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RESUMO

Otimizar um processo produtivo € de fundamentalom@mcia para as industrias, uma vez
que as mesmas devem ter pensamento a longo praaogpea atinjam seus objetivos
planejados. Em vista disso, realizou-se um estundam®a industria de confeccao de ternos
masculinos, localizada no Parand, objetivando anizg¢cdo de um de seus processos
produtivos. O Sistema Toyota de Producéo (STHizartido conceitos e técnicas de producéo
enxuta, sobreveio para auxiliar, através de untdedicado no balanceamento de linha e em
uma das sete perdas, por Transporte. O STP capasit@resa para responder com rapidez as
constantes mudancas da demanda do mercado, seguasldimensodes: flexibilidade, custo,
qualidade, atendimento e inovagdo. O presenteoartigstra que € possivel diminuir o
transporte interno de material e pessoas, orgasozalayout produtivo, ou seja, mostrou ser
um meétodo adequado para eliminar desperdicios ergama produtividade.

Palavras-chave:Layout. Balanceamento de Linha. Sistema Toyotardducéo.
Organizacgéo.

ABSTRACT

Optimizing a production process is of fundament@bartance to industries since they must
have long-term thinking to achieve their plannegectives. In view of this, a study was
carried out in an industry of men's suits, locdate@arana, aiming the organization of one of
its productive processes. The Toyota Productione®y$TPS), using concepts and techniques
of lean production, came to assist, through a sfadysed on line balancing and one of the
seven losses, by Transportation. TPS empowers dhgany to respond quickly to the
constant changes in market demand, following itsedisions: flexibility, cost, quality,
service and innovation. The present article shdves it is possible to reduce the internal
transport of material and people by organizinggraductive layout, that is, it proved to be a
suitable method to eliminate waste and increaseyutority.

Keywords: Layout. Line Balancing. Toyota Production Systérganization.
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1 INTRODUCAO

A busca pela satisfacdo de seus clientes obrigangsesas a procurarem melhores
técnicas de manufatura para, assim, se adaptaram saksfatoriamente a um mercado
altamente competitivo. Ao iniciar essa nova ada@uagquitas empresas optam por implantar
técnicas de Producdo Enxuta, ou Sistema Toyotaiatki€40.

As empresas estao substituindo seu tradicional lmalgeproducdo em massa por uma
fabricacdo mais restrita. Isto porque, a producéontbdo mais enxuto recomenda um
processo produtivo satisfatorio para atender apasasecessidades do cliente, ou seja, a
producdo, pura e simplesmente, ocorre na quantidade desejada pelo cliente. Nesse
sentido, dentre os arranjos fisicos mais populafenempregados esta o focado no fluxo de
processamento produtivo.

A industria de confeccdo, localizada na regido ©edd estado do Parang, é
caracterizada por possuir diferentes processosiopes no decorrer da producdo. A industria
confecciona vestuario social masculino e possuisistema de producdo puxado, ou seja,
trabalha somente por encomenda.

O sistema de producdo por encomenda € caracteripattp atendimento as
necessidades do cliente, ou seja, a producédo dempmsdpedidos realizados. Esse sistema &
voltado para demandas baixas, o produto tem dataepdrega e, principalmente, a compra de
matéria-prima pode ser feita com antecedéncia (NIBI2009).

O melhor método para iniciar um estudo em uma imddde confeccéo € o estudo de
suas operacdes seguidas de um estuddagmit. Para Zaccarelli (1990), uma fabrica
construida de acordo com um projeto cuidadosandatethado certamente tera vantagens.
Pode-se dizer que um edificio perfeito tera as $uasdes operacionais perfeitas. Assim,
apos a definicdo dtayout, bem como dos estudos dos sistemas de prodéc@ossivel
atingir o nivel de produtividade desejada.

Portanto, esta pesquisa estd baseada no contex8stiima Toyota de Producgdo
aplicado em uma industria téxtil. O STP consisteusmsistema focado na eliminacdo dos
desperdicios, pautado pelo eficiente uso de eq@ptos, materiais, pecas e trabalhadores,
buscando o uso consciente dos recursos e, obvianpgereducdo de custos produtivos. Desse
modo, este estudo tem como objetivo reduzir o teengs distancias de locomocgéo e facilitar
0 gerenciamento dos processos, nesse contextop dkesfaque para o balanceamento da
linha produtiva, assim como para as perdas de p&mdgue, nesse caso especifico, esta
baseada nas perdas por transporte.
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Toda atividade que nao agregar valor ao produtee der eliminada. A atividade de
transporte de material ndo agrega valor ao progmduzido, nesse caso especifico ndo
havera possibilidade de eliminagcéo, assim sendundindo-a acarretara em uma melhora no
processo. Por meio de melhoramentdaj@ut pode-se observar melhor fluxo de material,
menor tempo de producdo e até mesmo aumentar agdmdiaria, tendo em vista os fatores
positivos do estudo da perda por transporte do STP.

A escolha do local para estudo se deve a infinidé@leassuntos voltados para a
engenharia de producdo que pode ser empregadapérnnaao crescimento das industrias de
confec¢bes de vestuério, em consequéncia da denmordarodutos customizados e/ou
exclusivos. Devido ao crescimento hd necessidadaddptacdo das fabricas a essa nova
demanda. Porém, a linha de producédo de uma ina@srconfeccdo de vestuario, ou o fluxo
da producdo gera perdas, que podem acarretar dasperdesnecessarios, bem como
futuramente, atrapalhar e reduzir a producéo.

Por esse motivo, o estudo viabilizara a questaaudeentar a producdo com o que €
atualmente encontrado na industria focando, espatiente, nas perdas ocasionadas pelo

alinhamento produtivo irregular, assim como petargpo fisico deficiente.

2 REFERENCIAL TEORICO

2.1Sistema Toyota de Producgao

Para acomodar as flutuacdes das demandas inesitgweiocorrem em um mercado
inteiramente volatil, ha necessidade de desenvdkemicas mais flexiveis para que os
trabalhadores se adaptem as mudancgas. Ha duassf@ana essa adaptacdo; uma delas
refere-se a reducdo do numero de trabalhadorespjéra, foco desse estudo, é baseada na
qualificacdo multitarefa dos colaboradores, paraneaiar suas aplicacbes em varias
atividades. (WANG, YANG; CHANG, 2017).

O Sistema Toyota de Producéo (STP)Toyota Production System (TPS) é baseado
em dois principios para Maximiano (2008): a elimi@ de desperdicios, seguido de
fabricacdo com qualidade, ou seja, produzir seneitdsf que € uma forma de eliminar
desperdicios. O principio de eliminacdo de despesifez nascer a producao enxuteat

Manufacturing), ou seja, fabricar com méaximo de economia dersesu
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Para a compreensdo do STP € necessario entenderéopjocesso e operacao, o qual
é a transformacdo de matéria-prima em produto dcab@peracdo se refere as acdes
efetuadas pelos operadores e maquinas (SHINGO).1086a expressdo muito utilizada € o
lead time, que esta relacionada ao inicio das atividadgsatbucio até o seu término.

Além da eliminacdo de desperdicios, algumas exfesssdo usadas para definir, de
forma menos complexa, o que é o Sistema ToyotardéuPao: producdo sem estoques,
producdo enxutaldan production ou lean manufacturing), eliminacdo de desperdicios,
manufatura de fluxo continuo e esforco continuoresolucio de problemas (CORREA;
CORREA, 2012).

2.2Formas de desperdicio

Para Almeida (2010), em todo processo de produc&acéntrado algum tipo de
desperdicio. Ghinato (1996) complementa que a gémlenxuta deve eliminar qualquer tipo
de atividade dispendiosa; por isso, é imprescihddvanalise de cada parte do processo
produtivo. Shingo (1996) e Ohno (1997) identificas sete tipos de desperdicios (perdas)
presentes no Sistema Toyota de Producéo: supegdodupor espera, transporte,
processamento, estoque, desperdicio nos movimertesperdicio na elaboracéo de produtos
defeituosos. Por meio da

Tabela 1 é possivel verificar algumas causas wsfdas sete perdas.

Tabela 1 - Sete perdas do Sistema Toyota de Prodeg&uas causas e efeitos

Perda Causa Efeito

Produzir antecipadamente o

Superproducéo - Grandes niveis de estoques
necessario
Desbalanceamento da linha .
Espera . Ociosidade de recursos
produtiva entre 0Ss processos
Transporte Layout ineficaz Baixa produtividade
~ Aumento do tempo de
Processamento Processo de transformagao processamento e perdas de
desnecessério o
materiais
Quantidade excessiva de Aumento dos custos e riscos de
Estoque . A
materiais e produtos acabados obsolescéncia
Movimentos desnecessarios . . ~
: N . Baixa produtividade e reducédo da
Movimentacao realizados durante o processo

) eficiéncia da fabrica
produtivo
Fabricacdo de produtos fora dasAumento de todas as perdas

Fabricagdo defeituosa especificagdes de qualidade  citadas

Fonte: (PEREIRA; LEITE, 2016).
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Relativamente a uma das sete perdas, o despemidasionado por transporte,
considera-se imprescindivel analisar o sistemardgugao, pois somente assim sera possivel

propor uma nova organizacao ldgout.

2.3 Layout ou Arranjo Fisico

O layout é definido como sendo a localizacéo fisica dosrsesude transformacéao, e a
sua alteracdo pode facilitar o fluxo de materigsmentar a eficiéncia, reduzir riscos,
melhorar a comunicacdo e a moral dos trabalhad{@®#\CK; BRANDON-JONES;
JOHNSTON, 2015).

Para desenvolver uhlayout € necessario seguir cinco etapas:

a) Coleta de informag@es: conhecer o local, mateffiaiionarios e processo;

b) Solugbes de planejamento: estudar as mudancasgiessimelhorias projetadas a

serem observadas;

c) Critica do planejamento: fazer uma analise critessa fase de planejamento;

d) Implantacdo: providenciar as alteracdes necessanaganizacao fisica;

e) Controle de resultados: levantar todos os dadosssados para o desempenho do

setor, para posterior ajustamento.

Existem quatro tipos basicos #yout cuja compreensao previa se faz necessaria para
posterior aplicacdo: posicional, por processo,laekipor produto.

No posicional ou fixo, quem sofre 0 processameita éstacionario, enquanto o
equipamento, maquinario, instalacdo e pessoas megam medida do necessario.

O layout por processo, também conhecido por funcional, tél@lpelo agrupamento
de processos similares. O ideal é que a plantaemiaatos postos de trabalho similares juntos,
pois o produto percorrerd um roteiro de processaadedo com sua necessidade (SLACK,
BRANDON-JONES; JOHNSTON, 2015).

Layout tipo celular é aguele em que os produtos se tvemsin dentro das células,
pois € nesse local onde se encontram os recuesstsdrmadores; entdo, o produto segue atée
a etapa seguinte (CORREA; CORREA, 2012).lagout por processo é observado em
industrias de confeccdo de vestuario, pois ha selzte de o produto passar por diferentes
setores para, assim, conclui-lo, uma vez que asindlem estudo trabalha com muitos

detalhes no produto.
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2.4Balanceamento de Linha de Producgéao aplicado ao STP

O balanceamento esta ligado a velocidade da prodygis o ato de balancear &
relacionado ao nivelamento dos tempos de uma atleidem relacdo ao padréo previamente
estabelecido, sendo uma ferramenta indispensavptoducdo. No Sistema Toyota de
Producgdo ocorre quando existir o equilibrio enaiega e capacidade do processo, ou seja,
quando o volume de trabalho a ser executado e alinggnanuseada por um operador
conseguem cumprir com a demanda desejada (SHINGES).1

Nas etapas de fabricacdo de um produto, cada pmdego em um setor gasta
determinado tempo para executar a tarefa que Ibe. ddeste caso, se o tempo gasto com
cada processo executado para fazer um produtcefopre igual, o balanceamento da linha
nao apresenta falhas. No entanto, caso haja descodéde entre o ciclo real e o de
referéncia ha entéo, a necessidade de um esturoredifocado neste tema (ROCHA, 1986).
Assim, segundo Peinado e Graeml (2007) os procediimede balanceamento de linha de

producao podem ser subdivididos em:

a) Dividir as operacdes de trabalho em elementos aealtito que possam ser
executadas de modo independente;

b) Levantar o tempo padréo, por meio de cronoanalise;

c) Definir a sequéncia das tarefas e suas predecsssora

d) Desenhar o diagrama de precedéncia;

e) Calcular o tempo de duracédo do ciclo e determinaiirnero minimo de estagdes
de trabalho;

f) Atribuir as tarefas as estacfes de trabalho, ségwrordem natural de montagem,;

g) Verificar se existe uma forma melhor de balanceamebuscando deixar a

mesma quantidade de tempo ocioso em cada estagi@bdkno.

Ao mesmo tempo, de acordo com Martins e Laugerdi§p0 tempo de ciclo (TC) das

operacdes é determinado segundo a Equacéo (Dera sa

tempo de producao

TC (1)

N quantidade de pecas no tempo de producgio
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Assim como, segundo eles, para atingir o volumprdducdo ha necessidade de saber
0 numero minimo de funcionéarios (N) que sera ddtexdo a partir do tempo de ciclo,

calculado pela Equacéo (2).

_ tempo total para produzir uma peca na linha

N = (2)

tempo de ciclo

Por outro lado, o problema de balanceamento dediplode ser definido da seguinte
maneira: dado um determinado nimero de tarefas, @wad com seu respectivo tempo fixo
para realizacdo e acompanhadas por um diagramasoatacoes de precedéncia entre elas, o
problema consiste em determinar as tarefas a utesmdeada sequéncia de estacOes de
trabalho, de forma que as relagbes que antecedem satisfeitas e a capacidade da linha
otimizada.

Portanto, o balanceamento de linha exclui os gasgalas esperas na producdo, e
predominam o0s tempos manuais, sendo assim maisvdiexpara serem balanceadas.
Proporciona, também, rodizios de fungbes e evita trabalho repetitivo que,

consequentemente, causaria a sobrecarga de taosfascionarios.

3 METODOLOGIA

A presente pesquisa é caracterizada como estudmste baseada na andlise dos
processos produtivos de uma industria téxtil, mespecificamente em uma linha de
confeccdo de vestuarios masculinos. Para a reatizagste trabalho, foi necessaria a
realizacdo sucessiva de sete etapas, a sabeAaeeaditeratura; coleta de dados; fluxograma
do processo produtivo; balanceamento de linha déugéo; construcdo e andliseldgout;
diagnostico da situacao atual; e proposta de nmjetp arranjo produtivo, conforme exposto

na

Rev. FSA, Teresina, v. 16, n. 1, &tp. 193-212, jan./fev. 2019 www4.fsarem. brirevistalias



Proposta de Melhoria de Layout Seguindo a MetodologiSistema Toyota de Produgéo 201

Figura 1.

Figura 1 - Etapas da realizacao da pesquisa

REVISAD LITERARIA

COLETA E ANALISE DOS DADOS

FLUXOGRAMA DO PROCESSO EM ANALISE

BALANCEAMENTO DE LINHA DE PRODUGAO

CONSTRUGACO E ANALISE DO LAYOQUT PRODUTIVO

DIAGNOSTICO DA SITUAGAD ATUAL

PROPOSIGAO DE NOVA LINHA DE PRODUGAOD

Fonte: os autores (2018).

Inicialmente, objetivando nortear e fundamentaresente trabalho, uma revisdo de
literatura foi realizada, abrangendo desde autdeeseferéncia até artigos cientificos. A
fundamentacdo teorica desta pesquisa se concent®uemas relacionados ao Sistema
Toyota de Producdo, assim como no estudo da manafahxuta e na consequente andlise
das perdas em processos produtivos.

A segunda fase deste estudo foi realizada por eheientrevistas ndo estruturadas,
abrangendo desde a supervisora de producdo atpeodrios da empresa, durante visitas
técnicas a empresa. Tais informacgfes propiciaramapeamento do processo produtivo da
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referida vestimenta, descrevendo todas as etapasu@econfecgédo. Posteriormente, foi
possivel coletar dados referentes ao montante odigroduzido, as necessidades de
movimentacdo dentro da fabrica, assim como o tedgaonfeccdo dos produtos e de
deslocamento entre as atividades.

A andlise dos dados provenientes deste estudotpeamiealizacdo do balanceamento
da linha de producéo, a construgdo do atagdut do processo em questdo, assim como
possibilitou diagnosticar os principais problemawodvendo perdas por transporte nessa
atividade. De posse disso, um novo projeto de lohdngroducédo foi elaborado e proposto,
considerando os principios da manufatura enxuta, ¢temo centrado na reducdo de perdas
por transporte, principal resultado deste trabalho.

4 RESULTADOS E DISCUSOES

4.1 A empresa

A indastria em estudo, localizada na cidade deaSdetena, Parand, na regido Oeste,
atua no ramo de confeccéo de vestuario masculisaed2005. Possui uma érea fabril total de
aproximadamente, 2051 m2. No momento, a emprest @om, aproximadamente, 140
funcionérios, subdivididos entre responsaveis melstura, responsaveis pela passadoria,
responsaveis pelo corte, auxiliares na producaad({do em: distribuidor da producédo e
expedicdo de mercadoria), encarregados de sergeass (CALDEIRA; ZELADORES),
encarregadas da producdo e no setor administrafivimdustria possui 66 maquinas de

costura e 25 maquinas de passadoria, sendo suspoodiaria de 160 a 180 pecas/dia.

4.2 O processo produtivo de paletos

As etapas envolvendo a busca do norteamento te@sson como de coleta e analise
de dados propiciaram a obtencao dos resultadosnessneste topico. Assim, a terceira etapa
deste trabalho visa identificar as principais opgea da confeccdo. Para isso, fez-se uma
busca das operacdes que estavam sendo realizadasedum periodo de aproximadamente
quatro meses focando, especificamente, na confetzgaletdés. Assim, o referido processo
produtivo foi analisado possibilitando a criacdo we fluxograma simplificado da etapa

inicial de fabricacéo, presente na Figura 2.
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Figura 2 - Fluxograma resumido do processo iniciale producao do paleto

Fonte: os autores (2018).

Assim, conforme exposto, apdés a execucdo da etapaode, como descrito
anteriormente, enfestar, riscar, cortar e etiquetadificar), as pecas sdo mandadas para setor
de costura do palet6. A confeccdo de paletds pamsanais trés processos antes de iniciar a
costura que é fusionar o tecido, ou seja, o teekxterno, também conhecido como capa
externa, recebe mais trés camadas de tecidos, r#lhaada como base para entretela),
entretela (possui pontos colantes que, quando asgag@os por altas temperaturas, através de
prensas, liberam a resina colante e unem os deecai®s envoltos) e ndo-tecido (para deixar
uma camada “fofa” no peito do paletd) e, s6 ense® tecidos passam por uma prensa
(FUSIONAR) gue cola os materiais formando uma Upiga.

Por fim, eles sdo refilados novamente. ApOs o m@mwxeinicial, as pecas sao
encaminhadas para o setor de costura. Nesta etagante no fluxograma resumido presente
na Figura 3, é possivel verificar as precedéncss ptocessos, 0 qual se iniciam em trés

etapas, sendo que as mesmas devem estar prorgagipardo ocorram gargalos.

Figura 3 - Fluxograma resumido do processo produtiv do paletd
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LEGENDA

A — Costurar costas

B — Costurar frente

C — Costurar manga

D — Costurar bolso frontal
E — Costurar forro

F — Unir frente e costas

G — Costurar gola

H — Unir manga ao casaco
| — Passar palet6

Fonte: os ausof2018).

Posteriormente, tayout do processo produtivo em questéo foi analisadgipbando
a disposicdo dos maquinarios, bem como o trajetondeimentacdo entre os diferentes
subprocessos. Segundo, foi constatado que os pdstbabalho se encontram afastados,
necessitando percorrer grandes distancias. Ao mesmqm, conforme exposto na Figura 4, é
possivel observar a boa iluminacédo do local, aseimo a acessibilidade dos corredores de
acesso, porém o local estd pequeno para a graratidpde de maquinas existentes. Uma
guestdo importante e que favorece a producdo agjoequinas estdo voltadas para a mesma
direcdo, pois nesse caso o indice de conversa@anfumcionarios nao é alto.

Figura 4 - Processo produtivo do paletd

Fonte: os autores (2018).
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Em sequéncia, objetivando aumentar a eficiéncidagaut produtivo em questao, o
estudo de balanceamento de linha foi realizadoimAsss calculos presentes no tépico 2.4
foram realizados, visando observar a existénciaga®alos produtivos, assim como a
ocorréncia de ociosidade laboral dos colaboraddtesse intuito, o tempo de execucao de
atividade e a velocidade de operacdo foram colstadanalisados, resultando no grafico

presente na Figura 5.

Figura 5 - Relacdo do tempo e operacdes
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Fonte: os autores (2018).
Tais resultados foram convertidos em padrbes de-dedmbra, passando a ser

considerados tempos de operacdo usados para admaento. Conforme constatado, a
maioria dos tempos das operacgdes € realizada amd®gy o que pode ser considerado uma
operacao rapida. No entanto, segundo observadoati@idades aumentam seu periodo de
duracdo apos a confeccao final do paletd. Essaladi® se justifica, pois, tal peca apresenta
dificuldade de manuseio e, consequentemente, paap@umento do tempo de operagao.

Posteriormente, utilizando a referida metodologiapalanceamento da linha de
producao foi realizado, considerando o tempo dewwdd por tarefa, a quantidade de pecas
que se deseja produzir, 0 numero de estac¢deshaghivanecessario, assim como a quantidade
otima de funcionarios para isso.

Para o calculo do balanceamento usou-se a quaatitiiatlincionarios necessaria para
cada operacao, considerando o numero 6timo dedipesapor estacao trabalho. As estacdes
definidas foram as pecas que devem estar prontasqo@ ocorra a montagem do paleto,
assim considerou-se as partes: frente, bolso t& yisrtinhola, forro da frente, montagem da
frente, costas, montagem do casaco, gola e mangamésmo tempo, os cdlculos do

balanceamento iniciaram-se com 200 pecas/dia emnbiagtos trabalhados (4 horas e 48
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minutos) que é o tempo de trabalho normal dos fundeios. De forma resumida, a Tabela 2 a
seguir mostra a quantidade de funcionarios para qaibto de trabalho necessario na
confeccdo do paletd, mostrando também a quantidadéuncionarios que atualmente é

encontrado.

Tabela 2 - Quantidade necesséria de funcionarios poperacao (resumido)

uantidade de funcionarios uantidade de funcionarios
Posto de Trabalho Q atual Q necessaria
Frente 9 4,39
Bolso da vista 2 0,21
Portinhola 2 1,55
Forro frente 5 4,14
Montagem da frente 4 0,82
Costas 2 0,81
Montagem do casaco 24 15,36
Gola 2 0,81
Manga 7 4,41
TOTAL 57 32,5

Fonte: Autores (2018).

Posteriormente, a realizagcdo do balanceamentobgdssi propor um novdayout,
considerando a quantidade 6tima de funcionarioeptacao de trabalho, presente na Figura
6.

Figura 6 - Layout proposto considerando o balanceaemto e o niumero de funcionarios
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Fonte: os autores (2018).

Assim, essa nova proposta baseou-se nos equipaTeessarios para a confeccéo
do paletd, considerando os postos de trabalhoestagdes criadas sua implantacdo se deve

por se considerar mais correto, seguindo a propsiaalanceamento. Ao mesmo tempo, a

Rev. FSA, Teresina, v. 16, n. 1, &tp. 193-212, jan./fev. 2019 www4.fsarem. brirevistalias



Proposta de Melhoria de Layout Seguindo a MetodologiSistema Toyota de Produgéo 207

definicdo pela quantidade de maquinérios foi dedmc@om a quantidade de funcionarios
necessdria para a construcdo das pecas em seectivesppostos de trabalho. Em sequéncia,
foi possivel verificar as grandes distancias eafre&quipamentos utilizados, assim como 0s
longos percursos que o material e os funciondagazam, constatando a ndo continuidade

do fluxo produtivo nesses processos (Figura 7).

Figura 7 - Layout vigente do processo produtivo dpaleto
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Fonte: os autores (2018).

Ao mesmo tempo, para facilitar o entendimento dwegsso, este trabalho considerou
fluxos em cores diferentes, atribuindo-se o seguintério para esse e 0os demais desenhos de
layout:

 VERDE: montagem da frente e forro da frente
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*  VERMELHO: montagem da portinhola
 AZUL: montagem das costas

*  AMARELO: montagem do casaco

« AZUL CLARO: montagem da manga
» COR-DE-ROSA: montagem da gola

Conforme exposto na Figura 7, ha varias desconflamieis dentro dessa atividade,
pois as maquinas estdo alocadas em lugares ermadosrespeitando seu correto fluxo
produtivo. No entanto, apesar de, para alguns desos a possibilidade do uso de esteiras,
empilhadeiras, conforme sugerido por Shingo (19963, implantacdo seria inviavel, pois o
local apresenta limitacdo de espaco, sendo suaalagdb inviavel funcional e
economicamente. Para exemplificar tal situacaoynafig empresas, mais especificamente
industrias de confeccdo de vestuario resistem anwizacdo no processo produtivo,
justamente devido a suas configuracfes artesapamatiucdo. Ao mesmo tempo, apos a
compreensao da sequéncia entre as atividades, @@m dolayout produtivo vigente, foi
possivel medir a distancia entre as atividadesmas®mo suas respectivas duracoes,

presentes no Quadro 1.

Quadro 1 - Descri¢do das atividades para andlise distancia e tempo

N° Descricdo da atividade Duracéo (s) Distancia peorrida
1 | Levar portinhola para costurar 113 12m
2 | Levar portinhola pronta para passar 180 29 m
3 | Levar portinhola pronta para pregar no casaco 170 23 m
4 | Levar frente para passar reforco 100 17m
5 | Levar manga para pregar botdo 97 11m
6 | Levar paleto para fazer cava 61 4m
7 | Levar frente para passar e abrir costura 76 5m
8 | Levar frente passada para organizar 103 17m
9 | Levar palet6 para marcar casinha 88 9m
TOTAL 988 127 m

Fonte: os autores (2018).
Assim, o novolayout foi criado baseado no existente para melhor ag@mtalos
proprietarios, ja que a intencdo ndo € diminuircfomarios, mas sim aumentar a producéo

com o numero ja existente. Desse modo, por meigadasva proposta, foi possivel observar
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o melhor aproveitamento do espaco fisico, assimocaprimorar o fluxo entre as etapas
produtivas, conforme evidenciado na Figura 8. TaJaxale ressaltar a limitacdo da proposta

desse rearranjo produtivo, pois existem maquinafiges nesse processo,

impossivel movimenta-los.

Figura 8 - Layout sugerido de processo produtivo
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Fonte: os autores (2018).

Em sequéncia ao trabalho, efetuou-se a medicaalidt@cias percorridas entre os

processos valendo-se, para isso, do recurso disfipadio pelosoftware utilizado. Assim,
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esta andlise possibilitou constatar o aumento da€efia geral, apesar do aumento de
algumas distancias entre os postos, conforme exposQuadro 2.

Quadro 2 - Descricdo das atividades para andlise distancia e tempo

Nova Novo | Reducado de | Reducgédo
N° Descricao da atividade distancia | tempo |Deslocamentq de tempo
percorrida (s) (m) (s)
1 | Levar portinhola para costurar 3 60 9 53
2 | Levar portinhola pronta para passar 28 173 1 7
3 | Levar portinhola pronta para pregar no casa¢o 24 172 -1 -2
4 | Levar frente para passar reforco 20 11p -3 -1(
5 Levar manga para pregar botéo 3 6] 8 36
6 | Levar paleté para fazer cava 2 54 2 7
7 | Levar frente para passar e abrir costura 5 76 0 q
8 | Levar frente passada para organizar 17 100 0 3
9 | Levar palet6 para marcar casinha 6 6] 3 23
TOTAL 103 871 24 117

Fonte: os autores (2018).

No Quadro 2, é possivel observar o efeito ocorridoorganizacdo dbayout, pois
mostra a reducédo geral de tempo das atividadeslesfiecamento do funcionério. Em relacao
ao tempo de duragéo, houve um decréscimo de aprdaimente 14 minutos e referente a
distancia percorrida reduziu-se aproximadamente r@étros. Paralelamente, quando
considerada a reducao do ciclo produtivo, obtéreeseomia de tempo em torno de 50% de
um paleté acabado. Portando, tendo em vista undexye de oito horas diarias, a empresa
ganha oito pecas acabadas a mais com o rearragjotmo sugerido.

Ao mesmo tempo, conforme constatado, houve maipagiento entre os postos de
trabalho, apesar da ndo substituicdo de algunsegsos. Assim como, por meio do novo
layout, observou-se uma diminuicdo de vinte e cinco rseti® transporte interno, pois no
setor de passadoria ndo foi possivel a alteragiidal ao sistema de geracao de vapor através
das tubula¢gbes que sao fixos.

De forma concomitante, para minimizar o transpargrno se sugere que O0S
operadores da maquina de costura ndo saiam depesiss, sobretudo para realizar outras
tarefas. Isso se justifica, pois, a saida de untoppara executar outra tarefa sera dificil e
levara mais tempo, quando comparado com o tempondaperario jA em pé. Outra questao é
o fato de a linha produtiva possuir trés encarragadsponsaveis pelo processo, cabe-lhes a
eles a mesma funcédo de transporte os funcion&neseglizam as suas devidas operagfes em

pé, encontrados na passadoria e nas mesas.
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5 CONCLUSAO

O presente trabalho analisou alguns dos principaigeitos associados ao Sistema
Toyota de Producéo, tais como os tipos de despesdobservados na industria focando,
exclusivamente, no desperdicio por transporte.n®o dele se se constatou na andlise do
processo produtivo de confeccdo de paletos a gediéeferido desperdicio na planta fabril
analisada. Por esse motivo, visando o aumento idé&refia nesses processos, a linha de
producao foi analisada através da construcao déuxograma no qual foram descritas todas
as atividades envolvidas na criacdo de um paletixaddo claro todas as operacdes que
envolviam a producéo deste produto.

O fluxograma do processo produtivo foi descritosdamdo-se nas entrevistas néo
estruturadas realizadas, assim como nos dadossldigtantes as visitas técnicas ao local.
Posteriormente, foi possivel entender todas asagfes necessarias para a confeccdo do
produto em estudo, possibilitando o balanceameeastadinha de producéo, assim como a
confeccdo ddayout atual da empresa.

Constatados os desperdicios dessa atividade bemg falhas na disposicao
produtiva do maquinério e dos colaboradores nessse$so, um novéayout foi proposto
levando-se em conta os resultados do balanceameaiinado, assim como 0s principios
sugeridos no referencial tedrico utilizado nesabatho, mais especificamente do STP e das
perdas produtivas.

Finalmente, foi possivel constatar os beneficioapl@acdo dos conceitos do Sistema
Toyota de Producdo, especificamente os desperdfmostransporte, sobretudo quando
aplicados na confeccdo racional ldgout produtivo. Tal método proporcionou um aumento
relevante de eficiéncia quando aplicado ao contexio questdo, pois melhorou o fluxo

produtivo analisado, e diminuiu o tempo e 0 destwao entre 0s processos analisados.
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