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RESUMO

No desenvolvimento do trabalho serd proposto uma nova elaboracdo de arranjo fisico no
processo de producdo, diagnosticando os possiveis desperdicios, assim como propor
ferramentas basicas do controle de qualidade relacionadas ao processo realizado, para reducéo
de produtos defeituosos que eventualmente séo gerados. Justificando-se a proposta, com a
competitividade de mercado e as dificuldades das empresas de pequeno porte, torna-se crucial
a busca pela elevacdo da produtividade e qualidade nos processos, assim entendendo o papel
fundamental que o profissional da engenharia de producédo pode contribuir por meio de seus
conhecimentos adquiridos, visando sempre oportunidades de melhoria e contribuindo com o
desenvolvimento das micro e pequenas empresas. A metodologia utilizada caracteriza-se como
uma pesquisa qualitativa usando a estratégia do estudo de caso, junto de uma revisdo de
literatura sobre o tema abordado no trabalho, onde serdo expressas definicdes e descrices de
diferentes autores sobre o estudo. A empresa onde elaborou-se o estudo de caso se localiza no
interior do estado de Séo Paulo e atua no ramo de alimentos. Por meio do mapeamento de
processo e maior abordagem sobre o ciclo produtivo, visando possiveis melhorias, os resultados
esperados sao: reducdo ou eliminacdo de desperdicios identificados no processo, mais
precisamente os transportes demasiados, melhores condigdes e facilidades de trabalho para os
colaboradores, assim como obter um melhor acompanhamento e controle do processo,
reduzindo os desperdicios com a ma qualidade.

Palavras-chave: Desperdicios. Arranjo Fisico. Controle de Qualidade
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INTRODUCAO

Eficiéncia, qualidade e alta produtividade sdo algumas das caracteristicas de extrema
importancia no processo produtivo das industrias nos dias de hoje, a competitividade de
mercado, necessidade de melhoria e inovacdo, assim como a maior exigéncia continua do
consumidor, implica que as organizacGes se mantenham ativas a todo momento em busca de
tais otimizaces, para possuir estabilidade, atingir novos clientes, atender no prazo os presentes
clientes e possibilitar uma maior geracgéo de lucro.

A constante busca da melhoria continua dos processos de produgdo € uma das
contribui¢cdes da Engenharia de Producdo ao setor produtivo que almeja maior competitividade
e satisfacdo de seus clientes, e um quesito de destaque na producdo é como estdo dispostos e
como estdo sendo utilizados os recursos de uma empresa em seu ambiente de aplicagédo
rotineira. Para isso muito se estuda o arranjo fisico aplicado nos diversos setores produtivos e
o0 fluxo dos processos de producdo, com o objetivo de buscar melhores condicdes e
aproveitamento para tudo que esta envolvido nesse meio, auxiliando a produ¢do com a maxima
qualidade, atendendo eficientemente o destino final.

Compartilhando essa interpretacdo, Netto e Tavares (2006) destacam que a engenharia
de producédo tem como fundamento lidar com concepcdo, projeto e gerenciamento de sistemas
produtivos, sendo eles de servicos ou bens, nos quais englobam materiais, equipamentos e o
meio ambiente para o acréscimo da melhor qualidade e maior produtividade.

O planejamento de arranjo fisico realizado por meio de conhecimentos oriundos da
engenharia sdo de extrema contribuicdo nas atividades e desenvolvimento dos processos,
fornecendo um melhor e mais racionalizado método de trabalho de acordo com o local
disponivel. Sendo essa aplicacdo mal executada, isso acarretara circunstancias problematicas e
indesejadas, tais como: fluxo de producdo ndo adequado, aumento de custos, queda de
produtividade, desperdicios, estoques em quantidades indevidas, surgimento de gargalos,
tempos perdidos, acidentes de trabalho, influencia na qualidade do produto, entre outros fatores
que implicam negativamente para a empresa.

As grandes empresas, dispondo de maiores recursos econémicos, veem na engenharia
de producdo um estudo diferenciado e criador de melhorias e possibilidades, englobando
diversas areas e ferramentas, de modo a contribuir com o desenvolvimento das empresas,

atingindo maiores metas.
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Contudo, as pequenas e micro empresas, com menor disponibilidade de recursos,
assim como menor quantidade de recursos aplicados, ainda se restringem de certa maneira as
ferramentas da engenharia de producdo. O papel fundamental desse tema pode trazer diversos
beneficios em relacdo a planejamento e aplicacdo de melhorias como também na parte de
gestdo, meio no qual o engenheiro de produgdo também pode ser alocado e contribuir.

Com base nessa concepgéo, motivado pela possibilidade de disponibilizar os recursos
da Engenharia de Producédo as pequenas e micro empresas, 0 presente trabalho realizara um
estudo de proposta de melhoria e controle no processo em uma industria de pequeno porte,
buscando uma maior eficiéncia, produtividade, reducdo de desperdicios, assim como melhor
controle de qualidade do processo de produgdo, podendo contribuir na obtencdo futura de

maiores ganhos.
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CAPITULO 1 - CARACTERIZACAO DO ESTUDO

1.1 Delimitacéo do Tema

Observando o papel do Engenheiro de Producéo e as dificuldades das empresas de
pequeno porte, que se trata do presente trabalho, para o seu desenvolvimento, realizar um estudo
de arranjo fisico elaborando uma proposta de melhoria do mesmo, assim como também propor
um mais efetivo controle de qualidade no processo, com a utilizagdo de algumas ferramentas

basicas.

1.2 Objetivo

O objetivo geral do trabalho € apresentar um estudo de arranjo fisico no setor de
producdo de uma industria de pequeno porte, identificando possiveis desperdicios e propondo

adequacdes no local junto da busca pela qualidade no controle do processo produtivo.

1.3 Objetivos Especificos

Os objetivos especificos deste trabalho séo:
- Identificar atividades que agregam e que ndo agregam valor no processo;
- Identificar desperdicios;
- Propor um novo arranjo fisico com fluxo otimizado;
- Propor ferramentas para um controle de qualidade mais completo relacionado ao

processo produtivo realizado pela empresa.

1.4 Justificativa

Com a incessante busca das empresas em evoluir diariamente em Seus processos,
visando melhores resultados e consequente elevacdo das receitas, é crucial o aumento da
produtividade, confiabilidade e competitividade, criando-se uma estabilidade para seguir seus
rumos em busca de metas e objetivos estabelecidos a serem atingidos. Dessa maneira, esse

trabalho pretende fornecer sugestdes de melhoria no processo produtivo que podem contribuir
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com a empresa do estudo de caso. Por meio dos conhecimentos adquiridos pela engenharia, é
possivel observar e compreender que tudo pode ter sua oportunidade de melhoria. E sempre
importante estar familiarizado com os processos e tentar ao maximo identificar problemas e
consequentemente possiveis solucBes, pois a busca pela otimizacdo é um meio muito

importante e diferencial.

1.5 Metodologia

A metodologia é uma Pesquisa Qualitativa usando a estratégia do estudo de caso.
Primeiramente sera realizado um embasamento tedrico sobre o tema com a revisao de literatura,
posteriormente um acompanhamento e registro do processo produtivo, levantando informagdes
do local de estudo.

Para melhor embasamento do desenvolvimento do trabalho por meio do estudo de
caso, Yin (2001) descreve estudo de caso como uma investigacdo na forma empirica,
caracterizando o mesmo como um método abrangente, podendo haver coleta, analise e
planejamento de dados. O autor ainda cita que podem ocorrer nesse método pesquisas
qualitativas assim como pesquisas quantitativas. De acordo com Goode e Hatt (1973), estudo
de caso se define como um estudo aprofundado de certo objeto evidenciado, fazendo com que
0 mesmo se torne um conhecimento detalhado e abrangente, caracteristicas essas que em outros
meios investigativos se tornariam mais complexos ou mesmo impossivel de serem executados.
O estudo de caso ainda fornece meios para organizar melhor os dados e levantamentos de

informacdes relevantes do assunto, na forma mais completa possivel.
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CAPITULO 2 - REFERENCIAL TEORICO

2.1 Sistemas de Producao

Para garantir melhor eficiéncia e eficacia as empresas adotam um sistema de producéo
para a realizacdo das suas devidas operagcdes da forma mais adequada possivel. Segundo
Chiavenato (1991) a definicdo de sistema de producdo é a forma de organizacdo da empresa
com seus Orgdos e realizacdo das suas operacdes de producdo, com as etapas do processo
utilizando interdependéncia logica, desde a matéria-prima até a transformacdo em produto
acabado.

Netto e Tavares (2006, p. 25) definem sistemas de producdo como “conjunto de
atividades e operacdes inter-relacionadas envolto na produgado de bens e servigos”. Dentre os
sistemas produtivos destaca-se trés diferentes classes nas quais os autores classificam:

- Sistemas de producéo continuos ou de fluxo em linha.

- Sistemas de producdo por lotes ou por encomenda (Também conhecidos como fluxos
intermitentes).

- Sistemas de producdo de grandes projetos sem repeticao.

Ainda de acordo com Netto e Tavares (2006) os sistemas da primeira classe seguem
uma sequéncia linear, conhecidos como “fluxo de producao continua” ou “Fluxo em linha”, por
serem produtos padrées como forma caracteristica, seguem uma linha ja prevista. Ja os sistemas
de segunda classe, conhecidos como sistema de producdo intermitente, ocorre a producao
realizada por lotes. S0 se inicia a producdo do préximo lote ap6s o termino total do primeiro. A
principal caracteristica desse sistema se enquadra na mudanca de volume de producgdo ou
produto. Encerrando no terceiro sistema, sistema conhecido como producdo de grandes
projetos, destaca-se como principal caracteristica como projetos impares, acarretando em
sistemas de elevado indice de complexidade. Sistema constituido por custos considerados

0onerosos.

2.2 Sistema Toyota de Producéao

Técnica muito utilizado e de extrema eficiéncia nos processos produtivos, o sistema
Toyota de producgéo, conforme descreve Ohno (1997, p. 64), tem como principal objetivo a

identificacdo e consequente eliminacdo de perdas, diminuicdo de custos, ganhos em
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produtividade, maior nivel de eficiéncia, evitar ou eliminar desperdicios possiveis ou existentes,
assim como superproducado, por meio de um sistema englobado no qual se apresenta o just-in-
time, kanban, producéo nivelada e o Lean manufacturing.

Segundo Slack et al (2009), o sistema Toyota de producdo € uma unido de ferramentas
e técnicas, pois fornece uma visdo ampla na gestdo de producdo, auxiliando na realizacdo de
distintas tarefas e atividades em diferentes contextos aplicados.

Maximiano (2008), diz que junto da producdo com qualidade e busca por eliminacéo
de desperdicios, o sistema Toyota de producdo tem de trabalhar com um terceiro elemento de
grande contribuicdo, que afeta diretamente o0 seu andamento, que se caracteriza pelo
comprometimento e total envolvimento dos colaboradores da empresa.

Para o tema desperdicio, o sistema Toyota destacou sete tipos mais ocorrentes e
influentes na producdo, sendo eles aplicados em diferentes tipos de operagdes, podendo ser de
manufatura ou de servico, e eles formam a chamada base da filosofia enxuta.

Superproducédo: “Produzir mais do que é imediatamente necessario para 0 proximo

processo na producdo é a maior das fontes de desperdicio, de acordo com a Toyota”. (SLACK;
CHAMBERS; JOHNSTON, 2009, p. 456).
Tempo de espera: Slack et al (2009) descreve que tal desperdicio se relaciona tanto

com a eficiéncia das maquinas assim como eficiéncia da méo-de-obra, sendo elas medidas
comuns, meios utilizados para avaliagdo de tempos. Destaca-se ainda toda espera dos materiais
utilizados, gerando estoque entre processos, e todo tempo gasto que ndo agrega nenhum valor.

Transporte: De acordo com Slack et al (2009), movimentacdes demasiadas dentro do
processo, tanto como movimentacdes de estoque em processos, nio agregam valor. E
importante para buscar solucionar esse problema, um melhor planejamento, aprimoramento e
organizacdo no arranjo fisico desempenhado, assim como métodos de maior contribuicdo para
devidos transportes do processo.

Processo: “No préprio processo, pode haver fontes de desperdicio. Algumas operagoes
existem apenas em funcdo do projeto ruim de componentes ou manutengdo ruim, podendo, ser
eliminadas”. (SLACK; CHAMBERS; JOHNSTON, 2009, p. 456).

Estoque: “Todo o estoque deve tornar-se um alvo pra eliminagéo. Entretanto, somente
podem-se reduzir os estoque pela eliminagdo de suas causas”. (SLACK; CHAMBERS;
JOHNSTON, 2009, p. 456).

Movimentacdo: “Um operador pode parecer ocupado, mas algumas vezes nenhum

valor esta sendo agregado pelo trabalho. A simplificagdo do trabalho € uma rica fonte de
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redug¢do do desperdicio de movimentacdo”. (SLACK; CHAMBERS; JOHNSTON, 2009, p.
456).

Produtos defeituosos: Para Slack et al (2009), a falta de qualidade, normalmente é um

desperdicio de grande relevancia nas operacOes realizadas. Tais custos sdo mais elevados do
que rotineiramente sdo levados em conta, sendo de extrema importancia a busca constante para

sua reducdo ou mesmo sua eliminagéo.

2.3 Movimentacao de Materiais

A movimentacdo de materiais abrange alguns aspectos das etapas de producédo, ela
engloba fatores importantes relacionados diretamente com eficiéncia e produtividade nas
empresas, pois gera perdas com tempos e custos. Abordando esse tema, Chiavenato (1991)
destaca que o estudo relacionado a movimentacdo de materiais implica todas as caracteristicas

do processo de producao.

Da se 0 nome de movimentacdo de materiais a todo fluxo de materiais dentro
da empresa. A movimentacdo de materiais é uma atividade indispensavel a
qualquer sistema de produc&o, e visa ndo somente o abastecimento das se¢des
produtivas, mas também a garantia da sequéncia do proprio processo de
producdo entre as diversas se¢fes envolvidas. A movimentacdo de materiais
pode ser horizontal ou vertical. E horizontal quando se da dentro de um espago
plano e um mesmo nivel. E vertical quando a empresa utiliza edificio de varios
andares ou niveis de altura. (CHIAVENATO, 1991, p. 144).

Shingo (1996) relata que adequacéo e aprimoramentos de arranjo fisico dos processos
produtivos implicam em uma melhor eficiéncia na producdo, reduzindo a movimentagéo e
transporte dos materiais.

Com a incessante busca em melhor produtividade e eliminacdo de desperdicios com
consequentes custos elevados, as empresas estdo se empenhando na verificacdo e eliminagéo
dos movimentos desnecessarios para obtencdo de melhores retornos. Quando bem
administrada, as movimentacdes podem fornecer economias e otimizagfes em resultados de
producdo e produtividade.

Chiavenato (1991), também destaca as principais finalidades de movimentagdo em trés
aspectos: Aumentar a capacidade produtiva da empresa, alcancado através de: reducdo nos
tempos de fabricagéo, incrementos na producdo, com maior intensificacdo de abastecimento de
materiais, utilizacdo com maior racionalidade em areas de armazenagem, aproveitamento pleno
do espaco disponivel e aumento de area de fabrica atil. Melhorar as condicdes de trabalho,

fornecendo: seguranca elevada com diminui¢do nos eventuais acidentes durante as tarefas e
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operacfes com a producdo envolvendo manuseio e processos, maior indice de conforto para
colaboradores assim como diminuicdo de fadiga em operagdes, méo-de-obra com maior
produtividade. Reduzir os custos de producdo através: diminuicdo dos transportes realizados
manualmente, assim reduzindo méao-de-obra bracal pelo fato da adequacéo de equipamentos na
utilizagéo, redugéo dos custos relacionados aos materiais, reduzir perdas e estragos de materiais
através de transportes indevidos, reducdo de estoques e reducdo de transportes, para se atingir
reducao de custos em despesas gerais do trabalho.

Na tabela 1, resume-se quais as principais finalidades das movimentac6es de materiais.

Tabela 1 — As finalidades da movimentacdo de materiais.

Aumento da capacidade Reducéo do tempo de fabricacéo;
produtiva Maior producéo;
Utilizag&o racional do espago.

Melhoria das condicbes Maior seguranca e reducdo de acidentes;
de trabalho Reducéo da fadiga e maior conforto;
Aumento da produtividade do pessoal.

Reducéo dos custos Reduc¢éo da méo-de-obra bragal,
de produgéo Reducéo de custos de materiais;
Reducdo de custos nas despesas gerais.

Fonte: Chiavenato (1991, p. 146).

A movimentacdo de materiais segue alguns principios basicos. Chiavenato (1991)
justifica que para se atingir eficiéncia em transportes internos, é imprescindivel que se adote
esses principios basicos, que sdo variagdes relacionadas aos principios dos movimentos. O autor
destaca alguns principios basicos, que sao:

- Obedecer e facilitar a movimentacéo do fluxo do processo;

- Eliminar ou reduzir distancias, como eliminar ou diminuir transportes;

- Em circunstancias possiveis utilizar-se da forca da gravidade;

- Aumentar meios mecanicos em relacéo a meios de manipulacéo;

- Analisar e aplicar sempre maior seguranca aos envolvidos;

- Utilizag&o de cargas unitarias a0 méximo ou sempre que possivel;

- Evitar o transporte vazio, aplicando a utiliza¢cdo maxima do equipamento;

- Obter variacdo de transporte para utilizacdo em consequéncia de eventuais falhas no

principal.
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2.4 Mapeamento de Processo

Harrington (1993) define processos como atividades que realizam uma entrada, agrega
valor durante o processo de execugdo, gerando uma saida para seus devidos clientes, se
utilizando de todos os recursos disponiveis e necessarios da organizacao.

Mapeamento de processo, segundo Slack et al. (2009) engloba descri¢do de processos,
relacionando atividades efetuadas em um processo produtivo. Existem diferentes técnicas para
serem aplicadas em mapeamento de processo, elas identificam as atividades existentes e
fornecem o fluxo de materiais, pessoas ou informacdes que realizam.

Segundo Hunt (1996) apud Villela (2000), mapeamento de processo se resume como
uma ferramenta para aplicacdo para busca de melhora nos processos ou para uma eventual nova
implantacéo estrutural nos processos analisados. A sua utilizacao beneficiara devidas reducdes
relacionadas a custos, falhas, como também fornecera otimizacdo de desempenho dos
processos, eliminando possiveis desperdicios, com a possibilidade de um melhor entendimento
no fluxo do processo através de sua elaboracao.

Para Corréa (2006) mapear fluxo de processos serve para avaliacdo das operacGes
realizadas, seguindo a sequéncia dos passos do processo, englobando recursos de entrada até o
fim das operagOes para eventual saida, visando melhorar o projeto existente. Para avaliacdo e
analise dos processos uma importante ferramenta é o fluxograma de processo. Utilizado para
se obter uma maior visdo do processo como um todo, do papel de cada um nesse meio,
encontrando eventuais problemas e possibilidade de aplicacdo de melhorias ou simplificaces.

Rother e Shook (2003) relatam que mapeamento do fluxo de valor dos processos é
importante porque:

- Auxilia a observagdo do fluxo, e ndo somente processos individuais;

Resulta na identificacdo dos meios de desperdicio no fluxo de processo;

Integra conceitos e técnicas enxutas, auxiliando na implementacéo de forma conjunta

Forma uma base de um plano de implementacéo;

Fornece relacdo de fluxo de informacdes juntamente de fluxo de materiais.
Mapeando um processo, Barnes (1982) destaca alguns pontos para obtencdo de
possiveis melhorias:
- Simplificacdo das operacdes de maior importancia;
- Modificar as sequencias das operacdes;

- Realizar melhor combinacéo das operacoes;



21

- Acabar com todo trabalho realizado desnecessariamente.
Para classificar os diferentes tipos de processos existem simbolos de mapeamento.

Esses simbolos sdo comumente utilizados, apresentados na figura 1:

Figura 1 — Simbolos de mapeamento de processos comuns.

Simbolos de mapeamento de processos derivados
da Administracio Cientifica

Operagao (uma atividade que
diretamente agrega valor)
Inspegdo (checagem de
algum tipo)

Transporte (movimentagdo
de algo)

Atraso (espera, por exemplo
de materiais)

Estoque (estoque
deliberadao)

Fonte: Slack et al (2009, p. 102)

2.5 Tipos de Processos

Para definicdo de arranjo fisico uma etapa que antecede esse proposito sdo as
defini¢bes dos tipos de processos de producdo. Slack et al. (2009, p. 92) define tipos de
processos como “a posi¢do de uma operagdo no continuum volume-variedade determina o
projeto e abordagem gerais para gerenciar suas atividades. Essa abordagem geral para designar
e administrar processos ¢ denominada tipos de processos”.

Processos de projeto: Slack et al (2009) explica que esse tipo de processo,

normalmente esta relacionado ao alto custo de processamento. O seu desenvolvimento na
maioria dos casos abrange um tempo considerado elevado para realizacdo de servigos ou
produtos. Caracteriza-se como um processo de alta variedade e um nivel considerado baixo de
volume. Exemplos de processos de projetos englobam a fabricacdo de navios ou mesmo a

instalagdo de sistemas computacionais, etc.
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Processos de jobbing: Slack et al (2009) descreve que esse processo engloba grande

variedade com baixos volumes. Diferentemente dos processos de projeto, o jobbing, para cada
produto existe um compartilhamento dos recursos utilizados em opera¢do com Vvarios outros.
Exemplos basicos deste processo sdo: restauradores, graficas de eventos, ferramenteiros, etc.

Processos em lotes ou bateladas: De acordo com Slack et al (2009), séo processos que

trabalham com um grau de variedade diferente do jobbing, apesar da semelhanca entre eles.
Sempre que um processo em lote realiza a fabricagdo de um eventual produto,
consequentemente ocorre a producdo de mais de uma variedade. Esse processo assim se define
com uma gama mais elevada tanto de niveis de volume como também variedade. Um exemplo
é a fabricacdo de alimentos especiais congelados.

Processos de producdo em massa: Segundo Slack et al (2009), esse exemplo de

processo realiza a producdo de bens em nivel de volume alto e uma variedade considerada
relativamente pequena. Caracteriza-se COmo processo em massa, pois, as variagdes do produto
n&o implicam no processo de producdo, séo atividades repetitivas e consideradas de certa forma
previsiveis. Exemplos desse modelo sdo: fabrica de veiculos e fabricas de eletroeletronicos.

Processos continuos: Slack et al (2009) descrevem que esses processos trabalham em

grandes volumes, ainda maior que nos processos em massa e, normalmente com uma variedade
muito baixa. Se utilizam de tempo considerado grande nas operacgdes, sendo muitas vezes

continuos com fluxos ficando ininterruptos. Alguns exemplos sdo: refinarias e siderurgicas.

2.6 Arranjo Fisico Industrial

O arranjo fisico de producédo é um meio de representar toda a organizacdo dos objetos
utilizados em uma linha de producdo como também a estrutura da empresa. Ele pode trazer
diferentes resultados para o fluxo produtivo, podendo alavancar esse fluxo como também
emperrar. O arranjo fisico busca trazer maior integracdo, maior qualidade, maior produtividade,
melhor atendimento, otimizacdo de lucros, eliminar e evitar desperdicios, como também uma
maior conformidade de trabalho e seguranca para o ambiente. (NETTO; TAVARES, 2006, p.
77-78).

O arranjo fisico de uma operacdo produtiva diz respeito ao posicionamento
fisico dos seus recursos transformadores. Isso significa decidir onde colocar
todas instalagdes, maquinas, equipamentos e pessoal da operacdo. O arranjo
fisico € geralmente aquilo que a maioria de nés nota primeiro ao entrar em
uma unidade produtiva, porque ele determina a aparéncia da operacéo.
Também determina a maneira segundo a qual os recursos transformados —
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materiais, informagbes e clientes — fluem pela operacdo. (SLACK;
CHAMBERS; JOHNSTON, 2009, p. 181).

De acordo com Chiavenato (1991), o arranjo fisico é a melhor adequag&o ao processo
produtivo oriundo da disposicéo fisica dos equipamentos, pessoas e materiais. E a colocagio de
forma racional dos recursos disponiveis para a realizacdo da produc¢éo de produtos ou servicos.
Caracteriza-se o arranjo fisico como planejamento do espaco fisico a ser alocado e utilizado.

Segundo o que Viana (2002) descreve, o arranjo fisico possui um significado que pode
ser explicado por meio das palavras desenho, plano, esquema, ou seja, caracterizar uma
maquete no papel advindo da criacdo de uma planta. O arranjo fisico inclui adequa¢do ou
selecdo do local, modificacdo ou ampliacdo, distribuicdo e localizacdo, movimentacdes de
pessoas, materiais e maquinas. Por meio de tudo que foi descrito, o arranjo fisico vem a ser
iniciado de uma criacdo de projeto, sendo finalizado com sua concretizacéo.

Arranjo fisico de uma operagéo é a maneira segundo a qual se encontram
dispostos fisicamente 0s recursos que ocupam espaco dentro da instalacdo de
uma operagdo. Esses recursos podem incluir escrivaninha, um centro de
trabalho, um escritério, uma pessoa, uma maquina, um departamento ou
outros. DecisOes sobre arranjo fisico (também chamado de layout na literatura
de lingua inglesa) ndo sdo tomadas exclusivamente quando se projeta uma
nova instalagdo, mas dadas as implicancias que o arranjo fisico pode ter no
proprio desempenho da operagdo, as decisbes devem ser reavaliadas e
eventualmente refeitas sempre que: um novo recurso “consumidor de espaco”
é acrescentado ou retirado ou se decide pela modificagdo de sua localizag&o.
H& uma expansdo ou reducdo da area da instalacdo. Ocorre uma mudanca
relevante de procedimentos ou de fluxos fisicos. Ocorre uma mudancga
substancial do mix relativo de produtos que afetem substancialmente os fluxos
ou ocorre uma mudanga substancial na estratégia competitiva da operacéo (por
exemplo, a operagdo enfatizando menos a producdo de produtos com custo
baixo, passando a enfatizar customizacdo). (CORREA; CORREA, 2006, p.
407).

Para Martins (2005), certas informagdes sdo de extrema importancia para elaboragéo
de um arranjo fisico, como as caracteristicas do produto utilizado, a quantidade que sera
produzida e de materiais para a eventual utilizacdo, o sequenciamento de operacGes e de
montagem, o espaco disponivel para movimentacao do operador, o transporte, manutencao, 0s
estoques e areas como recebimento, organizacéo e expedigéo.

Ao mesmo tempo que o arranjo fisico fornece melhorias ele pode trazer algumas
restricOes que afetam diretamente o processo produtivo. Assim de acordo com Moreira (1998,
p. 97) “o arranjo fisico do local ou dos locais de trabalho podem restringir a capacidade ou
resolve-la”.

Segundo Slack et al. (2009), a decisdo do arranjo fisico se torna muito importante

porque, caso esteja errado 0 modelo de arranjo fisico ele pode acarretar fluxos complexos e
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longos, como também filas de clientes, altos tempos de processo, operacdes sem flexibilidade,
e geracgéo de custos elevados. Ainda esse rearranjo pode levar a insatisfacdo dos clientes como

também perdas na producéo.

2.6.1 Tipos de Arranjo Fisico

O arranjo fisico pode ser dividido em 4 tipos béasicos diferentes, esses 4 tipos basicos
sdo conhecidos como: Arranjo fisico posicional, arranjo fisico funcional, arranjo fisico celular
e arranjo fisico por produto.

Arranjo fisico posicional (Posicdo fixa): O produto se apresenta muito grande para
ser movido, fazendo com que todos equipamentos, maquinario, instalacdes, pessoas e todos 0s
demais recursos se deslocam na medida do necessario. Quem sofre o processamento fica em
modo estacionario. Exemplo: Constru¢do de uma rodovia — O produto como citado acima, é de
tamanho muito grande para ser movido, fazendo com que 0s recursos vao até ele. (SLACK;
CHAMBERS; JOHNSTON, 2009, p. 185-186).

Arranjo fisico funcional: Neste tipo de arranjo 0s recursos ou processos parecidos
sdo alocados juntos um do outro, beneficiando a utilizacdo dos recursos transformadores,
fazendo com que informacdes, produtos ou clientes se movam através de um roteiro de
atividade para atividade de acordo com as necessidades presentes, deixando o fluxo nas
operacdes bem menos complexo. Exemplo: Supermercado — Certos produto como frios,
precisam estar em ambiente refrigerado. Ou mesmo enlatados, mantidos agrupados facilitam a
reposicdo. (SLACK; CHAMBERS; JOHNSTON, 2009, p. 185-186).

Arranjo fisico celular: Para esse modo de arranjo os recursos transformados séo
movimentados para partes especificas de operacdo (Ou células), onde ali estdo agrupados os
recursos transformadores para as devidas operacfes especificas. ApO0s 0 processamento
realizado em um modelo de célula, o recurso pode seguir para outro modelo de célula onde
sofrera outro tipo de transformacdo dependendo do que se quer alcancar. Caracteriza-se como
um arranjo fisico onde se busca uma melhor ordem para a complexidade de fluxo que
caracteriza o arranjo fisico funcional. Exemplo: Area para produtos de lanches rapidos em
supermercados — Certos tipos de clientes apenas utilizam o supermercado para lanches,
salgadinhos ou refrigerantes etc. Estes produtos estando ali agrupados, o cliente, por exemplo,
em seu horario de almogo ndo necessita buscar tais produtos em meio ao mercado como um
todo. (SLACK; CHAMBERS; JOHNSTON, 2009, p. 185-186).
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Arranjo fisico por produto: Para esse tipo de arranjo destaca-se que 0s recursos de

transformac&o seguem uma linha ou um fluxo estabelecido ao longo do processo realizado. 1sso

caracteriza esse tipo, como arranjo fisico em linha. Esse tipo de fluxo tanto de produtos,

informacdes ou clientes € muito bem definido e esclarecido, tornando esse método mais facil

de se gerir. Exemplo: Restaurante self-service — A sequéncia percorrida pelo cliente estabelece

um padrdo comum de movimentacdo. O que também facilita para manter um controle sobre o
fluxo dos clientes. (SLACK; CHAMBERS; JOHNSTON, 2009, p. 185-186).

Os diferentes tipos de arranjo fisico fornecem caracteristicas distintas, incluindo

vantagens e desvantagens na sua utilizagdo. Na tabela 2, podemos observar essas vantagens e

desvantagens de cada um dos tipos basico de arranjo fisico.

Tabela 2 — Vantagens e desvantagens dos tipos basicos de arranjo fisico.

VANTAGENS

DESVANTAGENS

Posicional Flexibilidade muito alta de mix e produto;
Produto ou cliente ndo movido ou
perturbado;

Alta variedade de tarefas para mao-de-obra.

Custos unitarios muito altos;

Programacao de espaco ou atividades pode ser complexa;
Pode significar muita movimentacgéo de equipamentos e
mé&o-de-obra.

Funcional Alta flexibilidade de mix e produto;
Relativamente robusto em caso de
interrupcao

de etapas;
Supervisdo de equipamento e instalaces
relativamente facil.

Baixa utilizacéo de recursos;

Pode ter alto estoque em processo ou filas de clientes;
Fluxo complexo pode ser dificil de controlar.

Pode ser caro reconfigurar o arranjo fisico

Celular Pode dar um bom equilibrio entre custo e atual;
flexibilidade para opera¢des com variedade Pode requerer capacidade adicional;
relativamente alta; Pode reduzir niveis de utilizacdo de recursos.
Atravessamento rapido;
Trabalho em grupo pode resultar em melhor
Motivacdo.
Pode ter baixa flexibilidade de
Produto  Baixos custos unitérios para altos volumes; mix;

D4 oportunidade para especializacdo de
equipamento;

Movimentag8o conveniente de clientes e
materiais.

N&o muito robusto contra interrupcoes;
Trabalho pode ser repetitivo.

Fonte: Slack, Chambers, Johston (2009, p. 194).
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2.6.2 Beneficios de Arranjo Fisico

Para se alcancar um arranjo fisico mais adequado e otimizado precisa-se saber
anteriormente os objetivos aonde se deseja chegar. Segundo Slack et al. (2009) os objetivos do
arranjo fisico estdo ligados ao planejamento estratégico de uma operacdo, existindo alguns
objetivos gerais mais relevantes para as relativas operaces e suas melhorias respectivas,
caracterizados pelos autores como:

- Seguranca Inerente: Processos indicados como de maior risco e perigo tanto para
cliente, tanto para mao-de-obra, s6 devem ter acesso permitido a pessoas autorizadas, com
saidas de emergéncia bem sinalizada e circulagGes com trafegos liberados.

- Extensdo do Fluxo: Fluxo de materiais, clientes e informacGes necessitam serem
facilitados pelo arranjo fisico, atendendo aos objetivos diretos da operacdo. Obter distancias
minimizadas pelos recursos transformados.

- Clareza de Fluxo: Todo o fluxo deve estar da forma mais clara de sinalizagdo para
assim auxiliar e facilitar a movimentagéo de materiais e clientes.

- Conforto para os funcionarios: Ambiente para trabalho mais confortavel e agradavel
possivel. Os funcionarios necessitam estarem alocados em locais mais distantes de partes de
operacdes barulhentas que possam afetar seu grau de produtividade.

- Coordenacgédo Gerencial: Supervisdao e comunicagdo com melhor localizacdo para
funcionarios e dispositivos de comunicacdo, gerando uma melhor integracéo.

- Acessibilidade: E necessario que todos equipamentos, maquinas e instalaces
utilizados nos processos estejam em locais com melhor acessibilidade e facilidade para devidas
manutencdes, limpezas e outros aspectos necessarios para rotina dos recursos.

- Uso do Espaco: Os arranjos fisicos necessitam de disposi¢cdo adequada de espaco de
operacdo disponivel, tais como altura do local como também area de chéo.

- Flexibilidade de longo prazo: Arranjo fisico varia periodicamente de acordo com a
necessidades de mudancas de operacGes. Deve ser projetado de acordo com possiveis expansdes
para eventuais mudancas na demanda, para que esse espaco possa contribuir de acordo com
essa variacdo de demanda.

Segundo Netto e Tavares (2006, p. 78), um bom arranjo fisico fornece tais objetivos:

- Facilitar o processo de trabalho, promovendo maior conforto e maior seguranca,

assim como o maior interesse no trabalho. Minimizando movimentacdes, aproximando pontos
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de equipamentos e pontos utilizados na estocagem, fornecendo em uma melhor organizagao no
ambiente produtivo, eliminando improdutividade;

- Aumento de produtividade e também maior flexibilidade;

- Racionalizar o espaco aproveitado, aumentando e diversificando aspectos
estratégicos e aspectos econdmicos.

J& Shingo (1996) elenca como beneficios advindo da melhoria de arranjo fisico:

Eliminacdo ou diminuicdo das horas-homem de transporte;

Reducéo do ciclo de producéo;

Reducéo de horas-homem ao eliminar as esperas de lote ou processo;

Maior rapidez do feedback referente a qualidade, para auxiliar na reducdo dos
defeitos.

Para Chiavenato (1991), arranjo fisico relaciona-se com planejamento do espaco fisico
a ser utilizado, assim ele destaca os objetivos fornecidos pelo mesmo:

- A integracdo das maquinas, pessoas e materiais proporcionando producdo mais
eficiente;

- Uma maior reducdo nos transportes e movimentagdes dos materiais;

- Contribuir com melhor e mais regular fluxo de materiais e produtos ao longo dos
processos, evitando e eliminando possiveis gargalos;

- Ocupacéo e utilizacdo de espago com mais eficiéncia;

- Otimizar condicGes de trabalho no ambiente;

- Permitir alta flexibilidade, atendendo futuras e possiveis mudancas.

Corréa (2006) também destaca alguns pontos relevantes sobre um bom projeto de
arranjo fisico:

- Reduzir custos de manuseio e movimentacdes internas e externas;

- Utilizacdo de espaco na forma mais eficiente;

- Apoio a eficiéncia de médo-de-obra, eliminando movimentos desnecessarios;

- Otimizacdo de comunicacao entre as pessoas envolvidas nos processos;

- Fluxos coerentes, com reducdes em ciclos operacionais;

- Facilidade para entradas e saidas e movimentacfes dos recursos;

- Implantagdo das medidas de qualidade;

- Facil acesso para devidas manutencdes dos recursos;

Relacionando os tipos de processo com os tipos de arranjo fisico, a tabela 3

demonstra tais caracteristicas.
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Tabela 3 — Relagéo entre tipos de processo e tipos de arranjo fisico.

Tipos bésico de arranjo
Tipos de processos de producéo fisico

Processos de projeto Posicional

Processos de jobbing Por processo e

posicional
Processos em lotes ou batelada Por processo e celular
Processo de producéo em massa Celular e por produto
Processo continuo Por produto

Fonte: Adaptado de Slack, Chambers, Johston (2009, p. 184)

2.7 Qualidade nos Processos Produtivos

As exigéncias e normas existentes, senso critico dos clientes em relacdo a qualidade
dos produtos, alto indice de concorréncia e competitividade, entre outros, afetam diretamente
as organizacOes a buscarem um nivel maximo de processamento e resultados, com a maior
qualidade envolvida possivel nos seus produtos ou servicos.

O termo qualidade nos processos e produtos retratam a fidelidade do cliente, tanto que
Juran apud Corréa (2006, p. 183) adotam duas basicas definigdes para o termo: “qualidade sdo
aquelas caracteristicas dos produtos que atendem as necessidades dos clientes e, portanto,
promovem a satisfacdo com o produto” ou “qualidade consiste na auséncia de deficiéncias™.

Ainda para Juran apud Corréa (2006) qualidade ndo acontece por acaso ou acidente,
ela é advinda de um planejamento efetivo. O autor destaca a trilogia da qualidade que engloba
planejamento da qualidade, controle da qualidade e melhoramento da qualidade. O
planejamento da qualidade define-se como um processo de estabelecimento de objetivos do
tema qualidade e o desenvolvimento do plano para obtencdo dos tais objetivos. Controle da
qualidade resume-se como rotina dos colaboradores da parte operacional em busca efetiva e
continua para o alcance dos objetivos planejados. Resulta em trés passos: avaliacdo de

desempenho operacional momentaneo, o comparar com 0s objetivos desejados e agir nos
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aspectos que ndo estdo de acordo. Melhoramento da qualidade tem como objetivo a busca na
melhora dos niveis atuais de desempenhos das partes de qualidade.

Qualidade € a conformidade, coerente com as expectativas do consumidor; em
outras palavras significa “fazer certo as coisas”, mas as coisas que a produgao
precisa fazer certo variardo de acordo com o tipo de operacdo. Todas as
operacdes encaram qualidade como um objetivo particularmente importante.
Algumas vezes qualidade é a parte mais visivel de que uma operacao faz.
Além do mais, € algo que consumidor considera relativamente facil de julgar,
a respeito da operacao. O produto ou servigo € do jeito que deveria ser? Esta
certo ou errado? Existe algo de fundamental a respeito da qualidade. Por isso,
exerce claramente a maior influéncia na satisfacdo ou insatisfacdo do
consumidor. A percep¢do do consumidor do produtos ou servicos de alta
qualidade significa a satisfacdo do consumidor e, com isso, uma chance maior
de seu retorno. (SLACK; CHAMBERS; JOHNSTON, 2009, p. 40)

Paladini (2002) relaciona qualidade com a observacdo de diferentes tipos de bens e
servigos, destacando diferencas e aspectos de cada um desses modelos observados, usando
como bases de utilizacdo e parametros.

Segundo Garvin (1992) qualidade possui um foco na eliminacgdo dos custos existentes
na producdo utilizando-se da melhoria constante efetivada. A busca por melhora engloba a
participacdo e empenho de todos sob a busca de qualidade, reduzindo e eliminando os eventuais
defeitos nos processos, produtos e servi¢os. Garantir um desempenho adequado e otimizado
gera uma melhor estabilidade do produto, resultante das eliminag¢fes dos defeitos alcancadas,
estabelecendo um indice de padrdo de qualidade.

Na visdo de Campos (1992) sobre garantia de qualidade, ele destaca que a funcéo
qualidade necessita ser responsabilizada e assumida pela organizacéo, com o foco a averiguar
e controlar que todas as atividades relacionadas ao termo qualidade estdo sendo feitas da forma
correta e necessaria. Implica se os clientes estdo realizados com produto ou servico
disponibilizado com seu grau de qualidade, mantendo seu patamar de concorréncia.

Para orientar a melhora da qualidade, efetuou-se o aprofundamento sobre ferramentas

da qualidade, abordado a seguir.

2.7.1 Folha de Verificacao

Os registros da produgdo por meio das coletas de dados auxiliam as anélises para
eventuais acdes sobre 0s processos e produtos caso ocorra discordancias com o padrdo de
qualidade estabelecido.

Werkema (1996) define folha de verificacdo como forma de aplicacgéo e utilizagao para

melhor organizar, facilitar e padronizar o levantamento e registro de dados na producdo, para
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devidas analises e possiveis embasamentos fornecidos para tomada de decisdo sobre o fato
registrado.

Corréa (2006, p. 222) destaca que “as folhas de verificagdo devem conter, de forma
simples, objetiva e clara, o procedimento correto a ser seguido e as verificacdes que deverdo
ser feitas no processo para evitar a re-ocorréncia dos problemas”.

Segundo Brassard (1994) folha de verificacdo consiste em uma ferramenta bésica da
qualidade caracterizada de facil andlise e entendimento, verificando frequentemente as
problematicas ocorridas nos processos com relativa facilidade. Ela inclui etapas para
estabelecimento de eventos, definicdo de periodo de coleta de dados, elaboragdo de um
formulério de uso simplificado e bem explicado.

Oakland (1994) destaca quatro passos a serem realizados para a criacdo de uma folha
de verificacdes:

- Escolha da selecéo da equipe de trabalho a ser realizado;

- Definicdo do tempo em que serdo coletados os dados precisos, envolvendo frequéncia
de obtencdo e tempo ocorrido na coleta;

- Desenvolvimento de uma folhas simples, com manuseio basico e facil, com ajustes
de acordo com o levantamento o qual ira se realizar;

- Levantamento dos dados e preenchimento do formulario de forma adequada,
relatando o periodo de tempo programado para este evento.

Na figura 2 destaca-se um exemplo basico de folha de verificagéo.

Figura 2 — Exemplo bésico de folha de verificagdo de processo.

FOLHA DE VERIFICACAO
TIPO DE DEFEITO VERIFICACAO TOTAL
Defeito "A" 1111111 8
Defeito "B" 111/ 4
Defeito "C" 11111117 9
Defeito "D" /1] 3
Defeito "E" /11111 1] 12
TOTAL GERAL 36

Fonte: Elaborado pelo autor.
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2.7.2 Brainstorming

Oakland (1994) define brainstorming como uma ferramenta utilizada para se gerar
ideias de forma rapida, aplicando-se em diversas situacdes ocorrentes. Técnica aplicada onde
membros de forma democratica expressam suas ideias e sugestdes advindas de um problema
especificado e analisado. A diversificacdo das ideias auxilia na busca que se realiza, fazendo
também com que todos participantes se motivam e sintam-se importantes no processo

participativo.

2.7.3 Diagrama de Causa e Efeito

Ferramenta comum da qualidade, o diagrama de causa e efeito, também conhecido
como diagrama de Ishikawa, Corréa (2006, p. 216) relata que “o diagrama de Ishikawa tem
mostrado ser uma ferramenta simples e eficaz na conducédo de brainstorming e na promocao da
participacdo das pessoas na analise de problemas”. O objetivo desse diagrama ““é apoiar o
processo de identificagdo das possiveis causas-raizes de um problema”.

Corréa (2006) ainda justifica que a descricdo do problema é introduzida no lugar onde
ficaria a cabeca do peixe (dado esse nome pela forma do desenho, que aparenta um esqueleto
de um peixe). Depois desse passo vado sendo acrescidas ramificacfes onde sdo alocadas as
possiveis causas do eventual problema estudado, partindo das fases mais gerais sendo criadas
mais ramificacOes para cada causa das causas até que se chegue a detec¢do das causas-raizes
dos eventuais problemas.

De acordo com Werkema (1996) o diagrama de Ishiwawa se trata de uma ferramenta
na qual se utiliza para poder se observar a relagcdo de um resultado (conhecido como efeito) do
processo e o0s aspectos (caracterizado como causas) do processo, que por motivos problematicos
podem implicar em diferentes resultados, ou resultados que ndo sdo os planejados. Ele
apresentara possiveis causas dos problemas encontrados e analisados, fornecendo informacdes
para identificacdo das causas-raizes e possiveis medidas e tomada de decisao sobre o problema.

Normalmente, a construcédo desses diagramas € feita por um grupo de pessoas,
partindo da descri¢do do problema e colocando-se ramificagdes indicativas de
areas gerais onde poderiam estar as causas-raizes dos problemas. Na
manufatura, usam-se, por exemplo, os seis Ms (maquina, material, mao-de-
obra, método, meio de medida e meio ambiente). (CORREA; CORREA,
2006, p. 216).
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O modelo de diagrama de causa e efeito pode ser observado na figura 3, com os seis

Ms utilizados na manufatura:

Figura 3 — Modelo de diagrama de causa e efeito.

MAO-DE- MEIO DE
OBRA MEDIDA

=
7

MATERIAL METODO

MAQUINA

DESCRICAO DO
PROBLEMA

/

— =
— >
— >
— >
— >

— >
———
— >
——
— =
——

MEIO
AMBIENTE

Fonte: Adaptado de Corréa; Corréa (2006, p.217)
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CAPITULO 3-ESTUDO DE CASO

3.1 Descricéo da Empresa

O estudo de caso foi realizado em uma empresa de pequeno porte, localizada no
interior do estado de S&o Paulo e atuante no ramo de alimentos, mais precisamente no ramo de
processamento de pipoca industrial. A empresa do estudo de caso planeja e executa sua
producdo especificamente para a pipoca doce.

As atividades da empresa recomecaram no ano de 2011 apds a mesma ser comprada
por socios da cidade de Séo Paulo, criando e desenvolvendo uma nova formacdo para a
empresa, que ja existia no mercado a aproximadamente 25 anos. A empresa, na sua antiga
formagcdo, passava por sérias dificuldades de estabilidade, limitando sua producéo e obtendo
resultados negativos, contribuindo em sua eminente venda e reformulacéo, assim abrindo uma
nova oportunidade de se reerguer e se reestabelecer no mercado atuante.

Em relacdo a sua producdo, a maior parte dela se destina a capital do estado e a regido
da mesma, pois naquela regido se concentram seus maiores e mais fiéis clientes que
proporcionam a maior demanda do produto. Destaca-se também a alta sazonalidade da
producdo e venda, obtendo maior demanda nos meses de junho e julho, resultante de festas
tipicas, como também no més do dia das criancas, onde cresce consideravelmente suas vendas.
Ja os menores picos de producdo se concentram entre 0s Gltimos meses do ano e 0s primeiros
meses do ano seguinte.

Considerando o local onde se estabelece atualmente a empresa, é explicado por seus
proprietarios enxergarem o ambiente mais propicio no interior do estado para realizar a
producdo, visando conseguir melhor qualidade de acordo com os aspectos ambientais da regido,
podendo ser um diferencial final de venda para seu produto, principalmente para aqueles que
consomem 0 mesmo em uma regido considerada de alto indice de polui¢éo e maiores restricdes
como a cidade de Sao Paulo e sua regido, que sdo os principais destinos da producéo, visando
assim a criacdo de uma imagem para o produto de maior confiabilidade e qualidade.

Atualmente a empresa possui somente 11 colaboradores que executam trés tipos de
funcgdes basicas, sendo elas: Encarregado de producédo, operadores de maquina e auxiliares de

producdo.
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Como a empresa ndo possui flexibilidade, a sua area de producéo construida pode ser
considerada pequena, mas o terreno permite ampliagfes. Dentro da produgédo destaca-se como
0s principais equipamentos de utilizacdo no processo:

- 8 canhdes industriais para o estouro do produto;

- 4 silos para armazenagem;

- 1 peneira vibratoria para selecionamento do produto;

- 2 fornos (Um para torrificagdo e um para secagem);

- 2 drageadeiras para adocar o produto;

- 3 empacotadoras.

3.2 Descricéo do Processo de Producéo.

O processo de fabricacdo da pipoca doce industrial pode ser visto como um processo
basico e continuo. Séo fabricados produtos em trés tamanhos distintos de embalagens na
empresa estudada: 12g, 40g e 120g. O processo pode ser definido e separado em 3 principais
niveis de execucao, sendo eles:

- Nivel 1 — Estouro da pipoca
- Nivel 2 — Torrificacdo, adocgar o produto e secagem do mesmo.
- Nivel 3 — Embalagem do produto.

A figura 4 representa um fluxograma do processo de producdo da pipoca doce

industrial, onde estdo separados os 3 niveis principais do processo, observando mais

detalhadamente as etapas.
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Figura 4 — Fluxograma do processo.
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Fonte: Elaborado pelo autor
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Dentre essas 3 etapas de producdo apresentadas no fluxograma, ocorrem diversas sub
- operacOes que complementam cada nivel da producéo.

No nivel 1, apresentado como estouro da pipoca, 0 milho advindo de sua armazenagem
em sacos de 50 kg é transportado até a area dos canhd@es, onde sdo despejados em um recipiente
para em seguida serem colocados nos canh@es em porcdes de 5 kg por canhdo, que é a
capacidade de cada canh&o por operacao, tudo realizado manualmente.

Figura 5 — Estoque de matéria-prima (Milho)

e
pie s £ O

K ‘"'.u»v‘ PN w1 N

Fonte: O autor

Em sequéncia o canhdo é fechado, depois aceso seu queimador, iniciando o
aquecimento, que normalmente atinge uma temperatura por volta de 180 °C. Apds alguns
minutos, depois de alcancar a pressdo interna necessaria, um mandmetro de leitura indica que
o canhdo deve ser aberto, expandindo a matéria-prima e a transformando em pipoca.

Apds o grao de milho ser expandido, 0 mesmo ja é direcionado e armazenado em um
silo aberto que se encontra fixado abaixo dos canhdes. Advindo do silo, o produto chega na
peneira vibratdria que se encontra posicionada logo abaixo do mesmo, onde sera realizado todo
o0 selecionamento do produto, retirando todas as eventuais impurezas presentes, assim como 0
excesso de po, entre outros, formando o descarte do produto, que serd ensacado para futura

venda como racgéo animal.
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Depois de todo esse processo, a pipoca é transportada em meios pneumaticos
compostos por tubulacdes com a presenca de ventoinhas, até chegar no nivel 2, caracterizado
como parte de torrificacdo, adocamento e secagem.

Durante essa etapa a pipoca depois de sair do primeiro forno é transportada até as
drageadeiras em recipientes plasticos, onde ira receber o caramelo, que é preparado por meio
da adicdo de acucar, 4gua e aromatizante. Por meio do movimento de rotacdo e aquecimento
das drageadeiras, ocorre a homogeneizacdo do produto, que na sequencia sera levado ao
segundo forno onde o produto recebera a ultima acdo para poder ser empacotado, realizando

uma secagem para retirada do excesso de umidade presente no produto apds a etapa anterior.

Figura 6 — Estoque de matéria-prima (Acgucar)

Fonte: O autor

Mais uma vez o transporte pneumatico leva a pipoca até silos que ficam posicionados
em cima das 3 empacotadoras disponiveis na fabrica, que armazenam e distribuem o produto
para o Nivel 3, onde dara inicio ao empacotamento. Cada empacotadora esta dimensionada para
embalar uma massa do produto, uma para 12g, a segunda para 40g e a terceira para 120g, como
também cada uma tem uma capacidade propria de embalar diferentes quantidades de pacotes

por uma unidade de tempo.
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Figura 7 — Silo anexado sobre as empacotadoras

Fonte: O autor

Sendo o produto empacotado, cada maquina empacotadora possui sua esteira para
onde o produto ja e direcionado, levando o mesmo para serem colocados em fardos plasticos
de forma manual, onde dependendo do tamanho da embalagem que estd produzindo, cada

enfardamento recebe uma quantidade diferente de produto finalizado.

Figura 8 — Maquinas empacotadoras

Fonte: O autor
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Ao fim, apds o enfardamento, o produto é armazenado e pronto para ser expedido,

encerrando seu ciclo produtivo.

3.3 Diagnostico

Para o desenvolvimento do estudo de caso, realizado especificamente no setor de
producdo, foram realizadas observacgdes rotineiras acompanhando o processo desde sua
matéria-prima até o seu produto acabado, adquirindo um maior conhecimento sobre 0 mesmo
para eventuais identificacbes. A empresa apresentada como de pequeno porte permitiu para
uma observacao mais abrangente e facilitada, pois ndo engloba flexibilidade de linhas, trabalha
em um processo relativamente curto e continuo, como também uma érea relativamente pequena.

Foi observado que para se dar inicio no processo produtivo, come¢ando nos canhdes
industriais, é necessario o transporte dos sacos de 50 kg da matéria-prima em estoque, tal
transporte realizado manualmente a uma distancia de aproximadamente 15 metros, para esse
modo como é transportado, onde durante o percurso ainda € necessario subir uma escada até o
setor de destino, justifica-se a ergonomia e a fadiga gerada pela tarefa. Sabendo através de
levantamentos de informacdes entrevistando os colaboradores da area sobre o ciclo diario de
producdo, em média sdo transportados e processados 20 sacos da matéria-prima por dia,
calculando assim uma média de 10 transportes para cada um dos 2 colaboradores do setor. Essas
operacOes resultam em desperdicios e efeitos em algumas formas, entre eles o transporte e a
fadiga ja causada por esse trabalho ergonomicamente exigente, podendo afetar diretamente a
produtividade de cada um, considerando também que a operacdo dos canhdes é altamente
manual e cansativa para os mesmos colaboradores.

Apos o produto chegar no nivel 2, como exemplificado na descri¢do do processo de
producdo, foi implantado um novo forno anexado sobre um outro forno ja existente no processo,
causando um fluxo complexo e ndo adequado. O produto segue movimentacdes confusas pelo
posicionamento dos equipamentos no ambiente, o que influencia diretamente em novos
desperdicios. Na figura 9 é possivel observar a adaptacédo realizada, que contribui diretamente

na sequéncia do fluxo do produto no processo.
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Figura 9 — Adaptagdo no posicionamento dos fornos.

Fonte: O autor

Continuando a descricéo, na etapa de empacotamento do produto, as bobinas utilizadas
no processo ficam armazenadas em local consideravelmente distante do setor, implicando em
um outro transporte, local esse que ndo é destinado para armazenar, e sim para outros afins,
como garagem e armazém de equipamentos, gerando mais conflitos entre ambiente de
armazenagem e suas movimentacdes rotineiras.

Observando todo fluxo do processo ainda verifica-se que pelos transportes realizados,
existem desperdicios do produto que é derramado acidentalmente do recipiente de transporte
utilizado sobre o chdo, gerando perdas que ndo tomam a proporcao que realmente devem ser
consideradas pela empresa e sua devida importancia.

Seguindo os passos observados, além de certas movimentagdes afetarem a qualidade
do produto, pois 0 mesmo pode estar exposto a eventuais contaminacdes, ainda foi identificado
a ndo utilizacdo e conhecimento de ferramentas da qualidade basica no controle do processo,
para fim de ndo produzir produtos em ndo conformidade com que o cliente deseja e quer pagar,
como forma de eliminar as possiveis causas da ma qualidade geradora de produtos defeituosos.
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Um produto gerado em desconformidade com as caracteristicas especificadas, acabam em
dificuldades de descoberta dos defeitos e, sua devida acdo pelo ndo controle de qualidade
realizado da forma mais adequada.

Assim resume-se que durante o processo produtivo e seu controle, existem diversas
modalidades e formas de desperdicios que afetam diretamente a organizacdo e dificilmente s&o
observadas pela mesma, o que estd impedindo melhoria em processos, produtividade,

eficiéncia, entre outras situacdes para a instituicao.

3.4 Identificando Atividades que Agregam e ndo Agregam Valor no Processo.

Para obtencdo do passo a passo do processo e identificacbes, a ferramenta de
mapeamento para descricdo e conhecimento mais profundo auxilia na busca de possiveis
desperdicios e de eventuais melhorias, demostrando entradas, saidas, atividades que agregam e
ndo agregam valor e detalhamento dos diversos segmentos do processo realizado.

Segundo Slack et al. (2009), mapeamento de processo engloba descri¢éo de processos,
relacionando atividades efetuadas em um processo produtivo. Existem diferentes técnicas para
serem aplicadas em mapeamento de processo, elas identificam as atividades existentes e
fornecem o fluxo de materiais, pessoas ou informacgdes que realizam. Barnes (1982) destaca
pontos importantes resultantes de mapear processo: Simplificagdes das operagdes, modificar as
sequencias das operacgdes, realizar melhor combinacdo das operacOes, eliminar trabalhos

desnecessarios.

3.4.1 Mapa do Processo Atual

Para a possivel observagdo das operacdes do processo, foi efetuado um mapeamento
constando todas as etapas do processo no que diz respeito a producédo. A figura 10 demonstra
as etapas do processo, onde é possivel observar 0 mapa atual da empresa com todas suas
atividades e suas devidas representacdes, desde o processo de estoque de matéria-prima até o

produto acabado.
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Figura 10 — Mapa de processo produtivo atual da empresa.

MAPA DE PROCESS0 PRODUTIVO ATUAL
SEQUENCIA DESCRICAO DAS ATIVIDADES DISTANCIA SIMBOLOGIA AGREGA VALOR | NAQ AGREGA VALOR

1 Estoque de matéria-prima O ||::> v L D X

2 Transportar a matéria-prima 15m (—)Mv [ ] D X

3 Abastecimento do canhio |:> v L D X

4 Agquecimento do canhdo I::> v : D x

5 Abertura do canhdo v : D) X

6 Selecdo da pipoca :2 '- D) X

7 Ensacar refugo/descartes §> v : D X

g Torrificacdo g;} v : D X

g Saida do forno e prenchimento do recipiente |::> ':":-. X

10 Transporte para as drageadeiras 5m (—)/l- ] D x

11 Preparacdo do caramelo |:> v D X

12 Caramelizacdo §>I:-:> v | [ X

13 Transporte para secagem 4m v : D X

14 Secagem |::> v [ ] D X

15 Empacotamento I::> v | | D) X

16 Colocacdo do produto nos fardos plasticos ]:2 v ] D x

17 Armazenagem de produto acabade I::> D x

TOTAL 24 m 10 3 2 1 1 11 6
LEGENDA

. Operagdo
- Transporte
v Estoque
[ ) Atraso
B Inspecdo

Fonte: Elaborado pelo autor

Observando o mapa de processo atual da empresa é possivel verificar a existéncia de
6 atividades que ndo agregam valor ao produto, dentre elas transporte, inspecdo e espera.
Destaca-se que existem atividades que ndo agregam valor mas se fazem necessarias para o fluxo
do processo. As atividades que sdo efetuadas, a de inspecdo, se faz necesséria pois, garante a
retirada das impurezas do produto, o deixando apto para seguir normalmente o processo. J& o
ensacamento do refugo € uma atividade que ndo € necessaria, mas ela gera venda do mesmo,
acarretando em receita para empresa, tornando-se cabivel sua realiza¢do e ndo necessitando da
busca pela sua eliminagéo.

Considerando todas as necessidades e caracteristicas da empresa, o foco do
mapeamento destina-se principalmente para as movimentacgdes. Tais movimentacdes resultam
em desperdicios, pois elas ndo agregam valor algum ao produto e é preciso buscar elimina-las
ou reduzi-las. Certas movimentagdes ainda causam fluxos inadequados, 0 que gera ainda mais

desgaste para 0 processo e empresa, tornando o processo mais complexo e até mais caro.
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Seguindo Slack et al. (2009), observando a metodologia Lean, movimentagdes
demasiadas dentro do processo, tanto como movimentagdes de estoque em processos, ndo
agregam valor. E importante para buscar solucionar esse problema, um melhor planejamento,
aprimoramento e organizacao no arranjo fisico desempenhado, assim como métodos de maior

contribuicdo para devidos transportes do processo.

3.4.2 Arranjo Fisico e Fluxo de Producédo Atual

Slack et al. (2009), descreve que a decisdo do arranjo fisico se torna muito importante
porque, caso esteja errado 0 modelo de arranjo fisico ele pode acarretar fluxos complexos e
longos, como também filas de clientes, altos tempos de processo, operacdes sem flexibilidade,
e geracdo de custos elevados. Ainda esse rearranjo pode levar a insatisfacdo dos clientes como
também perdas na producao.

Na figura 11, é demonstrada a situacdo atual do arranjo fisico da empresa com a
disposicdo de todos os equipamentos e a sequéncia do processo representada pela linha
tracejada que representa o fluxo realizado do inicio ao fim, onde é possivel enxergar através
desse fluxo todo o decorrer do processo e areas onde também verifica-se movimentacdes
demasiadas que geram e implicam em um fluxo inadequado.

Observa-se no arranjo fisico atual os mais destacados relatos do diagndstico, como a
saida da area de estoque até o inicio do processo nos canhdes, a escada localizada na entrada,
assim como a movimentacao do produto entre os fornos e as drageadeiras representada pela

linha tracejada assim como seu fluxo total.
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Figura 11 — Arranjo fisico atual da empresa
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3.4.3 Arranjo Fisico e Fluxo de Producéo Proposto

Conforme o decorrer do estudo por meio da analise do arranjo fisico atual da empresa,
o fluxo do processo, caracterizado como continuo pelo fato de ser um processo padronizado e
sem flexibilidade de produto e, um mapeamento das atividades exercidas desde o estoque até o
produto acabado, para detalhamento das mesmas, elaborou-se a proposta de arranjo fisico com
seu fluxo de processo e armazenagem otimizados, aonde é possivel prever uma melhor
sequéncia para o fluxo do processo, facilitando as operagdes e a produtividade do setor,
agregando um maior valor ao processo e fornecendo melhores condi¢cbes de trabalho para os
colaboradores.

Através da proposta, destaca-se como principais mudancas para 0 novo arranjo em
relacdo ao atual:

1 — Nova armazenagem para as bobinas, deixando-as mais perto e acessivel para o seu
destino no setor de empacotamento.

2 — Criacdo da area de estoque de matéria-prima do canjicdo (milho matéria-prima) ao
lado do inicio do processo, diminuindo a distancia e seu transporte, permitindo melhor
ergonomia para os colaboradores, assim como a implementacao de uma rampa para facilitar o
armazenamento da matéria-prima quando chegar de seu fornecedor e a utilizacdo de carrinho
de transporte para os afins da area, pois ndo se utiliza. Também instalar no setor um novo
recipiente onde fica o canjicdo ja despejado, para melhor distribui-los nos canhdes, com um
recipiente de armazenagem para cada um dos dois colaboradores, quando atualmente s6 existe
um para os dois colaboradores.

3 — No nivel 2 projeta-se a otimizacdo do fluxo com a realocacdo dos equipamentos
do setor, afetando diretamente dois transportes existentes na etapa, que ndo agregam valor.



46

Figura 12 — Arranjo fisico proposto

SILO

b
b
i
b
wo
oI p
- od n
CANHOES - mM
INDUSTRIAIS 2w
a
S ==
]
R e N <
\ [«%
S _ s
) o e
b4 = &
2 & ks
o : - £
w
_m a
8 2
2 ~ -
o
g )
['4
o
w
o \
“_ TSt TSIt T T TTTTTT T TTTTTTTTTIT AN
%2} \\\\ N
o A
o \
7}
@ L i AN
< = i D .
Sm AN
<8
Z<
35 o
29 T A
=g T
=
E q
I q
dHH q
5[
5[
t q
q
0., i
oggu dHH d
FEash 5[
S<hY i
Dayz 5[
e8ge - q
PAWM ~ d
< du d
5[
5[

ESTOQUE
DE AGUCAR
E BOBINA

Fonte: Elaborado pelo autor



47

3.4.4 Mapa Futuro do Processo Através da Proposta de Arranjo Fisico

Com a proposta do novo arranjo fisico objetiva-se chegar em um mapa de processo

com base nessa nova configuracdo, apresentado na figura 13, onde fornece a possibilidade de

eliminar 2 movimentagdes de transporte, representadas na figura 10 do mapa atual na sequéncia

10 e 13, e reduzir o transporte de matéria-prima, representada na figura 10 do mapa atual na

sequéncia 2, criando o setor de estoque de milho ao lado do inicio do processo, fornecendo

maior produtividade e ergonomia paras 0s colaboradores relacionados, gerando mais

motivacao, que também se relaciona a produtividade dos mesmaos, ressaltando um ganho final

para empresa, atacando diretamente os desperdicios identificados. Destaca-se que algumas

atividades como espera e inspecdo, ndo foram anexadas na proposta, pois as mesmas se

classificam como desperdicios, mais que sdo necessarios para o decorrer do processo.

Figura 13 — Mapa futuro do processo

Fonte: Elaborado pelo autor

MAPA DE PROCESS0 PRODUTIVO FUTURO
SEQUENCIA DESCRICAQ DAS ATIVIDADES DISTANCIA SIMBOLOGIA AGREGA VALOR | NAC AGREGA VALOR
1 |Estoque de matéria-prima CHEMvOD X
2 Transportar a matéria-prima (H)I-v‘v o X
3 Abastecimento do canhdo NI D X
4 |Aguecimento do canh3o NI X
5 Abertura do canhio L[ X
&  |Belecio dapipoca >R D X
7 Ensacar refugo/descartes @v I X
8 Torrificacio N : ] X
9 Saida do forno e prenchimento do recipiente Eﬂ- X
10 Preparaco do caramelo N |:| D] X
11 Caramelizacio |:>v |:| ] X
12 Secagem |::>v I X
13 |Empacotamento NI X
14 |Colocagio do produto nos fardos pldsticos oNIL D X
15 |Armazenagem de produto acabado = A X
TOTAL 10| 1 2 1 1 11 4
LEGENDA
. Operagao
mp Transporte
v Estoque
D Atraso
B Inspecio
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Confrontando-se os dois mapas (mapa atual e mapa do processo proposto) comparou-
se os resultados concluidos com a proposta de arranjo fisico representado na tabela 4.

Observa-se também na tabela que a atividade que ndo agrega valor no mapa futuro é
o0 transporte, que ndo conseguiria sua total eliminacdo, mas atingiria uma consideravel reducéo,

facilidade e maior conforto para quem no local executa suas fungdes.

Tabela 4 — Comparativo mapa atual x mapa futuro

Comparativo (Mapa atual da empresa x Mapa futuro da empresa)
Atual Futuro
Nao agrega Néo agrega
Agrega N4o agrega valor Agrega N&o agrega valor
valor valor mais é valor valor mais é
necessaria necessaria
Qtde 11 3 3 11 1 3
Total
de 17 15
Atividades

Fonte: Elaborado pelo autor

3.5 Proposta Para a Realizagdo de um Controle de Qualidade Mais

Adequado.

A metodologia Lean destaca entre os desperdicios além do ja estudado anteriormente
como movimentacgdes e transporte indevidos, a producdo de produtos defeituosos. Slack et al.
(2009) explica que, dentro da metodologia Lean, a falta de qualidade, normalmente é um
desperdicio de grande relevancia nas operacdes realizadas. Tais custos sdo mais elevados do
que rotineiramente sdo levados em conta, sendo de extrema importancia a busca constante para
sua reducdo ou mesmo sua eliminacéo.

Seguindo o foco do estudo das consequéncias e causas de desperdicios, considerando
que o produto fabricado é alimenticio e sua composi¢do e caracteristicas sdo particulares,
guando observado desconformidades, esse produto na maioria dos casos ja deve ser descartado.
A geracdo de custos advindos da ma qualidade existente implica diretamente nas contas da
empresa, tornando-se necessario buscar eliminar esse problema.

Segundo Garvin (1992) qualidade possui um foco na eliminagdo dos custos existentes

na producéo utilizando-se da melhoria constante efetivada. A busca por melhora engloba a
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participacdo e empenho de todos sob a busca de qualidade, reduzindo e eliminando os eventuais
defeitos nos processos, produtos e servigos. Garantir um desempenho adequado e otimizado
gera uma melhor estabilidade do produto, resultante das eliminag¢6es dos defeitos alcancadas,
estabelecendo um indice de padréo de qualidade.

Ap0s a proposta de melhoria de arranjo fisico com um fluxo eventualmente mais
coerente, e certas adequagfes nos recursos, embasando-se na posicdo de Correa (2006),
destacando que um arranjo fisico adequado proporciona a implantagdo das medidas de
qualidade, assim como Shingo (1996) explica que melhoria de arranjo fisico fornece maior
rapidez do feedback referente a qualidade, para auxiliar na redugéo dos defeitos.

Observando o processo ainda de acordo com as atividades geradoras de desperdicios,
também se identificou que o processo de producdo da empresa ndo utiliza ferramentas basicas
para obter um controle de qualidade mais eficaz, sem fins mais adequados para controle e
correcédo das eventuais causas e efeitos apresentados nos produtos, causando assim perdas no
decorrer do processo assim como no produto acabado.

De acordo com a empresa, 0s critérios para, no caso especifico a pipoca doce que a
mesma produz, ser considerado de boa qualidade, sdo apresentar aspectos tais como:

- Textura crocante e macia;

- Aparéncia volumosa e uniforme;

- Superficie lisa e sem excesso de marcas escuras;

- Aparéncia deve estar conforme com o grao de milho;

- Sabor leve e ndo amargo;

- Produto estar adocado uniformemente;

- Néo deve haver impurezas e resquicios de produto queimado.

Para a empresa realizar, controlar, e eliminar problemas e desperdicios advindo da
qualidade do produto no seu ciclo, a proposta se justifica na utilizacdo de ferramentas basicas
da qualidade. Na empresa como ja evidenciado anteriormente o0 ndo uso de técnicas de controle,
o primeiro detalhe e passo a ser tomado e proposto, vem da utilizagdo da folha de verificagcdo
para gerar historico e indicadores, afim de se embasar para levantamentos e identificacdes dos
defeitos ocorridos atraves do seu registro. A utilizacdo dessa ferramenta pode ser simples de
acordo com o processo da empresa, onde a aplicacdo se resumiria nos trés niveis existentes no
processo.

No nivel 1, existem trés colaboradores (2 no setor dos canhdes e, 1 no processo de

peneiracdo), onde 0s mesmos executariam o registro dos defeitos na etapa onde cada um €
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responsédvel. O mesmo caso se aplica no nivel 2, onde existem dois colaboradores para
observagodes e registros dos problemas.

Ja para o nivel 3 o registro e controle se dividiria em dois colaboradores nas maquinas
empacotadoras, sendo 0s mesmos responsaveis por elas e, mais trés colaboradores na etapa de
enfardamento e armazenagem de produto acabado, sendo eles responsaveis pelo levantamento
sobre defeitos nessa etapa.

Ap0s a divisdo das fungdes com a utilizacdo da folha de verificacdo para levantamento
e registro dos problemas detectados, com os eventuais problemas que surgiram, propde-se a
realizacdo de um brainstorming dentre membros de todos os setores junto do encarregado de
producdo que se faz presente no processo, pois a empresa apresentada como pequena, muito se
conhece do processo por inteiro e por todos colaborados, o que facilitaria o surgimento de
diferentes opinides e ideias para identificacdes, gerando informacg6es para a utilizacdo de uma
nova ferramenta, para o desenvolvimento d& proposta, o diagrama de causa e efeito.

De acordo com Werkema (1996) o diagrama de Ishiwawa ou diagrama de causa e
efeito, se trata de uma ferramenta na qual se utiliza para poder se observar a relacdo de um
resultado (conhecido como efeito) do processo e os aspectos (caracterizado como causas) do
processo, que por desconformidades podem implicar em diferentes resultados, ou resultados
que ndo sdo os planejados. Ele apresentara possiveis causas dos problemas encontrados e
analisados, fornecendo informaces para identificacdo das causas-raizes e possiveis medidas e
tomada de decisdo sobre o problema. Corréa (2006, p. 216) também relata que “o diagrama de
Ishikawa tem mostrado ser uma ferramenta simples e eficaz na conduc¢do de brainstorming e
na promogao da participagao das pessoas na analise de problemas”.

Seguindo as caracteristicas descritas pelos autores acima sobre essa ferramenta,
propde-se o desenvolvimento do diagrama para eventual identificacdo da causa geradora de um
efeito no produto, de acordo com os padrdes de qualidade que a empresa estabelece e que foi
descrito, também de acordo com os niveis de producdo e particularidades de cada uma dos trés
niveis.

Considerando os principais aspectos, caracteristicas e recursos do nivel 1, um modelo

basico foi criado, com os principais componentes do processo, apresentado na figura 14.
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Figura 14 — Diagrama de causa e efeito para problemas no nivel 1

MATERIAPRINA
Controls da "
TEMpEFMIETS Canjicko
Procedimentoy dia cankis [Mandmetro)
\ \ | Desconformidades
i (Nivel 1)
Equipamenta:
Impuresa ng
camhiies pehos operadonet I F————
Temperatura do ﬁ - Lismpa b dherl, frqui parmenten.
[ MEIDAMBIENTE| [ MioDEoBRA |

Fonte: Elaborado pelo autor

Seguindo 0s mesmos argumentos, criou-se um modelo de diagrama para o nivel 2,

representado na figura 15.

Figura 15- Diagrama de causa e efeito para problemas no nivel 2

MEDICAO MATERIA PRIMA
N\
Controle de Temperaturs
quatidsde dos fornos Agucar

\ \ Desconformidades

(Nivel 2)
fquipamentos
Impure:as no
Temparatura do — A M-:"ﬂ#':h.l
smbiente P ipar
| MEIOAMBIENTE | | MAC DE OBRA | MAQUINA

Fonte: Elaborado pelo autor

Assim como no nivel 1 e 2, elaborou-se tambem para o nivel 3, setor de

empacotamento, representado na figura 16.



Figura 16 - Diagrama de causa e efeito para o nivel 3

METODO MEDICAO | | MATERIAPRIMA |

— |\, \M.
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Tempsraturs do

[ MEIO AMBIENTE | MAO DE OBRA

de empacstamants

| MAGUINA |

Fonte: Elaborado pelo autor

Desconformidades

(MNivel 3)

O termo qualidade nos processos e produtos retratam a fidelidade do cliente, assim

Juran apud Corréa (2006, p. 183) adotam duas basicas defini¢gdes para o termo: “qualidade sao

aquelas caracteristicas dos produtos que atendem as necessidades dos clientes e, portanto,

promovem a satisfacdo com o produto” ou “qualidade consiste na auséncia de deficiéncias”.

Com a aplicacédo dessas trés ferramentas, a empresa podera realizar um plano de agéo

de acordo com as identificacdes e geracdo de indicadores, criando solugdes para os devidos

problemas que causam desconformidades no seu produto final e no seu produto em

processamento, permitindo controle de qualidade, diminuindo desperdicios e obtendo maior

fidelidade e confiabilidade dos seus clientes, visando sempre atingir melhoria e ganhos em seu

processo. A proposta das ferramentas se enquadra na relagéo da simplicidade do processo com

as caracteristicas basicas e estabelecidas do produto, auxiliando de uma forma mais elaborada

os colaboradores, buscando ao maximo eliminar ou reduzir defeitos causadores de desperdicios.
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CAPITULO 4 - RESULTADOS ESPERADOS

Ap0s a elaboracdo da proposta, apesar de a empresa ndo ter condi¢bes atuais de
implementar as mudancas sugeridas, pretende-se com o desenvolvimento do trabalho, uma
obtencdo de melhoria no processo produtivo da empresa, trazendo consigo a reducdo ou
eliminacdo de desperdicios identificados, controle facilitado e mais robusto do processo de
producdo e melhores condicdes e facilidades de trabalho para os colaboradores da instituicdo
estudada. As mudancas propostas permitem uma maior produtividade, principalmente a
reducdo com os custos de producdo gerados por tais deficiéncias, aumentando sua
competividade. Para justificar a proposta e o fator relevante que ela fornecera, elenca-se as
afirmacdes e embasamentos dos principais autores pesquisados. Visando a ocorréncia de
diversos desperdicios, observando o Sistema Toyota de Producao, Ohno (1997, p. 64), descreve
que esse estudo tem como principal objetivo a identificacdo e consequente eliminacdo de
perdas, diminuicdo de custos, ganhos em produtividade, maior nivel de eficiéncia, evitar ou
eliminar desperdicios possiveis ou existentes. Tomando por base também as observagdes de
Chiavenato (1991), aumento da capacidade produtiva vem de redu¢des no tempo de fabricacao
com uma utilizacdo mais racional do espaco. Melhoria nas condi¢fes de trabalho implica na
reducdo da fadiga e aumento da produtividade das pessoas. Reducdo dos custos de fabricacéo
basicamente busca-se a reducdo da mao-de-obra bracal, reducéo de custos de matérias e reducdo
nas despesas gerais. Ainda fortalecendo a ideia, Netto e Tavares (2006, p.78) explicam que um
bom arranjo fisico e mais adequado, implica em facilitar o processo de trabalho, promovendo
maior conforto e maior seguranca, assim como 0 maior interesso no trabalho. Minimizando
movimentacOes, aproximando pontos de equipamentos e pontos utilizados na estocagem,
fornecendo em uma melhor organizagdo no ambiente produtivo, eliminando improdutividade.
Aumento de produtividade e também maior flexibilidade, racionalizar o espaco aproveitado,
aumentando e diversificando aspectos estratégicos e aspectos econdémicos.

Seguindo o objetivo de propor um mais eficaz controle de qualidade afim de aumentar
0 padrdo da qualidade do processo e produto, busca-se na proposta uma realizacdo de
ferramentas para controlar e diminuir, ou mesmo eliminar a realizagédo de produtos defeituosos
gue acarretam em desperdicios no decorrer do processo. Baseando-se e destacando um dos
autores, Garvin (1992) relata que qualidade possui um foco na eliminagédo dos custos existentes
na producédo utilizando-se da melhoria constante efetivada. A busca por melhora engloba a

participacdo e empenho de todos sob a busca de qualidade, reduzindo e eliminando os eventuais
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defeitos nos processos, produtos e servi¢os. Garantir um desempenho adequado e otimizado
gera uma melhor estabilidade do produto, resultante das eliminagdes dos defeitos alcancadas,
estabelecendo um indice de padréo de qualidade.

Com todas deteccdes de possiveis melhorias, espera-se que com todos levantamentos
e efetivacdo da proposta, a empresa alcance um mais alto padrdo de competitividade,
desenvolvimento e qualidade para seus objetivos.
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CAPITULO 5 - CONCLUSOES

Com a elaboragéo do presente trabalho, salienta-se que os objetivos foram alcancados
no desenvolvimento, reafirmando e seguindo as posicOes e descri¢cdes dos autores utilizados na
revisao de literatura abrangendo o tema, que reforcam e embasam as ideias expostas no mesmo,
onde foram propostas adequacdes e sugestdes para melhorias no processo advindos do arranjo
fisico e ferramentas da engenharia de acordo com identificacdes de desperdicios durante o
processo efetivado.

Ratifica-se a importancia que melhorias no processo contribuem para a empresa, com
geragdo de maior produtividade, mais facilidade para os colaboradores, redugdes de fadiga,
reducdo de custos de fabricacdo, execucdo e controle de um produto com boa qualidade,
reducdo de ciclo produtivo, entre outros, para se manter com competitividade no mercado
atuante.

Para melhor complementar e embasar a concluséo desse trabalho, destaca-se a
descricdo de Corréa (2006) afirmando alguns pontos relevantes sobre um bom desenvolvimento
de arranjo fisico como: reduzir custos de manuseio e movimentacdes internas e externas,
utilizacdo de espaco na forma mais eficiente, apoio a eficiéncia de médo-de-obra, eliminando
movimentos desnecessarios, otimizacdo de comunicacdo entre as pessoas envolvidas nos
processos, fluxos coerentes, com reducdes em ciclos operacionais, facilidade para entradas e
saidas e movimentagdes dos recursos, implantacao das medidas de qualidade, facil acesso para
devidas manutencdes dos recursos. Seguindo a composicdo dos desperdicios, Slack et al. (2009,
p. 456), cita os sete basicos e, relativizando com o presente trabalho, vale destacar trés mais
presentes: elaboracdo de produtos defeituosos, excesso de movimentacoes e transportes.

Tendo como base a deficiéncia das empresas de pequeno porte em relagdo a seus
recursos e dificuldades de se estabilizar em seu ramo de producdo e vendas, destaca-se que 0
trabalho vem a contribuir para o fortalecimento e ganho da instituicdo. Ressalta-se que a
intervencdo da Engenharia de Producdo pode modificar fortemente um processo, melhorando
os resultados do processo produtivo, permitindo o desenvolvimento econdmico das pequenas e

micro empresas, contribuindo com o avango econémico e a inclusdo social em toda a regio.
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