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Resumo

Atualmente, mais do que em qualquer outro tempo, o bom andamento das Institui¢des
depende das habilidades e atitudes para inovar e trabalhar sempre com melhoria continua, a
fim de obter sucesso e qualidade em suas atividades. Dessa forma, muitas organizacdes t€m
utilizado as ferramentas da Manutencdo Enxuta, j4 que esta usa diversos recursos com o
intuito de diminuir os desperdicios .A andlise realizada nesse artigo busca selecionar os
desperdicios mais relevantes existentes no Instituto Federal de Educacdo, Ciéncia e
Tecnologia (IFAM/CMDI) dentro do contexto da Manutencdo Enxuta. Apds a identificacdo
desses desperdicios, foram elaboradas propostas para minimizar ou eliminar seus efeitos na
Instituicdo. Tal ferramenta, quando bem implantada, pode gerar diversos beneficios para as
organizacoes, sejam elas publicas ou privadas. A aplicacdo de um questiondrio para alunos e
servidores do IFAM/CMDI possibilitou perceber as situacdes de desperdicio presentes nos
setores analisados. Diante de tais informagdes, elaboramos e apresentamos algumas propostas
de melhoria, algumas podendo ser aplicadas no curto e outras no médio ou longo prazo, haja

vista a necessidade de maior investimento econOmico para a realizacao destas.

Palavras-Chaves: Manutencdo Enxuta, Desperdicio, Melhoria.

1. Introducao

A busca por eliminar formas de desperdicio sempre foi o foco dos pioneiros da famosa
“Manuten¢do Enxuta”. Os fundadores desse principio defendiam a ideia de que a forma mais

eficiente de se elevar a produtividade seria através da diminui¢ao de desperdicios.

A base do pensamento enxuto € aumentar a produ¢do com menos recursos € menos mao-de-
obra, proporcionando ganhos em produtividade, qualidade e desenvolvimento de produtos ou

servicos (RIANI, 2014).



Atualmente, o IFAM/CMDI conta com um enorme campo em potencial para a aplicagdo
desse principio, permitindo assim um estudo voltado para os sete desperdicios. Partindo do
exposto, objetiva-se aplicar os conceitos de Manufatura Enxuta no IFAM/CMDI, com a
intencdo de auxilid-lo com ferramentas capazes de combater as formas de desperdicio
existentes na Institui¢do e, a partir daf reduzi-los ou até mesmo eliminé-los, possibilitando que

a mesma reveja velhos hébitos e atitudes que possam estar passando despercebidas.
1.1 Os sete desperdicios no IFAM/CMDI

O local escolhido para o desenvolvimento do artigo foi o IFAM/CMDI, oferece cursos da

educagdo bdésica, profissional, superior e alguns cursos de pds-graduagao.

Segundo (MELO, 2009), o IFAM est4 estabelecido em 23 municipios, sendo trés deles polos
de educacdo a distancia em Roraima. De acordo com a Plataforma Nilo Pecanha, no primeiro
semestre de 2018, esta institui¢do ja somava 25.768 matriculas, distribuidos em 162 cursos
técnicos presenciais, 68 cursos por meio de EaD, 15 tecndlogos, sete Licenciaturas, cinco
Bacharelados, duas especializacdes Latu Sensu e trés Mestrados Profissionais. Conta também

com 1.967 servidores em todo o Estado.

A grandiosidade da Instituicdo, com suas muitas peculiaridades estruturais, torna inviavel a
aplicacdo generalizada das ferramentas propostas neste estudo, uma vez que os varios campi
possuem diretoria, ambiente e gestdo diferentes, o que demanda um estudo bem mais
complexo e abrangente. Assim, o escopo do presente trabalho limita-se ao campus Manaus

Distrito Industrial.
2. Metodologia

A presente pesquisa tem como objetivo identificar, os sete desperdicios presentes no
IFAM/CMDI, segundo a opinido de alunos, técnicos administrativos em educacdo (TAEs) e
professores. Desta forma, foi possivel desenvolver um estudo com possiveis corre¢des para os

pontos de maior desperdicio.

Para tal coleta de dados foi desenvolvido um questiondrio, o mesmo foi aplicado entre os dias
17 e 24 de outubro de 2019 nos trés diferentes horarios de funcionamento da Instituicdo.
Deste modo, foi possivel ter um alcance maior quanto ao nimero de entrevistados. Uma vez
realizada a pesquisa, partimos para uma andlise dos dados obtidos. O estudo realizado foi
dividido em 3 etapas, as quais serdo utilizadas para auxiliar no corte e deteccdo dos

desperdicios a serem priorizados.



2.1. Primeira etapa — Selecao de dados

Diante da totalidade dos dados levantados, todos os desperdicios com mais de 40 votos de

alunos, 2 votos de TAEs e 2 votos de professores foram selecionados para a préxima etapa.

O questiondrio tinha por objetivo coletar opinides. Como o IFAM/CMDI € um campus muito
extenso, ficou invidvel buscar ferramentas para todos os setores. Deste modo, separou-se
entdo os 7 setores, que teriam maior relacao entre as classes pesquisadas. Sdo elas: Biblioteca,
CAE (Coordenagao de Apoio ao Ensino), Salas de Aula, DEAP (Departamento de Automagao
e Produgdo), Laboratérios de Programacdo, Laboratérios de Indistria e DEREC

(Departamento de Extensao, Relacdes Empresariais € Comunitdrias).

O questiondrio tinha em sua primeira folha um campo no qual os entrevistados poderiam
identificar a qual classe pertenciam: alunos, TAEs ou professores. Abaixo poderiam
identificar a quanto tempo trabalhavam/estudavam na institui¢do. Ainda na primeira folha,
achou-se necessdrio inserir um campo de contextualizacdo, contento pequenos resumos sobre

os conceitos relacionados aos sete desperdicios como descritos na Figura 1 .

Figura 1 — Primeira folha do questionério aplicado

APENDICE 01 - QUESTIONARIO: IDENTIFICAGAO DOS SETE DESPERDICIOS DA MANUTENGAO ENXUTA
ENCONTRADOS NO IFAM/CMDI

Assinale sua atuacao atual dentro do IFAM:
Aluno ( )  Técnico Administrativo em Educacdo — TAE( ) Professor( )

A quanto tempo vocé trabalha/estuda no IFAM?
( J)la2anos ( )3a4anos ( )Sa6anos ( )7 oumaisanos

Contextualizacdo:

Desperdicio: Segundo Campos (1996). o desperdicio é todo e qualquer recurso que se gasta na execucdo de um produto/processo além do estritamente necessario.
Lean Manufacturing/Manufatura Enxuta: Termo que tem como seu foco principal a eliminagdo de desperdicios. Atuando diretamente em sete grupos com grande
potencial de ocorréncia de desperdicio.

Os Sete Desperdicios

Superproducio: Refere-se a produzir mais do que o requerido pela demanda de clientes ou produzir em ritmo acima do necessario. Exemplo: Sistema de producdo
em massa. Popularizado por Henry Ford no inicio do século XX. gerava estoque desnecessario para a empresa.

Transporte: Sua maior causa sdo os layouts mal projetados, acarretando um longo trajeto a ser percorrido desde o estoque até a linha de producdo. Exemplo: Quando
o estoque de ferramentas fica longe do local onde € utilizado com frequéncia.

Estoque: Refere-se ao armazenamento excessivo desnecessario e representa perda de espago e investimento. Exemplo: Uma determinada empresa produz Y em
quantidade acima do necessario e precisa que esse excesso fique armazenado em um galpdo alugado. enquanto o mesmo ndo for vendido. a empresa paga pelo local

Defeitos: Refere-se a producdo de bens ou servicos fora das especificacdes e necessidades dos clientes. Exemplo: Quando determinada maquina ¢ programada para
produzir calcas vermelhas, mas por algum motivo as mesmas saem com uma tonalidade mais clara, fora do especificado.

Processamento: Referem-se a etapas desnecessarias dentro de um processo. que se forem retiradas nao afetariam o bom andamento do mesmo.

Movimento: Refere-se principalmente ao movimento interno de funcionarios nas estagoes de trabalho para realizar suas tarefas especificas diante do posicionamento
das ferramentas. Exemplo: desorganizagio do ambiente de trabalho.

Espera: Refere-se ao tempo que a mao de obra, pecas ou equipamentos estdo parados. Exemplo: Uma méquina Z quebra inesperadamente e ndo ha uma reserva, dai
os funciondrios ficam sem trabalhar esperando a equipe de manutencdo resolver o problema.

1. Vocé ji conhecia os conceitos referentes as sete formas de desperdicio do Lean Manufacturing?

Sim( ) Nao( )

Fonte: Elaborado pelo Autor



Por meio de investigacdo do autor, seguida de informagdes de outros alunos formados pela
institui¢do, bem como do orientador, foram identificados alguns desperdicios relacionados aos

setores a serem analisados.

Na segunda e terceira folhas, haviam perguntas nas quais o entrevistado s6 precisaria assinalar
“SIM” ou “NAQO” para expressar sua opinido. As perguntas foram separadas por setores € se 0
entrevistado ndo tivesse acesso ao setor analisado poderia optar pela resposta: “ndo tenho

como responder esse topico”, como descrito em Figura 2 e Figura 3.

Figura 2 - Segunda folha do questionario aplicado

2. Dentre os setores listados abaixo, assinale em quais vocé reconhece a documentos
presenca dos desperdicios citados anteriormente. M DF2 | Movimentagiio excessiva de funcionarios Sim( }|Na )
s Biblicteca EP DF1 | Tempo de espera no atendimento Sim () [Ndo ()
Nio tenho como responder esse tépico () EP_DF2 | Tempo de espera na movimentacio de Sim( )|Na )
Processos
S DF1 | Mais funcionarios que o necessario Sm( )| Nao( ) & Silos deaula
s DF2 | Mais computadores que o necessirio Sim( )[Nao( ) Nio tenho como responder esse tépico ()
Mais ar condicionad cessari Si Na . . . - -
5 OES = el nle cehane ‘1‘_111 () jo ) S DF1 Mais documentos impressos que o necessario | Sim( ) | Nao( )
S DF4 | Excesso no consumo de energia Sim( )| Nao( ) = Ex: Avaliscses
T DF1 | Layout inadequado das prateleiras Sim( ) Nao( ) § DE2 | Mais ar condicionados que o necessario Sim( )| Nao( )
T DF2 | Layout inadequado das salas de estudo Sim () [Nao( ) S DF3 Mais cadeira que o necessario Sim( )| Nao( )
EQ_DF1 Mais livros que o ncccssixr‘m Sgll ()| Nao( ) S DF4 | Excesso no consumo de energia Sim( )| Na )
D _DF1 | Excesso de ruidos em equipamentos Sm ()| Nao( ) Tavout iadeqnadode cadcinss Sim( )| Na )
D _DF2 | Excesso de ruidos produzidos por usuarios Sim( )| Nao( ) T DFL i - q e _ =
D DF3 | Equipamentos danificados Sim () | Nao () D DF1 Excesso de ruidos em equipamentos S ( )| Nao( )
P DFIl | Necessidade de trazer o livro para renovacio Sim ()| Nao( ) D DF2 Exc?sso de ruidos p{oduznlos POr usuarios Sfm () I\iéo R
M DF1 | Excesso de movimentacdo para localizar livros | Sim () [ Nao () D3 ?qulpaglentos dmuhcudqs — Sfm () I\fo 0]
EP_DF1| Tempo de cspera no atendimento St )| Mol ) P DF1 Necessidade de trazer o livro para renovacio Sim( )| Nao( )
e CAE - Coordenagio de Apolo ao Ensino M DF1 | Deslocamento dasaladeaulaaté a CAEpara | Sim( )| Nao( )
Nio tenho como responder esse topico () retivar projetor =
EP DF1 | Demora no lancamento de notas Sim( )| Nao( )
S DF1 | Mais funcionarios que o necessario Sim( )| Nao( ) * Coordenacde dos cursos / DEAP
S DF2 | Mats computadores que o necessario Sum( )| Nao( ) Nio tenho como responder esse topico ()
§ DF3 | Mais ar condicionados que o neeessétio Sim( ) | Nao( ) S DF1 | Mais funciondrios que o necessario Sim( )| Nao( )
S DF4 | Mais documentos impressos Ex: Requerimento | Sim( ) | Nao( ) S DF2 | Mais computadores que o necessario Sim( )| Nao( )
S DFs | Excesso no consumo de energia Sim( )| Nao( ) S DF3 Mais ar condicionados que o necessario Sim( )| Nao( )
T DF1_| Layout inadequado dos armarios Sim( )| Nao( ) S DF4 | Mais documentos impressos que o necessario | Sim () | Nao ()
T DF2 | Layout inadequado das mesas Sim( )| Nao( ) S DF5 | Excesso no consumo de energia Sim( )| Na )
EQ_DFI1| Excesso de documentos m.mazcnados S}m( )| Nao( ) EQ DF1 | Excesso de documentos armazenados Sim( )| Nao( )
D DF1 | Excesso de ruidos em equipamentos Sim( )| Nao( ) Excesso de ruid ; i Na
D DF2 | Equipamentos danificados Sim( )| Nio( ) - DE gt 1 i m( )| Nao( )
P DF1 | Assinatura das justificativas de faltas pelos Sim( )| Nao( ) 1D DE2 .| Equipamentos dgliﬁ]ua(los - Sfm () | Beo{ )
decenies M _DF1 | Excesso de movimentagdo no tramite de Sim( )| Nao( )
M DFI | Excesso de movimentacdo no tramite de Sim( )| Nio( ) documentos

Fonte: Elaborado pelo Autor



Figura 3 - Terceira folha do questionario aplicado

‘ M DF2 ‘ Movimentagiio excessiva de funcionarios ‘ Sim () ‘ Nao( ) | § DF4 | Mais documentos impressos que o necessario | Sim( )| Nao( )
‘ EP DF1 ‘ Tempo de espera no atendimento ‘ Sim () ‘ Nao( ) | S DF5 Excesso no consumo de energia Sim( )| Nao( )
" L_nbar‘ﬂrono de programagio o s T DF1 | Layout inadequado das mesas Sim( )| Nae( )
Niao tenho como responder esse topico () = =
EQ _DF1 Excesso de documentos armazenados Sim( )| Nao( )
S DF1 Mais ar condicionados que o necessdrio Sim( )| Nao( ) D DF1 | Excesso de ruidos em equipamentos Sim( )| Nao( )
S DF2 | Mais cadeira que o necessario Sim( )| Nao( ) D DF2 | Equipamentos danificados Sim( )| Nao( )
S DF3 Mais computadores que o necessario Sim( )| Nao( ) M_DF1 | Excesso de movimentagdo no tramite de Sim( )| Nao( )
S DF4 | Excesso no consumo de encrgia Sim( )| Nao( ) docufnemos : i : _ _
PR ol N 3 a M DF2 | Movimentagdo excessiva de funcionarios Sm( )[Nao( )
T DF1 ayoutina eq\la oS m»ncﬁcas ..1111( ) fo( ) EP DF1 | Tempo de espera no atendimento Sim( )| Nio( )
D DF1 | Exeesso de ruidos em equipamentos Sim ()| Nao () EP DF2 | Tempo de espera na movimentagdo de Sim( )| Nao( )
D DF2 | Excesso de ruidos produzidos por usuarios Sun( )| Nao( ) processos
D DF3 | Equipamentos danificados Sim( )| Nao( )
e Laboraterio de indiistria
Nio tenho como responder esse tépico p r = . . 20 .
P pico( ) 3. Quais solucdes vocé daria para ajudar a minimizar os defeitos
S DF1 | Mais ar condicionados que 0 necessario Sim( )|Nao( ) encontrados no Ifam?
S DF2 Mais cadeira que o necessario Sim( )| Nao( )
S DF3 Mais computadores que o necessario Sim( )| Nao( )
s DF4 | Excesso no consumo de energia Sim( )| Nao( )
T DF1 | Layout inadequado das bancadas Sim( )| Nao( )
D DF1 | Excesso de midos em equipamentos Sum( )| Nao( )
D DF2 | Excesso de midos produzidos por nsuarios Sim( )| Nao( )
D DF3 | Equipamentos danificados Sim( )| Nao( )
M_DF1 | Necessidade de ir ao Colab para retirar Sim( )| Nao( )
Componentes
¢ DEREC — Departamento de extensio, relacées empresaviais e comunitarias
Nio tenho como responder esse topico ()
S DF1 | Mais funciondrios que o necessario Sim( )| Nao( )
s DF2 | Mais computadores que o necessario Sim( )| Nao( )
S DF3 | Mais ar condicionados que o necessério Sim( )| Nao( )

Fonte: Elaborado pelo Autor

2.2. Segunda etapa — Analise grafica

Nessa etapa delimitou-se quais setores deveriam receber uma maior aten¢io e quais pontos
deveriam ser priorizados. Para isso toma-se como base os desperdicios que possuiam relacdes

com solucdes comuns.
2.3. Terceira etapa — Desperdicios selecionados a serem priorizados

Foi realizada uma relacdo entre os desperdicios selecionados na etapa anterior, buscando

encontrar pontos em comum. Em seguida, selecionou-se pelas formas de serem combatidos.

Tais desperdicios encontram-se separados em conjuntos possibilitando que esses desperdicios

possam ser resolvidos com a mesma ferramenta ou adaptagdes destas.

Com base nos dados coletados ao longo da pesquisa foi possivel identificar e classificar os
sete desperdicios da producdo enxuta presentes no IFAM/CMDI. A andlise dos dados
permitiu apresentar propostas sobre os problemas, sugeriu-se a aplicacdo de técnicas e
ferramentas da manutencdo enxuta capazes de auxiliar na minimizacdo e eliminacdo dos

desperdicios identificados.



3. Referencial Teorico

Segundo Womack e Jones (1998), o pensamento Lean foi desenvolvido com o intuito da
minimizacdo de recursos nas atividades realizadas. De uma maneira geral, envolve a
identificacdo e eliminacdo das atividades que ndo geram valor ao projeto. O objetivo € criar

condic¢des para atender as necessidades e expectativas do cliente final.
3.1. Valor

No principio Lean, valor é o ponto chave que lidera todas as etapas. Valor de um produto € o
que atende plenamente a necessidade, expectativa e desejo final do cliente. (RODRIGUES,

2016). Literalmente falando, o cliente s6 estard disposto a comprar aquilo que lhe gere valor.
3.2. Os sete desperdicios

O foco permanente no pensamento Lean tem como suporte principal a elimina¢do de mudas
(desperdicios) em todas as etapas e em todos os niveis do processo produtivo por meio da

otimizacdo ou mudanga das a¢des que as geram (RODRIGUES, 2016).

Uma das mais eficazes surgiu com Taiichi Ohno, quando executivo da Toyota. Ohno

mantinha consigo dois pensamentos no quesito organizacional:

1. O aumento da eficécia esta relacionado com a diminuicao de custos.
2. A eficiéncia deve ser melhorada em cada estdgio do processo, logo, se cada etapa

trabalha no seu melhor, a empresa alcanca sua melhor performance.

Todavia, Ohno ndo trabalhou sozinho em suas descobertas, Shigeo Shingo, consultor da
Toyota na época foi quem lhe auxiliou a ampliar suas formas de entendimento sobre
desperdicio. Dessa parceria surge entdo a proposta de trabalhar diretamente em sete grupos
com grande potencial em ocorréncia de desperdicio apresentado na Erro! Fonte de

referéncia nao encontrada..



Figura 4- Os sete desperdicios da Manufatura Enxuta

Produtos
defeituosos

Fonte: Elaborado pelo Autor

A seguir estdo descritos os sete tipos de perdas e as principais consequéncias destas ao

processo produtivo.
3.2.1. Perda por superproducio

A superproducio esté relacionada a produzir além do necessario ou requerido, gerando assim
imobilizacdo do capital de forma antecipada, estoques desnecessdrios e tende a encobrir
problemas durante o processo. Essa perda é considerada uma das piores, pois uma alta
producdo tende a distorcer uma realidade presente como defeitos e producdo ineficiente

(SHINGO, 1996).

Desta forma a filosofia enxuta sugere que se produza somente aquilo que for necessério e no

momento necessario, sincronizando produgio com demanda (CORREA e CORREA, 2012).
3.2.2. Perda por tempo de espera

O tempo de desperdicio em funcdo da espera esta relacionado com o tempo de mao de obra

parada, pecas e equipamentos.
3.2.3. Perda por transporte

Os desperdicios vinculados ao transporte muitas vezes estdo relacionados com layouts mal

projetados, gerando deslocamento desnecessario de pecas, estoques e equipamentos. O



transporte nunca agregara valor ao produto devido suas restricdes. A criacdo de um arranjo
elaborado, objetivando-se diminuir/reduzir distancias a serem percorridas pelos materiais € o

melhor caminho. (CORREA e GIANESI, 1993).

3.2.4. Perda por processamento

N

O desperdicio proveniente do processo diz respeito a metodologia do processo em si:
procedimentos e atividades desnecessdrias ou superdimensionadas, utilizacdo de

equipamentos mal dimensionados, alocacdo de mao de obra ndo compativel, entre outros

(RODRIGUES, 2016).

Essa perda pode ser resumida em etapas dentro de um processo que ndo agrega valor ao
produto, etapas que se forem retiradas ndo acarretaram perdas na caracteristica ou funcdes

bésicas do bem ou servigo. (CORREA e GIANESI, 1993).
3.2.5. Perda por movimentacdo

O desperdicio quanto a movimentacdo estd relacionado principalmente a0 movimento interno
dos operadores nas estacdes de trabalho para realizar suas tarefas especificas diante do
posicionamento das ferramentas, do layout e localizagdo dos equipamentos. (RODRIGUES,

2016).
3.2.6. Perdas por produtos defeituosos e/ou retrabalho

Essa perda relaciona-se com a produgcdo de bens ou servigos fora das especificacdes e

necessidades dos clientes internos ou externos. (RODRIGUES, 2016).

Esse tipo de perda gera retrabalho, custos com recuperagdo do produto, mdo de obra, material

e possivelmente até perda de clientes. (RODRIGUES, 2016).

De acordo com Shingo (1996), os sistemas convencionais permitem que haja estoque em
determinada etapa de seus processos, dessa forma os mesmos se previnem quanto a pecas
defeituosas, pois assim as mesmas podem ser trocadas e o processo ndo serd influenciado no
sentido de falta de pecas, mas no sistema de manutencdo enxuta, ndo se deve existir
superprodugio, logo, maneiras de impedir que esses produtos defeituosos ocorram devem ser

utilizadas.
3.2.7. Perdas por estoque

A perda sob a forma de estoque, estd relacionada com a estocagem de pegas ou produtos

semiacabados em quantidades acima do necessario (RODRIGUES, 2016).



O alto nivel de estocagem pode esconder problemas na qualidade, atrasos de fornecedores,

falta de confiabilidade do equipamento e uma demanda instavel (SHINGO, 1996).

Todavia a redugao dos estoques nao pode ser realizada de maneira radical, pois pode acarretar
atrasos nas entregas. Existem diversas maneiras de se reduzir a perda por estoque: reduzindo o
ciclo de producdo, mudar a forma de producdo para pequenos lotes, assim a rotatividade

aumentaria, entre outras (RODRIGUES,2016).
4. Resultados

A Figura 5 descreve uma tabela com os dados quantitativos obtidos através do estudo. A
Figura 6 demonstra através do grafico de coluna agrupada quantos alunos, TAE (Técnicos
administrativos em educacdo) e professores participaram do questiondrio. J4 a descreve

Figura 7 mesmo quantitativo expressando-os em termos percentuais.

Figura 5 - Dados da pesquisa

Quantidade Conhecem os conceitos Desconhecem os conceitos

Cat i
ategoria entrevistada do Lean do Lean Manufacturing
Professor 16 6 10
TAE 23 8 15
Aluno 190 61 129
Total 229 75 154

Fonte: Elaborado pelo Autor

Figura 6 -Quantidade e classe de entrevistados

=]
P
e}

Frofessor TAEs Al Lo Total

Fonte: Elaborado pelo Autor
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Figura 7 - Classe e percentual de entrevistados

10%

83%

Fonte: Elaborado pelo Autor

A Figura 8 descreve as relagdes encontradas entre os desperdicios citados anteriormente na
segunda etapa. Os mesmos encontram-se destacados na cor cinza, em conjuntos que
possibilitam que esses desperdicios possam ser resolvidos com as mesmas ferramentas ou

adaptacOes destas.

Figura 8 - Desperdicios relacionados

Equipamentos danificados

Excesso de ruidos em equipamentos

Excesso de ruidos produzidos por usuarios

Necessidade de trazer o livro para a renovagao

Excesso de movimentagdo para localizar livros

Tempo de espera na movimentacao de processos

Movimentacao excessivalde funcionarios

Excesso de movimentagdo no tramite de documentos

Assinatura das justificativas de falta pelos docentes

Excesso de documentos armazenados

Mais documentos impressos que o necessario

Layout inadequado das mesas

Excesso de movimentagdo no tramite de documentos

Layout inadequado dos armarios

Layout inadequado das cadeiras

Layout inadequado das bancadas

Necessidade de ir a Colab retirar componentes

Excesso no consumo de energia

Demora no langcamento de notas

Fonte: Elaborado pelo Autor
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5. Propostas de melhorias

A Manutencdo Enxuta, bastante utilizada no setor da manufatura, vem se apresentando como
um a alternativa bastante vidvel para a melhoria da competitividade das organizacdes ao
reduzir ou eliminar o que consome recursos, mas ndo agrega valor ao produto final em todas

as etapas do fluxo produtivo (RODRIGUES, 2016).

A aplicagdo desses conceitos ao IFAM/CMDI, por meio deste trabalho, permitiu o surgimento

de dados mais concretos a respeito dos desperdicios recorrentes na Instituigao.
5.1. Equipamentos danificados

Tipo de desperdicio: Defeito.

Proposta de solucdo: Mapeamento do Fluxo de Valor (MFA), Manutencdo preventiva e

corretiva.

O IFAM/CMDI conta com um grande quantitativo de equipamentos presentes nos mais

diversos setores da institui¢ao.

Um exemplo seriam os osciloscOpios presentes nos laboratérios de inddstria, nos quais
equipamentos novos, com bom funcionamento, dividem o espaco com equipamentos velhos e

defeituosos.

A Institui¢do ndo possui vistoria periddica para separar os aparelhos ndo utilizados, logo, a
implantacdo do MFV auxiliaria, proporcionando melhorias quanto ao controle periddico de
revisdao de equipamentos e entendimento relacionado ao periodo de vida ttil do equipamento,

permitindo a Institui¢ao ter uma visdo geral de como o mesmo estd sendo operado.

Outra opgao seria desenvolver uma andlise por meio de um funcionario ligado ao setor onde o
equipamento € utilizado, este ficaria responsdvel por realizar a manuten¢do preventiva nos
equipamentos da Instituicdo, como: projetores de video, osciloscopios, computadores, fontes
de tensdo e corrente, entre outros, com o objetivo de detectar a existéncia de aparelhos
danificados. Identificando-se a presenca desse desperdicio em fase inicial, pode-se corrigi-lo
ou enviar tais equipamentos para locais especializados, realizando-se assim sua manutengao
corretiva, aumentado sua vida util e retardando a necessidade da compra de um novo

equipamento.
5.2. Excesso de ruidos em equipamentos

Tipo de desperdicio: Defeito.
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Proposta de solugdo: Mapeamento do Fluxo de Valor (MFA), Manutengdo

preventiva/corretiva e prestacdo periddica de conta da empresa prestadora de servico.

Nem sempre os ruidos significam perda total em um equipamento. Segundo andlise do
questiondrio do projeto, alguns equipamentos como: computadores, aparelhos de ar
condicionado e nobreaks, entre outros, produzem ruidos em alguns setores da Instituicdo.
Como mencionado no tépico anterior, nem todos os equipamentos possuem etapas periodicas
de manuteng¢do preventiva ou mapeamento do fluxo de valor. Se a institui¢ao decidir fazer uso

dessa ferramenta, a tendéncia quanto a existéncia desse desperdicio tende a diminuir.

Os aparelhos de ar condicionado utilizados na instituicdo recebem manutencdo de uma
empresa terceirizada, ainda assim, vez ou outra nos deparamos com o ndo funcionamento
deles. O ideal seria uma acdo mais direta da Instituicio quanto a cobranca do bom
funcionamento dos aparelhos, até porque hda um investimento financeiro por parte da

Instituicdo.
5.3. Tempo de espera na movimentaciao de processos

Tipo de desperdicio: Espera.

Proposta de solucdo: Formulario on-line para recebimento de documentos requeridos em

Processos.

Atualmente grande parte da gestdo do IFAM/CMDI utiliza da movimentacdo de processos via
documentos impressos (ata, relatérios, requerimentos, entre outros). Alunos entrevistados
apontaram situagdes onde documentos foram perdidos, ocasionando, inevitavelmente, demora

no tramite do processo requerido.

Visto isso, propomos a minimiza¢do desse desperdicio por meio da implementacdo de um
sistema com formulérios on-line a serem preenchidos pelos usudrios. Esta acdo produziria
mais agilidade ao processo, reduzindo consideravelmente o tempo de espera. E sabido que em
determinadas situacdes € necessdrio que se tenha o documento fisico, mas ndo podemos

descartar as vantagens de um sistema de entrada on-line de documentos.

5.4. Movimentacao excessiva de funcionarios / excesso de movimentacao no tramite de

documentos.

Tipo de desperdicio: Movimento.

Proposta de solucdo: Informatizacdo do sistema de cadastro de documentos.
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O desperdicio anterior estd ligado indiretamente a movimenta¢do de alguns funciondrios
dentro da instituicdo, um exemplo prdtico que temos € no tramite de documentos que
envolvem os alunos estagidrios, em certa etapa do curso, os alunos precisam estagiar e
comprovar através de documentacdo. Nesse processo, os mesmos precisam se deslocar até a
DEREC (setor que, dentre outras fungdes, deve gerenciar as etapas que envolvem o estagio
dos alunos), entregar a documentacdo solicitada e esperar alguns dias pela avaliacdo do

documento.

A necessidade de avaliagdo do documento entregue € vélida e necessdria, porém o desperdicio
ocorre em como essa etapa € realizada. Os servidores precisam levar pessoalmente os
documentos a dois setores, deslocando-se quantas vezes forem necessdrias para que oS
avaliadores possam receber esse documento, assind-lo e depois ligar para que os TAEs

possam ir buscé-los.

N

Somente quando tudo isso acontece, o aluno estagidrio pode ir a instituicdo receber seus
documentos assinados para levar a empresa que lhe contratou. Ressalta-se que, durante esse
tempo, a unica forma que o aluno estagidrio tem para obter informagdes sobre seus

documentos € ir a sala da DEREC constantemente, para saber se foram assinados ou néo.

Objetivando resolver esses desperdicios, propde-se a informatizacao do sistema de cadastro
de documentos. Deste modo, o aluno pode digitalizar os documentos requeridos e envii-los
para a DEREC através de um sistema on-line que também lhe permitiria acompanhar o

andamento do seu processo.

Tal implementagdo diminuiria o tempo de resposta entre os setores responsdveis pela anélise
dos documentos e aluno, uma vez que tais documentos poderiam ser acessados
simultaneamente por todos os envolvidos no processo, sem a necessidade de movimentacao

de nenhum deles, pois poderiam acessar em suas proprias estagdes de trabalho.
5.5. Excesso de documentos armazenados

Tipo de desperdicio: Estoque.

Proposta de solucdo: Implementacio de um sistema para entrada, armazenamento e

processamento de documentos digitalizados.

O presente desperdicio existiu por bastante tempo em muitas empresas, escolas, faculdades,
bancos e outras instituicdes, publicas e privadas. Atualmente, uma nova metodologia vem

sendo aplicada objetivando a diminui¢do de custo e promover a confiabilidade dos processos.
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A secretaria do IFAM/CMDI, por exemplo, trabalha da seguinte maneira: o aluno que
ingressa na faculdade precisa entregar uma grande quantidade de documentos que comprovem

todos os dados que o mesmo disse possuir para ser admitido.

Entretanto, todos esses documentos recebidos sdo postos em pastas e armazenados em uma
sala com outros milhares de documentos de alunos, inclusive os ja formados e aqueles que
desistiram de seus cursos. Assim, facilmente percebe-se o desperdicio gerado por esse

procedimento, pois tal sala armazena dados de mais ou menos 10 anos.

Tal situacdo resulta em grande risco para os documentos, pois, se um incéndio acontecer,
todos os documentos podem ser danificados ou queimados por completo. Pensando dessa
maneira, propde-se a implementacio de um sistema para entrada, armazenamento e

processamento de documentos digitalizados.

1 — Cadastro on-line: Esta proposta envolve custos como a geracdo de uma pégina
personalizada da propria instituicdo, na qual os alunos poderiam se cadastrar e anexar
arquivos. Dado o fato de que as vezes faz-se necessdrio ver o documento original, a anexagdo

de uma copia digitalizada do original seria suficiente para tal comprovacao.

2 - Digitalizacdo no ato da matricula: Ao ingressar na institui¢do, no momento da matricula, o
servidor responsdvel poderia digitalizar os documentos do aluno, utilizando uma impressora
que tenha essa funcdo. Em diversas situagdes, a instituicdo pede que o aluno tire cOpias de
documentos para inscrever-se em cursos, concorrer a bolsas, entre outros, se esses
documentos ja estivessem digitalizados e arquivados digitalmente, ndo seria necessario que
este levasse os mesmos documentos repetidamente, gerando uma diminui¢do nos gastos com

impressdo e deslocamento.

3 — Redug¢do de documentos no banco de dados: Propde-se que cinco anos apds a conclusao
dos cursos, a institui¢do substitua os documentos digitalizados do aluno por seu certificado de

conclusdo e histdrico escolar apenas.

5.6. Mais documentos impressos que 0 necessario

Tipo de desperdicio: Superproducao.

Proposta de solucio:

Dentro de suas atividades académicas, o IFAM/CMDI precisa imprimir documentos
constantemente, mas ao ser esta demanda melhor avaliada, consegue-se identificar que nem

sempre se faz necessario o uso de papel. Um exemplo seria as situacdes que envolvem o
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cadastro dos alunos, como bolsas, cursos de extensdo, requerimentos, entre outros. Todos

esses exemplos seriam facilmente resolvidos com um sistema digital de coleta de dados.

Um sistema on-line que possibilite ao aluno realizar tais operacdes a partir de sua residéncia,
auxiliaria na diminui¢do de custos referentes a impressdes desnecessarias, visto que utilizando
um sistema on-line de coleta de dados, consegue-se que o aluno/professor/TAE insira seus
dados de onde estiver, bastando apenas ter acesso a internet, gerando também maior

confiabilidade e seguranga, pois o risco de perdas de documentos diminuiria.

6. Consideracoes finais

Este artigo teve o intuito de identificar os sete desperdicios da manutenc¢do enxuta presentes

no IFAM/CMDI e apresentar propostas para combaté-los.

Ao analisar as caracteristicas das praticas da manufatura enxuta e possiveis solugdes,

consegue-se entender a importancia que a aplicacao dessa ferramenta teria para o Instituto.

Seguindo o planejamento desta pesquisa, propostas foram apresentadas, objetivando reduzir
os desperdicios fazendo uso de conceitos aprendidos com a filosofia Lean e adaptagdes da

mesma. Isso ocorreu como resultado das etapas descritas na metodologia do presente trabalho.

Conclui-se entdo que os conceitos de producdo enxuta, adaptados ao IFAM/CMDI, podem ser
de bastante utilidade, tendo em vista que nosso pais passa por uma situacdo econOmica
conturbada, de diminuicao nas verbas federais e, qualquer solu¢do de baixo custo, diminuindo
desperdicios, tende, de maneira geral, a poupar recursos da Instituicao.

Tendo em vista que a Ciéncia e o conhecimento estdo em constante expansao, este trabalho

representa apenas uma contribui¢do dentro do universo de estudo da Manuten¢do Enxuta.
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