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Resumo

Este artigo tem como objetivo apresentar oportunidades de produgdo mais limpa em processo de fabricagdo de
moveis sob medida a partir de um estudo de caso de um guarda- roupa. O método aplicado nesse mapeamento foi
o da UNIDO/UNEP para implantagdo de Programas de Produgao mais Limpa, a partir de modelo simplificado de
relatério da Rede de Tecnologias Limpas da Bahia (Teclim), Escola Politécnica da Universidade Federal da Bahia
(UFBA). Os resultados obtidos indicam perdas produtivas significativas, que geraram sugestdes de melhoria nas
areas de planejamento, corte de chapas, arranjo fisico, seguranca do trabalho, estoque de matéria prima.
Identificam-se também estratégias para aumentar a eco-eficiéncia dos processos e produtos em varias ordens de
grandeza (Fator 10). Uma delas é a criagdo e implantagao de software para otimizagdao do processo de elaboragdo
de projeto e orgamento.

Palavras-chave: produgdo mais limpa, producdo de méveis, moveis sob medida, oportunidades.

1. Introducgao

A Industria de Méveis brasileira caracteriza-se pela multiplicidade de materiais e tecnologias aplicadas
aos setores produtivos e por produtos e servigos desenvolvidos potencialmente por pequenas e médias
empresas. As empresas moveleiras situam-se em estagios diversos quanto a eficiéncia produtiva,
sustentabilidade e inovacdo do modelo de negécio e a depender do tipo e uso destinado ao mobiliario,
buscam solugdes especificas para atender as demandas dos consumidores.(Galinari, R., Teixeira
Janior, J. e Morgado, R., 2012) Junior e Montano.

A Produgdo mais Limpa (P+L) relne esforcos na busca de maior eficiéncia da producdo e de emissao
zero. Inclui a compreensdo de que ndo ha processo inteiramente limpo mesmo depois da implantagdo
de programas de prevencdo da poluicdo. O melhor caminho estd em solugdes com melhores ganhos no
“binémio ecologia-economia”. Agles integradas ao longo da cadeia produtiva podem ser identificadas
como melhorias ambientais e econdmicas (Marinho, M.; Kiperstok, A., 2001?).

Para se atingir o desenvolvimento sustentavel é preciso utilizar o conceito do Fator X- Fator 4, Fator 10,
Fator 20. Esse Fator é usado para definir o nivel de melhoria da eco-eficiéncia dos processos produtivos
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necessarios para estabilizar a degradacdo ambiental. Ha a necessidade de se aumentar a produtividade
dos recursos naturais em 10 vezes nos préximos cinquenta anos (Marinho, M.; Kiperstok, A., 2001°).

Raposo, Kiperstok e César (2011, p.9) indicam que acbes para a implantagdo de oportunidades de P+L
no planejamento para a reducdo e/ou controle na fonte “podem ser iniciadas a partir de mudangas nas
condicdes operacionais, no layout e no manuseio dos materiais”.

O objetivo deste trabalho é apresentar oportunidades de melhoria do processo produtivo visando
atender os principios de LaGrega (1994) quanto a prevencdo da poluicdo e a reducdo de desperdicios
na fonte do processo, bem como identificar estratégias para aumentar a eco-eficiéncia dos processos
e produtos.

2. Metodologia
O estudo foi realizado a partir da anadlise do processo de fabricagdo de modveis, especificamente a

producdo de um guarda- roupa sob medida, em uma empresa situada em Maceid, Estado de Alagoas
(Brasil), conforme Fig.1.

— L
(a) —\_- | (b)

Fig.1 Produto (guarda-roupa) vistas externa (a) e interna (b). Fonte: Fornecida pela empresa

A escolha da empresa foi realizada a partir de um grupo de empresas moveleiras que participam de
programas de capacitacdo do Servico Brasileiro de Apoio a Micro e Pequenas Empresas (SEBRAE) e que
se disponibilizaram a abrir os seus espacos produtivos para levantamentos e andlises na area
ambiental.

Definida a empresa, foram realizadas entrevistas com o proprietario, levantamento do layout e
levantamento fotografico, identificadas ferramentas, equipamentos, matérias-primas, mdo de obra,
produtos, subprodutos e sobras que sdo descartadas e queimadas em area urbana. Entradas, fluxos e
saidas foram mapeados para elaboracdao de analise quantitativa de subprodutos e perdas que geraram
oportunidades de melhoria, estudos de caso e sugestdes que implementam o Fator 10.

O método aplicado nesse mapeamento foi o da UNIDO/UNEP para implantacdo de Programas de
Producdo mais Limpa, a partir de modelo simplificado de relatério da Rede de Tecnologias Limpas da
Bahia (Teclim), Escola Politécnica da Universidade Federal da Bahia (UFBA). Esse modelo é ainda
validado pelas recomendacdes do Manual 04 - Relatério da Implantagdo do Programa de Producao
mais Limpa do Centro Nacional de Tecnologias Limpas (CNTL).

A empresa de fabricacdo de méveis sob medida ou personalizados esté localizada na regido Oeste de
Maceid, no Conjunto Salvador Lira, bairro Santa Lucia a cerca de 7 km do principal fornecedor de
matéria-prima. A regido possui area de 4.025 Km?2, 26 mil habitantes (IBGE, 2010); area residencial
com entorno comercial, densamente habitada, com servicos publicos deficientes (transporte coletivo,
limpeza publica). Estd instalada em um terreno de drea 132,82 m2, sendo 116,32 m2 de darea de
producdo e 16,50 m2 de area administrativa. Cozinhas, guarda-roupas e méveis para sala com painel
para TV sdo os principais produtos solicitados pelos clientes que procuram a empresa. E destes, o
guarda-roupa e painel para TV sdo os mobilidrios que possuem maiores demandas. Em média sdo
produzidos por més, trés guarda-roupas, duas cozinhas e quatro painéis para TV.

3. Resultados
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3.1 Processo produtivo e layout de movelaria de fabricacdo sob medida

O processo produtivo de uma empresa de marcenaria de fabricagdo de mobilidrio sob medida, ocorre
como na maioria das operagdes de manufatura, na transformagdo de materiais ou suas propriedades
fisicas - forma, composicdo ou caracteristicas. E composto também de processamento de informagoes
por ser precedido de procedimentos, como: levantamento de medidas, elaboracao de projeto e de
orcamento antes da etapa da fabricagdao (SLACK,2009).

Ndo ha padronizacdo, a fabricacdo ocorre sob encomenda com baixo grau de uniformidade, pecas
Unicas conforme projeto. Quanto ao tipo de operagao, os processos podem ser divididos em continuos
ou em discretos. O de uma marcenaria sob medida pode ser classificado como discreto, associado ao
grau de padronizacao e ao volume de producao demandada. E dentre os processos discretos, pode ser
classificado como processo por projeto que tem como finalidade atingir uma necessidade estabelecida
pelo cliente, especificacdes que mantém estreita relacdo com os gostos pessoais do mesmo, com data
de entrega e que, dessa forma, exige alta flexibilidade do setor produtivo (TUBINO, 2000).

Os sistemas de producao tanto podem gerar bens quanto servigos, em maior ou menor escala. Tanto a
tangibilidade de bens quanto a intangibilidade dos servicos esta presente no sistema de producdo de
uma marcenaria de moéveis sob medida que estrutura-se em sistema de produgdo semi-industrial.

Uma marcenaria de fabricacdo de moveis sob medida possui um fluxo de producdo intermitente,
caracteristico de producdo em lotes ou encomendas, e arranjo fisico (layout) por processo também
chamado layout funcional ou job shops que acomoda uma variedade de projetos de produto em etapas
de processamento. Esse tipo de arranjo fisico possibilita a producdo de uma variedade de produtos em
lotes com utilizagdo de maquinas de uso geral, dispostas e agrupadas no ambiente de producdo em
centros de trabalho de acordo com a funcao que desempenham, ou seja, de acordo com o tipo de
processo.

Os materiais e/ou pessoas movem-se de um centro a outro de acordo com a necessidade; as maquinas
de uma mesma funcdo ficam agrupadas em departamentos funcionais e o produto caminha até a
maquina adequada a proxima operagao; possibilita a flexibilidade do sistema, mudancas no projeto do
produto e/ou processo (TIBERTI, 2003).

Os trabalhadores sdao habilitados para a funcao e requerem instrucdes de trabalho e supervisdes
técnicas; o arranjo fisico por processo “[...] exige planejamento continuo, programacgado e funcao de
controle para assegurar uma quantidade 6tima de trabalho em cada departamento e em cada estagao
de trabalho” (GAITHER e FRAIZER, 2001).

Os estoques de material em processo tendem a ser elevados e bloquear a eficiéncia do sistema; a
programacdo e controle da producdo complexa devido a variedade de produtos e exigéncias
operacionais particulares; a flexibilidade provoca volumes modestos de produgdo e custos unitarios
elevados (MOREIRA, 2008).

3.2 Processo de fabricacdo de guarda-roupa: estudo de caso

Para a execucdo de mobilidrios sob medida, entre fabricacdo e montagem na casa do cliente, a
empresa disponibiliza de quatro a cinco dias, divididos em dois a trés dias para a fabricacdo e um a
dois dias para a montagem. N3o apresenta em sua missao preocupacao com o meio ambiente. Como
plano futuro, pretende criar linhas de moveis retro.

O contato com o consumidor inicia o processo de projeto. A solicitacdo do cliente gera a demanda com
prazo de entrega determinado e negociado. A partir disto, é realizado levantamento de medidas no
local onde serd instalado, com apresentacdo de pré-projeto, que apds a aprovagao, entra em processo
de producdo com a compra de insumos, corte, fitamento, fabricacdo, limpeza, transporte e montagem
do mobilidrio completo na residéncia do cliente. H& necessidade de flexibilidade dos recursos
produtivos (funcionarios), transporte de insumos e materiais acabados e estocabilidade minima de
materiais no inicio do processo (entrada) e antes da entrega (saida). A Fig. 2 apresenta o fluxograma
geral para a produgao do guarda-roupa:
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Projeto e planejamento (Ver oportunidade 5)

1. Captacdo de 2.Projeto e 3.Compra 4.Estoque 5.Planeja
projetos/visita »| orcamento de > de — mento da
ao cliente materiais matérias producio

i

Fabricacdo e Montagem (Ver oportunidade 7)

6.Corte 7 .Lixamento 8.Fitamento/ 9. Montagem 10. Inspecdo
- | | acabamento > de portas, > de
gavetas e Acabamento
bases
14. Inspecdo 13. 12. 11. Estoque
e entrega l¢— Montagem no (e Transporte l«—| de material
local acabado

Fig.2 Fluxograma geral para a produgdo do guarda-roupa; macroprocessos de Projeto e planejamento
e Macroprocesso de fabricagdo e montagem.

A Fig. 3 se refere ao processo de perdas, descartes de sobras do processo produtivo:

Descarte de sobras (Ver oportunidade 8)

1.Através da
[ | queima

Sobras do processo de
Producdo e
Trazidas da montagem

—* |2. Através de
doacao

Fig.3 Fluxograma geral descarte de sobras do processo através de queima e doagéo.

Em relacdo a seguranca do trabalho observa-se a falta de uso constante dos equipamentos de protecao
individuais por parte dos funcionarios (Fig.4); a inexisténcia de projeto de incéndio e extintores; layout
inadequado, dificultando a circulacdo dos funcionarios e dos materiais; fiacdo elétrica exposta; falta de
aterramento das maquinas; e inexisténcia de laudo ergonémico, que avalie a altura ideal das bancadas
de trabalho e oriente as melhores praticas ergonémicas.

Fig. 4. Foto realizada em momento da producdo; funcionario descumprindo normas de seguranga do
trabalho sem EPI's. Fonte: arquivo pessoal.

A empresa possui um setor administrativo e um setor de producdo. O setor de producdo se divide em
area de estoque de matéria- prima junto a drea de corte e lixamento, area de fitamento e area de
montagem e estoque de material acabado. Possui banheiro, vestiario e almoxarifado.

A Fig. 5 apresenta o /layout da empresa com o fluxo atual do processo produtivo. Nele observa-se falta
de espaco fisico para acabamento, montagem e estoque de material acabado, além de deficiéncia no
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fluxo para carregamento e entrega. Na Fig. 6 observa-se a falta de boas condicdes de
acondicionamento dos materiais.
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Fig.5 Layout atual da empresa com fluxo de processo e de entrada de matéria prima.

Fig. 6. Foto apresenta condicOes de acondicionamento inadequadas. Fonte:arquivo pessoal.
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3.3. Otimizacao do processo produtivo.

Os problemas observados foram: a auséncia de documento com planejamento de corte antes da
realizacdo dessa etapa do processo; a auséncia de coletores de pd; as sobras ou subprodutos sdo
separados e guardados aleatoriamente sem serem catalogados com a finalidade de serem utilizadas
posteriormente em outro projeto; o pé de serra mistura-se com impurezas do chdo assim como as
taliscas e aparas de madeira que sao destinadas ao lixo urbano.

A Tabela 1 abaixo mostra a quantidade anual dos materiais que ao final do processo apresentam
sobras, o custo da matéria-prima e da perda associada a matéria-prima e respectivos percentuais,
considerando que a empresa produz estimativamente trés guarda-roupas por més (trinta e seis por
ano) e a aproximacao de medidas.

Tabela 1. Materiais, perdas, destinacao de sobras.

Custo da
Custo erda Custo
. Quantidade da per Custo .
Materiais ;. associado a total Destino
anual* matéria- P transporte
. matéria- (R$)
prima 3
prima
MDF branco 2F 150,00 216,00 21,6 237,60 | Estoque
15mm 2 Unid (4% de
1,83x2,73x0,15cm 718,56m perda/und)
(4,9959m?2)
MDF madeirado 250,00 3.780,00 21,6 3801,60 | Estoque
1,80x2,75x0,15cm | 356,4 m?2 Unid (42% de
(4,95m?2) perda/und)
MDF branco 2F 116,66 1.693,90 21,6 1715,50 | Estoque
6mm 548,64m?2 Unid (40% de
1,83x2,73x0,06 perda)
cm (4,9959m?2)
Trilho superior de 60,00/ 108,00 21,6 129,60 Lixo
36und .
3 metros Unid comum
Trilho inferior de 3 30,00/ 54,00 21,6 75,60 Lixo
36und .
metros Unid comum
Puxadores perfil 39,00/ 1.123,20 21,6 1144,80 | Doagao
SP-69 com 3 144und Unid
metros

A elaboragao de projeto para a melhoria no procedimento de corte de chapas, buscando a otimizacdo
do processo e melhor aproveitamento dos recursos, a partir da elaboragao de planilha de estoque e de
corte , projeto de corte de MDF e treinamento, podem gerar reducao de perdas de 4% para MDF
branco 2F 15mm, reducdo de perdas (sobras) de 42% para MDF madeirado (estoque/reutilizagdo),
reducao de perdas (sobras) de 40% para MDF branco 2F 6mm (estoque/reutilizagao).

Os beneficios ambientais referem-se a reducdo ou eliminacdo de residuos, eliminacdo da poluicdo
ambiental associada a producado e os beneficios sociais estdo relacionados a sustentabilidade financeira
e ambiental. Adequam-se aos principios de LaGrega quanto a Reducdo na fonte uma vez que se trata
de mudanga no corte das chapas; planejamento de corte; adequagdao dimensional do produto ao
tamanho da chapa de MDF e programacao da producao.

A Tabela 2 indica as oportunidades de melhoria identificadas na empresa, o tipo de medida segundo
“LaGrega” e barreiras e necessidades.

Tabela 2. Oportunidades de melhoria:
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Oportunidades de melhoria segundo “"LaGrega”

Oportunidades e
problemas

ou

Tipo de medida segundo “La-
Grega”

Barreiras e necessidades

Na edificacao

Oportunidade 1:Modificacao
na estrutura fisica para
possibilitar mais conforto,
ventilacao e iluminacao
natural. Proposicao de
separacao de acessos de
matéria -prima e material
acabado.

Mudangas na estrutura fisica.
Mudanga na tecnologia.
Prevencdo na fonte.

Barreiras: Investimento
financeiro e interrupcao
temporaria de processos.
Necessidade: Visdo estratégica

Arranjo fisico

Oportunidade 2: Melhoria no
arranjo fisico atual para
minimizar e otimizar o fluxo
NoS processos.

Proposicdao de
Mudanca na
Prevencdo na fonte.

novo layout.
tecnologia.

Barreiras: investimento
financeiro, interrupgao
temporaria de processo
produtivo e quebra de
paradigma existente.
Necessidade: Realizar reforma e
visdo estratégica.

Acessibilidade a empresa

Oportunidade 3: Melhoria das
condicdes de acesso ao
escritorio e as areas de
producdo, objetivando o maior
conforto das partes
interessadas.

Alteracao das condicdes de
acessibilidade para o escritorio e
para a area de producdo.
Prevencdo na fonte.

Necessidade: Realizar reforma
da oficina.

Seguranca e saude dos funcionarios

Oportunidade 4: Implantacao
de cultura de prevencao de
seguranca e saude do
trabalho.

Problema: Direcdo
descomprometida com a
cultura da Seguranca e Saude
do trabalho.

Treinamento e conscientizacao
dos colaboradores sobre a
importancia do uso dos EPI's.
Aquisicdo de EPI’s.

Prevencao na fonte.

Barreira: Implantar cultura de
salde e seguranca do trabalho.
Necessidade: Elaborar
treinamentos, orientar os
funcionarios, adquirir EPI 's.

Planejamento da producédo

Oportunidade 5: Melhoria do
levantamento dos recursos
necessarios, objetivando a
reducao dos custos e pregos,
otimizagcdo dos processos e
minimizacao dos residuos.

Realizagdo de levantamento de
materiais, com maior controle e
qualidade, conforme projeto.
Realizagdo de planilha de corte
de MDF.

Prevencdo na fonte.

Utilizacdo de trena eletrénica
com mais uma casa decimal no
momento do levantamento das
medidas

Barreira: Qualificar recursos
humanos para realizagdo de
planejamento adequado.
Necessidade: disponibilizar
funcionario mais qualificado para
a elaboracgao do planejamento;
capacitagao.

Estoqgue de materiais

Oportunidade 6: Melhoria do
controle de estoque dos
materiais existentes,
buscando a reducdo dos
custos, devido a diminuigao de
itens consumidos.

Melhoria do controle através da
utilizagdo de planilhas
eletrbénicas e identificagdes nas
chapas das medidas e
especificacbes dos materiais.
Catalogacao dos materiais.
Verificagdo dos materiais em
estoque antes da compra.
Acondicionamento das chapas

Barreira: Qualificar recursos
humanos.

Necessidade: Realizar
levantamento de estoque;
elaborar planilha eletronica e
manter controle.
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de MDF acima do chao longe das
intempéries. Prevencgdo na
fonte.

Corte de chapas

Oportunidade 7: Melhoria no
procedimento de corte de
chapas, buscando a
otimizacdo do e melhor
aproveitamento dos recursos.
Problema: Desconhecimento
dos custos provenientes da
sobra de chapas e dos
residuos gerados.

Elaboragdo do plano de cortes
de chapas, conforme projeto,
detalhado. Prevengao na fonte.

Barreira: Qualificar recursos
humanos e planejamento
adequado.

Descarte de residuos em lixo urbano

Oportunidade 8: Reducgao ou
eliminagdo da quantidade de
sobras ou perdas, a partir de
um melhor planejamento da
producdo. Transformacao de
residuos em subprodutos
(valor financeiro)

Manutengao de parcerias com
empresas especializadas em
coleta seletiva. Prevencgdo na
fonte.

Barreira: Conhecer empresas
especializadas para coleta e
reciclagem, trocas das sobras.
Necessidade: Parceria entre a
movelaria e empresas
especializadas. Mudanca de
percepgao.

Alteracao no projeto do produto

Oportunidade 9:Planejamento
do produto a partir das
dimensdes dos materiais
existentes no mercado

Mudanca no projeto do produto.
Mudancga no produto para
possibilitar a minimizacdo de
desperdicio de materiais.
Prevencdo na fonte.

Barreira: Qualificar recursos
humanos e/ou criar setor de
projeto e desenvolvimento.
Necessidade: Mudanca de
percepcao.

Criacao de novos produtos

Oportunidade10:Consultoria
para projeto de produto
utilizando sobras de materiais
inclusive pé de serra e taliscas
de madeira.

Inovacgao tecnoldgica. Prevencgao
na fonte.

Subproduto que se transforma
em entrada para outro processo.
Producdo de outros materiais.

Barreira: Qualificar recursos
humanos e/ou criar setor de
projeto e desenvolvimento
Necessidade: Mudanca de
percepcao.

Diante dos resultados obtidos, identifica-se como estratégias para aumentar a ecoeficiéncia dos
processos e produtos em varias ordens de grandeza (Fator 10), ou seja, no empreendimento, na
cadeia produtiva e na relagdao produtor-consumidor as seguintes oportunidades:

1. A criacdo de uma cooperativa de marcenarias para otimizacao da producdo, a partir da reutilizacao
dos estoques, que podem ser transformados em outros produtos através de setor de design, projeto,
desenvolvimento e pesquisa na area de inovacdo tecnolégica para o aproveitamento desses produtos,
além de parceria com setor de avicultura, artesdos e designers para criacdo de linhas de produtos para
mobilidrio e revestimentos reaproveitando materiais e servindo como mais uma fonte de renda para o
proprio empresario;

2. Criacao de software que integre funcdes de elaboragao de projeto do guarda roupa, avaliacao de
estoque de matéria-prima e elaboragcdo de orcamento do produto, ou seja, no momento da visita ao
cliente, no local onde serd montado o produto, o empresario poderia elaborar o projeto conforme
exigéncia do cliente, avaliar o estoque de matéria prima, buscando aproveitar materiais que ja se
encontram na fabrica, elaborar orgamento e negociar valores. Tudo isto, em um Unico encontro.

Desse modo, é possivel ganhos importantes no processo, com a diminuicdo de seis a sete etapas do
fluxo, eliminando emissGes como dioxido de carbono, desgaste emocional, energia elétrica e tempo
para o empresario, que poderia utilizd-lo para atender outros clientes, alavancar novos negocios,
gerando ganhos de produtividade, aumento da satisfagdo do cliente, criando uma vantagem
competitiva significativa. E para o cliente haveria reducdao do desgaste emocional provocado por longas
esperas e aumento do nivel de satisfacdo com o servigo prestado.
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4. Conclusoes

Ao avaliar a realidade do processo produtivo em uma fabrica de moveis sob medida, especificamente a
producdo de um guarda- roupa, foi possivel a obtencdo de dados que possibilitaram quantificar perdas
e propor solucdes a partir de oportunidades de melhoria encontradas, para reducdo dos desperdicios e
otimizacdo do processo, e identificacdo de estratégias para aumentar a eco-eficiéncia dos processos e
produtos em varias ordens de grandeza (Fator 10), com sugestdes de implantacdo que indicam ganhos
significativos para a empresa e para o cliente.

A partir do levantamento de informacgdes sobre a empresa, desde a localizagdo da mesma, elaboracao
de fluxograma detalhado do processo produtivo, avaliacdo de layout, da condicdo da situacao de
seguranca e saude do trabalhador e analise quantitativa de perdas, chega-se as seguintes conclusdes:

a.Com relacao a localizagcdo da empresa, percebe-se que a abertura de uma filial do principal
fornecedor de matéria prima a 7 Km, reduziu bastante as distancias percorridas anteriormente para
aquisicdo dos insumos necessarios;

b. A partir do estudo do fluxograma , observa-se que existe uma perda significativa de tempo entre as
etapas de visita inicial ao cliente e fechamento do contrato. Constata-se a existéncia de seis a sete
etapas para este fim, que poderiam ser eliminadas, gerando ganhos para ambos, conforme sugestdo
de criagao de software.

c. Sobre o estudo do layout, a partir de levantamento realizado da situacdo atual, varios problemas
relativos ao fluxo do processo foram encontrados. Ha& posicdo inadequada de maquinas e
equipamentos, falta de definicdo de area de estoque de materiais novos e de sobras e acessos
inadequados. Indica-se projeto de novo layout, layout otimizado, conforme fluxo de producdo.

d. Percebe-se o descumprimento de Normas Regulamentadoras do Ministério do Trabalho, mais
especificamente a NR-06 ( Equipamentos de protegao individual).

e. A anadlise quantitativa realizada demonstrou que apenas na produgdo de um guarda- roupa, as
perdas alcangaram percentuais elevados. Para o MDF branco 2F 15mm, perda de 4% por unidade, MDF
madeirado, perda de 42% e MDF branco 2F émm perda de 40%. Com estes dados foi elaborado
estudo de caso com objetivo de melhoria no procedimento de corte de chapas, buscando a otimizacdo
do processo e melhor aproveitamento dos recursos, a partir da elaboragao de planilha de controle de
estoque e projeto de corte de MDF.

Apos a analise, foram sugeridas dez oportunidades seguindo os principios de adequacdo de La Grega,
referentes a prevengao na fonte do processo. Indica-se a elaboracdo de projetos para a melhoria nas
condicdes de seguranca e saude do trabalhador, melhoria do espaco do trabalho e dos fluxos
produtivos e no processo de corte de chapas, devido as perdas. E importante observar que a
implantagdo de tais projetos abordam trés pilares empresariais: as condicbes do homem, do espaco e
do produto, aspectos fundamentais para uma organizagao.

Como fator 10, a estratégia de criacdo de cooperativa dos marceneiros para otimizagdo da producdo, a
partir da reutilizacdo dos estoques e a elaboragdo de software é fator relevante para a redugdo de
etapas do processo produtivo e geragao de inovacdo tecnoldgica. O projeto de Produgdo mais Limpa
pode gerar vantagens competitivas significativas para micro empresas do setor moveleiro do nosso
pais.
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