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RESUMO

Com o aumento da competitividade global, as empresas que buscam permanéncia no
mercado precisam aumentar sua produtividade e melhorar sua eficiéncia, evitando
desperdicios. O objetivo deste artigo é demonstrar através da implementacdo do Sistema
Toyota de Producdo (STP) que podemos melhorar os resultados dos processos das
companhias, contribuindo assim com o aumento da produtividade de acordo com o
apresentado estudo de caso desenvolvido em uma empresa de produtos eletrénicos do Polo
Industrial de Manaus. A pesquisa usou a metodologia de gerenciamento desejavel da
exploracdo. A partir disso, realizou-se visitas frequentes no processo produtivo da empresa,
realizando o levantamento de informacdes e pontos deficitarios. Para a obtengdo de
resultados, aplicou-se os conceitos abordados na bibliografia que nos permite sobre o tema.
PALAVRAS-CHAVE: Sistema Toyota de Producgéo, Controle de estoques e Produtividade

ABSTRACT

With increasing global competitiveness, companies seeking to stay in the market need to
increase their productivity and improve their efficiency, avoiding waste. The objective of this
article is to demonstrate through the implementation of the Toyota Production System (STP)
that we can improve the results of the companies' processes, thus contributing to the
increase of productivity according to the presented case study developed in a company of
electronic products of the Industrial pole of Manaus. The research used the exploration
management methodology. From this, frequent visits were made to the productive process of
the company, carrying out the collection of information and deficient points. To obtain results,
we applied the concepts discussed in the bibliography that allows us on the subject
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1. INTRODUCAO

Com a globalizagdo da economia, acompanhada pelo desenvolvimento tecnolégico, a
concorréncia acirrada e a crescente exigéncia dos consumidores, tem se tornado cada vez mais
importante para as empresas melhorar o desempenho de seus sistemas produtivos, diminuindo custos,
fazendo melhor uso de seus recursos e, consequentemente, aumentando sua eficiéncia produtiva
(FOGLIATTO; RIBEIRO, 2009).

Nos ultimos anos, inimeras mudancas sociais, econdmicas, politicas e tecnoldgicas vém
ocorrendo, tornando necessarias modificagbes nos processos produtivos. Os paises desenvolvidos
enfrentardo longos anos de profundas mudangas, as quais sdo primordialmente econémicas ou
tecnoldgicas. E indtil tentar ignorar essas mudancas, pois elas estabelecem cenarios futuros que devem

ser considerados e administrados (Drucker, 1999).

Para que as empresas possam sobreviver dentro desse contexto de mudancgas, & necessario
desenvolver produtos melhores, mais baratos, mais seguros, de entrega rapida, com mais qualidade,
mais tempo de vida e de manutencdo mais facil que os da concorréncia. Para produzir esses produtos
s80 necessarios processos melhores, mais facies, com menos perdas, mais baratos, mais rapidos e mais
seguros do que os da concorréncia. Existe pouca probabilidade de sobreviver ou prosperar se nao

existir a constante preocupacéo com a reducao dos custos (Campos, 1992).

A necessidade de melhorar a eficiéncia nos processos operacionais tem incentivado
algumas empresas a procurarem solugfes favoraveis. Esse esfor¢co, na maioria das vezes
nao tem sido trazido em um estudo aprofundado. Na maioria dos casos, sdo abandonados
formas de organizag&o e antigos sistemas, sem a realizacdo de uma avaliacdo global das

vantagens e desvantagens dos antigos e dos novos modelos de producgé&o. (Piccinini, 1992)

O tema principal desse artigo € a melhoria de um processo produtivo através da
utilizacdo de conceitos do Sistema Toyota de Producdo. A partir do exposto, o presente
estudo de caso é realizado sobre um layout existente de uma inddstria no ramo de

eletroeletronico no Polo Industrial de Manaus.

2. REVISAO BIBLIOGRAFICA

2.1 Sistema Toyota de producdao



O Sistema Toyota de Produgéo (STP) pode ser considerado um marco no processo de
evolugdo tecnoldgica, responsavel, em parte, por um grande salto da industria japonesa e,
talvez, com potencial suficiente para langar a economia mundial em uma nova fase de
expansao (Coleman et al., 1994; Ghinato, 1996; Sabatini, 2000; Strozniak, 2001).

Segundo o autor Taiichi Ohno, ndo € apenas um sistema de producéo, ele revela sua
forca como um sistema gerencial adaptado a era de mercados globais e de sistemas
computadorizados de informac¢des de alto nivel.

Segundo Liker (2005), o sucesso da Toyota proporcionou uma reputacdo de qualidade
percebida pelos clientes, isto é, as pessoas podiam confiar que um automével Toyota iria
funcionar bem na primeira vez e continuar operando continuamente sem apresentar
problemas. Essa reputagéo, s6 foi possivel devido a transformacdo de operagdo em um
diferencial competitivo e estratégico baseado em ferramentas e métodos de melhoria
continua na manufatura, tais como: Just in time (JIT), JIDOKA, Kaizen, fluxo continuo, e

outras mais. Essas técnicas ajudaram a implementar a revolugéo da produgéo enxuta.

2.2 Just-in-time (JIT)

Segundo Correa (2009, p56) o Just Time surgiu no Japao, em meados da década de
70, sendo uma idéia basica e seu desenvolvimento creditado a Toyota Motor Company, a
qual buscava um sistema de administracdo que pudesse coordenar a producdo com
demanda especifica de diferentes modelos e cores de veiculos com minimo de atraso. Esta
filosofia € composta de praticas gerencias que podem ser aplicadas em qualquer parte do
mundo. As expressdes sdo geralmente usadas para reduzir aspectos de filosofia Just in

Time tais como:

° Producéo em estoque;

° Eliminacé@o de desperdicios;

° Manufatura de fluxo continuos;

° Esfor¢o continuo na resolugéo de problemas;
° Melhoria continua dos processos.

Ohno (1997) define Just in time como um processo de fluxo, onde os requisitos
necessarios para a linha de produgéo atingem a montagem no momento correto cumprindo

a quantidade necesséria e atingindo assim o estado ideal da gestdo de producéo.

2.3 Autonomacéao (Jidoka)



Para Shimokawa e Fujimoto (2011), o Jidoka na Toyota significa investir em
equipamentos automatizados convencionais que possuam caracteristicas normalmente
associadas a sabedoria humana, tendo a possibilidade de verificar a qualidade e a
habilidade de parar quando os problemas acontecem.

Dennis (2008) defende que a utilizacdo do Jidoka gera processos ausentes de
defeitos, pois fortalece constantemente a capacidade do processo, a contencdo de defeitos,
e o feedback para que solu¢gBes sejam rapidamente tomadas. O autor complementa que
para a implantacdo do Jidoka é necessario que haja inspecao total e Poka-Yoke. Um Poka-
Yoke pode ser definido como uma simples ferramenta de baixo custo que consegue
inspecionar todos os itens de producédo, detectando erros que possivelmente possam gerar
defeitos e fornecem feedback.

De acordo com Shingo (1996) e Guinato (1996), a implementagédo dos dispositivos

POKA YOKE ¢ facilitada quando algumas regras basicas e simples sao consideradas:

° Tomar um processo piloto e fazer uma lista dos erros mais comuns cometidos pelos

trabalhadores;

° Priorizar os erros em ordem de frequéncia;

° Priorizar os erros em ordem de importancia

° Projetar dispositivos POKA YOKE para impedir os erros mais importantes das duas
listas;

° Utilizar POKA YOKES de adverténcia nos casos em que a frequéncia do defeito é

baixa e este puder ser corrigido
° Fazer sempre uma analise de custo-beneficio antes de implantar um dispositivo
POKA YOKE

Ghinato (1999) relaciona algumas situacdes onde a utilizacdo dos dispositivos POKA
YOKE é apropriada:

° OperagcBes manuais nas quais o operador deve necessariamente manter-se atento;

° situacbes onde um "mau posicionamento “ das pegas em processamento possa
acontecer;

° situacdes onde ajustes sdo necessarios;

° em linhas de fabricacdo onde diversos modelos estiverem em producdo

simultaneamente.

2.4. Como surgiu a palavra kanban e sua caracteristica no processo produtivo



O receio de que o0 novo sistema pudesse ser rapidamente copiado por empresas
concorrentes fez com que os japoneses decidissem mudar o0 nome anterior para “sistema
kanban de abastecimento”. Kanban em japonés significa “cartdo”. Este nome surgiu em
razdo do sistema de controle visual dos estoques de materiais, pois frequentemente séo
utilizados cartdes para representar os contentores cheios ou vazios, estes cartdes sao
retirados ou colocados em um quadro a medida que o material é utilizado ou reposto.

O sistema kanban de abastecimento apresenta algumas caracteristicas na forma de
controlar os estoques de material, que Ihe confere uma verdadeira mudanca na filosofia de
trabalho quando ele é comparado com o sistema tradicional de abastecimento. O sistema
kanban exige um espaco determinado por uma area fisica delimitada, ou por um nimero fixo
de contentores ou por cartdes, onde a quantidade de material proximo a linha de producéo
nunca devera ser superior aquela que estes espacos, cartdes ou contentores determinam.
Da mesma forma que a quantidade de material ndo pode ser superior ao maximo permitido,
também ndo pode ser inferior ao minimo estabelecido. Isto significa que a existéncia de
contentores vazios ou cartbes no quadro indica que esta na hora de abastecer o estoque.
Tudo é feito apenas.

As pecas utilizadas por um processo nem sempre vém de um fornecedor externo,
muitas vezes sdo fabricadas em outra area dentro da prépria empresa. Desta forma,
podemos dizer que € possivel montar dois tipos de kanban: o kanban externo e o kanban
interno. O de forma visual, sem necessidade de formularios, ordens de compra ou ordens de
producdo. O processo posterior deve retirar do processo anterior apenas as pecas
necessérias a produgdo. Existe uma tendéncia natural de o processo posterior criar seu
“estoque particular’, apanhando uma quantidade maior de material que a necessaria para
“‘economizar viagens”, como, por exemplo, apanhar dois ou trés contentores de material por
vez, quando na verdade apenas um contentor é necessario. E preciso existir o equilibrio
entre os estoques dos processos fornecedores e 0s estoques dos processos consumidores.

E proibida qualquer producdo maior que o nimero de cartdes kanban.

2.5 Sistema de puxar a producéo
Se observado com mais atencdo, o sistema kanban de abastecimento trabalha

como se a produgdo puxasse 0s estoques, ou seja, dependendo da velocidade da producéo

0S estoques sao repostos com maior ou menor rapidez.

3. Uma arma estratégica para a competitividade



A Toyota descobriu que a chave para a operacéo era a flexibilidade, isto €, quando
vocé trabalha com lead-times menores e com linhas de producao flexiveis, pode-se obter
maior qualidade, maior resposta do cliente, maior produtividade e melhor utilizagdo dos
equipamentos e espaco. A Toyota, ainda nos anos 40s e 50s focou na eliminacdo do
desperdicio do tempo e material de cada etapa do processo produtivo, desde a entrada da
matéria prima até o produto acabado.

Segundo Ohno (1997), o modelo do TPS estd baseado nos chamados 4Ps:
Philosophy- Filosofia, Process- processo, Pleople and Partness- pessoas e parceiros e
Problem Solve- solu¢do de problemas. O problema é que grande parte das empresas
pensam que estdo trabalhando de acordo com o0 modelo do TPS, contudo, constata-se que

elas apenas estédo focando o “P” do processo e esquecendo de desenvolver os outros Ps.

O autor revela que muitos criticos descrevem a Toyota como uma empresa chata
“Boring Company”, porém os resultados de qualidade, lucratividade, reputagdo de melhor
fabricante no mundo, acabam tornando as criticas irrelevantes. O fato € que o TPS trouxe
para a Toyota melhorias incriveis para a eficacia e estabilidade do negocio por meio de
técnicas de gestdo préprias da Toyota, no qual proporcionou o desenvolvimento de uma

cultura voltada para a melhoria continua por meio do envolvimento total das pessoas.

4. A busca pelo a eliminacdo de desperdicios e aumento da produtividade

Os desperdicios séo vistos como um problema da indUstria desde Henry Ford e, em
um sistema, como é o processo fabril, qualquer entrada ou saida desnecesséaria ou
indesejada pode ser considerada um desperdicio (REIS; FIGUEIREDO, 1995).

Cantidio (2009) cita que o caminho da busca pela melhoria de produtividade se
divide em dois: o primeiro, em que se procuram e analisam os desperdicios do processo e
se utilizam ferramentas de qualidade para a sua solugéo; e o segundo, em que se procura
melhorar o que j& existe (Kaizen), podendo ser a disponibilidade de equipamentos, 0 seu
desempenho ou o indice de qualidade, melhorias estas localizadas, mas que podem

influenciar no processo como um todo.

Ohno (1988 apud REIS, 1994, p. 16) identificou, no &mbito do Sistema de Producéo
da Toyota, sete tipos de desperdicios. Sdo eles: (1) desperdicios provenientes da produgdo
excessiva ou superproducdo; (2) desperdicios do tempo de espera; (3) desperdicios

provocados por unidades defeituosas; (4) desperdicios com estoques supérfluos; (5)



desperdicios com movimentos desnecessarios; (6) desperdicios do processamento indtil; e

(7) desperdicios relativos ao excesso de transportes.

5. DESCRICAO DO ESTUDO DA EMPRESA

A empresa do Polo Industrial de Manaus chegou ao Brasil em 2011 adquirindo uma
grande empresa de Industria e Comercio de Eletrdnica e Informética Ltda. na regido Norte,
afim de ampliar seu negécio através de sua subsidiaria CCET sediada na Tailandia, com
objetivo de aumentar os seus investimentos em instalacéo de sua base de producao no Pdlo
Industrial, inicialmente para producédo de placa-mée, decodificadores para televisores e mais
recentemente produzindo maquina de cartdo de credito. A empresa esta situada em um
pavilhdo de aproximadamente 2000m?, localizado na cidade de Manaus, estado do
Amazonas, e conta atualmente com cerca de mais de 12.000 funcionérios. A fabrica é do
ramo de Eletrnica e Informética que pertence a um grupo forte da Asia, Europa e nas
Américas. Conduzido por uma equipe profissional operando com estratégias claras, tem
trabalhado ativamente para construir em seus valores centrais de servico ODM (Original
Design Manufature), (com anos de experiéncia em tecnologia acumulada e rigorosos
principios de gestéo, disciplinado, contamos com uma forte visdo de negdcios que engloba
design, gestédo da cadeia de fornecimento, fabricacdo e gestédo da qualidade.).

Com o aumento da demanda e o mercado crescendo, 0 grupo ampliou ainda mais
sua plataforma de industrializacdo através da criacdo de outra unidade, a qual tem como
atividade principal a producédo de acionadores de disco rigido interno e externo, a fim de
atender o mercado nacional, de acordo com a regulamentacdo do Processo Produtivo
Bésico (PPB) do setor de informatica. Ao longo dos anos se tornou uma empresa sélida no
mercado nacional e tornou-se uma referéncia na indastria de manufatura sob contrato e
servicos de manufatura eletrbnica, produzindo produtos eletrdnicos, tais como:
decodificadores de TV, acionadores de discos rigidos internos e externos, modems e

roteadores de banda larga, tablets, e fontes de alimentacéo de energia.

6. COLETA DE DADOS

Observou-se o cenario como um todo buscando aperfeicoar o fluxo de pessoas, materiais,
qualidade do produto e produtividade. Primeiramente o espaco disponivel foi observado que

ndo estava sendo aproveitado de forma correta, em sequéncia alimentagdo de materiais



pelos alimentadores de linha eram aleatérios, gerando um fluxo confuso. Com isso, havia
muitas perdas de producdo ocasionadas por alimentacfes erradas e atraso de materiais no
processo.

ApOs essas observacgdes, estudos foram realizados pelos gestores da area, afim de
solucionarem o problema. Os dados utilizados na realizacdo desta pesquisa foram obtidos
diretamente na empresa apods coletados e analisados através de planilhas, foram utilizadas
também trenas para a medi¢éo dos espacos fisicos, crondmetro para a tomada de tempos e
softwares como Microsoft Office Vision para o desenho de layout e do Mapa de fluxo de
processo. Observou-se a possibilidade de executar a pesquisa de melhoria a partir de uma
necessidade na qual o cenario do mercado se encontrava. Os layouts foram modificados
para as implementacdes das melhorias, tanto de ergonomias, quanto de otimizagdo e

automacao.

6.1 ANALISE DE DADOS E RESULTADOS

Na andlise realizou-se a aplicacao dos conceitos e ferramentas abordados na reviséo
bibliografica para a elaboragdo da melhoria de linha de produgéo, visando a produtividade, a
reducado de desperdicios e tempo.

Foram identificados nos processos oportunidades de melhorias, a partir dos dados
coletados, foram apontadas possiveis melhorias relacionadas ao espaco fisico e ao
ambiente de trabalho do local analisado. Tais oportunidades trazem beneficios ao fluxo

produtivo, maior produtividade, questdes ergondmicas e de seguranca e gestao de pessoal.

Na figura 1, o layout da area da inser¢do manual foi escolhido devido ao fluxo tanto
de material quanto de pessoas caracterizar confuso. Na area de insercdo manual, 0s
alimentadores transitavam por toda a fabrica até chegar ao seu destino, ou seja, um longo
caminho pela frente com varios obstaculos como maquinas, carros de acumulos de
materiais jA produzidos, caixas de materiais, cadeiras entre outros, até chegar ao seu

destino, na linha de insercdo manual.

Figura 1: Layout dos setores de insercdo manual e montagem final



Setor “‘ISEFCEE‘I manua
o rnnnt:lg_r-rn firmal

Insergdo manual

rMontagem Final

Fonte: Documentacao da empresa

Apoés analise, implementou-se a melhoria no layout da empresa, melhorando o fluxo
de materiais e pessoas. Além disse, realizou-se a separagdo de setores, obtendo um fluxo
melhor e mais adequado de materiais que nessa area eram de grandes volumes, as areas
foram identificadas e demarcadas, obtivemos mais controle na produtividade e o melhor

aproveitamento nos espacos disponiveis. Vejamos o layout modificado na figura 2:

Fonte: Documentacdo da empresa

Outro exemplo de melhoria no processo, que podemos demonstrar € uma estagéo de
trabalho, a qual desobedecia ao Sistema de Producédo Toyota, ou seja, para a atividade ser
concluida, o operador realizava movimentos 0s quais eram desproporcionais prejudicando
sua postura ao deixar as bandejas vazias por trds de si, gerando um certo desconforto ao
operador, indices de baixo rendimento operacional e baixa produtividade, comprometendo o
Target da producéo, onde desperdicava tempo para deixar os insumos mais distante de seu

local de trabalho, conforme podemos demonstrar na figura 3.
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Figura 3: Estacao de trabalho

Bandejas Bandejas
varias varias

Materiais

ufilizados

Fonte: Documentacdo da empresa

Na figura 4, foram alocados os materiais na frente do operador de acordo com a
altura dos ombros para reduzir o tempo de atividade, desta forma ganhando tempo e
produtividade, reduzir a fadiga operacional. Foram introduzidos suporte para 0s pés,

ocasionando um certo conforto para o mesmo.

Foram utilizados conceitos e exemplos do Sistema Toyota de producédo, onde
colocados em pratica o resultado obtido ap6s a melhoria, foram mais produtividade, respeito
a condicdo humana, implementacédo de 5s no processo produtivo, organizagcdo no layout,
mais visibilidade do proprio operador, e facilidade de manuseio para a realizacdo da

atividade operacional. Os espacos disponiveis foram mais aproveitados

Figura 4: Nova Estacao de trabalho

ande)a
vAaZIias

Fonte: Documentacdo da empresa

6.2 SINTESE DOS BENEFICIOS OBTIDOS APOS MELHORIAS NO PROCESSO

Apos implantacdes de varias melhorias nos processos produtivos da empresa, varios
resultados foram obtidos e alcancados foram ressaltados, como por exemplo, reducdo de

manpower e melhor aproveitamento da performance operacional, reducdo de ociosidade
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operacional, minimizacdo de perdas relacionadas ao préprio processo e ganhos obtidos a

produtividades, balanceamento de linha, implementagédo de 5s no processo como um todo.

No quadro 1, mostra os resultados obtidos em cada setor da empresa apds as

implementagdes de melhorias do Sistema Toyota de Produgéo.

Quadro 1: Quadro — Beneficios obtidos em cada setor com o layout ap6s melhorias
implementadas

Setor Resumo dos beneficios obtidos

Fluxo do processo bem distribuidos,
organizacao de materiais e pessoas, melhor
MFG Processo produtivo (PTH e aproveitamento do espaco disponivel. Obteve
TOUCH UP) ganhos significativos com uma armazenagem
mais adequada para os produtos, facilitando a
localizacdo e agilizando o processo.

Time de qualidade Reducéo da ociosidade, aumento da
performance da produtividade

O setor de manutencao ndo sofreu mudancas,
mas com as otimiza¢des dos layouts, ficou
mais visivel e amplo as areas que necessitam

Manutencao de manutencgédo tornando mais facil o trabalho
da manutencéo

Almoxarifado Reducédo de Manpower, facilidade de fluxo e
alimentacdo de materiais no setor

Engenharia

N&o houve mudancas de layouts

Com a otimizagéo de layout, esse setor de
montagem ganhou 20% de espaco para a
implantacdo de automagdes utilizando
maguinas e rob6s

Assembly (montagem final)

Novos produtos Foi disponibilizado espacos para 0s novos
clientes e produtos

Fonte: Documentacdo da empresa

7. DISCUSSAO

Tendo em vista que a reducado dos desperdicios representa, também, o aumento da
produtividade (CANTIDIO, 2009; REIS, 1994), as empresas brasileiras precisam buscar o
crescimento baseado em uma produtividade maior, investindo na eliminacdo dos seus
empecilhos. Isto importa em um aumento de sua competitividade, essencial para garantir

seu sucesso em periodos de desaceleracéo do crescimento econémico.
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Ohno (1997) afirma que uma boa pratica de gestdo estda em trabalhar os
desperdicios nos processos produtivos, com o objetivo de reduzir os custos e elevar o nivel

de competitividade da empresa.

Por um lado, a tecnologia tem ocupado crescente espaco e destague nos processos
industriais e a automatizacdo representa um impulsionador de resultados, por meio de
softwares ou sistemas produtivos automatizados, que geram resultados positivos para as
empresas (PINTO; NUNES; VIERO, 2015). Porém, as empresas, na busca por maior
eficiéncia nos processos produtivos, precisam cuidar da manutencdo e do controle da
produtividade dos equipamentos instalados, para garantir que estes tenham melhor

desempenho e haja o minimo de perdas possivel.

De acordo com Houaiss (2001 apud MARIANO, 2007), a eficiéncia é a virtude,
atribuida a uma pessoa, maquina ou empreendimento, de alcancar o maior 10 rendimentos
com o menor dispéndio de energia, recursos, tempo ou dinheiro, € com 0 minimo de erros. A
eficiéncia produtiva é, em geral, confundida com produtividade, uma vez que produtividade é
um indicador da eficiéncia de um sistema produtivo. Portanto, se um sistema tiver mais

produtividade, também mais eficiente ele sera.

Para Silva e Menezes (2001) a pesquisa consiste em um conjunto de acdes
propostas para encontrar a solucdo de problemas que tém por base procedimentos
racionais e sistematicos. Quando ocorre alguma dificuldade e ndo se tem procedimentos
racionais e sistematicos para solucionar a mesma, uma pesquisa pode ser realizada para
soluciona-la. Como formas classicas de classificagdo de pesquisa, estdo a do ponto de vista
de sua Natureza, forma de abordagem de problema, procedimentos técnicos e objetivos. A
metodologia usada neste trabalho quanto a sua natureza é aplicada, pois tem, segundo
Silva e Menezes (2001), o objetivo de formar conhecimentos para aplicacdo pratica dirigida
a solucao de problemas especificos envolvendo verdades e interesses locais. Em relacdo a
sua forma de abordagem do problema, o estudo em questdo pode ser definido como
qualitativo, pois o ambiente de trabalho foi a fonte de dados principal para coleta de dados,
sem demandar a utilizagéo de técnicas estatisticas.

Com base no Sistema Toyota de Producdo e com os dados coletados, foram
implementadas as melhorias de acordo com as técnicas de abordagens do STP, onde

obteve-se resultados satisfatérios como:

° Aplicagdo do 5s no processo produtivo

° Modificado o layout, viabilizando o fluxo de pessoas e materiais, destinando-se por
produto

° Introducé@o de Kanban para eleminacdo de estoques e principalmente retirando do

processo armarios para os insumos.
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8. CONCLUSOES

A cultura de uma empresa passa a ser sua identidade definida como a forma em que
seus colaboradores reagem frente aos problemas de adaptacdo, bem como a maneira de
pensar, perceber e agir. Podemos dizer, que as pessoas tém papel fundamental no
processo de mudanca para uma empresa que deseja implantar os principios do TPS.

O presente artigo abordou o tema Aplicacdo das ferramentas do Sistema Toyota de
Producdo: um estudo de caso em uma industria de eletroeletrénico no Pdlo Industria de
Manaus, onde apresentou ferramentas e conceitos e principalmente a aplicacdo do Sistema
Toyota de Producgéo.

Observou-se que através de melhorias continuas realizadas no processo produtivo,
ap6s um logo estudo, os beneficios sdo inimeros e de grande serventia para quem usufruli,
desta forma os resultados serdo visiveis e satisfatérios.

Os resultados obtidos apos as melhorias implementadas foram alcangados, tornando
a industria mais organizada e padronizada, bem como 5s introduzido. O uso de Kanban no
chdo de fabrica torna o processo mais rapido e produtivo, eliminando estoques
desnecessarios e desobstruindo espagfes. Desta forma, ampliou-se espacos para novas

linhas de novos clientes.

9. REFERENCIAS BIBLIOGRAFICAS
AGUIAR, G.A. Compreendendo o Kanban: Um Ensino Interativo llustrado.

CAMPOS, V.F TQC - Controle da qualidade Total (no estilo japonés). Universidade
Federal de Minas Gerais. Escola de Engenharia, Fundacéo Cristiano Ottoni, 1992, 229p.

CANTIDIO, S. Reduzir os desperdicios para melhorar a produtividade. 13 maio. 2009.
Disponivel em: <hhtps://www.administradores.com.br/artigos/negdcios/reduzir-os-
desperdicios-para-melhorar-a-produtividade/29947/>. Acesso em: 24 de outubro de 2018.

COLEMAN, B.J., VAGHEFI, M. R. Heijunka(?): A Key to the Toyota Production System.
Department of Management, Marketing and Logistics, University of North Florida,
Jacksonville, FL 32224. Production and Inventory Management Journal, 1994

CORREA, Henrique L; Just In Time, MRP e OPT: um enfoque estratégico / Henrique L. de
Corréa Irineu G. N. Gianesi. 22 edicao - 142 Reimpressédo, Sao Paulo: Atlas, 2019.

DENNIS, P. Producéo Lean Simplificada: Um guia para entender o sistema de producgéo
mais poderoso do mundo. Porto Alegre. Bookman, 2008.

DRUCKER, P. Desafios Gerenciais para o século XXI. S&do Paulo, 1999. 168p.

FOGLIATTO, F. S.; RIBEIRO, J. L. D. Confiabilidade e Manutencdo Industrial. Rio de
Janeiro: Elsevier, 2009.

GHINATO, P. Sistema Toyota de Produc¢do — mais do que simplesmente just-in- time-
Autonomacdao e Zero Defeitos. Caxias do Sul: Educs, 1996. 177.



14

LIKER, J. K. O Modelo Toyota: 14 Principios de Gestdo do Maior Fabricante do Mundo.
Porto Alegre: Bookman, 2005.

MARIANO, E. B. Conceitos Bésigos de Anédlise de Eficiéncia Produtiva. In: SIMPOSIO
DE ENGENHARIA DE PRODUCAO, 14., 2007, Sao Paulo. Anais... Sdo Paulo: UNESP,
2007, p. 1-12.

OHNO, T. O Sistema Toyota de Producgao: além da producdo em larga escala. Porto
Alegre: Bookman, 1997.

PECCININI, V. Novas Formas de Organizag&o do Trabalho na Industria. Revista de
Administracao, USP, v.27, n. 2, p.33-40, abr. / jun. 1992.

PINTO, J. R. C.; NUNES, F. L.; VIERO, C. F. Avaliacdo dos Ganhos de Produtividade e
Reducdo de Custos Gerados pela Automacdo de Processo em uma Empresa
Calcadista: um estudo de caso. Revista Espacios, v. 36, n. 16, p. 6, 2015.

REIS, H. L. Implantagcdo de programas de reducdo de desperdicios na industria
brasileira: um estudo de caso0s.1994. 205 f. Dissertagdo (Mestrado em Ciéncias) -
COPPEAD, Universidade Federal do Rio de Janeiro, 1994.

REIS, H. L.; FIGUEIREDO. K.F. A reducdo de desperdicios na industria. Revista de
administracéo, S&o Paulo, v.30, n2, p.39-49, abr./jun.1995.

SABATINI, J.; “Old News”. Automotive Manufacturing and Production. Cincinnati,
Proquest. Copyright Garder Publications, Inc. Set 2000. Acesso em 19 de outubro de 2018
SEVERINO, Antdnio Joaquim. Metodologia do trabalho cientifico. 23. ed. rev. e atual. Sao
Paulo: Cortez, 2007.

SILVA, Edna Lucia; MENEZES, EsteraMuszkat. Metodologia da pesquisa e elaboracéo
de dissertacao. Florianépolis: UFSC, 2001.

SHIMOKAWA, K.;: FUJIMOTO, T. O Nascimento do Lean: Conversa com Taiichi Ohno,
EijiToyoda e outras pessoas que deram forma ao modelo Toyota de gestdo. Porto Alegre.
Bookman, 2011.

SHINGO, S. Sistema de Troca Rapida de ferramenta — Uma Revolucdo nos Sistemas
Produtivos. Porto Alegre: Bookman, 2000. 327 p. Acesso em 21 de outubro de 2018
STROZNIAK, P. Industry Week. Toyota alters face of production. Cleveland, Proquest.
Copyringht Penton Media, Inc. Aug.2011.



