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RESUMO

O

Para tanto é necessário a aplicabilidade de ferramentas de uma forma racional. Assim o objetivo 

do presente trabalho constituiu na caracterização das ferramentas utilizadas pelo sistema 

contribuição do trabalho é reforçar a visão de que se bem empregadas podem proporcionar vantagem 

PALAVRAS-CHAVE: Just in Time. Manutenção produtiva total. Kanban.

INTRODUÇÃO

da aplicabilidade de um sistema de administração da produção chamado de 

_________________________________
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implantação e seus resultados.

1. REVISÃO BIBLIOGRÁFICA

1.1 Programa 5S

basicamente para combater a sujeira das fábricas e para melhorar o ambiente geral de trabalho. Segundo 

Senso de utilização: consiste em separar os itens necessários dos desnecessários no local de 

Senso de ordem:

Senso de limpeza: consiste em manter máquinas e ambiente de trabalho limpo. Além da 

Senso de padronização:
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progressos alcançados pelo grupo. 

Senso de autodisciplina: consiste em desenvolver autodisciplina e criar o hábito de seguir o 

1.2. Manutenção produtiva total

Total Productive Maintenance). Slack 

reduzindo custos do processo produtivo.

manutenção após quebra.

A manutenção preventiva visa eliminar ou reduzir as probabilidades de falhas por manutenção das 

tornando a manutenção mais fácil. Prevenção da manutenção consiste na instalação de equipamentos 

que necessitam pouca ou nenhuma intervenção. A manutenção após a quebra tem a função de reparar 

equipamentos após a quebra. Slack et al.
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treinar todo o pessoal em habilidades relevantes de manutenção (treinamento adequado e 

conseguir gerir os equipamentos logo no inicio (essa meta é direcionada para uma forma de 

evitar totalmente a manutenção por meio de prevenção de manutenção).

proposto pelo programa de MPT.

et al.

a manutenção autônoma é uma estratégia para quebrar as barreiras entre as áreas de 
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a manutenção planejada

a manutenção da qualidade consiste no aperfeiçoamento de forma constante e permanente 

a educação e treinamento

o controle inicial

as áreas administrativas

 consistem em melhorias obtidas com as oportunidades de ganho 

retrabalhos e perdas por queda de rendimento do equipamento.

1.3. Redução de setup

De acordo com Slack et al. setup

A redução deste tempo de preparação (setup) é um fator de fundamental importância no sucesso 

de máquinas e equipamentos. O setup

Envolver a redução de setup com as técnicas de engenharia industrial e métodos de melhoria 



82

INTERFACE TECNOLÓGICA - v.5 - n.1 - 2008

Conhecer o processo que a máquina irá realizar e não dar a ela usos mais variados do que o 

A seguir são apresentadas as vantagens alcançadas com a redução do setup

aumento da disponibilidade dos equipamentos.

1.4. Multifuncionalidade
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etapas para implantar a multifuncionalidade. Na primeira etapa cada gerente e cada supervisor fazem 

a rotação por todo o trabalho. Na segunda etapa cada operário da área deve ser treinado para fazer 

empresa.

1.5. Produção celular

layout celular é uma unidade de produção na qual um grupo de equipamentos de funcionalidade 

menores

menos trocas de ferramentas (menores tempos de preparação).

Além de maior conhecimento do trabalho por parte dos operadores da célula com conseqüente redução 

dos custos operacionais e melhoria da qualidade.

1.6. Sistema kanban

et al.
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Neste tipo de produção a empresa trabalha conforme o programa gerado pela previsão de vendas. A 

et al.

consumidor o solicita. Esta solicitação pode se dar através do consumo de um estoque controlado de 

produção de determinado item.

os operadores no processo para alcançar uma alta produtividade. Além de ser um sistema de emissão de 
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de um novo lote de peças. Esta autorização para a fabricação de novas peças é realizada através do 

cartão kanban.

kanban de movimentação ou transporte

apud

kanban de produção
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apud

kanban do fornecedor, ele avisa ao fornecedor de matéria-prima que é necessário enviar 

apud

distribuindo o estoque entre os pontos de armazenagem de dois centros produtivos.  Outro aspecto 

itens controlados pelo kanban.
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um lote de determinado item. A seta está indicando o sentido do preenchimento do kanban.

CONSIDERAÇÕES FINAIS

funcionamento.

ABSTRACT
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