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AUMENTO DA CAPACIDADE PRODUTIVA COM IMPLANTAGCAO DE NOVAS
TECNOLOGIAS. ESTUDO EM UMA EMPRESA DE EMBALAGENS DE
MADEIRAS.

Saulo de Bortoli, Eloisa da Silva Garais

RESUMO

Objetivo: O presente artigo tem como principal objetivo realizar uma andlise de desempenho no
setor de enfardamento de uma empresa de embalagens de madeira, onde houve implantacdo de
nova tecnologia para aumento da capacidade produtiva, visando suprir um gargalo produtivo.
Método: Os métodos adotados para abordagem do problema, foram compostos por uma entrevista
com o diretor da empresa e um estudo de campo, que possibilitaram a realizacdo de uma analise
SWOT para melhor visualizacdo dos pontos fortes e fracos da empresa, e posteriormente foram
realizados medicdes constantes de desempenho para obtencdo dos dados produtivos. Resultados:
Os resultados apontam um ganho de capacidade produtiva, que ndo resulta em aumento de
produtividade, pois a maquina necessita de aprimoramentos e adaptacdes, visando a eliminacdo de
falhas e periodos ociosos. Conclusdo: Os resultados obtidos no estudo foram atingidos, pois
apontaram que a maquina conseguira alcancar os objetivos de eliminacdo do gargalo produtivo,
dependendo apenas da producdo de forma regular e constante da mesma.

Palavras-chave: Capacidade produtiva, Medidores de desempenho, Gargalo de producao.

ABSTRACT

Objective: The main objective of this paper is to study a performance analysis in the baling sector of
a wood packaging company, where new technology was introduced to supply a productive
bottleneck. Method: The methods adopted to approach the problem were composed by an
interview with the company director and a case study, which made possible a SWOT analysis, for
better visualization of the strengths and weaknesses of the company. Then, constant performance
measurements were performed to obtain the production data. Results: The results indicate a gain in
productive capacity, which does not lead to increased productivity, since the machine needs
improvements and adaptations, aiming to eliminate failures and idle periods. Conclusion: The results
obtained in the study were satisfactory, since they pointed out that the machine will be able to reach
the objectives of elimination of the productive bottleneck, depending only on the regular and
constant production of the same.

Keywords: Productive capacity, Performance meters, Production bottleneck.
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1 INTRODUCAO

No mundo globalizado em que o mercado se encontra, onde a competicdo por
preco, qualidade, agilidade e flexibilidade cresce cada vez mais, as empresas buscam
aprimorar os seus processos produtivos, com o objetivo de torna-lo equilibrado, adequado e
altamente capacitado, de acordo com as exigéncias do mercado.

Slack (2002) afirma que, com alta eficiéncia e eficacia, os processos produtivos se
mantém altos e os niveis de desempenho competitivo da empresa aumentam, consequentes
da fabricacdo dos produtos com qualidade, que permite mostrar confiabilidade permanente
aos clientes, alta flexibilidade para que possa se sobressair as recorrentes mudancas e
exigéncias do mercado e naturalmente oferecer estes produtos a um preco competitivo.

E nesse contexto de mercado e competitividade que surgem as necessidades de
implantagdo e/ou aprimoramentos da capacidade produtiva. Com isso, varias oportunidades
de investimentos de recursos aparecem, e é relevante analisar o mercado e investir esses
recursos de modo a minimizar os riscos e falhas que acarretam em prejuizos, aumentando
assim as chances de sucesso do investimento para a empresa. Pensando nisso, as empresas
devem investir seguindo um padrdao olhando o ramo de atuag¢dao, conforme suas
necessidades ou alguma exigéncia particular, seja da empresa ou do mercado (FERNANDES
& SANTORO, 2005).

Com base nisso, o presente artigo tem como objetivo analisar por meio de
medidor de desempenho, a capacidade produtiva do setor de enfardamento de uma
empresa de embalagens de madeiras, onde recentemente foi realizado um grande
investimento em maquinario para automacao de parte do processo produtivo.

Com base em uma andlise SWOT pode-se analisar os pontos fortes e as
oportunidades, também seus pontos fracos e possiveis ameacas, visando a elimina¢cdo de um
gargalo na producdo ocasionado pelo desnivelamento produtivo entre os trés principais
setores da empresa (serraria, secagem e enfardamento). Para inicio da andlise SWOT, foi
realizado uma entrevista com o diretor da empresa, onde levantou dados pertinentes
referentes aos pontos fortes do processo e também os pontos a serem melhorados, e para
complemento da analise foram colocadas situacdes positivas e negativas que ficaram visiveis
durante o periodo estudado.

2 REFERENCIAL TEORICO

Nessa etapa sera abordado o referencial tedrico, que sdo informacdes acerca dos
temas escolhidos para dar base a fundamentacdo do presente artigo. Temas como: Arranjos
fisicos/layout, medidores de desempenho, gargalos de producdo e andlise SWOT, explicados
conforme o ponto de vista de outros autores.

2.1 PLANEJAMENTO, PROGRAMAGCAO E CONTROLE DA PRODUCAO (PPCP)

O PPCP (planejamento, programacdo e controle da producdo) esta diretamente
ligado a oportunidade de investimentos, na qual a empresa via um grande desnivel de
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producdo, o que ocasionava um gargalo na producdo e a necessidade de implantacdo de
maquindrio para automagado dos processos.

Com base nisso, o PPCP serve como auxilio na tomada de decisdo, tendo foco
amplamente nos objetivos de desempenho organizacionais, visando a eliminacdo dos
gargalos produtivos. Para Bonney (2000), a fun¢do PPCP direciona o planejamento,
programacdo e controle de forma que a empresa possa detectar de maneira efetiva as
necessidades do processo produtivo, podendo assim dizer que esta funcdo assegura o
cumprimento dos objetivos dos desempenhos organizacionais seguindo a aplicacdo de
forma eficiente dos recursos de producdo. Russomano (2000) complementa que o PPCP
consiste em uma funcdo que serve de apoio para as vdrias atividades de acordo com a
producao, de modo que as metas possam ser cumpridas nos prazos e quantidades.

Segundo Favaretto (2001), o PPCP deve buscar a compatibilidade entre a capacidade
disponivel e a capacidade necessaria para atender a produgdo planejada. assim pode-se
dizer que, quando identificada a capacidade para ser atendida a demanda, deve ser realizada
a tomada de decisdo sobre quais politicas e alternativas serdo utilizadas para o suprimento
da demanda.

Quanto ao ajuste da capacidade instalada, Moreira (1996) enfatiza que essa
capacidade sera identificada com avaliacbes de demanda, e com base nessas avaliagdes
analisar a capacidade ociosa. A implantacao de novas tecnologias e até mesmo o reajuste do
arranjo fisico tem como objetivo em comum o aumento da capacidade produtiva.

2.2 ARRANJO FiSICO - LAYOUT

Para a implantagcdo da mdquina no processo produtivo, o setor do enfardamento
passou por grandes mudancas em seu arranjo fisico, mudancas que permitiram mais
flexibilidade ao processo, tornando-o mais simples devido a agilidade das entradas e saidas
de recursos, sendo assim de grande ajuda no aumento da produtividade.

Segundo Kamaruddin et al. (2013), o Layout afeta diretamente a capacidade
produtiva das empresas, podendo ser amplamente utilizado como uma ferramenta para
reducdo de desperdicios, tanto de tempo quanto de produtos, gerando reducdo de custos
no processo. Seguindo esse mesmo pensamento, Irani e Huang (2006) afirmam que o layout
tem adaptacdo rdpida as recorrentes mudancas e necessidades do processo, seja essas
mudancas relativas ao mix de produtos, quantidade demandada e volume de producao,
visando a diminuicdo de distancias e maximizacdo da capacidade produtiva.

2.2.1 Tipos de layout

A Empresa estudada, de uma maneira geral, conta com dois tipos de arranjos fisico,
olhando para empresa como um processo so, o layout é basicamente por processo, onde a
producdo é realizada em trés setores principais: a) serraria; b) secagem; c) enfardamento,
mas cada setor desse tem seu layout definido, sendo ele linear/por produto.

Corréa e Corréa (2013) afirmam que os tipos de layout sdo modelados devido a
forma geral e natural que os recursos produtivos sdo organizados, entretanto qualquer
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organizacdo se origina de quatro formatos bdsicos de arranjo fisico: a) posicional; b) por
processo; c) celular; e d) linear/por produto.

2.2.2 Implementagao

A adequacdo do arranjo fisico no setor de enfardamento foi dada devido a
implantacdo de um novo maquindrio, definida pelos diretores, devido alto custo e afetar
diretamente o planejamento estratégico e tatico da empresa.

Segundo Peinado e Graeml (2007), essas adequacOes se ddo por variados
motivos, sendo elas para reducdo de elevados custos operacionais, introducdo de nova linha
de produtos, melhoria para movimentacdo de recursos, melhor ambiente de trabalho para
os colaboradores e também para uma necessidade de maximizacdo da capacidade
produtiva. Essa Ultima foi a causadora das mudangas na empresa.

Peinado e Graeml (2007) ainda enfatizam fatores basicos, mas de suma
importancia que devem ser levados em conta para essas mudangas. Como seguranga, em
que as areas de risco devem estar bem sinalizadas e devidamente restritas ao uso somente
de funcionarios autorizados e com treinamento. Economia de movimentos, priorizando
reduzir as distancias percorridas pelos recursos transformados. O layout deve ser flexivel
estando preparado para qualquer mudanga no processo produtivo e possuir um fluxo
definido a ser percorrido evitando desperdicios de tempo com voltas e caminhos aleatdrios.

2.3 GARGALO DE PRODUGAO

Tendo como base o cendrio atual, em que o mercado pressiona as empresas a
otimizar seus processos, para se destacar dentre a concorréncia é indispensavel que haja
investimentos e aprimoramentos em todo o processo produtivo. A redugdao dos recursos,
qualificacdo da mdo de obra, e demais beneficios sdo de grande importancia, visando a
eliminagdo de gargalos e melhoria na qualidade, buscando melhoria continua dos processos.

Segundo Goldratt (2006), os gargalos produtivos sdo restricbes dentro das
organizagdes, e na maioria dos casos é a causa de muitas empresas ndo alcangarem o
sucesso e permanecerem sauddveis, com base nisso, é primordial que as empresas
identifiquem os gargalos e saibam como agir perante o problema. Paranhos Filho (2007)
complementa essa situagdo enfatizando que muitas empresas concentram seus esforgos em
busca de equipamentos de alta performance, e acabam frustrados com os resultados
negativos devido a falta de informacdes sobre o problema e suas respectivas causas.

Os gargalos de producdo estdo diretamente ligados a capacidade produtiva da
empresa, que estd atribuida a maquina que apresenta menor produtividade, essa maquina
serd o gargalo de todo o sistema, e assim determinante no ritmo em que as demais
maquinas irdo trabalhar em todo processo. Ferreira (2015) resume essa situagao citando que
ndo importa se as outras maquinas tém maior capacidade produtiva, se apenas uma
maquina em todo o processo produzir menos, o processo estard sujeito a maquina com
menos capacidade.
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Para eliminacdo dos gargalos produtivos, é necessdrio seguir alguns passos, Segundo
Goldratt (2006), o primeiro passo seria a identificacdo do gargalo e entender suas causas, o
segundo passo é analisar como serd feita a abordagem, o terceiro passo é submeter o
processo as determina¢bes do segundo passo, e por fim elevar a capacidade, conforme as
restricdes, seja distribuindo a demanda ou adquirindo novos equipamentos.

Identificar os gargalos de producdo é fundamental em uma organizagdo e a correta
identificacdo e acdo perante esses problemas é indispensdvel para as tomadas de decisdes
da empresa. A realizacdo de medicdes fornece uma base para a producdo ideal e o que
realmente estd sendo produzido, realizando assim um diagndstico constante do processo
produtivo que facilitard a determinacdo de medidas a serem tomadas.

2.4 ANALISE SWOT

Com o intuito de analisar e sistematizar as informacgdes obtidas na entrevista e as
situagdes que ficaram visiveis durante o estudo, foi utilizado a analise SWOT (strengths,
weaknesses, opportunities e threats) do portugués FOFA (forcas, oportunidades, fraquezas,
ameacas), que foi adaptada ao método que se refere a alguns dos principais elementos do
PPCP, sendo eles: Producdo, capacidade; estocabilidade e demanda.

Para Oliveira (2007, p. 37) a andlise SWOT é definida como:

1.ponto forte é a diferenciacdo conseguida pela empresa - variavel controlavel - que
Ihe proporciona uma vantagem operacional no ambiente empresarial (onde estdo
os assuntos ndo controlaveis pela empresa).

2.ponto fraco é a situagao inadequada da empresa - varidvel controldvel - que lhe
proporciona uma desvantagem operacional no ambiente empresarial.

3.0portunidade é a forga ambiental incontrolavel pela empresa, que pode favorecer
sua acdo estratégica, desde que conhecida e aproveitada, satisfatoriamente,
enquanto perdura.

4. Ameaca € a forca ambiental incontroldvel pela empresa, que cria obstdculos a sua
acdo estratégica, mas que poderd ou ndo ser evitada, desde que reconhecida em
tempo habil.

A andlise SWOT, segundo Chiavenato e Sapiro (2003), tem como objetivo interligar as
oportunidades e as ameacas externas, aos seus pontos fortes e fracos mapeados no
ambiente interno da empresa. A andlise estratégica proporcionada pela matriz SWOT é uma
das ferramentas mais utilizadas na gestdo competitiva das empresas, proporcionando a
realizacdo de uma analise do ambiente, que serve de base para planejamentos estratégicos
e de gestdo para as empresas.

Para Ferrell e Hartline (2009), essa analise do ambiente é de suma importancia, pois
é por meio dela que a empresa pode obter uma vantagem competitiva, utilizando e
potencializando suas qualidades para aumentar a participacdo de mercado. Para manter um
bom desempenho, as organiza¢cdes devem focar nas quatro diretrizes da SWOT, buscando
alcancar os objetivos e manter-se a frente dos concorrentes.
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2.5 INDICADORES DE DESEMPENHO

De acordo com Kyian (2001), sdo técnicas que visam quantificar as informacdes de
desempenho do objeto a ser analisado, é o ato de medir o processo produtivo, maquinadrios,
pessoas ou produtos, com a intencdo de quantificar o desempenho para fins especificos,
fazendo com que as empresas se aproximem da realidade.

Costa (2003, p. 27), aponta que os indicadores podem ser agregados em especificos e
globais:

Os indicadores de desempenho especifico fornecem informagdes para o
gerenciamento da empresa e de seus processos individuais. Esses indicadores estdo
relacionados as estratégias e as atividades especificas da empresa, nesse sentido,
as informacGes fornecidas sdo utilizadas para o planejamento, controle e melhoria
continua das estratégias e dos processos.

Os indicadores de desempenhos globais possuem um carater mais agregado e
visam a demonstrar o desempenho de uma empresa ou setor em relagdo ao
ambiente em que se insere e, portanto, tem carater mais homogéneo para permitir
a comparacgao. Esses indicadores podem ser voltados a empresa ou podem ser
setoriais, para avaliar o desempenho do setor como um todo.

Segundo Nunes (2008), indicadores sdo os instrumentos que medem os
desempenhos organizacionais, que servem para mensurar e analisar os resultados obtidos
em determinados periodos. Através dos indicadores as organizacées podem avaliar seus
desempenhos perante os clientes, e ter como base a situacdo atual em que se encontram,
facilitando nas tomadas de decisdes, e no planejamento estratégico.

3 METODOLOGIA

Considerando a finalidade do presente artigo, em um primeiro momento foi
realizado uma pesquisa de natureza bibliografica, que, segundo Lima & Mioto (2007), é um
método que permite ao pesquisador uma ampla oportunidade de buscar conhecimentos e
solucdes para o problema a ser estudado. Esta pesquisa permitiu agregar conhecimento
acerca dos temas que embasam o estudo e qualificar o referencial tedrico. Para o estudo
foram utilizadas as plataformas Scielo e Google académico, buscando artigos confiaveis,
recentes e com resultados satisfatorios na mesma linha de raciocinio do presente estudo.

Apds o embasamento tedrico do estudo, foi realizado uma pesquisa de campo, que,
segundo Gonsalves (2001), é uma pesquisa que pretende buscar a informacdo diretamente
com o objeto estudado, exigindo assim do pesquisador encontros mais diretos. De maneira
simplificada, o pesquisador precisa ir ao local onde o fendbmeno ocorre, ou ocorreu e coletar
as informacgdes e documenta-las.

No decorrer da pesquisa, influenciada pelas ferramentas utilizadas, obteve-se dados
qualitativos e quantitativos, sendo assim explicado por Bauer e Gaskell (2002), que a
metodologia, seja ela qualitativa, seja quantitativa, sera definida dependendo da forma com
gue o pesquisador ird analisar e abordar o problema. Dessa maneira existem problemas que
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podem ser analisados pela metodologia qualitativa e outros que exigem conotagdo
quantitativa.

Na primeira abordagem realizada na empresa para o estudo, foi utilizada a
ferramenta entrevista, que, segundo Duarte (2004), sdo fundamentais quando o pesquisador
necessita mapear praticas, valores e sistemas, permitindo assim uma maior profundidade no
assunto, coletando indicios de como aquele sujeito descreve e compreende a realidade,
coletando informacgdes consistentes, que em geral sdo mais dificeis de se coletar com outros
instrumentos. A entrevista foi realizada com o diretor da empresa, e as informacdes obtidas
foram tabuladas em uma do programa Microsoft Excel®, que somada as informacdes obtidas
no estudo de campo resultou na andlise SWOT, essa analise forneceu informacdes
qualitativas para o estudo.

Para coleta dos dados na medicao de desempenho no setor do enfardamento, foi
utilizado um romaneio de produgdo, buscando a medi¢cao do desempenho produtivo do
setor ja com a maquina nova. Esse romaneio foi alimentado por um colaborador durante
todos os dias trabalhados no periodo de estudo, as informacdes do romaneio foram
tabuladas em uma planilha do programa Microsoft Excel®, possibilitando uma melhor
visualizacdo dos dados e fornecendo calculos da producdo. Esse romaneio consiste na
anotacdo da medicdo de cada pacote de produto acabado que sai do setor enfardamento,
pronto para expedi¢do. Na primeira coluna do romaneio pede a informacdo da madeira,
onde se especifica as medidas do produto: espessura, largura e comprimento, que quando
multiplicadas (espessura x largura x comprimento) resultam na cubagem de cada unidade de
tdbua. Da segunda coluna até a quarta entram as informag¢des do pacote: lastro, altura e
amarracao, que para calculo usa-se: (Lastro x Altura + Amarragdo = Pegas). Com a cubagem
de cada peca e a quantidade que comp&em cada fardo, temos a cubagem total do fardo, que
multiplicado a quantidade de fardos produzidos no dia, resulta na producao total didria.

Apds a coleta dos medidores de desempenho do periodo pdés maquina, pode-se
fazer um comparativo com a producdo do setor antes da implantacdo do maquinario, e
assim realizar um comparativo produtivo dos dois periodos e analisar dias especificos em
gue a producdo foi alcancada e até mesmo ultrapassada, para assim fazer projecdes futuras
do aumento da capacidade produtiva.

5 APRESENTACAO E ANALISE DOS RESULTADOS
5.1 ANALISE SWOT

Para a realizacdo da andlise SWOT, foi necessdrio extrair informacdes do
ambiente interno e externo da organizacdo, a maior parte destas informacdes foram obtidas
na entrevista com o diretor da empresa, conforme quadro 1, as outras que complementam a
analise foram coletadas no decorrer do estudo, quadro 2. Essas sdo situacdes que ficaram
visiveis no ambiente interno de trabalho, relacionadas ao processo produtivo, colaboradores
e maquinas.

Essa analise possibilitou ao estudo a interacdo dos ambientes da empresa, e
assim compreender suas oportunidades e também as ameacas que podem vir a calhar no
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fracasso na missdo da empresa. Na entrevista e consequentemente na andlise SWOT, pode-
se notar a preocupacao dos gestores e diretores perante o gargalo de producdo existente
entre os setores produtivos. Nos ultimos meses o setor da serraria vem concluindo com
éxito, na maioria das vezes a meta de produtividade, fazendo com que a producdo seja
interrompida trinta, quarenta ou até cinquenta minutos antes do final do expediente, para
ndo aumentar ainda mais o gargalo de producdo existente. Devido a isso surge a alta
preocupacado dos diretores, eliminando esse gargalo com o aumento da produtividade do
setor do enfardamento, ndo haveria a necessidade desses periodos ociosos de producdo da

serraria e a producao geral da empresa aumentaria.

O mercado de atuacdo da empresa é muito competitivo.

A producao é realizada principalmente sob encomenda.

A estrutura dos produtos fabricados se caracterizam como simples.

As tomadas de decisGes tem foco na programacao.

Alta gama de clientes e alta demanda dos produtos.

Capacidade de producdo do enfardamento esta abaixo dos niveis da serraria e secagem.

Investimento em maquinario para automacao dos processos.

Fonte: dados da pesquisa, (2018)
Quadro 1 - informacgdes coletadas na entrevista

Conforme os dados obtidos na entrevista, ficou claro os objetivos do diretor perante
o problema existente no setor do enfardamento, onde ele falou abertamente do
desnivelamento de producdo dentre os trés setores da empresa e as tomadas de decisdes
para buscar solucionar o problema do gargalo de producao.

Tempo para adaptacdo da nova mdquina as especificacdes da empresa.

Tempo de adaptagdo dos funciondrios a nova maquina.

Devidos aos ajustes e adaptagdes, a produgao teve drastica redugdo, gerando estoques altos e
atrasos na expedicdo

Mudanga em todo o layout do setor, tornando o processo ajustado e mais agil.

Funcionarios realocados em um novo processo, ajudando no aumento da produtividade.

Falta de mao de obra qualificada.

=1 APREPRO

[
l- B | ASSOCIAGAO PARANAENSE DE
SER9/ ENGENHARIA DE PRODUGAO



ConBRepro IX CONGRESSO BRASILEIRO DE ENGENHARIA DE PRODUCAO
(]

oy ey W8 Bracil Nd o A Ala dlasambras da 9040
Ponta Grossa, PR, Brasil, 04 a 06 de dezembro de 2019

Fonte: Dados da pesquisa, (2018)
Quadro 2 - Situagdes que ficaram visiveis durante o estudo

Os dados obtidos durante o estudo, serviram de auxilio para a empresa aprimorar
ainda mais o processo produtivo do setor, e também apontar os possiveis causadores dos
periodos ociosos da maquina, e analisar os principais pontos que causam a demora para
apresentar os resultados satisfatérios, e o que devera ser feito para quando alcangados,
manter os resultados.

Para atingir os objetivos Para atingir os objetivos
PONTOS FORTES (strengths) PONTOS FRACOS (weaknesses)
) Alta gama de clientes, e alta Falta de mdo de obra qualificada
origem
tg demanda dos produtos. dentre os colaboradores.
externa - -
o A empresa produz sob capacidade de producdo do setor
atributos
d encomenda, sem estogue de enfardamento esta abaixo dos
[s}
- A estrutura dos produtos é simples| niveis da serraria e secagem.
ambiente
O foco em PPCP na empresa esta 0O mercado de atuagdo da
£m programacao. empresa & muito petitivo
OPORTUNIDADES [opportunities) AMEACAS (threats)
origem Investimento em maguinario para | Adequacdo da nova maguina as
interna automacdo dos processos. expecificacoes da empresa.
: Funcionarios relocados em um Adaptacdo dos funcionarios a
atributos
da novo processo no mesmao setor. nova maguina.
organizacio mudanga em todo o fayout do Devidos Di ajustes, a producgdo
setor, tornando todo o processo | teve redugdo, gerando estoques
ajustado e mais agil. altos e atrazos na expedicdo.

Fonte: Dados da pesquisa, (2018)
Quadro 3 - Anélise SWOT

5.2 LAYOUT

A mudanga no layout possibilitou melhorias na agilidade do processo e no fluxo de
pessoas e materiais, evitando caminhos aleatdrios e voltas desnecessdrias, fazendo o
produto percorrer todo o processo de maneira linear, desde sua entrada até sua saida como
produto acabado, seguindo um unico fluxo.

Um fator que foi de extrema importancia tanto para o ajuste do layout quanto para a
agilidade e praticidade do processo, foi a melhoria na qualidade do produto no processo da
serraria, onde estd sendo realizado uma melhor classificacdo no produto, agora 95% das
madeiras que saem da serraria e secagem para o processo de enfardamento estdo nos
padrdes de qualidade exigido pelo cliente.
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5.2.1 Possiveis melhorias

O layout adotado depois da chegada da maquina ainda ndo é o ideal, devido a falta
de espaco na fabrica, a prensa teve de ser redirecionada um pouco para o lado do lugar
ideal, a proposta para possiveis melhorias seria em relacdo ao espaco, para poder alocar a
prensa na mesma linha de producdo na mdquina, melhorando o fluxo dos materiais
permitindo assim a saida dos pacotes prontos da esteira direto para prensagem, amarracao
e pintura.

Quando pronto os pacotes na saida da esteira, eles sdo retirados por um colaborador
com uma paleteira manual, esse mesmo colaborador que executa o trabalho na prensa, e
com isso muitas vezes ocorre o atraso da retirada dos pacotes, ocasionando atrasos e
gargalo na produc¢do. Para esse problema a proposta consiste na fabricacao dos pacotes nas
bancas/gabaritos em cima de carrinhos roletados, com saida lateral para um trilho de
roletes, possibilitando ao colaborador que realiza a confec¢ao dos pacotes, apenas deslocar
0 mesmo quando pronto para o lado e seguir com a producado, eliminando o gargalo e as
perdas de tempo.

5.3 DADOS OBTIDOS MEDIDORES DE DESEMPENHO

Os dados obtidos para analise de desempenho na maquina implantada no setor
do enfardamento foram coletados a partir de junho de 2018, que foi o0 més da aquisicdo e
instalacdo. Apds a maquina ser instalada, deu-se inicio aos trabalhos na mesma, e conforme
varias andlises na rotina de trabalho, viu-se a necessidade de mudangas, como
aprimoramentos e adequagdes da madaquina para as especificacdes da empresa, pois a
maquina ndo é feita sob medida para cada empresa. Fatores como comprimento da
madeira, peso dos fardos que causavam sobrecarrega no elevador, posicionamento dos
tabiques que caiam de forma incorreta e interrompiam o processo, tiveram de ser ajustados
tanto no processo da maquina como no processo da serraria e secagem. Com essas
mudancas houve interrupc¢des na produtividade e a medicdo do desempenho era afetada. A
adaptacdo dos funciondrios a nova maquina também foi um fator que impedia o processo de
fluir, inseguranca e falta de qualificacdo faziam com que a producdo fosse interrompida em
varios momentos pelos operadores.

Apds esse periodo de adaptacdo, tanto da empresa como dos colaboradores, a
maquina comecou a apresentar bons resultados, e em certos dias pode se realizar medicdes
precisas de desempenho, que foram essenciais para o estudo e para a empresa, onde o
processo trabalhou sem interrupcbes durante a jornada de trabalho inteira, e serviu de
modelo para que a empresa possa confiar no cumprimento das metas pré-estabelecidas.

Conforme apurado na entrevista com o diretor da empresa, a meta de
produtividade a ser alcancada é de 125,00 m3® de madeira enfardada, pronta para ser
expedida, em média isso gira em torno de dois containers e meio por dia. Esta meta ja foi
alcancada no setor da serraria e secagem, mas ndo o fazem para que ndo aumente os
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estoques de madeira e consequentemente o gargalo produtivo. Com base nas medicbes de
desempenho ficou visivel nos resultados que esta meta é alcangavel, conforme mostra o
quadro 4, nos dias evidenciados a producdo nao sé foi alcancada, como foi ultrapassada,
estes dias serviram de modelo para a confirmacdo do estudo e servem como projecoes
futuras para a empresa, se a maquina manter esses bons resultados diariamente, o gargalo
de producdo serd eliminado, e a capacidade alcancard o equilibrio adequado com a
demanda.

04 de junho de 2018 28 de junho de 2018 17 de julho de 2018 25 de julho de 2018

127,154 m? 131,075 m3 129,641 m? 127,413 m?

Fonte: dados da pesquisa. 2018
Quadro 4 - Produtividade do enfardamento sem interrupg¢des no processo

6 CONCLUSAO

Com base nisso, pode-se concluir que os resultados obtidos foram atingidos,
conforme estudado o desempenho da mdquina, ela atingird os objetivos de aumentar a
produtividade do setor de enfardamento e consequentemente a eliminagcao do gargalo, mas
para isso a empresa devera manter o foco primeiramente em eliminar os periodos ociosos e
falhas que a mesma apresenta.

A adequacdo do layout foi primordial para estes resultados, mas ainda ha pontos a
serem melhorados que fornecerdo grandes melhorias na agilidade do processo e
consequentemente no aumento ou na estabilizacdo da produtividade. Qutro fator de suma
importancia para esse desempenho foi a realocacdo dos trés funciondrios que devido a
automacao de parte dos processos acabaram sobrando, e assim, ao invés da sua demissao,
foi optado pela criacdo de um enfardamento a parte, que auxilia na producdo das madeiras
gue saem da linha do aproveitamento, que somados a producdo da maquina ddo numeros
finais e fazem com que os objetivos sejam alcancados.
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