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RESUMO

A proposta deste artigo é conhecer principios dgistica empresarial, bem como a
administracdo da producdo, atraves do estudo tlrgsToyota de producdo que, atraves de
suas ferramentas proporciona conhecimentos magxifisps e académico para entender ao
processo produtivo. Este artigo busca o conhecorsrddémico sobre o tema, apresentado o
ganho do processo produtivo com a implantacadagout em U, que pode minimizar o
problema enfrentado na producdo, outro benefidi& rdacionado a reducdo dos custos e
ociosidade no processo, com perdas no transpani®, de material quanto de manufatura. O
objetivo geral é buscar a diminuigdo dessas pe@asa implantacdo desse tipo de instalagéo
através de pesquisas sobre o sistema Toyota degdmdobjetivando assim, o aumento da
eficiéncia na producdo. A metodologia de pesquiizada neste artigo € a dialética. Com a
pesquisa realizada para este artigo conclui-seoque,0 processo de fluxos continuos através
de layouts adequados para minimizar perdas na gdiodoode ser implantados layout em U
nas linhas de producéo, onde com esse tipo detldgdnstalacées se obtém uma significativa
melhora na eficiéncia da producao através de estigmndémicos dos postos e a reducdo dos
desperdicios encontrados durante o processo prodiesse tipo de layout o remanejamento
na entrada e retirada de materiais, facilita otabasento e reduz o percurso do abastecedor
sem interromper a producao, aumentando assimiéarefia.

Palavras ChavesLayout em U; Sistema Toyota; Eficiéncia.
ABSTRACT

This article purpose is to know the principles agittics business as well as the management
of production through the study of Toyota systerpraiduction that, through its tools, gives us
a more specific and academic knowledge to undetstaa production process. This article
seeks academic knowledge of the subject preserdgeddain of the production process with
layout implementation in ‘U’, minimizing the prolfefaced in production as the costs and
idleness in the process, with transmission logsa&b, material and manufacturing. The general
objective is seeking to reduce these losses wehntiplementation of this type of installation
through research about Toyota production systemjngi thereby, increasing production
efficiency. The research methodology used in thikla is the dialectic method. With the
survey conducted for this article is concluded ,tlwath the process of continuous streams
through appropriate layouts to minimize productmsses, layouts in ‘U’ can be implemented
in production lines, where, with this kind of laydacilities it is possible to get a significant
improvement in production efficiency through ergomo studies and the reduction of waste
found during the production process. In this kimdagout, the reshuffling at the entrance and
removal of materials facilitates the supply andumss the dispenser path without interrupting
production, thus increasing efficiency.
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1 INTRODUCAO

Com a grande competitividade dos dias atuais aalquscdiminuicdo de custos é constante
nas organizacdes. O desenvolvimento da logistiqaesarial tem sido de suma importancia
na gestdo de producédo, buscando alternativas megso produtivo para alcancar ganhos de
tempo e, como ja citado, diminuigédo de custos.

N&o se pode falar de ganhos no processo prodgimajue seja citado o Sistema Toyota
de producdo, que busca melhorar a qualidade e @dutpridade, através de ferramentas
especificas do sistema como, por exemplo, o Justnie e layout de fluxos continuos de
producao.

O presente artigo visa explorar e aperfeicoar beomento do processo produtivo com
a implantacéo de linhas de producéao flexiveis comodelo de instalagdes de layout em U,
objetivando entender a importancia da busca patageno processo diminuindo a ociosidade
e acumulo de estoque durante todo o processo produt

A justificativa se da em conhecer a possibilidade de melhoriaauegso para o ganho
na eficiéncia do setor produtivo em uma linha datagem, diminuindo custos e aumentando
a produtividade de uma empresa.

Esse layout de producdo com a implantacdo de sé&uhd'U” os operadores trabalham
em movimentos, da sigla em ingl@EM (Operators In Motion). Com esse modelo do sistema
Toyota de producéo, os operadores pode obter umr @sempenho diminuindo atividades
repetitivas melhorando a qualidade de vida no ambiele trabalho, podendo variar a
guantidade de operadores de acordo com a demaardan Bluno pesquisador é muito relevante
0 tema, pois abrange o conhecimento no processtugpro ampliando experiéncia com a
Logistica Empresarial.

O tema traz conhecimento relacionado a LogisticarEsarial, otimizando o processo
e obtendo um significativo ganho de tempo na praduc

O problema ocorre com a ociosidade com estoques intermedianm processo
produtivo assim como maquinas e operadores, dishiisutom a implantacdo de linhas
flexiveis de modelo em Wergunta problema: Qual o ganho com a implantacdo dessetlayo
de célula em “U” na producdo?

Hipoteses:a) A implantacédo do layout em “U” na linha de nmiatwra traz um ganho
consideravel com a eliminacdo da ociosidade doegsm; b) Para a implantacdo do layout, a
empresa tem um custo elevado para a aquisicaotéeiamassim como com treinamento para
seus operadores, dispondo assim, do tempo progufjvBmbora com custos elevados na
implantacdo do layout e treinamento, percebe-seaumento na eficiéncia da producéo
eliminando desperdicios desnecessarios durantecesso relacionados a ociosidade tanto do
produto que esta sendo produzido, quanto a dosdqes da célula de montagem.

O objetivo geral deste artig@ estudar o aumento da eficiéncia na produgdoahdec
a reducéo dos desperdicios encontrados duranteegso produtivo com a implantacao de
linhas em “U".

Os Objetivos especificosapresentados sdo: a) Fazer um estudo bibliografibce a
Administracdo da Produc@o na Logistica Empresabatcando maior conhecimento no
processo produtivo; b) Estudar o Sistema Toyotprdducao, visando analisar o sistema Just
In Time através da implantacdo das células em “t)”;Discutir as teorias estudadas,
demonstrando o ganho na produgéo com a diminuga@eidsidade no processo produtivo.

O métodoutilizado nesta pesquisa foi o Dialético que:

[...] para a dialética, as coisas ndo sao anaksaalgualidade de objetos fixos,
mas em movimento: nenhuma coisa esta "acabadajhteando-se sempre
em vias de se transformar, desenvolver; o fim depumsesso € sempre o
comeco de outro. Por outro lado, as coisas nateexisoladas, destacadas
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uma das outras e independentes, mas como um tadim aoerente. Tanto a
natureza quanto a sociedade sdo compostas de slgetendbmenos
organicamente ligados entre si, dependendo unsodives e, a0 mesmo
tempo, condicionando-se reciprocamente (MARCONIKBRAOS, 2003,
p.101).

A pesquisdfoi classificada do ponto de vista de sua natureza @@sica que, segundo
Marconi e Lakatos (2009, p.6) “é aquela que procupaogresso cientifico, a ampliacdo de
conhecimentos tedricos, sem a preocupacao deadtilizna préatica”.

Para a abordagem do problema foi utilizada a psaqgualitativa que, segundo
Severino (2007 p.119), sendo “o0 modo de dizer queréferéncia mais a seus fundamentos
epistemoldgicos do que propriamente as especitieslanetodologicas.”.

Baseando-se na abordagem do problema a pesquisénteioi descritiva, que segundo
Marconi e Lakatos (2009, p. 6), “delineia o queaberda também quatro aspectos: descricao,
registro, analise e interpretacdo de fenbmenodsatabjetivando o seu funcionamento no
presente”.

Por fim, em relacdo aos procedimentos técnicos,ufitizada a pesquisa
bibliografica, que é descrita como:

[...] um levantamento que abrange toda bibliogriidornada publica em
relacdo ao tema de estudo, desde publicacbes syvideetins, jornais,

revistas, livros, pesquisas, monografias, tesegrimhcartogréafico etc., até
meios de comunicacao orais: radio, filmes e tef@viSua finalidade € colocar
0 pesquisador em contato direto com tudo o quedaiito, dito ou filmado

sobre determinado assunto [...]. (MARCONI e LAKAT@809, p. 57).

2 EMBASAMENTO TEORICO
2.1 CONCEITUANDO A LOGISTICA E A LOGISTICA EMPRESARIAL

“O objetivo da Logistica € tornar disponiveis prad e servicos no local onde sdo
necessarios, no momento em que sao desejados.” HR®EX, CLOSS, 2010, p. 19).

Produtos e Servigos com 0 menor custo possivehdramsporte de qualidade de modo
a assegurar as caracteristicas fisicas integrais.

A logistica empresarial € definida por Ballou (204524) como aquela que:

[...] trata de todas as atividades de movimentar@imazenagem, que facilitam
o fluxo de produtos desde o ponto de aquisicdoatana prima até o ponto
de consumo final, assim como os de fluxo de infgénaque colocam os
produtos em movimento, com o propdsito de providendveis de servi¢cos
adequados aos clientes e um custo razoavel.

Destaca o autor que para que essa definicdo deja gao necessarias atividades que
podem ser consideradas primarias para que sejgidatim objetivo proposto, sdo essas:
transportes; manutencdo de estoques; processantmnijpsdidos e, acrescenta: “transporte
refere-se aos varios métodos para se movimentdu@®|...].” (2015, p. 24).

Ainda segundo o autor, os modos de transportes puapslares sao: rodoviario,
ferroviario e aeroviario.

O transporte pode ser considerado como uma daslaates mais importantes da
Logistica, pois € nenhuma empresa consegue oggnaransportar seus produtos além do que
sofre com problemas financeiros e demais que pquradisar as atividades de transportes
fazendo com que os produtos fiqguem presos em cadaalistribuicdo muitas vezes os tornando
obsoletos ou danificando-os.

A necessidade de armazenagem na Logistica faz nena @dministragdo de estoque
seja de suma importancia na Logistica. Para qpessa atender uma demanda com um grau
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razoavel de disponibilidade de produto € necessdriam estoque bem administrado e com
uma boa acuracia.

A boa acuracia permite manter um estoque com nieeustos baixos, uma vez que
sao associados ao estoque os custos elevados. .

De acordo com Ballou (2015, p. 24-25):

A administracdo de estoques envolve manter see$snio baixos quanto
possivel, ao mesmo tempo em que prevé a dispatéi desejada pelos
clientes.

Os custos de processamento de pedidos tendem pegeenos quando
comparados aos custos de transportes ou manutdegiioques. Contudo,
processamento de pedidos é uma atividade de kmyigtimaria. Sua
importancia deriva do fato de ser um elementoceriéim termos do tempo
necessario para levar bens e servigos aos clientes.

Destaca que existem na Logistica Empresarial aiiMid secundarias tais como:
armazenagem, manuseio de materiais, operacoes, lag®@iva de protecdo, obtencao,
programacao de produtos e manutencao de informasdas atividades servem de apoio as
atividades primarias. E que “sistemas logisticasezftes e eficazes significam melhor padrao
de vida para todos”.

2.2 ADMINISTRACAO DA PRODUCAO

Para Gaither e Frazier (2007, p. 5) a “[...] Admsiiracao da producéo e operacoes € a
administragdo do sistema de producdo de uma osgginz que transforma 0s INSUMoS nos
produtos e servicos da organizagao”.

Segundo Slack et al (2009, p. 4) “a administragiprdducao €é a atividade de gerenciar
recursos destinados a producéao e disponibilizagdmeds e servicos [...]".

[...] A gestéo de operacdes ocupa-se de atividadeknciamento estratégico
dos recursos escassos (humanos, tecnolégicosmexd@nais e outros), de
sua interacdo e dos processos que produzem e antiegns e servicos,
visando atender as necessidades e/ou desejoslibdeatempo e custos de
seus clientes. (CORREA, CORREA, 2012, p. 4).

Segundo Corréa et al. (2012) a gestédo de opergadesu uma vasta literatura, onde é
tratada na maioria das escolas de administracdmuudo, pois ao longo do tempo foi
adquirindo espaco e hoje tem seu escopo bem definid

De acordo com Corréa et al. (2012), ao longo dalsé¢X com a producéo de aco a
gestao fabril obteve grandes contribuicdes. Eraanesipresa que trabalhava Frederick Taylor,
onde no ano de 1901 foi o pioneiro no desenvolvimeer técnicas para sistematizar o estudo
e analise do trabalho.

O avanco da producéao de alto volume nos setorastimas propiciou o surgimento de
um dos setores que talvez tenha sido o que maiemdiou no desenvolvimento das técnicas
de gestao de operagdes, 0 setor automobilistico.

Ainda de acordo com Corréa et al. (2012), em 19@8nry Ford produziu
industrialmente o primeiro carro chamado de Model® foram vendidas 1.708 unidades no
primeiro ano. O grande marco da administracaoitieeabcorreu na Ford Motor quando Henry
Ford projetou o Ford Modelo T, construido em lindasproducéo. Essas linhas de produgéo
revolucionaram todo o processo produtivo com desedle produtos padronizados, producéo
em massa e baixos custos de manufatura.

[...] Henry Ford trouxe, em escala nunca antesatintpara o ambiente
industrial, os principios da administracdo ciecdifi- divisdo do trabalho,
escolha do trabalhador certo para o trabalho, fulatas com o principio da
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intercambiabilidade de pegas produzidas automadinganem enormes
guantidades e acrescentou a estes a ideia de zad@m dos produtos
moverem-se enquanto estacbes de trabalho ficavhaticas. A estratégia
absolutamente focalizada de Henry Ford teve grasulgesso, o que
representou a possibilidade de a Ford Motor Compamar-se uma grande
corporacao ja nos ano de 1910. (CORREA, CORREA2 20112).

Segundo Corréa e Corréa (2012), entre os ano90Geestdo de operacdes deixa de
ser apenas operacional e passa a ser estratégica objetivo de garantir que a funcao de
gerenciar os processos de producdo e entrega deaclcliente estejam integradas com a
estratégia da empresa quanto ao mercado relacigsaatovidades da mesma.

3 SISTEMA TOYOTA

O Sistema Toyota de Producéo € uma combinacaaida§ios e técnicas de qualidade
total, da administracao cientifica e das tradigidisirais japonesas

Segundo Jacobs e Chase (2009) o Sistema Toygieodecao foi desenvolvido para
melhorar a qualidade e produtividade se baseiawas filosofias importantes para a cultura
japonesa: a eliminacédo das perdas e o respeits petsoas, sendo esse sistema a referéncia
para producao enxuta.

Ainda segundo o autor, para o ex-presidente datadygio Cho, perda é definida como
sendo “qualquer coisa que ndo seja a quantidadenmife equipamentos, materiais, pecas e
trabalhadores (tempo de producéo) absolutamente@ass a producao”.

3.1JUST IN TIME

O conceito JIT é bastante simples, produzir na tipleesle certa, com o0 minimo tempo
e entregando onde o cliente quer, no momento enelguquer. A ideia é produzir quantidades
com o minimo de estoque, garantindo assim a qukdjdaentrega e principalmente o custo que
o cliente espera.

[...]OJustin Time (JIT) surgiu no Jap&o, em meados da década de &b
sua ideia bésica e seu desenvolvimento creditadfog@ta Motor Company,
gue buscava um sistema de administracdo que pudesslenar,
precisamente, a produgdo com demanda especifiddedentes modelos e
cores de veiculos com o minimo atraso. O sistenipuer” a producéo a
partir da demanda, produzindo em cada estagio gernsritens necessarios,
nas quantidades e no momento necessarios, ficduecolo no Ocidente
como sistem&anban, que € o nome dado aos cartdes utilizados pavezart

a producdo e a movimentacdo de itens, ao longordecegso produtivo.
(CORREA E CORREA, 2012, p.591).

Segundo Corréa e Corréa (2012), existem expregs@esio geralmente utilizadas para
traduzir aspectos de JIT, sdo essas: Producao senues; Producdo enxuta (sistema lean
production); Eliminacéo de desperdicios; Manufatledluxo continuo e, Esfor¢o continuo na
resolucao de problemas.

[...] ©Justin Time foi desenvolvido na Toyota Motor Co. por um geredge
producdo chamado Tahiichi Ohno. Atribui-se a ela parcela consideravel
de contribuicdo ao milagre industrial japonés, aldevou o Japdo, que era
em 1945 um pais arrasado por uma guerra na quatlsaotado, a se tornar
uma das maiores poténcias industriais do mundoaapeés décadas depois.
(CORREA E CORREA, 2012, p. 592).

O Just in Time € uma ferramenta do sistema Toyefaradducéo para a administracédo
de producédo que determina que tudo que for produtri@hsportado ou comprado seja feito na
hora certa.
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Esse sistema € muito importante para que uma @agio possa reduzir estoques e custos
decorrentes do processo. Com o Just in Time o pyaolu matéria prima chega ao local de
utilizacdo apenas no momento exato em que for s@dgesevitando estoques desnecessarios.

3.2LAYOUT DE INSTALACAO E “U”

Gaither e Frazier (2007, p. 197) acreditam que:]“Entre os muitos objetivos de
layouts de instala¢des, o foco central da maia&layouts de manufatura € minimizar o custo
de processamento, transporte e armazenamento eeaisado longo do sistema de producédo.”

Entre outros objetivos do layout esta: expanda@acidade produtiva; uso do espacgo
disponivel; reduzir investimento; permitir controi@ quantidade e da qualidade; conforto e
seguranca, facilitar a superviséo.

Segundo Jacobs e Chase (2009, p. 96) “uma linh@odéagem € onde 0s processos de
trabalho sdo ordenados, de acordo comas etapaegsivgs segundo as quais o produto é
fabricado”. Ainda segundo os autores, “uma célelgpducédo € uma area dedicada em que
sao fabricados os produtos semelhantes quanteqoisitos de processamento”.

Segundo Lemos e Sanson (apud GHINATO, 1999), outagon formato “U” é
caracterizado por manter proxima a entrada e sidlaxo de material. A disponibilidade do
arranjo fisico das maquinas e equipamentos favaretiizacdo dos recursos de mao de obra
multifuncional além de facilitar o trabalho dosatmbradores polivalentes.

Pode-se atribuir a producéo enxuta os ganhosmaalfdo de desperdicios no processo
produtivo por que: “[...] A abordagem enxuta deegeiar operacdes é fundamentada em fazer
bem as coisas simples, em fazé-las cada vez melfemima de tudo) em eliminar todos os
desperdicios em cada passo do processo. ( SLAGK2209).

No layout em U o tempo de setup é diminuido, aldeassim um ganho de tempo no
processo, pois segundo Slack et al (2009, p. 468 rhpo de setup € definido como o tempo
decorrido na troca do processo de uma atividaceqara [...]".

Segundo Jacobs e Chase (2009 p.108) o tipo lagautichas de producao flexivel tem
inimeras vantagens, das quais: “os operadores pwdean elementos de trabalho. E possivel
adicionar e reduzir operadores. Os treinados podasicamente autobalancear em taxas
diferentes de producéo; os operadores podem ajundaaos outros. Producéo pode aumentar
com um terceiro operador. Uma das muitas vantagethisha em “U” € o melhor acesso dos
operadores”.

Ainda segundo Jacobs e Chase (2009, p. 107) d: Bplanceamento nas linhas de
montagem frequentemente resultam em tempos desigasiestacdes de trabalho. Layout de
linhas flexiveis é a forma habitual de lidar coreesgroblema.”

Segundo Shingo (1996, apud LEMOS e SANSON, 2008)ronoramento do layout
do processo produtivo permite otimizar o transpddemateriais. Assim, eliminam-se horas-
homem de transporte, obtém-se feedback de inforesaggferente a qualidade com maior
rapidez para ajudar a reduzir defeitos, reduzermats@liminam-se esperas de lote ou de
processo, reduz-se o ciclo de producédo, diminuenssaistos de transporte Inter processos,
eliminam-se esperas Inter processos e reduzemestargles de produtos acabados.

Lemos e Sanson (2003) dizem que as linhas de gdodiipo “U” sdo usadas para
promover melhor comunicacao entre trabalhadoresjipeque os operadores desempenhem
diferentes operagdes, facilitarem o balanceamenfraiucdo usando auxilio visual e auxiliar
a aproximacéao da equipe de operadores, o0 quddaritesolucdo de problemas.

Miltemberg (2001, apud LEMOS e SANSON, 2003) diz,qo layout tipo U é
especifico de ambientes com sistema de producdoirdudme. Neste tipo de layout as
maquinas ou postos de trabalho sédo dispostos ematoilU, na ordem aproximada em que as
operacdes de producdo séo realizadas. “A cadatprgde sai da linha de produ¢cdo um novo
componente ou matéria-prima entra na linha; nenmaterial entra na linha a menos que um
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produto saia dela. H4 um estoque constante de Wi estac6es de trabalho e maquinas, o
gue permite a visualizacdo de desbalanceamenfo®dacédo.”

Na figura 1 adaptada de Jacobs e Chase (2009,)mba&o apresentada nota-se o
balanceamento das operac¢des possibilitando a ifidaie dos operadores, bem como a
disposicdo da entrada e saida de pecas. A apraxinacultimo e do primeiro postos diminui
o transporte do operador na retomada do ciclo.

Figura 1 — Célula em U

Layout em U

Entroda
de Pegos

Entroda

Entroda
de Pegos

s

Entreda

de Pegas de Pegos

Entrada

Saida do Material

Fonte: Adaptada de JACOBS e CHASE (2009, p. 108).

4 CONSIDERACOES FINAIS

A partir da pesquisa realizada, pode-se considgua; com o0 estudo do tema
apresentado, obtém-se um conhecimento sobre o gana implantagdo do layout em U, a
hip6tese mais provavel é que, embora os custos sgvados para a implantacdo do layout,
observa-se um ganho significativo no aumento d#éeitia da producdo com a eliminacdo das
perdas no processo.

O objetivo geral do estudo foi atingido pois mosjua, as linhas de producao tipo “U”
sao linhas flexiveis que melhoraram a comunicagiice eoperadores, permitindo que o0s
mesmos desempenhem diferentes operacgodes, faalitabdlanceamento de produgéo usando
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auxilio visual e auxiliando a aproximacao da equipeperadores, o que facilita a resolucao
de problemas e aumento da eficiéncia.

A justificativa do estudo ressalta que, esse tipdagout ndo permite retrabalhos ao
longo do processo produtivo para que nao ocorrdapge desempenho da equipe. Com este
tipo de layout é possivel adequar o processo pradpara que possa produzir um a um o
produto ao invés de produzir por lote, o que dimewciosidade e perdas com estoques
intermediarios.

Portanto, o sistema Toyota de producdo proporatona suas ferramentas um ganho
consideravel no processo produtivo com a diminugiigerdas e tempos necessarios para a
producao, diminuindo custos e agregando valor adyto final.

Este artigo propde um estudo de layouts de ingtatagcom pesquisas e comparacdes
entre os diferentes tipos de layouts nao citadaatigo, buscando um maior entendimento na
area de logistica empresarial ligada a adminisbraigi producdo, buscando cada vez mais
“enxugar” o processo para ganhos nos custos praduti
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