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RESUMO

Este trabalho aborda a aplicacdo dos conceitos de Lean Manufacturing em uma
empresa de nutricdo animal. Tal abordagem ¢ necessaria, tendo em vista a necessidade
de apresentar uma forma de melhorar seus processos, reduzir o desperdicio de varias
grandezas ¢ apenas uma questdo de disciplina e comprometimento de todos os
colaboradores, desde a producgao até a alta direcao, visando o sucesso e estabilidade da
empresa para manter e alcangar crescimento sustentavel, a empresa deve rever seus
fluxos de processos de produgdo e reduzir custos, tornando seu produto atrativo e
sustentavel. O objetivo deste trabalho ¢ melhorar o processo de producao, a proposta
de pesquisa foi baseada na metodologia Lean, que apresenta um novo layout,
marcando a localizacdo de cada objeto, um caminho para pedestre e de transporte e
reducdo nos trajetos de transporte. Uma gestdo que segue os conceitos de produgdo
enxuta e aplica as ferramentas dessa filosofia, lucra com o fato de reduzir gastos
eliminando desperdicios, contribuindo favoravelmente para a perpetuacao da empresa
no mercado global. O trabalho foi um estudo de caso realizado em uma empresa de
nutricao animal localizada na cidade de Trés Coragdes, que possui um dos maiores
parques industriais voltados a producdo de alimentos para animais de estimagdo, com
o compromisso de oferecer produtos nacionais de alta qualidade, a empresa alcanga

diariamente a credibilidade e satisfacdo dos clientes no mercado brasileiro e global.
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1 INTRODUCAO

Este trabalho tem como objetivo a aplicagdo de conceitos do Lean
Manufacturing, ou Producdo Enxuta, em uma empresa de nutricdo animal situada no
Sul de Minas. Tal abordagem ¢ necessaria tendo em vista a necessidade de apresentar
uma forma de melhorar seus processos com a intengdo de reduzir ou eliminar
desperdicios.

O estudo de caso foi realizado em uma empresa de nutricdo animal situada na
cidade de Trés Coragdes - MG, que tem um dos maiores parques industriais voltados
para producao de alimentos para animais de pequeno a grande porte a empresa busca
diariamente a credibilidade e satisfagdo de clientes do Brasil ¢ do mundo inteiro.

O setor analisado foi o setor de ensaque, neste local ap6és o produto ser
extrusado ele ¢ armazenado em trinta e dois tanques com capacidade 15 toneladas
cada tanque, em seguida sdao ensacados em embalagens que variam de 500g até 25 kg,
em seguida sdo montados paletes completos de acordo com as determinagdes da
logistica da empresa. O palete com produto recebe uma camada de filme chamado de
strech e depois ¢ levado até uma balanca eletronica onde este palete ¢ contabilizado no
sistema, apos esta entrada no sistema, passa para a area de armazenagem de
transferéncia onde serd encaminhado para o Centro de Distribui¢dao e destinado a
diversos clientes no Brasil € no mundo.

Apos realizagdo de observagdo de situagdes que apresentavam oportunidades
de melhorias, foi evidenciado que a movimentagdo de transporte de empilhadeiras
realizava um percurso extenso.

A reducgdo de desperdicios de diversas magnitudes € uma questdo de disciplina
e empenho por parte de todos os colaboradores, desde a produgdo a alta direcdo,
visando o sucesso ¢ a estabilidade da empresa para se manter e galgar um crescimento
sustentavel. Sendo assim, a empresa deve rever seus fluxos e processos produtivos e

reduzir custos, fazendo o seu produto atraente e sustentavel.



Uma gestao que segue os conceitos da produgdo enxuta e aplica as ferramentas
dessa filosofia tem a lucrar pelo fato de reduzir gastos ou desperdicios, contribuindo

favoravelmente para a perpetualizacdo da empresa no mercado global.

2 REFERENCIAL TEORICO

No mercado mundial cada vez mais competitivo as empresas para se manterem
em uma posicdo de destaque e competitivas, buscam cada vez mais reduzir os custos
na produgdo tendo um produto desejavel para o cliente e com isso ser sustentavel.

Entdo a filosofia mais usada nos ultimos anos e que contribui para a geragao de
redugdo de custos de um produto, ¢ a Producao Enxuta ou globalmente falando, Lean
Manufacturing.

A utilizagdo do conceito Lean Manufacturing, estd fundamentalmente
apontado na direcdo de encontrar e eliminar desperdicios e segundo Ohno (1997) e
Shingo (1996), os desperdicios sdo os seguintes: desperdicio de superproducao,
desperdicio de espera, desperdicio de transporte, desperdicio de processamento,
desperdicio de estoque, desperdicio por movimento desnecessario e desperdicio por
produtos defeituosos.

O termo Lean Manufacturing, se popularizou apds ser escrito por Womack,
Jones e Roos (1990), no livrto The Machine That Changed the World onde
apresentando as vantagens do Sistema Toyota de Produc¢ao com elevados ganhos em
produtividade, qualidade, desenvolvimento de produtos, reducdo e eliminacdo de
desperdicios e cita o exemplo de sucesso das empresas japonesas, as primeiras a usar o
conceito, Riani (2006).

Segundo Ohno (1997) o conceito Lean Manufacturing ¢ sempre fazer mais
com menos, ou seja nao € um projeto com metas especificas, mais algo que deve estar
sempre se renovando e o que ganha destaque nesta filosofia, ¢ que todo desperdicio
deve ser tratado de forma a ser reduzido e em seqili€ncia atuar para que seja eliminado.

A filosofia Lean, tem dentro dos seus pilares o tratamento aos 7 desperdicios
que conforme afirmam Ohno (1997) e Shingo (1996), sdo classificados como:
desperdicio de superproducao, espera, transporte, processamento, estoque, movimento

desnecessario e produtos defeituosos.



Processamento improprio, ¢ todo processo que nao agrega valor ou seja para o
cliente aquele trabalho nao ira interferir na solicitacdo ou na sua necessidade, também
¢ algo que foi produzido sem que tenha pedido para este item, para evitar este
desperdicio, ¢ preciso focar nas necessidades dos clientes, ter cuidado com as
atividades desnecessdrias, evitar retrabalhos fazer certo da primeira vez e padronizar
0S Processos.

Excesso de producdo, este desperdicio ¢ a producdo sem demanda ou produzir
antecipadamente, produzir muito nao ¢ sinal de eficiéncia, porque podera travar todo o
sistema puxado, ocupando espaco, e aumentando estoque.

Estoques, ¢ um desperdicio consideravel, pois afinal ¢ dinheiro parado ou na
falta do produto ¢ dinheiro deixado de ganhar, portanto o ideal ¢ um estoque zero ou o
mais proximo disso.

Excesso de movimentagdo, este desperdicio ¢ muito comum e pode ser tratado
em tudo que se diz respeito a movimento, em transporte, pessoas € equipamentos, no
caso dos processos de producdo tudo deve estar perto e em uma seqiiéncia a deixar o
sistema o mais enxuto e mais agil para a entrega do produto.

Uma ferramenta utilizada foi o Diagrama de Espaguete, que segundo
Benevides (2016) ¢ uma ferramenta bem simples usada para auxiliar na defini¢do do
layout ideal para um setor industrial ou administrativo. Através desta ferramenta ¢é
possivel calcular e demonstrar a distancia percorrida por um produto ou funcionario na
realizagdo de uma determinada atividade. Sendo que ¢ possivel demonstrar
simultaneamente cada fluxo utilizando diferentes linhas coloridas. Ao avaliar um
Diagrama de Espaguete ¢ possivel identificar areas com movimentos desnecessarios,
assim como as fontes de problemas. Fica evidenciado assim, a realizagdo a alteragdo
de um /ayout buscando a otimizagao e melhor aproveitamento do fluxo

Defeitos e retrabalhos, o ideal ¢ fazer certo sempre da primeira vez, entdo todo
retrabalho gera valor mais ndo para o cliente, ¢ um valor negativo para empresa
porque gasta para entregar pelo mesmo valor.

Como pode ser visto, sdo os desperdicios que aumentam o custo do produto e
ndo agregam valor para o cliente, a empresa que quer ter um produto sustentavel deve

atuar fortemente nestes desperdicios.



E para tal, existem dentro dos conceitos Lean, varias ferramentas que atuam
diretamente na tratativa destes desperdicios, elas devem ser adaptadas para cada tipo
de processo produtivo, sem perder a esséncia do conceito, deve atuar de forma firme e
principalmente tem que ter disciplina e uma gestdo destas ferramentas com intuito de

apresentar os resultados positivos.

3 MATERIAIS E METODOS

O presente estudo constitui-se pela busca de conhecimentos sobre a aplicagdo
das ferramentas conceitos Lean Manufacturing, visando reducdo dos custos nos
processos de produgao no ensaque da empresa.

Foi empregado o estudo de caso para a compreender os aspectos tedricos em
estudo, usados nas atribuigdes didrias organizacdo. De acordo com Yin (2005, p. 32),
o estudo de caso “¢ um estudo empirico que investiga um fendmeno atual dentro do
seu contexto de realidade, quando as fronteiras entre o fendmeno e o contexto nao sao
claramente definidas e nas quais sdo utilizadas vérias fontes de evidéncia”.

Sendo aplicado também a técnica de coleta de dados, que de acordo com Gil
(2008, p. 100), “a observacao apresenta como principal vantagem, em relagdo a outras
técnicas, a de que os fatos sdo percebidos diretamente, sem qualquer intermediagdo”.
Desta forma, buscou utilizar esta técnica para apresentar provaveis oportunidades de
melhorias nos processos de movimentagao de transportes, redugdo de tempos entre os
setups, seguranga e estocagem de materiais da empresa em estudo.

O estudo de caso foi realizado em uma empresa de nutri¢do animal situada na
cidade de Trés Coragdes - MG, que tem um dos maiores parques industriais voltados
para producao de alimentos para animais de pequeno a grande porte, A empresa busca
diariamente a credibilidade e satisfagdo de clientes do Brasil € do mundo inteiro.

Por fim, foi apresentado a empresa as sugestdes de melhorias visando redugao
de custos final do produto ainda apresentado um novo layout que busca reduzir o
trajeto na movimentagdo de transportes ¢ pedestres dentro do setor. Potencializar a
eficiéncia dos equipamentos, reorganiza¢do com definicdo de local especifico para as

linhas de producdo e adequagdao do setor para atender as normas de seguranga,



seguindo com sugestdes um comparativo apos aplicados os conceitos de producao
enxuta.

Foram coletados dados como medi¢do do /ayout anterior, e custos como
consumo de gés, aluguel de armazém locagdo, aluguel de empilhadeira e custo de mao
de obra.

Com aplicacdo da metodologia lean manufacturing, no setor de ensaque, uma
excelente oportunidade de reducdo de desperdicios foi identificada, tais como
movimentagdo em excesso, materiais ou equipamentos que ndo eram usados.
Materiais em desuso que tinham um custo para empresa como aluguel de um armazém
lonado que ap0s realizacdo das alteragdes se tornou desnecessario.

Foi realizada uma medigdo através de um processo conhecido como diagrama
de espaguete que consiste em medir a movimentacao. Apds realizada a medicao da
movimentagdo da empilhadeira, foi identificado que com uma mudanga no
posicionamento de armazenamento dos paletes de transferéncia e na area de
contabilizacdo de paletes o percurso diminuiu consideravelmente.

Os dados foram avaliados comparando inicialmente através de testes, como
marcar um ponto inicial, medir a distancia at¢é o ponto final em seguida realizar
medicdes em um software especifico confirmando as medidas. Ficando comprovado a
reducdo na movimentagdo com isso provar a eficiéncia da proposta, entdo com os
conhecimentos adquiridos durante o curso, com base cientifica passei a aplicar em
meu ambiente de trabalho e provar a eficacia do conhecimento na préatica.

A grosso modo, o desenho do layout a principio era uma infinidade de rabiscos
porém cada risco identificado sempre marcando de um ponto a outro e testando qual
seria a melhor opcao, assim que foi identificado, foi realizado um teste, e medido o
percurso e observou se que o ganho foi bem positivo. Realizado a mudanga, mediu se
novamente, ¢ marcado os pontos a medi¢do por fim foi feita no Autocad, deixando o

trabalho mais técnico.

4 RESULTADOS

4-1 Acio Lean na Area transferéncia



O layout antes do projeto ser implantado no setor de ensaque na area de
transferéncia, apresentava uma capacidade de suportar espago para 10 ruas. As ruas
sdo chamadas, ruas de internacdo, que segue um sequenciamento de 12 paletes

determinado pelo sistema logistico.

Estes paletes sao oriundos da area de contabilizacdo de paletes ensacados, que
apds passar por esta area, sdo encaminhados para uma outra area chamada de
transferéncia.

Na érea de transferéncia o sistema logistico informa qual a rua sera carregada

no caminhao.

O empilhadeirista movimenta 12 paletes da rua até o caminhdo, ele pega o
primeiro palete coloca no caminhdo e retorna para pegar o proximo cada palete ele
percorria 156 metros.

Na figura a seguir, mostra a posi¢ao da area de transferéncia, a posi¢do que a

empilhadeira inicia o percurso, € a posi¢do que o caminhdo aguardava ser carregado.

Figura 1- Percurso no layout antigo paletes para transferéncia.
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Fonte: O autor. (2019)

A linha que indica 0 movimento, inicia na média da area de transferéncia até o

ponto final no caminhdo.
O desenho apresentado foi feito em um sofiware gratuito para estudantes o

Autocad. Apos ver a planta da unidade fabril foi feito um desenho com as dimensdes

do setor e marcados os pontos onde as agdes seriam feitas.



Tendo o ponto inicial e final, foi medido com uma trena a distancia do ponto
inicial até o final, e confirmado a medi¢ao na planta pelo Autocad.

Aplicando o diagrama de espaguete que consiste em medir a movimentacao
antes da acdo e ap0s a a¢do e apoés mudanca na organiza¢do do /ayout e comprovou ser
eficiente.

A reorganizacao da area de transferéncia consistiu em mudar o posicionamento

dos paletes nas ruas, e o local que o caminhdo era carregado, conforme figura a seguir:

Figura 2 - Layout novo da area de transferéncia.
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Fonte: O autor.(2019)

Observa-se no desenho um melhor aproveitamento de espaco e que obteve a
oportunidade de aumentar para 16 ruas.

A reducdao de movimento da empilhadeira para fazer a mesma atividade ¢ o
diferencial da agdo, porque o setor carrega em média 45 caminhdes por dia.

O processo sera feito da mesma forma gastando menos combustivel, sobra
mais tempo para outras atividades, entdo chegou se a média da redugdo de movimento

seguindo a seguinte expressao.

45 caminhdes x 12 viagens transferéncia x 156 metros = 84 km/dia.

A reducdo neste caso foi de 156 metros para 70 e se deu na expressao a seguir.



45 caminhdes x 12 viagens transferéncia x 70 metros = 38 km/dia.

Ainda foi considerada uma média de 300 dias trabalhados ao ano, chegando

em um ano a reducao de 13.800 km em um ano.

Os valores expressos em reais, estdo apresentados na planilha 1 que mostram

os custos do consumo de gas, aluguel, manutengao.

Planilha 1- Redugdo de desperdicio area de transferéncia ensaque.

MOVIMENTACAO EMPILHADEIRA DE TRANSFERENCIA

ENSAQUE UNIDADE 3

consum km média kg kg CONSUmMO Consumo Cconsumo consumo economia

oGLP /dia km/hor GLP GLP R$/h R$/km  R$/dia R$/ano  /ano

a /h

Layout 84 72 2,3 R$ R$874 R$1,22 102,772  30831,8

antigo km/h kg/h 3,80 8 4

Layout 38 7,2 2,3 R$ R$874 R$ 1,22 46,116  13834.,8

novo km/h kg/h 3,80

Total: 16997,04
Fonte: Autor.
Planilha 2 - Aproveitamento do aluguel da empilhadeira.

APROVEITAMENTO DO ALUGUEL EMPILHADEIRA
aluguel/ valor  horas R$/hora economia economia dias/ano economia
manut.  mensal disponiveis h/dia RS dia /ano
/més

Layout 4.000 525 7,62 0 0 300

antigo

Layout 4.000 525 7,62 %h e 15 71,628 300 21488,4

novo min.




Fonte: O autor.

4-2 Acdo Lean revisdo de layout equipamentos em desuso setor de ensaque.

No setor de ensaque identificou-se que o galpao lonado apods reorganizagao do

layout da area de transferéncia ndo seria mais necessario, ja que o posicionamento do
caminhao mudou.

Nesta acado uma porta automatica que estava sem uso, foi levada para o local
que ficava o armazém lonado.

A acdo, eliminou o aluguel e a manutencdo do galpdo e passou a utilizar a
porta automatica no local no local que o caminhao ¢ carregado.

Figura 3 - Posicdo que o caminhio era carregado no galpao lonado.
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Fonte: O autor. (2019)

A seguir a figura identifica o galpdo que apods a acdo de reorganizagdo foi
retirado e devolvido ao proprietario.

Figura 4 - Galpao lonado.



Fonte: O autor. (2019)

A seguir a figura identifica o local que a porta estava e o local onde na ocasiao

seria colocada.

Figura 5 - Local onde a porta foi reinstalada.

Fonte: O autor. (2019)

A seguir, a imagem da porta no local onde estava o armazém lonado

fechando a agao.



Figura 6 - Porta instalada fechando a frente da fabrica.

Fonte: O autor. (2019)

Na planilha a seguir esta demonstrado os valores relacionados a agao.

Planilha 3 - Reducio desperdicios em equipamentos em desuso.

REVISAO DE LAYOUT EM EQUIPAMENTOS EM DESUSO

ENSAQUE UNIDADE 3
Galpao lonado aluguel e aluguel e gastos com  Contabilidade  economia
e Porta manut. manut. alvenaria e da acdo /ano
automatica Mensal Anual substitui¢do

da porta
Layout 2000 24.000 2400
antigo
Layout 0 0 4.000 -400 20000
novo

Fonte: O autor.

4-3 A¢ao Lean na area de internacao de produgao.



Esta acdo foi realizada no setor de ensaque na area denominada de
contabilizacdo, e foi aplicado a mesma metodologia do diagrama de espaguete e
apresentou ganhos consideraveis.

Foi mensurado os percursos realizados na movimentacao, que sai das células
de ensaque até a armazenagem na proxima fase do fluxo, na area de transferéncia.

Neste percurso a empilhadeira transporta da célula para a stretchadora, em
seguida vai para a mesa de contabilizagdo, onde ¢ apontado no sistema logistico, que
informa em qual rua serd colocado o palete.

Apds ver a planta da unidade fabril foi feito um desenho com as dimensdes do
setor e marcados os pontos onde as acdes seriam feitas.

Para este estudo de movimentacgao foi realizado a média dos locais das células
e a partir deste ponto realizou a mensuragdo dos movimentos.

Tendo o ponto inicial e final, foi medido com uma trena a distancia do ponto
inicial até o final, e confirmado a medi¢ao na planta pelo Autocad.

Aplicando o diagrama de espaguete que consiste em medir a movimentagao
antes da agdo e ap6s a acdo e ap6s mudancga na organizacgdo do layout que comprovou
ser eficiente.

A seguir a figura mostra o layout antes da a¢do e a linha em vermelho mostra o

percurso que era feito.

Figura 7 - Layout antigo da area de movimentaciao da contabilizacio.
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Fonte: O autor (2019)

O layout antes do projeto ser implantado no setor de ensaque na area de paletes
para contabilizacdo ou interna¢do no sistema logistico seguiu 0 mesmo conceito usado
na a¢ao anterior.

Mediu o percurso de cada célula, passando pela estrechadeira em seguida pela
mesa de contabilizacdo até a area de armazenamento para transferéncia.

Fazendo a média do percurso entre as trés células antes da reorganizacdo e
comparando com a movimentagao apos a reorganizacao, também obtendo ganhos.

As trés empilhadeiras do processo de internacao além de fazer varias manobras
o percurso também estava fora da sequéncia do processo, vérias linhas rodam ao
mesmo tempo.

O desenho apresentado foi feito no Autocad, onde ap6s ver a planta da unidade
fabril foi feito um desenho com as dimensdes do setor.

Apo6s marcando os pontos foi medido com uma trena e o percurso percorrido,

apo6s confirmado as medi¢des no Autocad.



Realizando o diagrama de espaguete para o estudo do movimento e dando um
toque especial de tecnologia.

A seguir a imagem demonstra a mudanca de posicdo dos equipamentos que
consistiu em levar as estrechadeiras e a mesa de internagao mais proximas da area de

armazenagem.

Figura 8 - Layout novo da area de movimentacio de empilhadeiras de

contabilizacao.

Fonte: O autor. (2019)

O ganho em média em metros saiu de um caminho médio percorrido de 88
metros para 50 metros 45,2 % a menos.

A érea de paletizagdo e contabilizacdo utiliza 3 empilhadeiras para atender 3
células, em um total de 2 ensaques por célula.

Na figura a seguir € possivel identificar as estrachadeiras perto da mesa de
contabilizacdo porém ainda no local antigo, conforme identificado na figura 7.

Figura 9 - Posicionamento das estrechadoras e mesa de contabilizac¢ao.



Fonte: O autor ( 2019)
Na préxima imagem o novo layout que colocou as estrechadoras e a
mesa apo6s o ensaque dentro do fluxo do layout da para fazer uma comparacao

com com a figura 8 do desenho feito no Autocad com a foto apds a mudanga.

Figura 10 - Posicao das estrechadoras e mesa de contabilizacgao.

Fonte: O autor (2019)

A figura a seguir mostra as rotas tracadas em dois quadros no layout
antigo e novo de uma maneira bem simplificada.

Figura 11 - Layout em word de facil visualizacio.
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Fonte: O autor (2019)

A seguir a planilha dos ganhos do novo layout de contabiliza¢do dos paletes na

area paletizacdo de ensaque.

Planilha 4 - Redu¢do movimentacao empilhadeira internacao de produgao.

MOVIMENTACAO EMPILHADEIRA DE
INTERNACAO E PRODUCAO ENSAQUE

UNIDADE 3

consumo média km/h consumo consumo consumo consumo consumo economia

GLP empilhadeira kg R$/h R$/km  R$/dia R$/ano /ano
GLP/h

Layout 7,2 km/h 2,3kg/h R$874 R$1,22 107,36 32208

antigo

88

Layout 7,2 km/h 23kg/h R$874 R$1,22 51 18300

novo

50

Total em 3 41724

empilhadeiras:




Fonte: O autor.

A seguir a planilha de demonstracdo de Reducdo de desperdicios no setor de
ensaque.

Planilha 5 - Somatorio do projeto de reducao de desperdicio geral em 1 ano.

PLANILHA DE REDUCAO DE DESPERDICIO NO
SETOR DE ENSAQUE UNID. 3

Agdes resultado economia/
/acao ano
movimenta¢do empilhadeira 38485,44

area de transferencia

eliminacgdo de 20000
material e equipamento sem uso

movimentagdo empilhadeira 116476,2
area de contabilizacao de paletes

Soma da geragdo de economia 174961,64

Fonte: O autor.

Dentre outros beneficios do trabalho, obteve uma significativa melhora na
organizagao, facilidade em trabalhar e apresentar um setor mais seguro principalmente
com a redu¢dao de movimentagao, estes nao foram mensurados mais sdo sem davidas

muito valiosos.

5 CONSIDERACOES FINAIS

Quando iniciei o trabalho de pesquisa constatou que havia uma necessidade de
rever os processos de producdo do setor de ensaque para reduzir custos na produgao.

Assim, o presente estudo demonstrou a eficiéncia dos conceitos Lean
Manufacturing, pois varios desperdicios, como eliminagdo de armazém alugado,

movimentacao.



No objetivo da reducao de desperdicio iniciou com a verificacao do Layout de
producdo do setor de ensaque, a principio foi feito um rascunho de uma planta do
setor e foi identificado uma possibilidade de reorganizagdo das etapas do processo.

Ofereceu uma melhora significativa de organiza¢do e principalmente na
diminui¢do do caminho percorrido, eliminagdo de materiais e equipamentos que nao
eram necessarios e trazia gastos para unidade.

Apds testes comprovados da reducdo foi possivel mensurar a geracdo de
economia, tanto na organizacao € movimentagao.

O estudo partiu da hipdtese de que a aplicabilidade dos conceitos da produgdo
enxuta era capaz de ser utilizada em uma empresa de nutri¢ao animal, especificamente
no setor de ensaque e se realmente era possivel reduzir custos ou desperdicios.

Foram muito bem aproveitados os estudos e os resultados de reducao de
desperdicio fora alcangado.

E sabido que toda mudanga gera desconforto nas pessoas, e neste estudo no
foi diferente, mudar como as coisas funcionam, mudar antigos costumes € o principal
mudar a forma de pensar ¢ um arduo trabalho mas prazeroso quando se colhe os
frutos.

O conceito Lean Manufacturing, tem contribuido a muitos anos em todos
segmentos da producdo. As pessoas que o empregam seguindo 0 mesmo sentimento
de seus criadores, com vontade de fazer sempre mais com sempre menos, colhem
frutos inestimaveis no pomar do saber.

Simples este conceito porém muito poderoso.

APPLYING LEAN MANUFACTURING CONCEPTS IN AN ANIMAL
NUTRITION COMPANY

ABSTRACT

This work addresses the application of the concepts of Lean Manufacturing in an

animal nutrition company. Such an approach is necessary, given the need to present a



way to improve its processes, to reduce the waste of several magnitudes, it is only a
matter of discipline and commitment of all employees, from production to top
management, aiming at the success and stability of the company to maintain and
achieve sustainable growth, the company must review its production process flows
and reduce costs, making its product attractive and sustainable. The objective of this
work is to improve the production process, the research proposal was based on the
Lean methodology, which presents a new layout, marking the location of each object,
a path to pedestrian and transport and reduction in transportation trajectories. A
management that follows the concepts of lean production and applies the tools of this
philosophy, profits from the fact of reducing expenses eliminating waste, contributing
favorably to the perpetuation of the company in the global market. The work was a
case study carried out in an animal nutrition company located in the city of Trés
Coragdes, which has one of the largest industrial parks dedicated to the production of
pet food, with the commitment to offer high quality national products, company
achieves daily the credibility and satisfaction of customers in the Brazilian and global
market. It infers, therefore, that the efficiency of the Lean concept in its applications
eliminated several wastes, such as the alienation of leased deposits, reduction of
handling of forklifts.

Keywords: Need. Waste. Animal nutrition. Quality.
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