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Resumo

No processo de globalizagdo que as organizacdefioesnvolvidas atualmente, a
concorréncia é imensa, os clientes sdo cada veg magentes, 0S recursos sdo escassos e
cada vez mais onerosos. Nesse ambiente, o ateridimes requisitos de clientes, relativos
ao tempo, tornou-se um fator de diferenciacao. #tagem competitiva baseada na dimensao
tempo esta associada aos objetivos da producdocidzde, pontualidade e flexibilidade. A
Manufatura Enxuta (ME) é um sistema de gestdo ddyméo desenvolvido pela Toyota, no
Japao, e é caracterizado por seus principios e anjunto de ferramentas, que suportam sua
aplicacdo. O proposito deste artigo € avaliar o alidde competitividade da manufatura
enxuta relativo aos objetivos da producdo asso@adimensao tempo.

Palavras-chave: Competitividade, Manufatura enXditaaensao tempo

1. Introducéo

A globalizacdo transformou o mundo, a vida sociorémica das nacfes sofreu grande
impacto e criou-se um cenario altamente competitvoniverso dos negocios.

A turbuléncia dos mercados e os multiplos desgiara as empresas, ao lado das rapidas
mudancas tecnoldgicas, combinaram-se de modo aazadofungdo manufatura sob presséo
constante. Razéo pela qual, na literatura atuatogigao os sistemas de manufatura que se
apresentam no intuito de contribuir com as org&biea para que estas se tornem
competitivas no mercado atual. Godinho (2004), denou estes sistemas como Paradigmas
Estratégicos de Gestdo: da Manufatura Enxuta, daufdeura Responsiva, da Manufatura
Agil, World Class Manufacturing da Customizac&o em Massa.

A funcdo manufatura, uma vez eficaz, da vantageemgsesas, quando estas sofrem ataques
da concorréncia. A manufatura pode contribuir comdesempenho da operacao,
principalmente, por duas maneiras: a primeira @relgr o que é valor para o cliente e
conformar estes valores, segundo é atingir ositleidesempenho que a fazem proeminente
aos olhos do cliente. Sendo que, o desempenho deeunmpresa € avaliado por meio de
resultados medidos por um conjunto de indicadagas, devem refletir as necessidades e
expectativas do cliente, bem como, garantir a ctihpeéade da operacdo. Stalk (1998) e
Slack (2002), entendem que esta avaliacdo, do gesdrn, torna-se mais eficaz quando
comparada com 0s concorrentes.

“Ainda que o consumidor seja quem deva ser impmadmpelo desempenho da operacéo,
nao é contra os padrdes dos consumidores que omesto deveria ser julgado é contra o
desempenho dos concorrerit SLACK, 2002).

A dimensédo tempo é formado pelos objetivos de pmraotuflexibilidade, pontualidade e
velocidade. Segundo Godinho (2004), este concemeecou a surgir com a publicacdo, em
1988, de diversos trabalhos relacionados ao tefa@m Booth (1996), este novo conceito
enfatiza a reducédo de tempo de desenvolvimentoattufp e do tempo de producdo como
fatores vitais para o aumento da competitividadeida empresa. Segundo Stalk (1998), o
tempo € uma vantagem-chave. As formas como as salieleres de mercado gerenciam o
tempo na producgdo, no desenvolvimento e no lang@anaennovos produtos, em vendas e em
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distribuicdo representam as mais poderosas novdsesfale vantagem competitiva. Esses
autores entendem que 0s objetivos da producaookgaddimensdo tempo s&o velocidade,
pontualidade e flexibilidade. Sendo que: Velocidadmifica fazer com que o intervalo de
tempo entre o inicio e o término do desenvolvimatdonovos produtos e a manufatura e
entrega do produto ao cliente seja menor do qumoocrente. Pontualidade significa manter
0s prazo de entrega conforme acordado com o clieyste implica estar apto a estimar datas
de entrega com acuidade. Flexibilidade significalanwo que esta sendo feito, ser capaz de
variar e adaptar a operacgao, seja porque as néagssidos clientes sao alteradas, seja devido
as mudancas no processo de fabricagao.

Este trabalho tem como propdsito apresentar umiaa@\bibliografica sobre os objetivos
flexibilidade, pontualidade e velocidade e a Matwfa Enxuta (ME), com 0 objetivo de
avaliar o nivel de competitividade da manufatureuéarelativo a estes objetivos.

2. Método de Pesquisa

Para aprimorar a compreensao e realizar um eshide @ Dimensdo Tempo e Manufatura
Enxuta, buscou-se, na literatura, diferentes podéosista acerca de definicbes, conceitos,
filosofia e aplicacdo. Também se entendeu que bemmmento e as experiéncias relatadas na
literatura técnica seriam fundamentais para o estud

Foram pesquisados livros, tese, relatos de exmp@Ere artigos publicados em periddicos
académicos.

3. Aspectos relativos a dimenséo tempo

O conceito de competitividade baseada no tempoinfcialmente proposto por Stalk em
1988. Para Handfield (1995) esta énfase na reddgedempo nao é critica se pensada como
um fim em si mesma, pois, sdo os beneficios destiacBo que tornam o conceito atraente.
Dentre estes beneficios pode-se citar: menos astatpior rapidez no atendimento ao cliente
e na inovagao, melhores fluxos de caixa e maio@ss.

De acordo com Slack (2002), em manufatura, temp@ié que dinheiro, tempo é valor, ele
tanto poupa custos para a operacao como da besgbeia o consumidor.

Dentre os objetivos da producdo estudados, veldejdaontualidade e flexibilidade foram
aqueles identificados como relacionados ao tempo.

Os atributos necessarios, para se obter vantagemetitiva em cada um desses objetivos,
foram extraidos da revisao bibliogréfica.

Velocidade— Mover as informagfes e materiais mais rapidaeneéentro da operacao torna-a
mais enxuta e mais produtiva. As geréncias, powsaanado atribuem a devida importancia
gue o aspecto velocidade requer.

Segundo Stalk (1998), como o tempo é uma varidasich de desempenho de negdcio, a
geréncia raramente o0 monitora explicitamente —ejnasca com a mesma precisao dedicada
a vendas e custos. Entretanto, o tempo é um pdératedida de competicdo mais critico do
gue as medicdes financeiras tradicionais.

Para Fleury (2003), as empresas devem estar eattatupara produzirem respostas rapidas
para seus clientes, concentrando-se na eliminag@rasos e conseguindo com isso reter os
clientes atuais e atrair novos.

O cliente externo vé a velocidade de uma operagam @ periodo total que ele tem de
esperar entre solicitar o produto e recebé-lo. pss@do € denominado “entrega” E, e 0
periodo compreendido entre o primeiro processo @timo (o ciclo total de producéo)
“producado” P. A relacdo E<P é a mais critica. Bangplo, se um produto € pedido para ser
entregue em cinco dias, mas leva oito dias par@rseiuzido, ele necessariamente ndo sera
entregue no prazo desejado.
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A reducédo do tempo do ciclo total de producéo B &deitos varidveis sobre o tempo do
consumidor, E, pois, para um grupo variado de pgoslP e E s&o iguais. Por outro lado,
existem outros grupos de produtos onde a acelede@oalquer etapa da parte P reduzira o
tempo de espera do cliente, E.

Para Slack (2002), os beneficios da velocidade moder classificados em externos e
internos, sendo:

- beneficios externos: a reducao do ciclo totgbrelucdo traz beneficios aos consumidores,
eles conseguem seus produtos mais rapidamentelgbmass circunstancias competitivas, ter
o tempo de entrega reduzido pode ser vital. Emasuésse tempo € menos importante, porém
nunca totalmente sem importancia.

- beneficios internos: a velocidade reduz o mdtena processo, portanto reduz custos,
permite melhores e mais provaveis previsfes e redampo do lote ou pedido na operacéao.
Fluxos mais rapidos significam menos material eoc@sso e logo, menos capital de giro
comprometido.

Rohr e Corréa (1998) propdem trés estratégias d®sgque devem ser sistematicamente
exploradas, para que as empresas possam compe&ngo:

* Eliminacdo das atividades que n&o adicionam valor;

* Melhor coordenacéo entre atividades (integracao);

* Reducéo de tempo das atividades que adicionam valor

Os autores, ainda propdem um modelo proativo baseasl principios da melhoria continua,
e ndo em projetos de atuacdo temporaria como caest na maioria das empresas, esse
modelo rquer também que a questdo da competitigigad tempo esteja inserida dentro de
uma estratégia global da organizacéo.

Quando uma empresa compete em prazo de entregara opsistemgust in time a
velocidade torn-se um elemento de fundamental itapoia.

Os atributos para se obter vantagemvefocidadeforam assim classificados:

1. Eliminacao das etapas do processo que ndo agredar e ndo sdo necessarias;

2. Simplificacdo do processo de tomada de decséisgja, torna-lo mais rapido.

3. Reducgéo da distancia percorrida pelos matexisrmacoes.

4. Diminuicdo dos tamanhos dos lotes;

5. Adocéo da troca rapida de ferramenta.

Pontualidade — Pontualidade significa cumprir as promessasntiega, honrar os contratos
de entrega ao cliente. Com isso, a manufaturaetapiiesa a vantagem em pontualidade. As
empresas sao tentadas a prometer entregas ramdasapmentar suas possibilidades de
“ganhar” o pedido do cliente. Esta pratica tem emadio empresas a perda de clientes e até
mesmo a faléncia. Fazer pontualmente as entregadaaas pode tornar-se uma importante
vantagem competitiva.

A pontualidade é um conceito simples — diferen¢eeesn data devida e a data real da entrega
ao cliente. Entretanto, em algumas situacdes € laadp para as empresas definirem o que
sao datas devidas e datas reais.

De acordo com Slack (2002), as respostas para tedaas duvidas dependem das
circunstancias do contrato ou pedido, de normasetiar, quais as informacgdes disponiveis,
para que a medida seja usada. A organizacdo ddwer de medida que mais fielmente
represente as expectativas do cliente.

A pontualidade € um valor de relevada importaneia o cliente, as empresas podem ganhar
mais negacios por serem confiaveis. O cliente \zdaa confiabilidade da entrega porque sua
propria confiabilidade o requer. No ambiente inbeenpontualidade da mais estabilidade a
producdo. Quando a manufatura atinge um certo deaconfiabilidade, outros aspectos do
desempenho operacional podem ser melhorados.
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Os atributos para obter vantagem gontualidade foram assim classificados:
6. Produtos isentos de defeitos;

7. Programacéo de producdo ndo sobrecarregada,;

8. Estabelecimento da manutencao preventiva;

9. Monitoramento das datas de entregas internas;

10. Arranjo fisico da producéo.

Flexibilidade — A flexibilidade tornou-se uma virtude na manufatmoderna. De Meyer
(1986), em sua pesquisa, relata que uma tendémaegente € a énfase que as empresas de
manufaturas avancadas colocam no incremento diesialidade. Segundo Slack (2002), os
mercados turbulentos, concorrentes ageis e rapiegEnvolvimentos em tecnologia forcaram
a administracdo da manufatura a reavaliar suaitiatéd de modificar o que faz e como faz.
Godinho (2004), define flexibilidade como a capadiel de mudar de alguma forma.

Pode-se definir flexibilidade como a habilidade @seempresas tém de mudarem, de fazer
algo diferente ou de se adaptarem as novas exggdos clientes, sem nenhum prejuizo
significativo de : custos, qualidade, pontualidaderselocidade.

De Toni & Tonchia (1998) relatam diversas interpcées de flexibilidad registradas na
literatura, destacando aquela que a considerapmmadade competitiva ou fator-chave de
sucesso em tempos de grande turbuléncias de demanda

Uma manufatura flexivel melhora seu desempenho mesmambientes incertos, onde se
observa grande variedade nas condi¢des. Entretairtggortante observar que a flexibilidade
em si trds poucos méritos. As organizacdes vendemeoa manufatura flexivel pode dar:
maior pontualidade, menores custos e maior veldeidaois sdo estes requisitos que agregam
valor ao produto.

Para Slack (2002), a pontualidade é melhorada poaooperacédo flexivel ajuda a lidar com
interrupcdes inesperadas de fornecimento. Os cedstimizados com a melhor utilizacédo
das tecnologias de processo, mao-de-obra e reconatesiais. A velocidade, significando
entrega rapida, rapido desenvolvimento de novoslybos ou rapida adaptacdo de novos
produtos, pode ser melhorada por uma operacavdlexi

Para finalidade deste trabalho, flexibilidade foiidida em: flexibilidade de curto prazo e
flexibilidade de longo prazo. A flexibilidade dertm prazo esta relacionada ao tempo dos
principais processos: compras, desenvolvimentoatrapida de ferramenta, producéoxde
produtos e volume), troca de maquinas. A flexibitid de longo prazo esta relacionada com a
capacidade de seus processos e de seus recursasdsunista flexibilidade permite a
operagao trabalhar com uma variedade maior quecarteprazo.

Os atributos para obter vantagem ftaribilidade foram assim classificados:

11. Troca répida de ferramenta;

12. Fornecer variedade de produtos;

13. Transferibilidade de m&o-de-obra;

14. Tempo de compra;

15. Velocidade com a qual o processo pode serifacdal em uma determinada faixa de
produtos.

4. Principios e Ferramentas da Manufatura Enxuta

O Sistema Toyota de Producao (STP) tem sua origedapado, ndoyota Motor Company

na década de quarenta.

Logo apds a segunda guerra mundial, os japoneiseram a producao de carros de passeio.
A principio desejam utlizar o modelo Ford de prddyca manufatura em massa, que havia
sido estudada por diversos administradores japsnese Estados Unidos da América. No
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entanto, a tentativa de produzir automéveis enalesgala esbarrou em problemas, como por
exemplo: o mercado japonés era limitado e demand@es modelos diferentes de
automoveis, sendo que, cada modelo ndo tinha gsaesdaproducdo em massa. Premida por
essa dificuldade, a Toyota desenvolveu novo camcd# producdo e administracao
conseguindo simultaneamente, produzir modelos equgra escala e diminuindo os custos.
A Manufatura Enxuta nasceu da necessidade de faziéos tipos de carros, em pequenas
quantidades, com o mesmo processo de fabricacaNQDHI97).

Os Principios da Manufatura Enxuta (ME).

De acordo com Godinho (2004), os principios sdmansentos e fundamentos que norteiam
as empresas na adocdo da Manufatura Enxuta. Qgpiom representam o “o qué” deve ser
feito para atingir os objetivos de desempenho daufaéura. Abaixo estdo os sete principios
da ME tratados neste artigo. A partir da revisddidgrafica, serdo analisadas suas relacdes
com os atributos dos objetivos: velocidade, pordadk e flexibilidade.

A) ldentificacdo das caracteristicas que criam valor— A determinacdo de quais
caracteristicas criam valor s6 pode ser feita mhknte final. Especificar o valor com
precisdo € o primeiro passo essencial na Manuf&nxrata. O valor é expresso pela forma
como o produto atende as necessidades e expestdtivdiente, por um certo preco e dentro
de um determinado periodo.

B) Identificacdo da cadeia de valor— A sequUéncia de atividades que agregam valor é
chamada de fluxo de valor. Especificamente, a ssnd@a cadeia (fluxo) de valor apresenta
trés tipos de atividades:

» jdentificar as atividades que realmente criam valor

» jdentificar as atividades que n&o criam valor, s@sessenciais

» jdentificar as atividades adicionais que ndo cnator e devem ser eliminadas.

C) Fazer com que as etapas fluam Uma vez que a cadeia (fluxo) de valor é mapeaas
atividades que geram desperdicios sao eliminadgspximo passo € fazer as atividades
fluirem. O fluxo € o movimento continuo de prodatoservi¢co, por meio do sistema, até a
etapa final caracterizada pelo cliente. Um dos reaiproblemas do fluxo € o processamento
de lotes e o transporte, que aumentateadl timeentre o pedido do cliente e a entrega do
produto (ou execucdo do servico).

D) Producédo puxada— Na producédo puxada nada se produz até que rmieclimterno ou
externo) solicite determinado item ou produto. @lige do cliente é transformado numa
ordem de fabricacéo, que é emitida para o Ultinégés do processo produtivo. Este, por sua
vez, solicita para a etapa anterior de producatens necessarios. Esse processo se repete até
que se chegue a primeira etapa do processo degdmdDuas regras basicas devem ser
obedecidas: o processo precedente (fornecedor) gesduzir somente na quantidade
requisitada pelo processo subsequente; e o prosedseqiente (cliente) deve retirar do
processo precedente (fornecedor) os itens na gaadetie no tempo requeridos.

E) Aperfeicoamento continuo de todas as atividades danpresa na busca da exceléncia

— Vencidas as etapas anteriores, ocorre aos eduslgue o processo de reducdo de custos,
tempo e espaco e eliminacdo de desperdicios éitinfm podem ser melhorados
continuamente. Dentro desse contexto, a ME tambéra glguns efeitos secundarios. A
qualidade é melhorada, pois a simplificacdo dogssa resulta na reducéo da variacao.

F) Educacéo e treinamento dos empregados para o tralha em equipe— E importante
educar os empregados para o0 autodesenvolvimenteiréd-los para a renovacdo dos
processos que envelhecem a uma velocidade cregcentdabilidades multitarefa.

G) ldentificacdo e eliminacdo dos desperdicios Desperdicio é qualquer atividade que
absorve recursos, mas nédo cria valor. Ao reflatbre a eliminacdo total do desperdicio,
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deve-se ter em mente que o aumento da eficiéncfazséentido quando esta associado a
reducdo de custos. Para se reconhecer o despe¥diecessario entender sua natureza.

As ferramentas sd@o os instrumentos utilizados paw@Elementacdo de um Sistema de
Manufatura Enxuta. As ferramentas tratadas nesigoaa partir da revisao literaria, serao
relacionadas aos elementos dos objetivos, rapgidezyalidade e flexibilidade.

As principais ferramentas da Manufatura Enxuta

Ainda segundo Godinho (2004), as ferramentas reptas 0 “como” seguir 0s principios,
alcancando-se desta forma excelentes resultadosatagdo aos objetivos de desempenho da
producao.

As ferramentas aqui tratadas estdo baseadas nagzektgraria.

H) 5S’s —Os 5S’s significam: 0°IS - Senso de utilizagdo — distinguir o que é refo@se o
que nao €; 02 S - Senso de organizagdo — um lugar para tuddoeem seu lugar; @3S -
Senso de limpeza — limpar e buscar maneiras deemiémipo; o 4. S - Senso de higiene —
compartilhar padrdes estabelecidos e tornar obwopadrées e 0°5S - Senso de
autodisciplina - obedecer as regras e manter ogepos 4S’s

Para Correa & Gianesi (1996), na filosofia da MEorganizacdo e a limpeza séo itens
fundamentais para o sucesso de aspectos como lbbadide, visibilidade dos problemas,
reducdo de desperdicio, o controle e aprimorameatoqualidade, condicdo moral dos
trabalhadores, entre outros.

I) Mapeamento do fluxo de valor- O mapeamento do fluxo de valor de uma organeaéca
uma atividade importante na implementacdo do gememnto enxuto. Segundo Womak
(1992), a identificacdo apresenta trés tipos ddiss aquelas etapas que criam valor ao
produto, as que ndo agregam valor ao produto nasieéessarios e as atividade que néo
agregam valor ao produto e devem ser eliminadas.\énaliminadas as etapas que geram
desperdicio, estabelece-se o fluxo continuo doegsmc

J) Aproximacao dos processosA escolha do arranjo fisico na filosofia enxutale variar

de empresa para empresa. Entretanto, a decisaorparranjo fisico especifico deve atender
a eliminacao da divisdo de processos em estagidszir a movimentacdo da mao de obra,
atender as condic¢des de transporte mais eficientisminando desperdicios do estoque entre
as etapas da manufatura.

Slack & Bateman (1998), afirmam que o arranjo fis& uma das caracteristicas mais
evidentes de uma operacao produtiva, ja que detarsuia forma, aparéncia e principalmente
a maneira com a qual recursos transformados fliewés da operacao.

L) Troca rapida de ferramenta — Para Shingo (1996), ndo é exagero afirmar que a
extraordindria reducdo nos tempos de troca denfiemtas e matrizes € um fator de
fundamental importancia no sucesso do sistema dwifatara enxuta. A producdo contra-
pedido e sem estoque exige, incondicionalmentegiss no tempo deetup

M) Nivelamento da producédo— A principal idéia € manter a flexibilidade e estoques
intermediarios, na producéo, ao longo do tempacks(a002), afirma que lotes menores de
material estardo movendo-se entre cada estagite o&reduzir o nivel global de estoque em
processo na producgéo.

N) Kanban - Kanban, tecnicamente, € o sistema de comunicacdo danfentaJust in Time
Para Correa & Gianesi (199&anbané o termo japonés que pode significar cartdo. Este
cartdo age como disparador da producdo de centoolitjyos, em estagios anteriores do
processo de manufatura, coordenando a producamlds os itens de acordo com a demanda
de produtos finais. O cartdo pode cumprir tantaurgcdo de controle visual da linha de
producdo como a de programar a producdo segundgi@alde puxar, hoje uma técnica
reconhecida como redutora de estoques.

0O) Justin Time — OJIT é um sistema de programacao para puxar o fluyoratucao e um
sistema de controle de estoques que possui trésivaigj eliminar desperdicio associado a
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qualquer atividade que nao agregue valor, redstagees, garantir que sempre e onde quer
que faga necessario ter estoques devera estanilisponediatamente antes do momento da
utilizacdo, assegurando a pontualidade.

5. Resultados da avaliagao

O processo de analise para identificar o nivel @®petitividade da Manufatura Enxuta,
relativo a dimensao tempo, consiste em avaliasg@iacipios e as ferramentas da ME tém os
atributos que qualificam os objetivos estratégia@docidade, pontualidade e flexibilidade,
considerando todos os aspectos desses objetivas madufatura enxuta encontrados na
literatura moderna. Na revisdo da literatura, cqmo exemplo, pode-se observar que a
ferramentaKanban - coordena a producdo de todos os itens de aamuoa demanda,
restringindo o tamanho dos lotes a necessidaddiefdec Portanto, ¢&anban contempla o
atributo: diminuicdo dos tamanhos dos lotes, gtieretacionado ao objetiwelocidade

Para classificar o nivel de competitividade foidssa escala contida na tabela 5.1. Quanto
maior o numero de atributos contemplados pela naéumaf enxuta, maior sera seu nivel de
competitividade.

Ndmero de atributos Nivel de
contemplados competitividade
Zero a6 Baixo
7all Médio
12a15 Alto

Tabela 5.1 — Classificacao do nivel de competitigial

Na tabela 5.2 estdo dispostos os Principios eRemntas apresentadas no item 4 deste artigo,
e que foram identificadas com letras ardbicasAde O”.

Na tabela 5.3 estéo dispostos os atributos dewadios objetivos da producdo, apresentados
no item 3 deste artigo e estao identificados parards que vao de 1 a 15.
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Principio e Ferramentas

Atributos dos objetivos

Tabela 5.2 Principios e Ferramentas

focalizado em uma determinada faixa de prog

A - Identificacdo das caracteristicas que criay |1 - Eliminac&o das etapas do processo que ngio

valor agregam valor e ndo séo necess

B - Identificacdo da cadeia de valor 2 - Simplificagéo do processo de tomada de
decisao, ou seja, torna-lo mais raj

C - Fazer com que as etapas fluam 3 - Reducdo da distancia percorrida pelos
materiais e informacd

D - Producao puxal 4 - Diminuicdo do tamanho dos lo

E ) Aperfelgoamento continuo de todas as 5 - Adogéo de troca rapida de ferramenta

atividades da empresa na busca da exce

F - Educacéo e tremamento dos empregados Par%e _ brodutos isentos de defeitos

o trabalho em equij

G - ldentificacdo e Eliminag&o de desperdicios 7 - Programagdo de producio no sobrecarrdgada

H -5S's 8 - Estabelecimento de manuteng&o preventiva

| - Mapeamento do fluxo de valor 9 - Monitoramento das datas das entregas internas

J - Aproximacao dos proces: 1C - Arranjo fisico de produci

L - Troca rapida de ferramen 11- Troca rpida de ferramel

M - Nivelamento de produc 12 - Fornecer variedade de prodt

N - Kanbar 13 - Transferibilidade de méo-de-o

O -Justin Tim 14 - Tempo de comp
15- Velocidade com a qual o processo pode ser

utos

Tabela 5.3 - Identificagaus ditributos

Os principios e ferramentas foram analisados caha edributo dos objetivos da dimenséao

tempo:

= Quando o principio da ME contempla o atributoifidicado com a letra (Y).

» Quando a ferramenta da ME contempla o atributsfbicado com a letra (X).
A tabela 5.4 apresenta o resultado da analiseldgdeentre principios/ferramentas e cada
atributo dos objetivos da dimenséo tempo. A an&@gé embasada na literatura pesquisada,
relativa aos aspectos de velocidade, pontualiddlégibilidade e manufatura enxuta.

Elementos que suportam os bjetivos
Manufatura Rapidez Pontualidade Flexibilidade
Enxuta 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15
Principio PlFl Pl Fl Pl Fl P H A H H P F P F PP IFIP|F|P|F|P|F|P|IF|P|F| P F
A Y Y Y Y
B Y Y Y
C Y Y Y Y Y Y
D Y Y Y Y Y Y Y
E Y Y Y Y Y Y Y Y Y Y \
F Y Y Y Y Y Y Y Y
G Y Y Y Y Y Y Y
Ferramentas
H X X X X X X
| X X X X X X
J X X X X X X X X
L X X X X
M X X X
N X X X X X X X X X
O X X X X X X X X
P - Principio F - Ferramenta

Tabela 5.4 - Resultado da analise da relacdo (prost ferramentas e atributos dos objetivos)
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6. Conclusbes

Todos os quinze atributos dos objetivos velocidadatualidade e flexibilidade, da dimenséao
tempo, sédo contemplados nos principios e/ou femtaeeda ME. De acordo com o critério
estabelecido no item 5, tabela 5.1, conclui-se @jdanufatura Enxuta tem alto nivel de
competitividade nesses objetivos de desempenhoodagto.

As empresas que implementam e praticam com efie@iénsistema de Manufatura Enxuta
utilizam, portanto, os objetivos velocidade, pohtzale e flexibilidade, como objetivos
ganhadores de pedido.

Na bibliografia pesquisada, o tempo é uma vantagempetitiva chave. Conforme constatou-
se, 0 sistema de Manufatura Enxuta tem alto nieelampetitividade nos objetivos relativos
a dimensao tempo. Portanto, as empresas que de@eéekl implementacdo deste sistema
capitalizardo o tempo como uma fonte de vantagenpettiva.
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