trazendo enorme realizacdo profissional aos envolvidos. Quando
se atinge este nivel organizacional durante as fases iniciais de implantacdo do
Lean, € importante promover o impacto positivo das mudan¢as nos processos e
divulgar as melhorias, fazendo com que todos se sintam parte da equipe e
responsaveis (LIKER et al., 2019).

2.2 AS FERRAMENTAS LEAN

Apesar da filosofia Lean ser apresentada de diferentes maneiras como as
ferramentas Just in Time, TPM, Objetivos SMART, 5S, PDCA, mapeamento do
fluxo de valor, zero defeitos, trabalho padronizados, kaizen, kanban, gestéo
visual, trabalho em equipe, entre outras, visa 0 mesmo objetivo, minimizar os
desperdicios e suas acdes sdo benéficas ao comando das organizacbes
(STEINBERG, 2010; SOUZA, 2014).

Logo, as ferramentas serem enfatizadas neste trabalho, trata-se do 5S e
do ciclo PDCA.

221 5S
O programa 5S teve sua origem no Japao durante a década de 1950, seu

criador foi Kaoru Ishikawa, o objetivo do programa foi promover a qualidade e a

produtividade das industrias japonesas apés a Segunda Guerra Mundial



21

(HEIDRICH; NICACIO; WALTER, 2019).

Para Neves e Leoni (2019), o objetivo do programa 5S conhecido também
como os cinco sensos € melhorar o ambiente de trabalho, evitar e reduzir os
acidentes de trabalho, melhorar a qualidade nos processos industriais,
proporcionar qualidade de vida no trabalho e incentivar a criatividade dos
funcionarios.

A ferramenta 5S combina cinco praticas que tém como objetivo a
padronizacdo e organizacdo do espaco de trabalho e, acima de tudo, a
manutencdo das condi¢gfes 6timas dos locais de trabalho (FRANCA, 2013).

Segundo Campos (2014), o programa 5S objetiva modificar a forma de
pensar das pessoas em direcdo a um melhor comportamento. Baseia-se em uma
nova maneira de direcionar a organizacdo visando ganhos concretos de
produtividade. O programa 5S deve ser executado desde o presidente até o chao
de fabrica, sendo liderado pela alta direcdo da empresa. O programa €
fundamentado em educacéo, treinamento e pratica em grupo.

De acordo com Slack et al. (2009), a metodologia oriunda do Japéo, pode
ser compreendida como um método de organizacdo de areas de trabalho visando
enfatizar ordem visual, organizacdo, limpeza e padronizacdo. Dessa forma, o
programa sustenta uma das principais metas do Lean Manufacturing, a
eliminacdo de desperdicios. Com tudo organizado e previsivel, o trabalho fica
mais rapido e facil.

Os 5 sensos possuem 0 seguinte significado:

a) SEIRI (Separacdo): manter o que € necessario e eliminar o que néo é;

b) SEITON (Organizacdo): armazenar os objetos de forma que sejam

facilmente alcancados quando necessario;

c) SEISO (Limpeza): limpar e manter limpo e arrumado a area de trabalho;

d) SEIKETSU (Padronizagdo): manter a ordem e a limpeza por meio da

cultura,

e) SHITSUKE (Disciplina): fortalecer o compromisso e o orgulho em

manter os padrdes, para o bem-estar dos colaboradores.

A aplicacdo e continuidade do programa 5S faz parte dos objetivos da
producdo enxuta também chamada de Lean Manufacturing, que visa a reducao

de desperdicios na producéo de bens e servigos para o alcance de melhores
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resultados. Esses desperdicios ndo agregam valor ao processo de producao e
devem ser eliminados ou reduzidos (DA SILVA, 2020; FAVARATO, 2020).

2.2.2 PDCA - Plan, Do, Check and Act

Para o desenvolvimento de um projeto de implementagdo do programa 5S,
€ comum o uso do ciclo PDCA (do inglés, plan, do, check, act) como estratégia
de implantacdo para diagnosticar a situacdo, planejar acdes, executa-las e
padroniza-las.

Custddio (2015) define o ciclo PDCA como um programa que tem como
base a melhoria continua, que facilita a tomada de decisfes para alcancar um
padrdo desejado. Cada etapa do ciclo tem a sua particularidade. Na Figura 3 é

apresentada, de forma mais clara, cada etapa do ciclo PDCA.

Figura 3 — Ciclo PDCA.

( .
eAnalisar a eExecutar a agao A
situagdo; planejada.
¢ Definir metas;
e|dentificar causas;
eElaborar plano de
acao.
. J
( A
ePadronizar acdes s Aplicar testes;
positivas; oVerificar
«Corrigir agcdes resultados.
negativas.
. Y,

Fonte: Adaptado de Custddio (2015).

Para Custédio (2015), a primeira etapa — plan (planejar) € o momento em
gue se realiza um estudo para estabelecer os objetivos e 0S processos
necessarios para atingir os resultados esperados pela organizacdo. J4 a segunda
etapa — do (executar), é a fase onde se implementam 0s processos, ou seja, é
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quando os projetos saem do papel e sdo executados de acordo com o que foi
proposto pelo plano de acao (SILVA, 2009).

Na terceira, etapa — check (verificar), faz-se necessario monitorizar e medir
0S processos, ha quarta e Ultima etapa do ciclo — act (agir), busca-se trabalhar
em cima dos resultados, empreendendo agOes para melhorar continuamente o
desempenho dos processos. Costuma-se, nesta Ultima fase, tomar decisGes para
padronizar as acfes que trouxeram bons resultados ou melhorar as que causam
desvios para alcancar os objetivos, e, dessa forma, iniciando novamente o ciclo
(SILVA, 2009).

Quanto ao método PDCA deve-se ter conhecimento sobre a dificuldade do
momento, identificar o(s) problema(s), estabelecer definicbes do(s) problema(s),
planejar algumas solucdes e definir as acdes que serdo tomadas, registrar os
acontecimentos e as solucdes aplicadas, e ainda, recomecar 0O processo
buscando aperfeicoar (BIRKINSHAW; MARK, 2018).

Portanto, para que se aplique de maneira correta o ciclo PDCA ¢é
fundamental que se tenha conhecimento sobre o ciclo de producdo ou processo
dado a um determinado produto, cuja finalidade estd inserida na gestdo de

qualidade da organizacao.



24

3 METODOLOGIA

A metodologia utilizada neste trabalho é o estudo de caso. Em que,
podemos conceituar o estudo de caso como sendo um estudo amplo e exaustivo
de um ou de poucos objetos, de maneira a permitir 0 seu conhecimento amplo e
detalhado, tarefa praticamente impossivel mediante o0s outros tipos de

delineamentos considerados.

O estudo de caso vem sendo utilizado com frequéncia cada vez maior
pelos pesquisadores sociais, visto servir a pesquisas com diferentes
propésitos, tais como: explorar situacdes da vida real cujos limites néo
estdo claramente definidos; descrever a situacdo do contexto em que
esta sendo feita determinada investigacdo; e explicar as variaveis
causais de determinado fendbmeno em situagbes muito complexas que
ndo possibilitam a utilizacdo de levantamentos e experimentos (GIL,
2010, p. 58).

O estudo de caso aplica-se ao ambiente profissional do autor. Ambiente de
total familiaridade e com extensdo de informagdes elementares a pesquisa. O
estudo de caso € uma boa estratégia para estudar fenbmenos contemporaneos,
nos quais se busca entender questfes explicativa. Também, por este motivo, 0
método escolhido se da ao grau de complexidade e particularidade do estudo
(YIN, 2010).

A abordagem utilizada é a abordagem qualitativa e quantitativa, isto é, uma
estratégia de pesquisa que compreende um método que abrange tudo em
abordagens especificas de coletas e analise de dados, e ainda mensurar os dados
encontrados (YIN, 2010). Visto que, a quantidade e qualidade de informacdes
disponiveis no estudo de caso influenciam o valor que o estudo tem, pois afetam
diretamente a profundidade da andlise a ser realizada (SATYRO;
D’ALBUQUERQUE, 2020).

Em consoante, o estudo de caso implica na utilizagdo de mudltiplas técnica
de coleta de dados, sejam elas, como fontes bibliograficas, entrevistas e
observacdes (MEDEIROS, 2019).

Logo, realizou-se o estudo em uma industria de bicicletas localizada no
Polo industrial da Zona Franca de Manaus, Amazonas, Brasil. A industria
escolhida como lécus € composta por cinco “Mini-fabricas”, sendo: solda aco,

solda aluminio, pintura e rodas, que trabalham para a ultima que é a de Montagem
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Final. Nesta Ultima, ha trés linhas de montagem do produto final, uma delas é a
Linha Performance, que monta bicicletas de alto valor agregado.

Observou-se que especificamente na Linha Performance ndo se alcancava
a producao planejada hora a hora, consequentemente a meta diaria também n&o
era alcancada. Por esta razdo foi feito um estudo prévio juntamente com a
engenharia de processos para a implementacdo de métodos que pudessem
reduzir a perda de producdo e evitar 0 pagamento desnecessario e desperdicio
de material provocado pela desembalagem.
Diante dessa premissa, foram aplicadas as ferramentas Lean
Manufacturing na linha performance, tais como 5S e Ciclo PDCA.

A pesquisa teve inicio nos trés ultimos meses de 2020 (outubro, novembro
e dezembro), quando as ferramentas LM ainda ndo tinham sido totalmente
implementadas, até os trés primeiros meses de 2021 (janeiro, fevereiro e marco)
com a implantacdo do Lean Manufacturing. O processo de coleta de dados para
realizacdo desta pesquisa obedece a uma ordem de atividades:

a) Levantamento bibliografico: Nessa etapa foram realizadas
pesquisas em livros, sites governamentais e cientificos, artigos e
trabalhos académicos publicados sobre as tematicas em contexto,
sejam elas, cadeia de suprimentos, Sistema Toyota de Producéao,
Lean Manufacturing, 5S e Ciclo PDCA.

b)  Visitas in loco: As visitas ocorreram no tempo da pesquisa, visto que
trata-se do local de trabalho do autor, na fabricante de bicicletas do
Polo Industrial de Manaus. Ainda, foram utilizadas canetas
esferograficas, bloco de anotacdes, smartphone para gravacdo de
audios e registros fotogréficos, a fim de arquivar o material coletado e
discorrer sobre os resultados obtidos;

c) Entrevista: Foram realizadas entrevistas com perguntas aleatérias
para os responsaveis do ciclo de producédo da empresa, a respeito dos
processos desnecessarios durante a desembalagem e montagem das
bicicletas. As perguntas dispostas nas entrevistas sao:

I. Como ocorre o ciclo de produgéo da bicicleta?
ii. O processo de desembalagem é efetivo?
iii. Os operadores do setor de desembalagem participam da linha de

montagem?
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iv. Os materiais ficam disponiveis de acordo com o tempo de
producado das bicicletas?
v. Qual a problematica encontrada no processo de desembalagem

gue prejudica o ciclo de produgéo?

Contudo, para os procedimentos de tratamento, coleta e analise de dados,
seguiu-se o fluxograma abaixo, vide figura 4:

Figura 4 — Fluxograma da metodologia aplicada a pesquisa.

Fonte: Elaborado pela Autora, 2021.

Para analise do presente estudo aplicou-se a estatistica descritiva que
permite sintetizar uma seérie de valores de mesma natureza, permitindo dessa
forma que se tenha uma visdo global da variacdo desses valores, organiza e
descreve os dados de trés maneiras: por meio de tabelas, de graficos e de
medidas descritivas.

De acordo com Guedes et al (2020), estatistica descritiva trabalha com
dados, os quais podem ser obtidos por meio de uma populacdo ou de uma
amostra. A Estatistica Descritiva permite-nos resumir, descrever e compreender
os dados de uma distribuicdo usando medidas de tendéncia central, medidas de
dispersédo, percentis, quartis e decis, e medidas de distribuicdo (GUEDES, 2020).
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4 RESULTADOS E DISCUSSAO

Cadeia de producdo € um conjunto de etapas consecutivas, ao longo das
quais os diversos materiais sofrem algum tipo de modificacdo, até a criagdo de
um produto final (bem ou servico) e sua disposicdo no mercado. Trata-se,
portanto, de uma sucessdo de operacdes (ou de estagios técnicos de producéo e
de distribuicdo) integradas, realizadas por diversas unidades interligadas como
uma corrente, desde a extracdo e manuseio da matéria-prima até a distribuicéo
do produto (PORTOGENTE, 2016).

Partindo dessa premissa, qualquer setor de trabalho envolvido no ciclo
produtivo de um produto necessita de atencdo quanto aos procedimentos,
operador, manuseio e ferramentas de trabalho. Tais requisitos influenciam de
forma direta a qualidade do produto e a produtividade. Visto que, qualquer gargalo
ocorrido nesse ciclo pode gerar ou um retrabalho ou uma parada total da linha de
producéao.

Nesse contexto, o setor de desembalagem trata-se do processo de
desembalar partes e pecas das bicicletas. Em que, conforme podemos ver na
figura 5, possui um layout de organizacao divergente para atendimento das linhas

de producéo.

Figura 5 — Setor de desembalagem de partes e pecas.

Fonte: Proprio Autor, 2021.
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Ainda de acordo com a figura 5, € possivel verificar que as caixas nao
possuem padrdes. Ou seja, parte dos materiais eram misturados com 0sS outros,
fazendo com que o operador demorasse a encontrar a parte e/ou peca,
desembalar e entregar o operador da linha de produg&o.

De acordo com Vicari (2019), considerando um chao de fabrica, as linhas
de producédo situam-se longe ou em area separada do local de armazenagem de
matéria-prima. Logo, pode-se imaginar que, qualguer erro na organizacdo de
material e comunicacdo de entrega de matéria-prima na linha em seu uso efetivo
na producao gera perda de tempo, sincronismo e em muitos casos, problemas de
producéo devido a troca de matéria-prima empregada no produto.

Em qualquer fabrica, o setor de producdo € o centro do negdécio. Quando

esta funcionando totalmente, todas as operacdes sdo mais faceis de controlar.
No entanto, alguns erros comuns neste ciclo podem afetar a eficiéncia da linha
de producdo. Por esse motivo, independentemente da segmentacdo ou escala da
indUstria, a correcdo desses erros comuns de producdo muitas vezes €
necessaria para muitos gerentes para tornar a industria mais eficiente e produtiva.

Diante dessa problemética, realizou-se o ciclo PDCA, que teve énfase nos
seguintes processos:

a) PLAN:

i. Analisar a situacéo: Producéo parada e meta de producdo nao
atingida;
ii. Definir metas: reduzir o tempo de espera do operador da linha de
producdo na espera das partes e pecas desembaladas;
iii. ldentificar causas: desorganizacdo no setor de desembalagem;
iv. Elaborar plano de acédo: aplicacdo da ferramenta 5S e eliminagéo

no setor de desembalagem.

b) DO
i. Executar a acdo planejada: Reorganizagdo dos materiais

embalados para cada operador e padronizagdo dos processos.
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Quadro 1 — Ferramenta 5S e sua aplicabilidade ao setor de producdo — Linha Performance.

(Padronizacéao)

limpeza por meio da
cultura;

5S OBJETIVO APLICACAO
SEIRI Manter o que é | Considerando que o setor de
(Separacéao) necessario e | desembalagem trata-se de um
eliminar o que nao | processo realizado apenas para
é; retirar a embalagem de partes e
pecas, 0 setor foi eliminado. Logo, o
processo de desembalar partes e
pecas € realizado pelo operador na
prépria linha de producdo, no qual,
entre uma montagem e outra 0
operador da linha desembala a peca
e/ou a parte a ser utilizada no seu
porto de montagem.
SEITON Armazenar os | Devido as partes serem distribuidas
(Organizacdo) | objetos de forma | de acordo com o posto, as partes e
que sejam | pecas ficam no almoxarifado e €
facilmente abastecida conforme a produtividade
alcancados quando | do turno. Isto €, a quantidade de
Necessario; pecas € disponibilizada para cada
operador de acordo com a meta a ser
alcancada por turno.
SEISO Limpar e manter| O setor de desembalagem anterior
(Limpeza) limpo e arrumado a | ndo tinha delimitacdo e era proximo a
area de trabalho; linha de producédo. Logo, uma vez que
o setor foi eliminado, a arrumacao da
do setor de producgédo tornou-se mais
limpo e estruturado.
SEIKETSU Manter a ordem e a | Considerando que 0 processo se

tornou padronizado, sendo realizado
pelo operador da linha performance,
0S operadores seguem etapas para
as montagens de bicicleta, gerando
um padrdo, entre a montagem e a
desembalagem das partes e pecas.
Além disso, sdo disponibilizados
cestos de lixo para dispensa dos
plasticos que envolvem os materiais.

SHITSUKE
(Disciplina)

Fortalecer o]
compromisso e o
orgulho em manter
0s padrdes, para o
bem-estar dos
colaboradores.

Uma vez que, o ambiente se tornou

mais limpo e organizado, o0s
colabores passam a ter um
desempenho melhor e assim, a

producdo atende as demandas da
fabrica. Além disso, nota-se que em
panorama geral, os funcionarios
estdo mais bem acomodados e
conseguem trabalhar de modo mais
saudavel.

Fonte: Elaborado pela Autora, 2021.
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c) CHECK:

I Verificar resultados: desperdicio menor e producdo maior. No
qual, analisou-se dados dos trés Uultimos meses de 2020
(outubro, novembro e dezembro), quando as ferramentas LM
ainda nédo tinham sido totalmente implementadas, e os trés
primeiros meses de 2021 (janeiro, fevereiro e marco) apos a
implementacéo total da cultura LM. Assim, calculou-se as médias
de dados de producédo planejada por hora, realizado por hora e
diferenca de desperdicio (Tabela 2) para a realizacdo de um

comparativo.

Quadro 2- Comparacéo da producédo de 2020 antes da implementagdo da cultura LM e 2021
apos a implementacéo.

ANO PLANEJADO POR REALIZADO POR DIFERENCA DE
HORA (MEDIA) HORA (MEDIA) DESPERDICIO

2020 71,6 444 27,2

2021 41,6 40,6 1

Fonte: Elaborado pela Autora, 2021.

Segundo Womack e Jones (1990) apud Faria (2016) a aplicacdo dos
principios enxutos nos processos dao origem a condi¢cdo enxuta, a qual resulta
em processos desenvolvidos com quantias minimas de materiais, tempo e esfor¢o
humano. Ou seja, a condicdo enxuta é resultante da eliminacdo dos desperdicios.
Deste modo, os desperdicios referem-se ao tempo, custos de manutencgao,
esforco humano e tempo de producéo do setor de desembalagem.

Ainda nesse ensejo, ao calcular as médias observamos que em 2020 houve
desperdicio de 37,98% (27,2), enguanto em 2021, com a cultura LM ja
implementada, o desperdicio reduziu para 2,4% (1), evidenciando a reducéao de
desperdicios e a otimizagdo na desembalagem da linha performance (Figura 6).
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Gréfico 1 — Producéo por hora e desperdicio por hora em 2020 antes da implementacédo de
LM, e ap6s em 2021.

Producéo

Fonte: Elaborado pelo Autor, 2021.

Como pode-se observar na figura 6, os resultados obtidos apds a
implementagéo das ferramentas Lean a expectativa foi de 35,9% na melhora do
desempenho da linha de montagem estudada. O que vale ressaltar que, a
producdo tornou-se apta, no sentido de atender a demanda de fabrica e de
produtividade, enquanto o tempo de desperdicio foi evidenciado na reducdo do
tempo de trabalho do setor exclusivo de desembalagem, reducdo do tempo de
transporte (no trajeto do operador da desembalagem até o operador da linha de
producdo), reducdo de custos na manutencdo de um setor, diminuicdo do
retrabalho em organizar as partes e pecas quanto ao setor e/ou categoria, e
ainda, da reducdo no tempo de producdo de montagem das bicicletas.

Contudo, nota-se que a capacidade produtiva na linha performance se
manteve parecido com a do ano anterior, porém foi possivel observar grande
reducdo de desperdicios e alto nivel de organizacdo do ambiente de trabalho.
Vide o comparativo entre o antes e depois da implantacdo da cultura Lean
Manufacturing (Figura 6 e 7).
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Figura 6 - Linha Performance antes da implementagdo da cultura Lean Manufacturing.
- ] - - i B e

Fonte: Préprio Autor, 2021.

Conforme a figura 6, os materiais eram dispostos de forma desordenada, o
que gerava tempo para procura, atraso na producdo e operador do setor de
desembalagem sobrecarregado. Além disso, era notério o acumulo de residuos
como caixas, plasticos, fitas e outros materiais de embalagens. Assim, apés a
aplicacdo da ferramenta de 5S, o ambiente tornou-se mais organizado e é
possivel visualizar (figura 7) que a disposicdo dos materiais se encontra

posicionada de forma adequada.

0 da cultura Lean Manufacturing.

Figura 7 - Linha Performance apds implementaca

Fonte: Préprio Autor, 2021.
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d ACT:

i. Padronizar acdes positivas: cada operador desembala as partes e
pecas que serdo utilizadas no decorrer do periodo de producao
gue este estd escalado. Assim, alguns pontos foram organizados,
tais como: a disposicdo de lixeiras para cada operador da linha
performance (figura 8), intervalos padrGes para operacdo para que
o operador consiga intercalar o tempo de montagem com a

desembalagem.

Fonte: Préprio Autor, 2021.

Quanto ao processo de producdo, padronizou-se todos os postos de
trabalho, isto é, como anteriormente o setor de desembalagem alimentava a linha
performance, apés a implantacdo da cultura Lean Manufacturing os processos de
desembalar séo exclusivamente de cada posto da producéo.

Vale ressaltar que a linha de montagem de bicicleta possui 17 postos.
Todavia, o tempo de montagem de cada posto abrange o tempo de
desembalagem das pecas. Conforme a figura 9, cada posto possui na parte tras
do operador um armario, que armazena as pecas e/ou partes para o operador até
a montagem.
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Fonte: Préprio Autor, 2021.

Contudo, as atividades como caminhar para obter pecas, desembalar
pecas fornecidas, tempos de espera, instalacdes, inspecdes, entre outras,
embora consideradas como desperdicios ndo podem ser eliminadas totalmente
(LUZES, 2013).

ii. Corrigir agdes negativas: ferramenta de 5S deve ser aplicada

constantemente para melhoria dos setores, vide figura 10.

Figura 10- Ap

licacdo de 5S no setor de producao.

Fonte: réprio Autor, 2021.
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Na industria do segmento automotivo, a busca por uma inovagcdo nos
processos produtivos tem se tornado bastante preocupante, jA que, por se tratar
deum nicho de mercado reduzido, se torna necessario estar sempre
acompanhando as necessidades dos clientes, que sempre estdo em busca de
adaptacbes que atendam as suas necessidades. Deste modo, um bom
planejamento por parte dos gestores se torna um fator imprescindivel para
adquirir melhores posicées no mercado, uma vez que as empresas buscam cada
vez mais por uma producdo enxuta e que reduza o seu indice de desperdicios
(SILVA et al., 2016).

Portanto, nota-se que a cultura Lean Manufacturing ndo somente foi
responsavel pela otimizacdo do espaco e do ciclo produtivo, mas por reorganizar
a area de producdo e promover a reducdo de desperdicios gerados ao padrao

anterior.
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5 CONSIDERACOES FINAIS

O Lean Manufacturing € uma a mudanca cultural, que deve ocorrer de cima
para baixo, utilizando-se de ferramentas que auxiliam na identificacdo e
eliminacdo de desperdicios, podendo ser utilizado em qualquer segmento da
empresa.

Através desta pesquisa foi possivel analisar que a cultura Lean
Manufacturing pode ser identificada como uma estratégia que se mostra ser
eficiente principalmente para o atual ambiente competitivo das empresas do Polo
Industrial de Manaus, ja que possibilita que as industrias reduzam a complexidade
nos processos de manufatura e auxiliam a tomar decisées quanto a uma demanda
imprevisivel.

Na empresa em estudo, as ferramentas de PDCA e 5S promoveram a
padronizacdo da linha performance, a eliminacdo do setor de desembalagem, e
a organizacdo do ambiente de producdo, proporcionando uma resposta agil as
mudancas de projecdo de demanda, além de possibilitar um melhor
direcionamento quanto a utilizacdo da matéria prima e reduzir o risco de falta de
matéria prima na linha de producéo.

Portando, tdo importante quanto identificar os desperdicios é encontrar
uma forma de minimiza-los ou elimina-los com o propdésito de reduzir custos e

maximizar o lucro, como prega a producédo enxuta.
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ANEXO A — ATIVIDADES DA LINHA PERFORMANCE
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POSTO: 1

- PEGAR QUADROS NO SETOR DE ARMAZENAGEM

- PEGAR OS PARAFUSOS NO ARMAZENAMENTO

- MONTAR 4 PARAFUSOS NO CARAMALHOLA DO TUBO DO SELIM E TUBO INFERIOR, EM SEGUIDA PARAFUSAR

- PEGAR SACO BOLHA DO ARMAZENAMENTO PARA EMBALAR O TUBO INFERIOR

- APLICACAO DE POLIBOLHA NO TB. INF. E SUP.

- PEGAR SACO BOLHA DO ARMAZENAMENTO PARA EMBALAR O CABECOTE

- APLICAGAO DE POLIBOLHA NO CABEGOTE

- PEGAR ADESIVO DA Z.F.M DO ARMAZENAMENTO

- APLICACAO DO ADESIVO DA Z.F.M.

- PEGAR OS ADESIVOS DO GARFO

- DESCER O SACO BOLHA DO GARFO

- ADESIVAR PERNA D/E DO GARFO

POSTO: 2

- PEGAR FREIO TRASEIRO DA CX

- PASSAR CABEAMENTO INTERNO DO FREIO TRASEIRO

- ENCAIXAR PLUG NO CABEAMENTO INTERNO DO FREIO TRASEIRO

- CORTAR PLUG COM 1 FURO LATERAL DO QUADRO

- PEGAR PLUG COM 1 FURO

- ENCAIXAR PLUG COM 1 FURO NA LATERAL DO QUADRO

- PEGAR CONDUITE DO CAMBIO D. E RETIRAR A PONTA

- DOBRAR CONDUITE DO CAMBIO DIANTEIRO

- PASSAR CONDUITE DO CAMBIO D. NO QUADRO

- PEGAR PLUG DE 1 FURO E INSERIR NO QUADRO - LADO DO CONDUITE DO CAMBIO DIANTEIRO

- INSERIR PONTA DO CONDUITE DO CAMBIO DIANTEIRO

POSTO: 3

DESEMBALAR SUPORTE GUIDAO

DESCARTE DE SACO PLASTICO DO SUPORTE DO GUIDAO

DESEMBALAR GUIDAO

- PEGAR SUPORTE E INSERIR NA CURVA DO GUIDAO

- PARAFUSAR O SUPORTE NA CURVA DO GUIDAO (4 UNID. PARAF.)

- DESEMBALAR ALAVANCAS DE FREIO T

- MONTAR ALAVANCA DE FREIO TRASEIRA

- DESEMBALAR MANOPLAS D/T

- MONTAR MANOPLA TRASEIRA

- FIXAR MANOPLA T. COM AR COMPRIMIDO

- INSERIR TAMPA DA MANOPLA TRASEIRA

- DESEMBALAR ALAVANCAS DE FREIO D

- MONTAR ALAVANCA DE FREIO DIANTEIRA

- MONTAR MANOPLA DIANTEIRA

- FIXAR MANOPLA D. COM AR COMPRIMIDO

POSTO: 4

- DESEMBALAR TAMPAS T/D DAS MANOPLAS

- INSERIR TAMPA DA MANOPLA DIANTEIRA

- COLOCAR NO SUPORTE E PARAFUSAR AS ALAVANCAS DE FREIOS D/T (PARAFUSAR 3X CADA LADO)

- INSERIR NO CARRINHO DE ARMAZENAGEM

- ABRIR E DESEMBALAR GARFO + ENCHER CARRINHO

- PEGAR GARFO DA CX

- CORTE DO CANOTE

- LIMPEZA DA REBARBA DO CANOTE NO ESMERIL

- COLOCAR ARRUELA PLASTICA NO TUBO DO GARFO

- PRENSAR ARRUELA PLASTICA

- PRENSAER BUCHA ESTRELA NO CANOTE

- LEVAR CARRINHO DE GARFO ATE A LINHA 4
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POSTO: 5

- DESEMBALAR MVC

- PEGAR QUADRO DO CARRINHO DE ARMAZENAGEM

- POSICIONAR TUBO DO SELIM DO QUADRO NO SUPORTE DA MAQUINA DE PRENSAR, EM SEGUIDA, POSICIONAR PISTA
SUPERIOR E INFERIOR NO CABECOTE DA MAQUINA

- ACIONAR BOTOEIRA MANUAL PARA ACIONAMENTO DA PRENSA.

- PEGAR QUADRO E COLOCAR NO SUPORTE DE ARMAZENAMENTO

- APLICAR GRAXA NA ROSCA DA MVC DOS DOIS LADOS

- INSERIR O EIXO (JA MONTADO ROSCA E ANEL ZINCADA) NO LADO DIR. DO MVC, EM SEGUIDA, INSERIR A PORCA DO
LADO ESQ. EM SEGUIDA PARAFUSAR

- COLOCAR O QUADRO NA ESTEIRA

POSTO: 6

- DESEMBALAR MVC

- PEGAR QUADRO DO CARRINHO DE ARMAZENAGEM

- POSICIONAR TUBO DO SELIM DO QUADRO NO SUPORTE DA MAQUINA DE PRENSAR, EM SEGUIDA, POSICIONAR PISTA
SUPERIOR E INFERIOR NO CABEGOTE DA MAQUINA

- ACIONAR BOTOEIRA MANUAL PARA ACIONAMENTO DA PRENSA.

- PEGAR QUADRO E COLOCAR NO SUPORTE DE ARMAZENAMENTO

- APLICAR GRAXA NA ROSCA DA MVC DOS DOIS LADOS

- INSERIR O EIXO (JA MONTADO ROSCA E ANEL ZINCADA) NO LADO DIR. DO MVC, EM SEGUIDA, INSERIR A PORCA DO
LADO ESQ. EM SEGUIDA PARAFUSAR

- COLOCAR O QUADRO NA ESTEIRA

POSTO: 7

- DESEMBALAR GANCHEIRA

- PEGAR A GANCHEIRA DA RABEIRA E PARAFUSAR

- DESEMBALAR CAMBIO TRASEIRO

- PEGAR O CAMBIO TRASEIRO E PARAFUSAR (OBS: O PARAFUSO JA VEM NO CAMBIO)

- FIXAR COM CHAVE MANUAL ANEL ROSCADO ESQ.

- DESEMBALAR E FIXAR O PEDIVELA DOS DOIS LADOS (D/E)

POSTO: 8

- PEGAR O GARFO E INSERIR NO QUADRO

- DESEMBALAR MVD

- INSERIR 1 UNID. DO MOVIMENTO SEMI INTEGRADO (CONE DE BORRACHA + TAMPA) E 4 ESPACADORES, EM SEGUIDA
PARAFUSAR O GUIDAO (1 UNID. DE PARAFUSO)

- PEGAR O GARFO E INSERIR NO QUADRO

- DESEMBALAR MVD

- DESEMBALAR CONDUITES

POSTO: 9

- DESEMBALAR FREIO TRASEIRO

- PEGAR PARAFUSO (2 UNID.), EM SEGUIDA MONTAR O FREIO TRASEIRO MANUALMENTE

POSTO: 10

- PEGAR PRESILIA (1 UNID) E FIXA-LA NO CABO DO FREIO TRASEIRO

- DESEMBALAR CONDUITES

- PASSAR CONDUITE DO CAMBIO D. SOBRE AS PRESILHAS DA RABEIRA ESQ. INFERIOR

- DESEMBALAR CAMBIO DIANTEIRO

- MONTAR CAMBIO DIANT. E PARAFUSAR

- COLOCAR PLUG NO QUADRO

- DESEMBALAR FREIO TRASEIRO

POSTO: 11

- PEGAR PARAFUSO (2 UNID.), EM SEGUIDA MONTAR O FREIO TRASEIRO MANUALMENTE

- PEGAR PRESILIA (1 UNID) E FIXA-LA NO CABO DO FREIO TRASEIRO
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POSTO: 12

- DESEMBALAR CONDUITES

- PASSAR CONDUITE DO CAMBIO D. SOBRE AS PRESILHAS DA RABEIRA ESQ. INFERIOR

- DESEMBALAR CAMBIO DIANTEIRO

- MONTAR CAMBIO DIANT. E PARAFUSAR

- COLOCAR PLUG NO QUADRO

- PASSAR CONDUITE DO CAMBIO T.

- COLOCAR CABO DA ALAVANCA D/T NOS CONDUITES

POSTO: 13

- DESEMBALAR CORRENTE

- MONTAR CORRENTE

- PEGAR RODAT.

- MONTAR RODAT.

- MONTAR EIXO TRASEIRO

- MONTAR FREIO TRASEIRO

- PEGAR PRESILIA (1 UNID) E FIXA-LA NO CABO DO FREIO TRASEIRO

- PASSAR CONDUITE DO CAMBIO T. SOBRE AS PRESILHAS DA RABEIRA ESQ. INFERIOR

POSTO: 14

- REGULAR TRAVA E FAZER SANGRIA DO FREIO TRASEIRO

- PASSAR CONDUITE DA TRAVA DO AMORTECEDOR DO GARFO

- REGULAR CAMBIO TRASEIRO E DIANTEIRO

POSTO: 15
- CORTAR CABOS DE ACO + INSERIR TERMINAIS
- MONTAR GUIA DO CONDUITE DO FREIO DIANTEIRO
- REGULAR FREIO DIANTEIRO

POSTO: 16

- CORTAR PAPELAO (2x) PARA EMBALAR O GARFO

- EMBALAR GARFO (2x) COM PAPELAO, EM SEGUIDA PASSAR A FITA

- EMBALAR TUBO INFERIOR COM PAPELAO E SACO BOLHA (1x), EM SEGUIDA PASSAR A FITA

- EMBALAR TUBO SUPERIOR COM PAPELAO (1x), EM SEGUIDA PASSAR A FITA

- CORTAR PAPELAO (2x) PARA EMBALAR O GUIDAO DIREITO E ESQUERDO

- EMBALAR O GUIDAO DIREITO E ESQUERDO, EM SEGUIDA, PASSAR A FITA

- EMBALAR COM PAPELAO E SACO BOLHA A JUNGAO DO TUBO SUP. E INF.

- CORTAR PAPELAO (2x) PARA EMBALAR O PEDIVELA

- EMBALAR COM PAPELAO O BRACO DIREITO DO PEDIVELA (2x)

- EMBALAR COM SACO BOLHA + PAPELAO A RABEIRA SUPERIOR DIR. (1x)

- EMBALAR COM SACO BOLHA + PAPELAO A RABEIRA INFERIOR. DIR. (1x)

POSTO: 17

- EMBALAR COM PAPELAO O BRAGO ESQUERDO DO PEDIVELA

- EMBALAR COM SACO BOLHA O CAMBIO TRASEIRO

- DESPARAFUSAR E AMARRAR GUIDAO ABRAG. (1x )

- PROTEGER C/ PLASTICO E AMARRAR COM ABRAGADEIRA O GUIDAO

- INSERIR ABRACADEIRA PARA UNIFICAR O TUBO INFERIOR NO PEDIVELA ESQ.

- MONTAR CAIXA

- GRAMPEAR REGIAO INFERIOR DA CAIXA

- VIRAR CAIXA

- APLICAR ETIQUETA NA LATERAL

- APLICAR CARIMBO CQ NA CAIXA

- FECHAR CX E GRAMPEAR REGIAO SUPERIOR DA CAIXA (7x) + APLICAR CARIMBO CQ NA CAIXA

- POSICIONAR CAIXA NA GAIOLA




