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Resumo

O crescente interesse na implanta¢do da Manufatura Enxuta por parte da empresas gerou a
necessidade da utilizagdo de uma técnica eficaz de avaliagdo normalizada, para que a
empresa interessada em aplicar ferramentas Lean, possa ter um guia para uma implantag¢do
organizada e sedimentada nas melhores praticas da Lean Production. O artigo a seguir
expoe um breve relato sobre a época e os motivos que aceleraram o interesse do Ocidente na
Manufatura Enxuta ou Sistema Toyota de Produgdo, e mostra os resultados obtidos através
de um exemplo de aplicagdo das Normas SAE J4000 e SAE J4001 a uma empresa do ramo de
manufatura de produtos de borracha, com alto grau de participa¢do no mercado brasileiro e
mundial.
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1. Introducao

A Manufatura Enxuta se apresenta aos olhos do mundo, com maior intensidade por volta de
1970, com a crise do petroleo (Ohno,1988). E quando comega a crescer o interesse e a
curiosidade por parte do mercado mundial sobre este programa e de como ele possibilitou
levantar uma empresa automobilistica, a Toyota Motor Company, que enfrentou o problema
de um pais com uma economia arrasada pela Segunda Guerra Mundial e pela crise do
petroleo.

Segundo Ohno, e isto ¢ consenso entre os autores (Slack, 2002), (Womack, 2004), a
Manufatura Enxuta ¢ o resultado da reunido de vérias técnicas de gerenciamento calcadas nos
objetivos principais de todo o Sistema Toyota de Producdo que sdo a identificagdo e a
redugao/eliminagdo dos desperdicios.

A busca incessante pela redugdo dos desperdicios encontra razao na propria crise pela qual
passou o Japao do pos-guerra, onde a fragilidade da economia ndo oferecia as
descapitalizadas empresas japonesas nenhum poder de negociagdo na formagao de pregos para
seus produtos. Tendo que acompanhar os precos do mercado internacional, restou para a
Toyota inverter a equacdo e buscar lucratividade através da redugdo de custos e ndo pelo
aumento de precos ou até por uma producao em alta escala, como era o sistema de Ford.

Portanto a Manufatura Enxuta pode ser encarada como uma filosofia e uma cultura de
eliminacao de desperdicios e redugao de custos.

Consideragdes de aspectos filosoficos e culturais a parte, os principios da Manufatura Enxuta
tendem a crescer e se difundir pelo Ocidente e Europa, como ja pode ser visto em empresas
do ramo automobilistico, e suas ferramentas ndo tém nada de filoséfico ou subjetivo, sdo



XIl SIMPEP — Bauru, SP, Brasil, 7 a 9 de Novembro de 2005

técnicas palpaveis e mensuraveis, cujos resultados podem ser verificados através dos niimeros
obtidos pelas empresas que delas se utilizam.

Qualquer ferramenta em fase de implantacio numa empresa, deve obedecer a um roteiro
organizado. Isto ¢ necessario para garantir que o cronograma de implantagdo ndo seja
atropelado e nem que itens importantes sejam esquecidos.

A exemplo das normas ISO 9000, ISO 14001 e ISO/TS16949 que acompanham e regulam as
atividades do Sistema de Gerenciamento da Qualidade e Meio Ambiente, foram criadas, para
acompanhar e auditar a implantacdo da Manufatura Enxuta, as normas SAE J4000 e SAE
J4001.

2. Objetivo

O objetivo principal deste artigo é verificar a aplicabilidade das normas SAE J4000 ¢ SAE
J4001 como uma ferramenta de diagndstico para avaliar o grau de aderéncia de uma empresa
em relagdo ao padrdo Lean. Esta avaliacdo ¢ baseada na andlise de evidéncias documentais
sobre as praticas da empresa e através dos resultados obtidos nas respostas fornecidas pelos
entrevistados da empresa.

3. A norma SAE J4000

E uma ferramenta para identificar ¢ medir as melhores praticas, na implementacdo de
operagdes enxutas, em uma organiza¢do de manufatura.

Os niveis de implementacao sdo descritos conforme se segue:

1. Nivel 0 : O componente ndo esta completamente implementado ou
existem grandes inconsisténcias na sua implantagao.

2. Nivel 1 : O componente esta implantado, mas existem pequenas
inconsisténcias em sua implantacao.

3. Nivel 2 : O componente estd implementado e com resultados efetivos.

4. Nivel 3 : O componente estd efetivamente implementado e apresentou
melhorias de resultados durante o ultimo ano.

O procedimento para avaliagdo ¢ medida do nivel de cada componente avaliado ¢ definido na
norma SAE J4001, que ¢ o Manual do Usudrio para implementacdo de Operagdes Enxutas.

O estagio de implementagdo de cada componente ¢ associado aos requisitos de cada um dos
seis elementos considerados, citados a seguir:

1. Elemento 4: Etica e Organizagio.
Elemento 5: Pessoas (RH)
Elemento 6: Sistemas de Informacao

Elemento 7: Organizacdo da Cadeia de Clientes e Fornecedores.

AR

Elemento 8: Produto
6. Elemento 9 : Fluxo e Processos.

Para cada elemento ¢ atribuido um numero de requisitos, como mostra a figura 1 a seguir:
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Figura 1 — Elementos para implantagdo e quantidade de seus requisitos.

4. A norma SAE J4001.

Esta norma apresenta instru¢des e procedimentos para avaliar o grau de aderéncia ou
conformidade de uma empresa a norma SAE J4000.

Pode ser aplicada parcialmente (para avaliar algum elemento isolado) ou de forma
generalizada, visando um diagndstico da empresa e seu grau de aderéncia ao programa Lean.

Para ponderar os elementos de avaliacdo, a norma SAE J4001 relaciona os seguintes
percentuais a cada um destes elementos (vide figura 2).

1. Elemento 4: Etica € Organizagao...............cooeveeeeveeeeeeeenernens 25%
2. Elemento 5: Pessoas (RH).......ccoooeeviiiiiiniiiiicieeicees 25%

3. Elemento 6: Sistemas de Informacao.
4. Elemento 7: Relagdo Clientes/Fornecedores/Organizacao ~ 25%
5. Elemento 8: Produto e Gestao do Produto

6. Elemento 9: Processo € Fluxo do Produto..........ccceeveveveeeeenne. 25%
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GRAU DE INFLUENCIADOS ELEMENTOS
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Figura 2 — Grau de influéncia dos elementos no cumprimento da Norma SAE J4001.

O procedimento para avaliagdo de uma organizacdo segundo os elementos e requisitos da
norma, segue a seguinte logica seqiiencial:

1. Cada componente necessitara de um conjunto caracteristico de atributos da
organizagao;

2. O avaliador devera determinar quais as caracteristicas especificas que devem ser
avaliadas;

3. Cada elemento usa critérios gerais;

4. Depois de definir as caracteristicas especificas a serem avaliadas para cada
organizagao e obter as informagdes necessarias, o elemento ¢ analisado.

5. A analise do avaliador é documentada, através de relatérios ¢ da descrigao dos
atributos que definem os resultados obtidos.

5. Exemplo de Aplicacao.

A empresa avaliada ¢ uma multinacional do ramo de Produtos Técnicos de Borracha, com
aproximadamente 2000 funcionarios, cuja identidade foi preservada por solicitagdo da
empresa.

A empresa em questdo, mantém uma equipe para implantagdo de Novas Tecnologias formada
por quatro Engenheiros de Producdo, que estdo atuando simultaneamente na implantacdo dos
programas : Lean, Mapeamento de Fluxo de Valor e Seis Sigma.

Desses quatro Engenheiros, trés deles estdo graduados como Black Belts e um como
Champion.
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Os resultados citados nas paginas seguintes, foram obtidos através de uma entrevista com os
trés Engenheiros graduados como Black Belts desta equipe.

A avaliagdo foi efetuada baseada em evidencias documentais, quando constatadas respostas
com graduacdo L3. Porém, ndo foram disponibilizadas neste artigo devido ao seu carater
confidencial, conforme politica interna da empresa.

6. Resultados Obtidos

As tabelas seguintes apresentam os principais resultados obtidos, classificados por elementos
e requisitos, bem como comentarios explicativos sobre as respostas obtidas, que estdo
resumidos na figura 3.
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ELEMENTO 4
ETICA E ORGANIZACAO
DESCRIGAO DO ITEM AVALIADO PONTUAGAO OBTIDA ANALISE DA PONTUAGAO
L0 L1 L2 L3
4.1. : “A ferramenta basica utilizada pela empresa A empresa tem na melhoria continua alem de sua principal ferramenta,
para atingir seus objetivos estratégicos é a melhoria um dos pontos fortes de sua cultura
continua através da implementagdo dos métodos e X
operagdes enxutos.”
4.2. : “Formas estruturadas de desdobramento da Existe uma politica formal, um cronograma de implantagdo, mas esta
politica da empresa s&o usadas para planejar as nesta fase restrito ao grupo de Implementagdo do Programa Lean.
acdes de desenvolvimento do padréo de X
organizagao enxuta.”
4.3. : “As metas do programa Lean estao O grupo atua em consonancia com as metas do Programa Lean e esta
claramente definidas e sédo efetivamente X desenvolvendo um sistema efetivo de comunicagao e integracéo entre
comunicadas .” todos os niveis da Empresa.
4.4. : "O conhecimento da filosofia e dos Os conhecimentos do Programa Lean estéo restritos ao grupo de
mecanismos das operagdes enxutas sao Implantagéo
dominados e efetivamente transmitidos na X
empresa.”
4.5. : “A alta administracéo lidera ativamente o A alta administragéo reconhece o grupo, suporta suas atividades, mas
desdobramento das ag¢des para as praticas ndo se envolve diretamente em suas operagoes.
enxutas.” ( A alta administragdo é a geréncia X
envolvida diretamente no nivel hierarquico em
avaliagéo)
4.6. : “A alta geréncia analisa regularmente os Da mesma forma que n&o se envolve diretamente, tambem néo prioriza
resultados do progresso do programa Lean e as revisdes e acompanhamento das metas.
compara com as metas estabelecidas no X
planejamento.” ( A alta geréncia é a envolvida
diretamente no nivel hierarquico em avaliagdo)
4.7. : “Existe um programa de incentivos para N&o existe uma politica de incentivos.
recompensar os progressos verificados com a X
utilizagdo do programa Lean.”
4.8. : “O desempenho individual dos gerentes & Na&o faz parte da avaliagdo dos Gerentes, o grau de envolvimento com o
avaliado de acordo com os progressos obtidos nos X Programa Lean, na fase em que esta.
programas Lean.”
4.9. : ““Deve existir um clima organizacional ndo A politica & ndo punitiva em todos os niveis hierarquicos.
punitivo, orientado por resultados e focado nos
processos.” ( este condigdo € um pré requisito X
para a implantacéo)
4.10. : “Existe envolvimento pessoal direto e O envolvimento da Gerencia se limita a revisdes periodicas com o grupo
constante da alta geréncia com o nivel operacional, de Implantagéo, para verificacéo de resultados e desenvolvimento.
relativo a aplicagdo do programa Lean.” X
4.11. : “Deve existir uma politica efetiva para Nao existe ainda, o pessoal limita-se ao grupo de Implementagao.
disponibilizar pessoal necessario, de modo a
suportar as necessidades do programa e permitir X
sua evolugdo.” ( Este € um pré requisito para
implantagao)
4.12. : “Nenhum empregado deve sentir-se Como ndo existe um clima punitivo, ndo existe a pratica coercitiva.
ameagcado ou coagido a participar dos programas
Lean na organizagéo.” ( Este € um pré requisito X
para implantagéo)
4.13. : “A geréncia deve comprometer-se com os Os objetivos de Fabrica, ainda se sobrepde aos Principios Lean, quando
principios Lean e nédo priorizar atitudes de curto X estiver verificado um conflito entre os mesmos.
prazo inconsistentes com o programa”.
TOTAIS OBTIDOS 5 3 5 0
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ELEMENTO 5

PESSOAS (RH)

DESCRIGAO DO ITEM AVALIADO PONTUAGAO OBTIDA ANALISE DA PONTUAGAO
LO L1 L2 L3
5.1. : “Existem recursos adequados para Todos os treinamentos séo efetuados durante o expediente do
treinamento e o tempo para treinamento empregado.
operacional dos operadores é remunerado. (parte X
do expediente ou inserido na jornada de trabalho)’
5.2. : “O treinamento inclui conhecimento das O treinamento é completo e eficiente e estd sendo fornecido
ferramentas especificas dos programas Lean e primeiramente para os grupos de Staff, que tem o papel de
medidas de eficiéncia compativeis com as X multiplicadores.
necessidades da organizacao, para todos os seus
niveis ”
5.3. : “O treinamento é conduzido conforme
programado, registros e relatérios sdo mantidos e a
avaliacdo de seus resultados é constantemente X
realizada. ”
5.4.: O treinamento é conduzido conforme
programado, registros e relatérios sdo mantidos e a
avaliagéo de seus resultados é constantemente X
realizada.”
5.5. : “Cada funcionario participa das atividades de A descrigao de cargos é um procedimento padrdo, o funcionario
trabalho, conforme definido na sua descricéo de X conhece a descrigéo do seu cargo e trabalha em consonancia com a
cargo.” mesma.
5.6. : “O trabalho e a politica de pessoal (RH) estao Esta pontuagao, apds algumas considerag¢des do entrevistador, foi
em consonancia com as necessidades do acordada com o argumento de que foi gerado um Grupo especifico e
programa Lean. ” ( Este é um pré-requisito para X com dedicacdo integral.
implantagéo)
5.7. : “O nivel de responsabilidade e autoridade de Os niveis de responsabilidade e autoridade est&o sob discussao e até o
cada equipe de trabalho é claramente definido. “ momento ndo estao definidas, porém a pontuagdo L1 foi dada em
X consideragéo a que existe uma discuss@o e um plano em andamento.
5.8. : “O desenvolvimento e participagao dos Existem programas TQC em que todos os funcionarios tem acesso e
empregados através de equipes de CCQ e sao incentivados e suportados.
programas de melhoria continua sdo incentivados X
e suportados, para todos os niveis da organizacéo.”
5.9. : “As equipes sdo responsaveis pelos As equipes sdo responsaveis pelos programas de Melhoria Continua,
programas e esfor¢os de melhoria continua, para porém, ndo possuem autoridade para Implementagdo em qualquer
cada segmento especifico da cadeia de valores.” X nivel.
5.10. : “A tomada de decisdes e as agdes séo de
responsabilidade da equipe do nivel
correspondente.” ( Este € um pré-requisito para X
implantagdo)
5.11.: “A geréncia nao se sobrepde as decisdes e A pouca autoridade para decisdes das equipes no item anterior é
acdes das equipes, quando tomadas dentro do seu consequencia direta da sobreposi¢ado da Gerencia as equipes e a falta
nivel de responsabilidade.” ( Este & um pré- X de apoio integral as agdes e decisdes da equipe.
requisito para implantagao)
5.12. : “As decisdes e agdes tomadas pelas
equipes devem ser apoiadas com 0s recursos
necessarios para sua correta implantagdo.” (Este é] X
um pré-requisito para implantagéo)
TOTAIS OBTIDOS 2 1 8 1
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ELEMENTO 6
SISTEMAS DE INFORMAGAO
DESCRIGAO DO ITEM AVALIADO PONTUAGAO OBTIDA ANALISE DA PONTUAGAO
L0 L1 L2 L3

6.1. : “As informagdes e dados operacionais de O acesso é dificil devido & falta de investimentos em sistemas préprios

nivel confidvel e acurado, estao disponiveis para os de informagao.

membros da organizagdo, conforme necessario.” X

6.2. : “O conhecimento & compartilhado por toda a o conhecimento e;ta’ restrito ao Grupo de Implantagdo do Lean

organizaggo.” ( Este é um pré-requisito para X Manufacturing e Six Sigma.

implantagéo)

6.3. : “A coleta de dados e sua utilizagédo séo de Conforme os entrevistadores, esta item esta sendo aplicado exatamento

responsabilidade dos individuos mais identificados como escrito na descrigéo do item.

com o processo ou a parte do processo onde estes X

dados sédo gerados.”

6.4. : “O sistema financeiro de operagdes é Ainda ndo existe uma politica financeira especifica para o Programa.

estruturado de forma a evidenciar os resultados e X

progressos do programa Lean.”

TOTAIS OBTIDOS 2 1 1 0
ELEMENTO 7
RELAGAO CLIENTES / FORNECEDORES E ORGANIZAGAO
DESCRIGAO DO ITEM AVALIADO PONTUAGAO OBTIDA ANALISE DA PONTUAGAO
L0 L1 L2 L3

7.1.: “ Clientes e fornecedores devem participar Existem mecanismos do depto de marketing para ouvir os anseios dos

dos processos de desenvolvimento de clientes quanto aos "Produtos”. Os fornecedores participam de algumas

produtos/processos/projetos desde suas fases decisdes quanto aos projetos, como provedores de informagdes
iniciais (o mais préximo possivel das fases iniciais). tecnologicas, como capacidade de Maquina, Qualidade do Produto,

" X Capabilidade etc. Quanto aos processos, ndo existe participagdo de
Clientes ou Fornecedores Externos, a Empresa desenvolve e toma
decisbes proprias.

7.2. : “Clientes e fornecedores devem estar Clientes e Fornecedores sdo envolvidos somente quando necessario,

adequadamente representados nas equipes de nao fazem parte das equipes, e ndo existe a médio prazo, nenhum

produtos,processos e projetos da organizagao.” X plano para mudanca deste cenario.

7.3. : “Clientes e fornecedores devem participar Conforme ja dito no item 7.1, a participagdo nas revisdes limitam-se a

regularmente das revisdes e avaliagbes dos Produtos ou Projetos, e ndo nos Processos.

processos,produtos e projetos da organizagéo . X

7.4. : ““Devem existir beneficios mutuos para que Existem planos para expansao de parcerias, atualmente o foco € maior

clientes e fornecedores trabalhem em grupo, na na area de manuteng&o e suprimentos.

busca por melhorias de desempenho e redugéo de X

custos.”

TOTAIS OBTIDOS 1 3 0 0




XIl SIMPEP — Bauru, SP, Brasil, 7 a 9 de Novembro de 2005

ELEMENTO 8
PRODUTO E GESTAO DO PRODUTO
DESCRIGAO DO ITEM AVALIADO PONTUAGAO OBTIDA ANALISE DA PONTUAGAO
L0 L1 L2 L3
8.1. : “O projeto do produto e o planejamento dos As equipes de trabalho ou times de negécios tem como atividades,
processos devem ser atividades das equipes de principalmente a Implantagéo e Planejamento de Processos, o projeto
trabalho, que devem ter representantes de todas X do Produto ainda é reservado aos Centros Tecnicos.
as areas envolvidas.”
8.2. : “Especificagbes de atributos , custo e Todo o procedimento esta instalado e funciona com eficiencia, apenas a
desempenho dos produtos e processos sdo exatos, pontuagao nédo foi maxima, porque o procedimento ndo tem sofrido
possiveis de serem medidos e definidos de comum X alteragées e nem melhorias, que de acordo com os entrevistados ndo
acordo com todas as areas envolvidas.” foram necessarios
8.3. : “O projeto de produtos e o planejamento dos O ciclo de vida é analisado quando é necessario verificar a viabilidade
processos sao realizados de acordo com a economica de um novo produto, mas ndo é uma ferramenta utilizada
abordagem do ciclo de vida , em completa X para planejamento de Processos.
consonancia com os conceitos de DFM/DFA, e
consistentes com os principios Lean.”
8.4. : “Os parametros para o projeto do produto e Séo pontos fortes e considerados pelos entrevistados como um dos
para a capacidade do processo devem ser diferenciais da Emprésa.
robustos e consistentes com as melhores praticas X
de projeto e manufatura.”
8.5. : “Durante o ciclo de vida do produto/processo
devem haver recursos para documentagéo e
registro do conhecimento acumulado pela
.a . . ” X
experiéncia da equipe de trabalho .
8.6. : “O Lead Time dos processos e do projeto dos
produtos é constantemente medido e busca-se
continuamente sua diminuig&o.” X
TOTAIS OBTIDOS 0 2 2 2
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ELEMENTO 9
PROCESSOS E FLUXO DE PROCESSOS
DESCRIGAO DO ITEM AVALIADO PONTUAGAO OBTIDA ANALISE DA PONTUAGAO
LO L1 L2 L3
9.1. : “O local de trabalho deve ser limpo, bem Existe um programa bastante forte de housekeeping, devido a que os
organizado e regularmente auditado, em relagéo ao| produtos da empresa sdo bastante faceis de serem contaminados,
padréao definido pela pratica do 5S.” X |Limpeza e Organizacgao sdo fatores de redugéo de custos nesta
empresa.
9.2. : “Existe um sistema de planejamento de Todas as maquinas da Empresa estéo listadas no Plano de Manutengéo
atividades de manutengéo preventiva, com as Preventiva.
atividades de manutengéo ocorrendo de maneira X
adequada, quanto a sua periodicidade, para todos
os equipamentos.”
9.3. : “Listas de materiais e operagdes Em todas as maquinas existem copia dos Set-up e lista de Materiais do
padronizadas estao adequadamente atualizadas, Produto que esta sendo feito no momento, ndo ha evidencias da
sao utilizadas e sua organizagéo obedece aos X utilizagdo da Engenharia de valor.
preceitos da engenharia de valor.”
9.4. : “O fluxo de valor é completamente mapeado Este item gerou algumas discussdes, antes da pontuagao, porque a
e os produtos sao fisicamente confinados de empresa esta com um programa de implantagéo de Mapeamento de
acordo com o fluxo de processos.” Fluxo de Valor, em que a alta gerencia foi a primeira a participar dos
X treinamentos para que estejam familiarizados com os temas que iréo
suportar no treinamento de seus funcionarios. Ainda ndo tem o
mapeamento implantado na fabrica, existem praticas isoladas, e nestes
casos é bem feito.
9.5. : “O sequienciamento da produgdo baseia-se O sistema é Pull, ndo existe como ser diferente, de acordo com os
em um sistema “pull” definido pelos clientes,e a entrevistados.
demanda é estabelecida regularmente, para o X
planejamento das operagdes.”
9.6. : “O fluxo do processo é controlado de forma Existem cartas de controle em todas as maquinas.
visual, internamente ao processo.” X
9.7. : “O processo esta sob controle estatistico; os
requisitos de capacidade est&o identificados e a
variabilidade dos parametros de processo é X
continuamente reduzida.”
9.8. : “Acdes preventivas, utilizando-se métodos Existem reunides matinais diarias em todos os Departamentos, onde
estruturados para solugao de problemas séo sdo discutidos os problemas do dia anterior e tomadas agdes proativas
utilizados e registrados, sempre que forem X |para o dia atual.
identificadas ndo conformidades de produto ou
processo”
9.9. : “O fluxo produtivo tem inicio quando do Este processo é controlado conjuntamente pelos deptos de Marketing e
recebimento da ordem de produgéo. O fluxo Planejamento de Produg&o.
produtivo obedece ao takt time (tempo de X
cadéncia) , em quantidades unitarias e de acordo
com a necessidade dos clientes.”
9.10. : “Existem programas estruturados e em A engenharia industrial mantem uma programagéo sistematica de
aplicagao constante, para reduzir continuamente estudos de tempos e verificagao da eficiencia do processo.
os tempos de set-up e os tamanhos de lotes.” X
9.11. : * O layout da f'abrica apresenta fluxo Conforme os entrevistados, o inventario em processo é necessario,
sincrono e continuo da produgéo, as distancias e devido ao lay-out misto, celulas e linha. Apesar de existir constantes
movimentagdes de materiais sdo continuamente X estudos e agoes no sentido de eliminar os estoques em processo, sua
reduzidas, e o fluxo de componentes melhorado.” erradicagdo esta longe de ocorrer.
9.12. : “ Métodos estruturados de estudos de Programas efetivos de Melhoria Continua, com Implantagéo de Times
tempos e métodos padronizados s&o utilizados, de Negécios e Programas TQC ( total quality control )
procurando distribuir e balancear adequadamente
as cargas de trabalho, de acordo com o previsto no X
takt time (tempo de cadéncia ou ritmo de
produgéo).”
9.13.: “ O fluxo de valor esta sob constante
avaliagdo , através da aplicagéo regular de X
programas de melhoria continua.”
TOTAIS OBTIDOS 0 1 7 5
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AGRUPANENTO DOS RESULTADOS
L0 X B 3
ELEMENTO 4 ETICAE
ORGANIZACAO 5 3 5 0
ELEMENTO 5 PESSOAS (RH) > 1 8 1
ELEMENTO 6 SISTEMAS DE
INFORMAGAO 2 ! ! 0
ELEMENTO 7 RELACAO
CLIENTES/FORNECEDORES E 1 3 0 0
ORGANIZACAO
ELEMENTO 8 PRODUTO E GESTAO
DO PRODUTO 0 2 2 2
ELEMENTO 9 PROCESSO E FLUXO
DO PROCESSO 0 ! ! 5

GRADUAGAO DOS ELEMENTOS

10

8 — mwo
6 mL1
4 - aL2
9 | aL3
R fmb 1 =

ELEMENTO 4 ETICAE ELEMENTO 5 PESSOAS (RH) ELEMENTO 6 SISTEMAS DE ELEMENTO 7 RELAGAO ELEMENTO 8 PRODUTO E ELEMENTO 9 PROCESSO E
ORGANIZAGAO INFORMAGAO CLIENTES/FORNECEDORES E GESTAO DO PRODUTO FLUXO DO PROCESSO
ORGANIZAGAO

Figura 3 — Grafico dos resultados obtidos nas respostas dadas na aplicagdo da norma. SAE J4001.

7. Analise dos Resultados Obtidos

Com a andlise das planilhas ¢ o desempenho das pontuagdes plotadas no grafico de
Graduacdo dos Elementos, nota-se que:

1. O elemento 4 (Etica e Organiza¢io) mostra um Envolvimento Gerencial ainda
pequeno, mostrado pelas pontuacdes LO e L2 que resultaram num empate, ou seja, estdo
empatadas a pior pontuagdo e a pontuagdo boa num mesmo elemento, demonstrando um
suporte gerencial ndo significativo e com caracteristica volatil.

2. O elemento 5 (Pessoas - RH) surpreendeu em relagdo ao elemento 4, pois demonstra
que apesar do suporte gerencial pequeno, as pessoas estdo bem informadas e envolvidas com
o desenvolvimento do Programa Lean, o que pode gerar uma visdo de que existe um
comprometimento isolado por parte do RH.

3. A pontuacdo recebida nos elementos 6,7 ¢ 8, vém corroborar os maus resultados
obtidos no item 4, pois o bom resultado destes elementos depende de um significativo
envolvimento do corpo gerencial, o que ndo se verifica no computo dos resultados. Um outro
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item com pontuagdo ruim demonstra uma caracteristica marcante da producao em grandes
lotes, que sdo as relagdes conflitantes entre Empresa e Fornecedores (Womack,1990).

4. Quanto ao clemento 9 os Processos de Manufatura analisados sdo as areas onde as
condi¢des para implementacdo de um programa de Manufatura Enxuta estdo mais visiveis e
propicias, mostrando uma caracteristica que as empresas de producdo em altas séries
possuem, de iniciar Programas Lean nos departamentos de Manufatura, onde ferramentas
como Just in Time, Kanban e Lay Out Celular podem ser implantados concomitantemente
com suas caracteristicas originais, obtendo bons resultados ainda que ndo em sua plenitude.

8. Consideracgoes Finais

A aplicag@o da norma SAE J4000 e SAE J4001 através da andlise de evidéncias documentais
e das entrevistas com os responsaveis da empresa em questdo, veio demonstrar, como foi
inicialmente proposto, que sua aplicagdo ¢ eficiente na obtencdo dos resultados necessarios
para formular pareceres consistentes sobre o grau de envolvimento da empresa com os
Programas Lean.

Pode-se perceber, como era esperado, que através dos resultados da aplicacdo da norma SAE
J4001, foi possivel verificar que a empresa tem pontos fortes em relagdo a Manufatura
Enxuta, mas também ¢é possivel avaliar onde e em quais elementos estdo os pontos fracos e
que necessitam de esforcos sistematizados para uma implantacao plena do Programa Lean.
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