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RESUMO

O presente trabalho tem como objetivo elaborar e apresentar uma proposta de
reestruturacdo do layout dos recursos transformadores, com intuito de melhorar a
eficiéncia produtiva da empresa RR REPUXO, buscando o atendimento de um maior
namero de clientes e aumento os seus ganhos com a mesma capacidade fabril
instalada. Para isso, nos utilizaremos das teorias da gestdo de producdo, mais
especificamente, no que diz respeito a adequacdo do espaco fisico ao setor de
producdo, e as diretrizes do método japonés de sincronizagdo enxuta e
melhoramento, que auxiliard na implantagcdo de um set-up enxuto, ou seja, com a
maxima eficiéncia e sem desperdicios. Desta forma, percebemos que o layout anterior
estava desestruturado, a partir da implementacéo da reestruturacéo, todo o espaco
fisico foi mais bem aproveitado. O conhecimento adquirido nessa pesquisa permite a
orientacdo e tomada de decisdo em relacdo ao que deve ser feito para obter uma
melhor produtividade, e qual deve ser o foco da empresa, também permitiu a empresa

ter a capacidade de transformar seu modo de operacéo e resultados.

Palavras chaves: Layout. Desperdicio. Melhoramento.



ABSTRACT

The present work has the objective to elaborate and present a proposal to restructure
the transforming resources, with the aim of improving the productive efficing of the
company RR REPUXO, seeking to serve a greater number of customers and increase
its earning with the same manufacturing capacity installed. For this, we will use the
theories of production management, more specifically, with regard to the adequacy of
the physical space to the production sector, and the guidelines of the japanese method
of lean synchronization and improvement, which will assist in the implementation of a
set-up lean, that is, with maximum efficiency and without waste. In this way, it resisted
that the previous layout was unstructured, from the implementation of the practice, all
the physical space was better used. The knowledge acquired in this research allows
guidance and decision-making in relation to what should be done to obtain better
productivity, and what should be the company's focus, also allowing the company to

have the ability to transform its mode of operation and results.

Keywords: Layout. Waste. Improvement.
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INTRODUCAO

Este trabalho apresentard uma analise da gestdo da producéo de uma fabrica
de comedouros para pet. Para que se compreenda as solucdes resultantes desta
andlise, pode-se observar a principio alguns ensinamentos ministrados nos livros de
administracao.

Para que se entenda o assunto abordado, deve-se primeiramente compreender
a conceituacdo da gestao de producdo e seus processos de entrada e de saidas.

Um ponto importante no desenvolvimento deste estudo € a reestruturagdo do
layout fabril, logo, realiza-se uma breve abordagem das caracteristicas dos tipos de
arranjo fisico existentes, bem como a sua importancia para cada tipo de processo.

Pode-se observar, ainda, a importancia do melhoramento da atividade
produtiva, o qual eleva a organizacao no que diz respeito a sua eficiéncia, através de
um grupo de elementos de melhoramento. Além da abordagem de melhoramento
idealizados nos preceitos da filosofia japonesa enxuta.

Por fim, realiza-se uma concatenacéo dos assuntos abordados com os dados
coletados na empresa, a fim de projetar uma solucéo para a questao de melhoria da
gestao da producdo da empresa RR REPUXO.



CAPITULO 1

1.1 Problema de pesquisa

1.1.1 Caracterizacao do problema

Atualmente, com a facilidade de acesso a internet, juntamente com a
informatizac&o de varios setores da industria e o crescimento nha demanda de pedidos,
faz-se mister a adequacdo do setor produtivo, para que possa atender esta
necessidade de mercado, que esta cada vez mais crescente e com a concorréncia
mais acirrada.

Diante disso, para que uma empresa consiga participar de forma competitiva
no mercado, esperando alcancar essa demanda crescente, deve-se estruturar seu
processo produtivo da forma mais eficiente possivel, ou seja, conseguir a maior
produtividade possivel mediante sua capacidade instalada.

A empresa em questdo, a RR Repuxo, atuante no segmento industrial de
produto PET, atualmente, dispde de um setor produtivo pouco eficiente, j& que os
recursos transformadores estdo alocados de forma desorganizada, proporcionando
desperdicios.

Através da aplicacdo de conceitos relacionados a Gestdo de Producéao,
apresentara uma proposta de readequacéao da linha de producéo com a finalidade de
aumentar a produtividade e melhorar a eficiéncia do setor, além de ter uma fabrica

mais organizada, e com o controle de seus produtos e materiais.

1.2 Justificativa

A partir do contexto mencionado, este estudo se faz importante para a empresa
alvo, devido a elaboracéo e apresentacdo de uma proposta de readequacgéo da gestéao
produtiva a partir de uma analise in loco ndo apenas da disposicdo de maquinarios e
equipamentos, como também, uma reavaliacdo do processo em questdo. Sendo
assim, uma vez elaborada e implantada a proposta, alguns beneficios poderdo ser
percebidos, como: Aumento na eficiéncia produtiva, ou seja, maior produtividade;

Aumento na velocidade de processamento e desenvolvimento do processo; Melhor



aproveitamento do espaco fisico; Possiblidade de atendimento de um maior nimero

de clientes com a mesma capacidade instalada; entre outros.

1.3 Objetivo Geral

Como obijetivo principal deste estudo, tem-se a elaboracéo e apresentacdo de
uma proposta de reestruturacdo do arranjo fisico dos recursos transformadores do
setor de produgdo na empresa alvo deste estudo. Diante deste contexto, alguns

objetivos especificos devem ser atingidos como:

1.4 Objetivos Especificos

e Identificar e analisar o processo de fabricacéo;
e Realizar o levantamento das dimensdes do espaco fisico existentes, como
também, a necessidade minima para o desenvolvimento do processo;

e Identificar o tempo de fabricacdo do produto e suas variaveis.

1.5 Metodologia

1.5.1 Conceituacao basica

Para a correta explanacdo da metodologia aplicada a este estudo se faz
necessarias a abordagem de alguns conceitos como: Método; pesquisa; e tipos de
pesquisa:

Sendo assim segundo (Ruiz ,1979) método é o conjunto das atividades
sistematicas e racionais que, com maior seguranca e economia, permite alcancar o
objetivo — conhecimento validos e verdadeiros — tragando o caminho a ser seguido,
detectando erros e auxiliando as decisdes

Para (Ander -Egg,1978), a pesquisa € um “procedimento reflexivo sistematico
controlado e critico, que permite descobrir novos fatos ou dados, relacdo ou leis em
qualquer campo do conhecimento

A pesquisa, portanto, € um procedimento formal, com métodos de pensamento
reflexiva que requer um tratamento cientifico e se constitui no caminho para conhecer

a realidade ou para descobrir verdades parciais



10

Visto isso, se faz necessario também mencionar e explicar os diversos tipos de
pesquisa existentes, como exposto e definido por (Marconi e Lakatos, 2010), sendo:
» Pesquisa Documental,
» Pesquisa Bibliografica;

* Pesquisa de Campo.

1.5.2 Desenvolvimento Metodoldgico

A Metodologia abordada neste trabalho, tem como finalidade extrair e averiguar
de modo fidedigno informacfes da empresa passadas pelo proprio proprietario.

Fundamentando-se na pesquisa exploratéria, na qual visa proporcionar
maiores informacdes sobre o problema investigado e familiarizar-se com o assunto
em questao (Ledo,2016), em que define as irregularidades e necessidades, utiliza-se
de dados para obter um direcionamento mais certeiro.

Em segundo plano, é realizado uma pesquisa descritiva, com guestionamentos
realizados in loco direcionados ao gestor a fim de se obter informacdes pertinentes a
problematica explorada neste trabalho, que consiste na defasagem dos processos do
layout de producéo.

Sendo assim, é possivel descrever alguns passos para obtencdo das
informacdes necessarias para o desenvolvimento deste estudo, como:

e Visita na empresa;

e Pesquisar atividades, programas de ferramentas de auxilio de producdo que
possa ajudar no layout fabril e entrada e saida de materiais;

e Apresentacdo da proposta para o dono, considerando 0s seguintes processos;

e Construir o design da planta do chao de fabrica;

e Executar o teste da planta do layout de producéo / chdo de fabrica.
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CAPITULO 2

2.1 Gestéo da producéao

2.1.1 Desenvolvimento temporal da gestao da producgéo

Conforme NIGEL, STUARTE e ROBERTO, Johnston , historicamente, a gestao
da producédo, vem desde a origem humana, quando da producdo de utensilios
transformados a partir de material bruto. Tempos depois, percebe-se a producéo para
comércio ou para troca ou escambo, surgindo, assim, a producdo de forma
organizada, que era realizada por um artesao.

Com a revolucéao industrial, a producao artesa caiu em desuso, abrindo espaco
para a producédo que utilizava a forca de maquinas a vapor, ndo mais a forca humana.
Nessa mesma época inicia-se a padronizacao de produtos e processo de fabricacéo,
gerenciamento da producéo e controle financeiro, bem como a especializacdo da mao
de obra.

Em meados do século XIX, Frederick W. Taylor, idealiza a sistematizacédo do
conceito de produtividade, buscando aplicar na producdo os melhores métodos de
trabalho e processos produtivos, com intuito da otimizacao produtiva com baixo custo.
Atualmente as empresas continuam na busca pelo éxito produtivo, o que as difere sédo
apenas as técnicas dispostas no processo.

Henry Ford, em 1910, cria um modelo de producdo que revolucionou a
producdo de automdveis. Instituiu a linha de montagem e a padronizacdo da
fabricacdo de produtos, gerando uma alta produtividade, e reduzindo o tempo de
producao, resultando num modelo promissor. As técnicas de controle de qualidade,
bem como a padronizacéo da producédo, geraram produtos que foram produzidos em
massa mais uniformes.

Em meados de 1960, surge a denominacao de producao enxuta, dando origem
a novas técnicas de producdo, utilizando-se de principios como: Just in time;
engenharia simultanea; tecnologia de grupo; consorcio modular; células de producéao;
desdobramento da funcéo qualidade; comakership; sistemas flexiveis de manufatura;
manufatura integrada por computador; e benchmarking.

Atualmente o consumidor esta se tornando bem exigente em relagdo aos seus

gostos, o que leva ao aumento da procura por novas técnicas e métodos que auxiliem
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na producdo de produtos que satisfacam a necessidade do cliente. Com isso, faz
necessario uma producdo personalizada, o que ja € possivel, tendo em vista a

expansao tecnoldgica, e o surgimento de empresas especializadas em customizacao.

2.1.2 Conceito de Gestao da Producao e seus processos

A acéo de administrar recursos que geram servi¢cos ou produtos, denomina-se
de gestdo da producdo. A organizacdo quando produz produtos e servicos, esti
realizando a sua funcéo de producao.

Dentro da organizacao ha diversas funcdes, entretanto, a fung¢éo producéo € a
principal dentre todas, ja que, esta é a razdo da existéncia da organizacdo, haja vista
a producéao de bens e servicos.

Podemos destacar algumas funcdées da organizacdo como preleciona Slack,
Jones, Johnston (2016): A funcdo marketing, que tem como objetivo a comunicacao
dos produtos e servigos da organizacéo aos seus clientes, a fim de produzir pedidos
dos mesmos; a funcdo de desenvolvimento de produto/servi¢o, nesta desenvolve-se
novos produtos e servicos, ou gera modificaces naqueles existentes; a funcéo
producdo, que por meio da producdo de produtos e servicos satisfaz os desejos de
seus clientes.

Além das funcbes supracitadas, consideradas funcfes centrais, existem as
funcdes de apoio, como por exemplo, a funcdo contabil e financeira, a funcédo de
recursos humanos e a funcéo de sistemas de informacdo. Com uma variedade de
empresas existentes, as nomenclaturas e o conjunto de funcdo, podem variar de
acordo com a cultura organizacional, contudo todas as empresas contardo com as
trés principais funcdes, pois que “precisam vender seus servicos, satisfazer a seus
clientes e criar os meios para satisfazer a seus clientes no futuro”. (SLACK; JONES,
JOHNSTON, 2016, p. 6)

O processo de producao, ele é gerado por um modelo de transformacéo de
input (entradas) em output (saidas), ou seja, o produto e servico gerado no fim do
processo é resultado de um conjunto de recursos de input que sao transformados, ou
usados, para transformar algo. Estes recursos tratados, transformados ou convertidos

durante todo o processo podem ser materiais, informacao ou cliente.

Materiais — As operacdes que processam materiais podem transformar suas
propriedades fisicas (por exemplo, forma ou composi¢do). A maioria das
operacbes de manufatura é dessa forma. Outras operacBes processam
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materiais para mudar sua localizacéo (por exemplo, empresas de entrega de
encomendas). Algumas, como as operac¢des de varejo, mudam a posse dos
materiais. Finalmente algumas operagfes estocam materiais, como
armazéns.

Informacédo — As operacdes que processam a informacao podem transformar
suas propriedades informativas (que é o propésito ou forma de informacao);
contadores fazem isso. Alguns mudam a posse da informagé&o; por exemplo,
empresas de pesquisa de mercado vendem informacgéo. Algumas estocam a
informacdo; por exemplo, arquivos e bibliotecas. Finalmente, algumas
operacbes, como empresas de telecomunicacdo, mudam a localizacdo da
informacao.

Clientes — As operacdes que processam clientes podem mudar suas
propriedades fisicas de maneira similar aos processadores de materiais; por
exemplo, cortes de cabelo e cirurgias plasticas. Algumas estocam clientes:
por exemplo, hotéis. Linhas aéreas, sistemas de transporte rapido de massa
empresas de 6nibus modificam a localizacdo de seus clientes, enquanto
hospitais transformam seu estado fisiolégico. Outras estdo preocupadas em
mudar seu estado psicoldgico; por exemplo, a maioria dos servigos de
entretenimento, como musicais, teatros, televisao, radio e parques tematicos.
Entretanto, os clientes nem sempre sao itens ‘passivos’ a serem
processados. Eles podem também exercer parte mais criativa em muitas
operacbes e processos. Por exemplo, eles criam a atmosfera em um
restaurante; fornecem o ambiente de estimulo em grupos de aprendizagem
na educacéo; fornecem informacdes para pontos de check in e assim por
diante. Quando os clientes exercem esse papel, sdo, geralmente, referidos
como coprodugdo (ou com a criacdo de novos servicos) porque o cliente
exerce parte vital na provisdo da oferta do produto ou servico. (SLACK;
JONES, JOHNSTON, 2016, p. 13).

Ha empresas que operam com mais de um input, tendo um como dominante.
Além desse conjunto de Input, existe outro que se refere aos recursos de
transformacao, que sdo aqueles que atuam nos recursos transformados, quais sejam:
as instalacdes prediais e de equipamentos; e os funcionarios.

Com relacao ao output, podem ser classificados em produtos ou servigos, em
que aqueles sdo coisas tangiveis, ou seja, pode-se percebé-los palpavelmente; e
estes sdo elementos de atividades ou processos.

Embora existam desafios a serem ultrapassados, as empresas, estdo cada vez
mais buscando formas de melhorar a sua gestao produtiva. Este aperfeicoamento vem
através do cumprimento de algumas caracteristicas como, a organizacdo da
producdo, que objetiva a reducdo dos niveis do estoque, o0 treinamento dos
colaboradores para operar em varias func¢des, o planejamento, a programacédo e o
controle da producéo realizados por meio de sistemas automatizados, a aplicacdo dos
ideais do sistema denominado producéo enxuta, além de indicadores de desempenho;
projeto de produtos e dos processos; layout, em que visa a melhor disposicdo do
arranjo fisico para que a producéo seja eficiente; a comunicacdo visual dentro da
organizacéo, para que todas informagdes do processo produtivo sejam disseminados

a todos colaboradores e gestores; posto de trabalho que ofereca conforto, bem-estar
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e seguranca aos colaboradores; o compromisso sustentavel da organizacdo com o
meio ambiente; e por ultimo, a descentralizacdo do conhecimento dos gestores, que
permite a informacéo ser repassada a todos colaboradores de forma que possam
contribuir para o melhoramento do desempenho da empresa.

2.1.3 Layout

O layout de uma operacdo demonstra-se a forma como Seus recursos
transformadores estdo distribuidos entre si, e como as tarefas produtivas estédo

alocadas junto a estes recursos transformadores.

A decisdo de arranjo fisico é importante porque, se o arranjo fisico estiver
errado, pode levar a padrées de fluxo muito longos ou confusos, filas de
clientes, longos tempos de processo, operacdes inflexiveis, fluxos
imprevisiveis e altos custos. (SLACK; JONES, JOHNSTON, 2016, p. 182).

As decis0es relativas a reformulacéo do arranjo fisico, sdo, em suma, dificeis e
onerosas, tornando-se uma pratica nao utilizada com frequéncia, ja que isso poderia
interromper o funcionamento da operagcdo existente, ou até mesmo gerar uma
insatisfacdo do cliente ou uma perda produtiva.

Um arranjo fisico, em seu estado de funcionamento eficiente, tem como
objetivos gerais, em todas as suas operacfes, a seguranca de seus funcionarios, a
reducdo da extensao do fluxo dentre as operacgdes, a localizacdo dos funcionarios de
forma a evitar situacdes desagradaveis por parte da operacdo ou de equipamentos,
além da acessibilidade aos mesmos.

Ao estudar os ensinamentos administrativos, percebe-se que o arranjo fisico
pode ser dividido em quatro tipos basicos: arranjo fisico por posi¢ao fixa, arranjo fisico
funcional, arranjo fisico celular, arranjo fisico baseado em produto. Além destes quatro

tipos béasicos, existem as combinacdes entre eles.

2.1.4 Arranjo fisico por posicao fixa

Nesse tipo de arranjo fisico, os recursos transformados ficam estacionados, ou
seja, parados, jA os recursos transformadores, que sdo 0S equipamentos, 0O
maquinario, as instalacdes e as pessoas movem-se em torno do material fixo. Para
Martins e Laugeni, “o material permanece fixo em uma determinada posi¢céo e as

maquinas se deslocaram até o local executando as operacdes necessarias’.
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(MARTINS; LAUGENI, 2005, p. 140). Isso ocorre pelo fato do produto ou o receptor
do servico ter dimensdes elevadas, que impecam a sua movimentacdo, ou por ser
muito delicado, ou por recusar a movimentagédo, como por exemplo a construcao de

uma rodovia.

2.1.5 Arranjo fisico funcional

O arranjo fisico funcional é caracterizado pelo fato de as operagdes correlatas
estarem dispostas no mesmo. A intencdo disto € agrupar 0S recursos
transformadores, permitindo, aos recursos transformados, percorrerem o processo de
acordo com as suas necessidades, ja que, tais recursos, sao diferentes entre si, “o
material se desloca buscando os diferentes processos”. (MARTINS; LAUGENI, 2005,
p. 138)

Esse tipo de layout € adequado para processos que depende de um fluxo longo

e que tenha a producao diversificada em pequenas e médias quantidades.

2.1.6 Arranjo fisico celular

Neste tipo de arranjo fisico, os recursos transformados percorrem a célula
buscando os processos adequados a sua producdo, Ou Seja, OS recursos
transformadores, diferentes maquinarios, sdo dispostos em um sé local para
possibilitar a fabricacdo do produto inteiro, permitindo, assim, a sua flexibilidade em

relacdo a quantidade produzida.

Um arranjo fisico celular é onde os recursos transformados que entram na
operacgdo sao pré-selecionados para passarem a uma parte da operacédo em
que todos os recursos transformados estdo localizados para atender as
necessidades de processamento imediato. A prépria célula pode ser
organizada em um arranjo fisico funcional ou por produto. (SLACK; JONES,
JOHNSTON, 2016, p. 182)

2.1.7 Arranjo fisico por produtos (ou em linhas de produtos)

No arranjo fisico em linha, os recursos transformadores sédo dispostos de
acordo com o curso das operagdes, mantendo os recursos transformados em um fluxo
pré-estabelecido. Este arranjo fisico coloca “os recursos produtivos transformadores

inteiramente segundo uma melhor conveniéncia do recurso que esta sendo
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transformado”, em que este segue um curso ja definido que coincide com a mesma
sequéncia dos processos dos recursos transformadores arranjados fisicamente. “Os
recursos em transformacéo seguem um fluxo ao longo da linha de processos. O fluxo
€ previsivel, e, assim, facil de controlar”. (SLACK; JONES, JOHNSTON, 2016, p. 188).

2.1.8 Arranjos fisicos hibridos

As combinacdes de arranjos fisicos podem ocorrer de duas formas, quando séo
misturados diferentes tipos de arranjo fisico em um processo ou quando se utiliza
varios tipos de arranjo fisico na sua forma basica em diferentes localidades da

operacao.

2.1.9 Melhoramento

Toda operagédo seja ela a mais perfeita necessita de melhoramento com o
passar do tempo, inUmeras estratégias de melhoramento de producao sédo propostas
e aplicadas ao processo produtivo onde o desafio e definir a estratégia mais eficiente
e eficaz para melhorar a capacidade operacional da producdo. Dado que as
operacdes de seus concorrentes também estardo melhorando, quando uma producao
produtiva € analisada e suas atividades séo identificadas, através deste processo as
atividades sao planejadas e controladas.

Antes de idealizar sua abordagem o gerente de operacdes precisa saber o
guanto ela necessita de melhoramento, qual a urgéncia a direcdo e as prioridades,
determinara parcialmente o atual desempenho de uma operacao a ser julgado como
bom, ruim ou indiferente. Portanto todas as operacdes produtivas necessitam de
alguma forma de medidas de desempenho como um parametro para o melhoramento
exigindo necessariamente um esquema adequado de planejamento e controle.

‘Para produzir e produzir bem, € necessario planejar, organizar, dirigir e
controlar. Para atender a requisitos de eficiéncia e eficacia a producao precisa
repousar em um sistema de planejamento e controle confiavel. HA muita atividade a
ser planejada organizada coordenada para que a producdo ocorra da melhor maneira
possivel. A complexibilidade do sistema produtivo” (CHIAVENATO,2014 p. 135).
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Medida de desempenho € um processo de quantificar a acdo, no qual medicéo
significa o processo de quantificacdo, e o desempenho da producéo é um plano de
acao tomada por sua administracao.

Seria impossivel exercer qualquer tipo de controle continuo, sobre as
operacbes sem nenhuma medida de desempenho, um sistema de medicdo de
desempenho que néo ajuda o melhoramento continuo é parcialmente eficaz

Através da medida de desempenho se identifica o grau em que a producao
preenche os cincos objetivos de desempenho, medir o desempenho que satisfazem
os consumidores e as necessidades do mercado e as reais expectativas quanto a
cada objetivo.

Sendo eles Qualidade, Velocidade, Confiabilidade, Flexibilidade e Custo.
Através desses objetivos se atinge medidas que analisa a satisfacdo do consumidor,
o nivel de servicos ou agilidade da operacdo, objetivos financeiros, operacionais e
estratégicos, todos esses fatores, individualmente, ddao uma parcial visdo do
desempenho de custos da producéo.

Integralmente, cada um deles d4 uma extensdo do desempenho de custos da
producdo, o que sera util para identificar areas para melhoramento, seja para
monitorar a dimensdo dos melhoramentos. Se a producdo consegue visualizar o
“desempenho em custo” como insatisfatério, desdobra-lo em eficiéncia de compras,
eficiéncia de operacbes, produtividade do pessoal entre outros, pode auxiliar a
entender as causas do mau desempenho. A empresa pode também se preocupar em
avaliar como desempenhar em comparagao aos concorrentes.

Criar uma medida de desempenho significa moderadamente pouco até ser
comparada a algum tipo de meta, saber que se um produto em varios enviados ao
consumidor conte erro € pouco até podermos comparar se isso de fato € melhor ou
pior do que alcancavamos antes, se isso € melhor ou pior do que o desempenho de
outras operacgdes similares.

Para Albertin, Heraclito (2016) a fim de se ter maior controle dos desperdicios
e o reconhecimento dos desperdicios, € de fundamental importancia a utilizacdo da
ferramenta de balanceamento da linha de producéo por diagrama de processos. Com
esse diagrama pode-se identificar quais processos precisam de atencéo, fazendo uma

melhoria ou juntando processos, a carga de trabalho de cada operador ao takt-time.
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Tendo em vista a necessidade de reduzir custos operacionais, e estoques
intermediarios, a empresa precisa utilizar algumas ferramentas e técnicas do STP
como suporte a produgédo (BONATO et al., 2020).

Um importante elemento dentro do conceito melhoramento continuo € a ideia
de que melhoramento pode ser representado como um processo inteiramente sem fim
de questionamentos sem fim e indecisdes sobre o trabalho aprofundado de um
processo ou atividade. A natureza ciclica e frequente do ciclo de melhoramento
continuo é normalmente sucinta pela ideia de ciclo de melhoramento. Como ciclo de
PDCA, isso envolve em coletar e analisar dados de modo a formular um plano de

acao.

2.1.10 Sincronizagéo enxuta

Os movimentos japoneses disseminados pelo mundo todo, trouxeram um
legado de novas técnicas e metodologias de trabalho na area produtiva e de gestéo.
Uma das ideias geradas, é o que chamamos de operagcdo enxuta, que teve como
referéncia internacional a montadora de automoveis Toyota.

Esse novo sistema introduzido na montadora, gerou grandes resultados,
superiores aqueles obtidos por montadoras norte-americanas e europeias, que tinham
imersos no seu escopo produtivo, o sistema de producdo em massa.

Na filosofia enxuta sao utilizadas variadas ferramentas e técnicas que tendem
a abolir o desperdicio, tornando a producéo extremamente flexivel e adaptavel.

Para que se possa entender melhor o funcionamento desta filosofia, deve se
entender primeiramente em que consiste as ideias da operacdo enxuta, e por fim,
compreender as formas de eliminacdo do desperdicio.

A operacao enxuta consiste na reducéo dos custos com producéao, e na fruicao
rapida e suave de todo processo ou operagfes relativas aos servicos e produtos, o
qual estes devem sempre ser entregues em perfeitas qualidades, em quantidades
certas, quando é solicitado e no local exato indicado no pedido.

Inicialmente, as operagdes enxutas eram formadas por ideologias radicais, que
com o tempo, tornaram-se cada vez mais relativizadas, no que diz respeito ao seu
fluxo l6gico.

As operacdes enxutas, antigamente, funcionavam de forma a constituirem

estoques entre seus processos, 0 que resultava na separacao de tais operagfes. Um
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problema existente neste tipo de sistema, é que se uma das fases do processo tivesse
um embaraco, as outras etapas ndo seriam comunicadas do problema, ja que, teriam
como dar continuidade no processo adquirindo os itens estocados pela fase
problemaética.

Atualmente, esta sincronizacéo é diferente, pois que, os processos formados
no fluxo da operacéo, ndo formam estoques, O que resulta na comunicacéo imediata,
as etapas seguintes, de um possivel problema no processo, para que, de forma rapida,
seja solucionado.

Logo, a vantagem dessa nova forma de sincronizacdo, é que a
responsabilidade em solucionar o embaraco € compartilhada com todos envolvidos
no fluxo, tornando o processo mais eficaz.

Uma das filosofias importantes para a sincronizacao enxuta, € a questdo da
melhoria continua, ou, como chamada pelos japoneses, Kaizen. Nesse termo, as
organizacdes criam ideais de um processo produtivo em que nao exista imperfeicoes,
a filosofia Kaizen, mostra que as empresas podem aproximar-se, desses ideais
perfeitos, ao longo do tempo, inserindo no fluxo do processo melhorias continuas.

E, pois, uma cultura voltada & melhoria continua com foco na eliminagéo de
perdas em todos os sistemas de uma organizacdo, implica na aplicacdo de
dois elementos, ou seja, ha melhoria, entendida como uma mudanca para
melhor e na continuidade, entendida como ac¢des permanentes de mudanca.
(MARTINS; LAUGENI, 2005, p. 465).

Segundo Slack, Jones, Johnston (2016), a sincronizacdo enxuta pode ser
definida como uma filosofia de gestdo de processos, um sistema que planeja e
controla as operagdes e um conglomerado de instrumentos que tornam mais eficaz o

processo.

2.1.11 Transparéncia nas operacgoes

Quanto mais transparente for uma operagao, mais facil sera para toda a equipe
compartilhar sua gestdo e aprimoramento. Problemas sdo mais visivelmente
detectados e as informacdes tornam-se mais simples, rapidas e visiveis. As medidas
de visibilidade incluem detalhes como a exibicdo de medidas de desempenho no local
de trabalho e uma area separada exibindo exemplos de produtos proprios e de
concorrentes, juntamente com exemplos de produtos bons e defeituosos. Uma técnica

particularmente importante para assegurar visibilidade quanto a problemas de
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qualidade € usar sinais para indicar quando um problema ocorre e geralmente
interrompe o trabalho. Por exemplo, em uma linha de montagem, se um operador
detecta algum tipo de problema de qualidade, ele pode ativar um sinal que acende
uma luz acima da estacéo de trabalho e interrompe a linha. Embora isso possa parecer
reduzir a eficiéncia da linha no curto prazo, o efeito € menor do que as perdas

acumuladas ao permitir que defeitos continuem no processo.

2.1.12 Desperdicio

Um dos assuntos mais importantes, relacionados a filosofia enxuta, é a questao
da eliminacdo de toda e qualquer forma de desperdicio, ou seja, a anulacdo de
qualquer processo ou fluxo, que ndo agregue valor a operagéo.

A abordagem enxuta de gerenciamento operacional é fundamentada em fazer
bem as atividades simples, em realiza-las cada vez melhor e em eliminar todos os
desperdicios em cada etapa do processo. A atitude do Japdo em relacdo ao
desperdicio (“dé importancia a cada grao de arroz”), juntamente com sua posigao de
pais superpovoado e com escassez de recursos, deu origem as condi¢des ideais para
o desenvolvimento de uma abordagem que enfatiza baixo desperdicio e alto valor
agregado.

Trés razbes chaves definem a filosofia enxuta, segundo 0s japoneses: a
eliminacdo de desperdicio, o entrosamento dos funcionarios na producéo e o esfor¢o
de aprimoramento continuo.

A Toyota, dividiu a alegacédo em sete tipos de desperdicios.

Superproducao. Produzir mais do que foram imediatamente necessérios para
0 processo seguinte da operacgéo € a maior fonte de desperdicio.

Tempo de espera. A eficiéncia do equipamento da mao de obra sdo duas
medidas populares amplamente usadas para mensurar o tempo de espera
de equipamento e de pessoas, respectivamente. Menos 6bvio, é o tempo de
espera por itens, dissimulados pelos operadores, que sdo mantidos ocupados
produzindo pecas ou componentes desnecessarios naquele momento.
Transporte. Movimentar itens em torno da operag¢do, junto com a
manipulagdo dupla e tripla de componentes, ndo agregam valor. Mudancas
do arranjo fisico que aproximam os processos e melhoram os métodos de
transporte e a organizacao do local de trabalho podem reduzir desperdicio.
Processo. O préprio processo pode ser uma fonte de desperdicio. Algumas
operacBes podem somente existir devido ao mau projeto do componente ou
da manutengéo e, assim, podem ser eliminadas.

Estoque. Qualquer estoque deve tornar-se alvo de eliminagdo. Entretanto, é
apenas combatendo as causas do estoque que ele pode ser reduzido.
Movimentacédo. Um operador pode parecer ocupado, mas, as vezes, nenhum
valor esta sendo agregado ao trabalho. A simplificacdo do trabalho € uma
fonte rica de reducéo do desperdicio da movimentacao.
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Defeitos. Frequentemente, o desperdicio de qualidade é muito significativo
nas operagfes. O custo da qualidade total € muito maior do que tem sido
tradicionalmente considerado e, assim, € mais importante atacar as causas
de tais custos. (SLACK; JONES, JOHNSTON, 20186, p. 455 e 456)

Para que possamos contar com todo o amparo das ideias enxutas, devemos
primeiramente buscar a origem do desperdicio, ou seja, para que possamos entender
a causa do problema, temos que primeiramente conhecer a origem do embaraco.
“Identificar os problemas é somente o primeiro passo”. (MARTINS; LAUGENI, 2005,
p. 462)

Ap6s o conhecimento do local do desperdicio devemos analisar outros fatores,
gue tornam o fluxo mais eficaz. O suaviza mento do fluxo é algo importante para o
processo de sincronizacdo enxuta, haja vista que, ao longo dos processos podem
existir atrasos e formacgédo de estoques, 0 que atrasa o fluxo e ndo agrega valor a
operacao.

O arranjo fisico da operacéo deve ser levado em conta, na hora da andlise de
suavizagcdo da sincronizacdo, ja que o layout que é baseado em dispor as etapas
proximas, de modo que os materiais processados fluam dentro da operagéo

equilibradamente.

Colocar as esta¢bes de trabalho préximas, de modo que o estoque
de materiais ao cliente ndo possa ser formado porque ndo héa espaco para
isso, e arranjar as estacdes de trabalho de tal forma que todos que contribuem
para uma atividade comum possam visualizar uns aos outros e possam
fornecer auxilio matuo, por exemplo, facil de tanta movimentacdo entre as
esta¢cBes de trabalho para equilibrar a capacidade fisica. (SLACK; JONES,
JOHNSTON, 20186, p. 456)

A analise do tempo em que o material leva para atravessar toda a operacao, é
realizada em segundo plano, no que diz respeito ao desperdicio de um processo.
Entretanto, ndo é menos importante que outros elementos analisados, pois que, 0
tempo em que 0s materiais estdo mantidos em estoque ou em movimentacao,
também agrega valor a toda operacdo, ja que quanto mais tempo demorar, mas
desperdicio produzira. Uma ferramenta utilizada para verificar o tempo de
atravessamento, € o mapeamento de todo o fluxo, focando nas operacdes que
agregam valor, diferenciando-as das que néo agregam.

Para Slack, Jones, Johnston (2016), deve-se, ndo sO otimizar as operagdes
particularizadas, mas sim, melhorar o processo na sua forma geral, e para isso temos

gue obedecer a quatro requisitos identificadores de desperdicios.

Primeiramente envolve identificar o fluxo de valor a mapear. Segundo,
envolve mapear fisicamente um processo, depois, mapear o fluxo de
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informacgdes que possibilita a ocorréncia do processo. Terceiro, 0s problemas
sdo diagnosticados, e mudangas, sugeridas, fazendo um mapa da ‘situagao
futura’ que representa o processo, a operacdo ou a rede de suprimentos
melhorados. Finalmente, as mudancas sé@o implantadas. (SLACK; JONES,
JOHNSTON, 2016, p. 457)

2.1.12 Setup

Setup, é o tempo que compreende ao atravessamento dos recursos
transformados, entre as etapas da operacao.

Para que se possa alcancar a reducéo de tempo dentro do setup, alguns
requisitos devem ser seguidos como: Medir e analisar o setup, dividir as atividades
internas das externas, transferir as atividades do setup interno para o externo e, por
fim, praticar as rotinas de setup.

Com um setup bem definido e ajustado, as opera¢des tornam-se mais eficazes,

deixando o fluxo compreendido, mais agil e flexivel.
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CAPITULO 3

3.1 A empresa

A empresa RR Repuxo, esta localizada no bairro Campos Eliseos na cidade de
Campinas interior de Sao Paulo, direcionada ao setor metalurgico, produz comedouro
de aluminio para pets.

Reginaldo Alves Ramos, aos 16 anos, comecou a trabalhar em uma fabrica de
comedouros para animais de estimacao, no inicio prestava servico para uma pessoa
fisica produzindo pecas por encomenda.

Com anos de experiéncia aprendeu a fazer seu préprio molde, visou uma
oportunidade e a agarrou. Vendeu sua moto para que conseguisse comprar seu
proprio equipamento de producgdo, é juntamente com seu irmdo Reinaldo Alves
Ramos, investiram em uma producao independente. E da juncdo dos nomes de dois
irmaos e juntamente com o nome da maquina usada para produzir os comedouros,
no qual é intitulada de Repuxo surgiu a RR Repuxo, com o aumento de pedidos,
alugaram um terreno, construiram uma estrutura e deram inicio a producdo. A
empresa hoje que estd no mercado ha pouco mais de sete anos, atendendo Pessoas
Juridicas, com uma demanda consideravel. Produz em torno de 3 mil pecas de
comedouros de aluminio para pets por més, possui cinco funcionarios sendo um deles
registrados e os demais freelance, contratados de acordo com a demanda da

producao.

3.2 Andlise do cenario antes do melhoramento

Neste item, iremos dar inicio a verificacdo e analise do processo de fabricacao
de comedouros para pet da empresa em questdo. Analisaremos, primeiramente, a
disposicdo dos recursos transformadores no espago compreendido na empresa,
correspondente a um tamanho total de area de 91 m2 (noventa e um metros

quadrados).

A area onde estdo alocados os recursos transformadores, ou seja, todo o
maquinario responsavel pela transformacédo da matéria-prima no produto final, esta

definida pelo que demonstra o layout abaixo descrito.
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6 3 1
7
0
Armazenamento
v
5 Estoque 2 4

1. Maquina de Corte 5. Maquina de Polir

2. Maquina Lixadeira 6. Prensa - preparo do fundo

3. Torno - Maquina de Repuxo 7. Estufa para pintura

4. Prensa - Logo

Figura 1 - Layout de producéo
Fonte: Autores

Figura 2 - Estoque 1
Fonte: Autores



Figura 3 - Estoque 2
Fonte: Autores

Figura 4 - Estoque 3
Fonte: Autores
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Figura 5 - Estoque 4
Fonte: Autores

Figura 6 - Prensa excéntrica
Fonte: Autores
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Figura 7 — Torno
Fonte: Autores

Como observado na imagem, todo o processo de fabricacao é confuso com o
estoque, percebemos, ainda, que no local, além da matéria prima para a fabricacao
do produto, temos ainda o estoque de materiais de construcdo. Conforme dita as
ideias de melhoramento, o processo deveria ser simplificado e compreendendo um
setup bem definido e sem desperdicios.

A empresa RR REPUXO conta com uma gama de maquinarios industriais e
conta com um processo de fabricacdo que se inicia com o corte da folha de aluminio,
deixando-o em uma forma circular; ap6s é levado para a lixadeira para desbastar as
bordas; por conseguinte, a peca é colocada no torno, para dar forma ao produto,
através de um procedimento realizado por meio do repuxo do aluminio; em seguida
colocada na prensa para insercdo da logo da empresa e outros detalhes; em seguida,
a peca ja formada, é polida e encaminhada para o preparo do fundo do prato, em que
se coloca areia na parte inferior do comedouro, e por meio da prensa lacra-se o fundo
do produto; e por ultimo, realiza-se a pintura do mesmo.

O processo de fabricacéo disposto atualmente na empresa esté representado
na imagem 1, e demonstra a estrutura dos recursos transformadores por etapas,
seguindo a sequéncia numérica representada.
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O setup das etapas do processo de fabricacdo corresponde ao descrito na

tabela 1, e foi realizado a partir da andlise da fabricacdo de uma peca, com um

operador.

Etapas Set-up (s) Tipo de Maquina Set-up (s)

STK - 1° 13,67 | Maquina de Corte 3,83

1°-2° 17,41 | Maquina Lixadeira 6,16

2°-3° 16,13 | Torno - Repuxo 34,5

3°-4° 14,5 | Prensa - Logo 8,96

4° -5° 16,8 | Maquina de Polir 21,43
Prensa - Colocac¢ao do

5°-6° 8,8 | fundo 17,97

6°-7° 21,49 | Pintura 16,6

Total 108,8 | Total 109,45

Total Geral do Set-

up (s) 218,25

Tabela 1 - Set-up time (antes)
Fonte: Autores

Na imagem anterior, percebe-se que o total do tempo percorrido pelo produto

em todo o processo € de 218,25 segundos, ocasionando em uma producédo diaria de

132 pecas, em um trabalho diario de 8 horas.

O cenario atual da estrutura do espaco fisico da empresa causa, ao operador

da fabricacédo, uma maior mobilidade para transcorrer as etapas de producao, ja que,

conforme observado na imagem do layout, para que um operador percorra algumas

etapas do processo de fabricagdo deve andar em volta de todo o estoque, deixando

um setup ainda maior. Como exemplo, vemos o set-up percorrido entre as etapas 2 e

3, que demostra um tempo percorrido de 16,13 segundos, por causa da mobilidade

em volta do setor de armazenamento. O layout da fabrica acaba deixando o processo

mais lento, gastando um tempo desnecessario de movimento de uma maquina para

outra.

3.3 Analise dos resultados obtidos ap6s a melhoria
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Com a adequacao da melhoria, e da observancia as teorias da sincronizacao

enxuta e da disposicao do layout, foi proposto a empresa RR REPUXO, a seguinte

implantagao.
4 5 6
7
3 Armazenamento
2 1 | Estoque Matéria Prima I

1. Maquina de Corte 5. Maquina de Polir

2. Maquina Lixadeira 6. Prensa - preparo do fundo

3. Torno - Maquina de Repuxo 7. Estufa para pintura

4. Prensa - Logo

Figura 8 - Layout final
Fonte: Autores

Nesse novo layout a disposicdo dos recursos transformadores estdo em
sequéncia, o qual o produto deve percorrer as etapas de acordo com suas
necessidades, conforme as ideias do layout funcional, e sdo armazenados no centro
do espaco fisico. O armazenamento esta disposto de forma a tornar mais eficiente o
recebimento, a expedicdo do material e a distribuicdo da matéria prima nas etapas do
processo de fabricagéo.

Com a nova estrutura em sequéncia do processo de fabricacéo, o set-up das
etapas foram reduzidos, deixando o processo mais enxuto e sem desperdicio de

tempo, conforme tabela abaixo.
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Etapas Set-up (s) Tipo de Maquina Set-up (s)
STK - 1° 2,41 | Maquina de Corte 3,83
1°-2° 3,73 | Maquina Lixadeira 6,16
2°-3° 4,41 | Torno - Repuxo 34,5
3°-4° 2,95 | Prensa - Logo 8,96
4° -5° 2,71 | Maquina de Polir 21,43
Prensa - Colocagao do
5°-6° 3,89 | fundo 17,97
6°-7° 4,03 | Pintura 16,6
Total 24,13 | Total 109,45
Total Geral do Set-
up (s) 133,58

Tabela 2 - Set-up time (depois)
Fonte: Autores

Analisando a tabela anterior, vemos que o total do tempo percorrido pelo
produto em todo o processo de fabricacdo até o produto finalizado, € de 133,58
segundos, 0 que leva a uma producao diaria de 216 pecas (considerando o0 mesmo
tempo de trabalho diario de 8 horas), diferente do tempo disposto antes da
implantacdo, o que ocasiona em 84,67 segundos de desperdicio no set-up da
producado antes da melhoria.

Percebe-se que apds a implantagdo do processo enxuto, a fabricacéo elevou
seu potencial em 64% do que antes produzia, ja que produzia por dia uma quantidade
de 132 pecas, e passara a produzir 216 pecas por dia, podendo agora atender mais

clientes e ter um melhor retorno financeiro.
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CONSIDERACOES FINAIS

Pelo apresentado na pesquisa pode-se concluir entdo, que a partir da
implementagdo das teorias vigentes, no que diz respeito ao gerenciamento da
producdo, pode-se aumentar a eficiéncia produtiva de uma empresa a partir da
mesma capacidade instalada. Como vimos na analise da empresa RR REPUXO, que
teve um aumento consideravel na eficiéncia da producédo; tempo e capacidade
produtiva, a partir da implementagdo de um layout planejado e funcional; um bom
layout permite a reducdo de tempo de transicdo de um lugar para outro, iSso permite
gue o tempo seja encurtado e a movimentacdo da empresa fique mais fluente, e da
sincronizacao enxuta do setup, retirando de todo o processo produtivo o desperdicio
de tempo e matéria entre as etapas produtivas.

O conhecimento adquirido nessa pesquisa permite a orientacédo e tomada de
decisdo em relacdo ao que deve ser feito para obter uma melhor produtividade, e qual
deve ser o foco da empresa, também permitiu a empresa ter a capacidade de

transformar seu modo de operacgéao e resultados.
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