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Resumo:

A utilizacdo de jogos e simulacdo tém se difunditisalmente como uma ferramenta de apoio ao
ensino. Porém estes, ainda estao restritos a popgées quando se aborda o ensino de Engenharia de
Producéo, principalmente devido, a dificuldade ida@géo e desenvolvimento de um jogo. O presente
artigo visa discutir sobre essa realidade e estassalade, apresentando como proposta um jogo
didatico de uma fabrica de assinaturas. A partsalipropomos aos participantes envolvidos e
estimulados a modificarem o ambiente fabril, poronts conhecimentos adquiridos no decorrer da
disciplina de projeto de fabrica e layout. Abordantiversos tépicos relativos a Engenharia de
Producdo, como: tipos de layout; calculo de takteti padronizacdo de processo; diminuicdo de
transporte; curva de aprendizagem; e atividadesaguegam/ndo agregam valor. Como resultado
notamos, dentre diversos aspectos, a significatnedhoria na compreensdo e assimilacdo dos
conceitos tedricos por parte dos participantes, aopnatica da simulacdo é possivel demonstrar e
vivenciar possiveis casos e dificuldades que etdréa no dia a dia dentro do ambiente fabril.
Palavras chaveDinamicas, Layout, Tempo Takt, Kaizen, Engenhagi#tbducéao.

Signatures factory: a dynamic alternative to the taching and learning
of plant design discipline and Layout in ProductionEngineering

Abstract

The use of simulation games and have now widespmesateaching support tool. But these are still
restricted to a few choices when it approachesgaehing of Production Engineering, mainly due to
the difficulty of creating and developing a gamaisTarticle aims to discuss this reality and thésadh

with as tender an educational game in a factorpasiges. From this we propose the participants
involved and encouraged to modify the manufactugngironment, through the knowledge acquired
during the course of plant layout and design. Weecovarious topics related to production
engineering, such as: types of layout; calculatiskt time; standardization process; reduction of
transport; learning curve; and activities that adid not add value. As a result we see, among many
things, the significant improvement in the underdiag and assimilation of theoretical concepts by
the participants, with the practice of simulati@mde demonstrated and experience possible cades an
difficulties they face on a daily basis within tnanufacturing environment

Key-words: Dynamic, Layout, Takt Time, Kaizen, Production Eregring.

1. Introducéo

O perfil dos estudantes de graduacdo vem sendaduteforcando uma constante evolugcédo no
ensino de Engenharia de Producéo, devido ao aesssecnologias disponiveis na atualidade.
Outro elemento que tem exercido pressédo para angadews meétodos tradicionais de ensino é o
mercado de trabalho. O cenario competitivo das esagr de hoje requer profissionais que
possuam competéncias que nem sempre sao deseasalediro das universidades.
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Devido a esses fatores, o modelo tradicional emogestudante assiste a aula de forma passiva
cede lugar a aprendizagem ativa. A aprendizagera aéticaracterizada pelo forte envolvimento
dos estudantes no desenvolvimento de seu propmizecanento, que normalmente participam de
simulacdes da pratica e projetos para a soluc@oodidemas do mundo real.

Na Engenharia de Producéo a transicao para o mddedprendizagem ativa tem acontecido com
frequéncia na realizacdo de dindmicas criativasndeno. Essas dindmicas geralmente simulam o
comportamento de sistemas produtivos e proporcioa@s estudantes a possibilidade de
experimentar situagOes que habitualmente sdo tesqinas nao experimentadas) em aulas
expositivas.

Neste contexto, o objetivo deste artigo é apresaemtajogo didatico como ferramenta de
apoio ao ensino da engenharia de producédo e da®itms apresentados na disciplina de
Projeto de Fabrica e Layout, por meio da simulaigiam processo produtivo de uma fabrica
de assinaturas, a partir do qual se podem abongensds conceitos relativos aos sistemas de
producao, tempo takt, kaizen, melhoria de procesdabalho em equipe.

2. Metodologia aplicada

A metodologia de ensino nos cursos de Engenhairatiucao, muitas vezes € encaminhada
de forma fragmentada, sem haver uma contextuabza¢@marracdo” das disciplinas, que
sdo complementares. Essa fragmentacdo tem grameMArmela na capacidade que o0s
académicos terdo de assimilar os conhecimentosde@dquiridos na formacdo académica,
com a sua pratica no mercado de trabalho. AssistacEmos as novas metodologias de
aprendizagem como objeto de estudo e pesquisasipeeates e instituicdes educacionais, a
fim de otimizar o processo de enino aprendizagens, gom metodos tradiconais de ensino,
0s academicos sdo preparados para situacOesdrais;ie ndo ao enfrentamento de situacdes
que requeram uma analisa rapida e eficiente nag&mlde problemas no seu cotidiano de
trabalho.

Assim, varias propostas e modelos inovadores daeaprendizagem tem contribuido para a
melhoria do conhecimento, habilidades e atitudesethgenheiros. Serdo abordadas algumas
definicbes: dindmicas de ensino aprendizagem, tigeslayout, kaizen, tempo takt e
desperdicios da producédo que foram utilizadas restado.

2.1 Dinamicas para o processo de ensino-aprendizage

Os métodos de ensino tem evoluido ao longo dos emodirecdo a aprendizagem por meio
do envolvimento direto dos estudantes com os cdogeinistrados e a realidade (ZEPKE;
LEACH, 2010). Em busca dessa evolucao, surge oettonde aprendizagem ativa, definida
de uma forma simplificada por Bonwell e Eison (191 2), como uma abordagem que
"envolve o0s estudantes em fazer coisas e pensae smuilo que estdo fazendo". A
aprendizagem ativa é caracterizada pelo granddvememto dos estudantes no processo de
aprendizagem (HERIOT et al., 2008; PRINCE, 2004lharando a capacidade dos mesmos
em converter conceitos tedricos em conhecimenticpra

A aprendizagem ativa € um termo amplo e pode sefestar de varias formas. De acordo
com Snider e Balakrishnan (2013), a aprendizaggrerencial € uma forma mais intensa de
aprendizagem ativa, jA que os estudantes tém auomtade de aprender por meio da
experiéncia direta com o objeto de estudo. A figlranostra a visao dos autores em relagéo
aos diferentes modos de aprendizagem ativa.
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Aprendizagem
do estudante

Aprendizagem ativa Aprendizagem passiva

(estudantes envolvidos) (estudantes ouvintes)

Aprendizagem experiencial Aprendizagem ndo experiencial

(expenéncia direta) (ex.: discuss3o de casos)

Semiestruturada Pouco estruturada

(peguenas atividades em sala) (atividades longas e complexas)

Fonte: Snider e Balakrishnan (2013
Figura 01- Formas de aprendizagem ativa

Na atualidadea educacéo experiencial tem se concretizem sala de aula por meio
dindmicas interativas de aprendizagem. A aplicaigidinamicas de ensi-aprendizagem no
ambito da Engenharia de Producéo tem sido relataatafrequéncia em simulagdes e jo
sobe conceitos da area de gestdo da pro. Co, C6 e Merigueti (2008), por exemg
desenvolveram um jogo didatico com cartas de bargllwa o ensino do conceito
heyjunka, uma das principais préaticas da manufaoxata. Lage Junior (2008), por sua,
utilizou bloquinhos de montagem LEGO® para exicias diferencas entre manufatur
remanufatura em ambientes de programacao comemsisViRF | (Material Requirement
Planning ou Planejamento das Necessidades de HKlajee MRP | (Manufacturing
Resurces Planning) que significa Planejamento dosiRes de Manufatur.

Em publicacdes internacionais tambpodemosdentificar dinamicas que utilizam diferen
tipos de materiais, como por exemplo, jogos de sifdABMBRECHT et al., 2012), avides |
pagel (BILLINGTON, 2004) ou conexdes de PVC (SANTOSDBR; VIEIRA JUNIOR,
2012). Em geral, essas dinamicas requerem a jpa¢io do estudante em simulagoes
reproduzem, por analogia, ambientes e proc produtivos de manufatL. Esse tipo de
simulagdoé denominada p Smeds (2003)de simulacdo social, que se diferencia
simulacdo computacional por ser caracterizadarpieracdes humanas entre os participal

Apresentamos a seguir 0s conceitos dinamizadoresatiaa de ensino empregada em ni
proposta de metodaja na disciplina de rojeto de Fabrica e Layout, onde apds o acess
conceitos tedricos necessarios ver-se na pratica a sua eficiéncia.

2.2 Layout

Conceitualmente layoytode ser definido de forma simplifice e pordefinicbe: como: “O
layout industrial € a representacdo espacial domelm que concorrem para a prodt
envolvendo homens, materiais e ipamentos, e as suas intera(0¢SAMAROTTO,
MENEGON, 2006).

O layout ou arranjo fisico consiste da organizag&emnal detodos os recursos e tecnolos
necessarias para a consecucdo em nivel operacidosl objetivos daindustria,
materializandaese na forma como esses recursos serdo dispostespago tridimension:
Como organizacdo racional ente-se a busca da harmoatdo e integracao
equipamentos, mao-dmra (direta e indireta), materiais, areas de memitagdo e (
estocagem e demais recursos e tecnologias (OLIVEFIEb)
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2.2.1 Tipos de Layout

Existem quatro tipos tradicionais de layouts: layfuncional ou por processo, layout por
produto ou em linha, layout posicional e o layalular. Os tipos de layout encontradmsn
maior frequéncia nas empresas sao 0s apresentadoaceerizados brevemente a seguir:

2.2.2 Layout posicional

De acordo com Camarotto, Menegon (2006), este tagooaracterizado por um arranjo

espacial onde o material a ser transformado (pegte ou item) permanece estatico enquanto
que os operadores e 0s equipamentos (recursog$otraadores) se movimentam em sua
direcdo. Para Silva (2009), este € um tipo muitdiqudar de layout e, normalmente, &

utilizado na fabricacdo de produtos de grande pmrtprodutos que permanecerao fixos no
local de fabricagcdo. Exemplo: prédios, pontes, os®vimaquinas pesadas, procedimento
cirdrgico, etc.

2.2.3 Layout funcional (por processo)

Neste tipo de layout, os equipamentos sdo agrupaciosuncdo da similaridade de suas
operagdes no processo de producdo, independenpeodato processado. E caracteristico
deste tipo de arranjo o agrupamento de maquinaslisentes formando departamentos ou
setores de processos com nomenclatura bastantencamas fdbricas, como: setor de
estampagem, departamento de usinagem, secdo deapisétor de inspecado, etc. Nestas
configuracbes ndo se identifica a fabrica, ou saieres, pelos produtos fabricados, mas,
pelos seus processos (CAMAROTTO, MENEGON, 2006).

2.2.4 Layout por produto

Neste tipo de layout, a disposicdo dos postos dbalino obedece a sequéncia do
processamento do produto, formando um conjuntagdg@amentos, mantendo em comum o
processamento sequencial de partes de um prodwste No recurso transformado se
movimento e o recurso transformador fica estafiolVERIO, 1985).

2.2.5 Layout celular

De acordo com Rother e Harris (2002), uma céluldefénida como um arranjo de pessoas,
maquinas, materiais e métodos em que as etapaodespo estdo proximas e ocorrem em
ordem sequencial, através da qual as partes sa&esgemlas em fluxo continuo. Os
componentes processados sao agrupados em farsiffalsi(dade de formas e/ou dimensdes
e/ou processos). O layout fisico de uma célula@ié“o mais conhecido, mas muitas formas
variadas sao possiveis.

2.3 Takt-time

A palavra alema ‘takt’ serve para designar o cosmpake uma composicdo musical, tendo
sido introduzida no Japao nos anos 30 com o sedé&ditmo de produgdo’, quando técnicos

japoneses estavam a aprender técnicas de fabricagéengenheiros alemées (Shook, 1998).
O takt-time é definido a partir da demanda do ndoa@do tempo disponivel para producgéo;
€ o ritmo de producdo necessario para atender ardlEnMatematicamente, resulta da razao
entre o tempo disponivel para a producao (capaeidesponivel) e o nimero de unidades a
serem produzidas (demanda).

2.4 Kaizen

Segundo Werkema (2006), o kaizen é um termo japapu@s significa melhoramento
continuo, sendo uma metodologia para o alcance elbonms rapidas, que consiste no
emprego organizado do senso comum e da criativigadeaprimorar um processo individual
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ou um fluxo de valor completo.

A filosofia kaizen esta baseada na eliminacao depeteicios com base no bom senso, no uso
de solugbes baratas que se apoiem na motivacamtevidade dos colaboradores para
melhorar a pratica de seus processos de trabahofaro na busca pela melhoria continua.
A Toyota se tornou referéncia de boas praticamesaitms de classe mundial na aplicacdo do
kaizen, pela eficiéncia que conduz seus proceesdsg, estas praticas focam na eliminacao de
toda e qualquer perda produtiva, convertendo-aaor {Rother, 2010).

2.5 Jogos e simulacdes na area de Engenharia de dRrgao

Atualmente podemos encontrar em varios paises dmonque tem utilizado a aplicacdo de
jogos de empresas como forma complementar de erm@nmodo a realizar a interagdo entre
a teoria x prética, e a possibilidade de interalgoacadémicos com situacdes similares a que
enfrentardo no seu futuro profissional.

Os jogos de empresas sao um tipo de dinamica naeueaaliza um exercicio de tomada de
decisdo em sequéncia, buscando o treinamento aistende uma equipe ou conjunto de
equipes, trabalhando sobre o modelo de uma opemggacesarial no qual os participantes
assumem posicoes definidas como se estivesseno dientrma empresa MURY (2002). Sua
principal utilizacdo na atualidade se d& principaite no treinamento empresarial, € no
entanto, uma das dificuldades encontradas € fam®r que 0 modelo se aproximem ao
méaximo possivel da realidade.

No Brasil, 0 uso de jogos de empresa ainda € papiEziado, pois, para algumas pessoas, 0S
jogos empresariais ainda possuem conotacdo puramédica e de perda de tempo
MIYASHITA (2003). A validade de tais jogos € aindia paradigma em fase de mudanca, as
experiéncias de educadores de diversas instituigi@sdialmente distribuidas tém sido
positivas e promovem uma transformacéo na formasedencarar a complementaridade dos
jogos, quando aliados aos métodos tradicionaisisia@

Para que a mudanca de paradigma ocorra, sdo neegssaelaboracdo de jogos com
propositos especificos que possibilitem a suazagdio nas diversas areas da Engenharia de
Producao. Além disso, deve haver também a motivagioconscientizacdo dos educadores da
necessidade de agregar valor e eficiéncia a sesss;seja pela experiéncia de terceiros, bem
como pelos estudos, qualitativos e quantitativeslizados sobre jogos de empresas,
tornando-os mais produtivos e eficazes no procgssmsino aprendizagem.

3. Resultados e Discussao
3.1 Dinamica de simulacéo da fabrica de assinaturas

Nesta secéo serdo descritos 0s aspectos relatprapasta de criacdo de um ambiente fabril
simulado, no qual permite a 32 alunos aplicarencaxeitos aprendidos durante as aulas
expositivas sobre o conteudo de tipos de layoufighra 01 demonstra a sequéncia da
dindmica consiste das seguintes etapas:
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Inicio 1° Rodad 2° Rodada 3° Rodada
Explicar o produto Iniciar a dinamice Iniciar a dindmica Iniciar a dindmica
com umtempo pré- | com um tempo pré- | com um tempo pré-
¥ determinad determinado determinado
Selecionar lider do
grupo v v v
Realizacdo d Realizacdo da Realizacdo da
‘ atividade atividade atividade
Entregar folhas para ¥ ¥ ¥
0s participantes . ] - . . ~ . . -
P P Analise e discussé Analise e discussag Analise e discussag
I dos resultadc — dos resultados [ dos resultados

Fonte: Autor
Figura 01 — Sequencia da dindmica

Também estdo inseridos na dinan Cliente: ProfessorFornecedores:Alunos; Produto:
Folha com assinaturas de todos os participantdsdanic: na Figura 02:

ﬂ =
A— %
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bt il

(e Noge”

Fonte: Autor
Figura (2 — Exemplo folha com assinaturas

3.2 Sistematica da dinamica

1. - Cada participante recebe 01 folha de papel em bramude deve preencher ¢
nome no cantferior direito para identific-la.

- Um lider é indicado pelos alunos, que sera o geramproduca

- Professor informa o tempo que sera disponibilizaata s rodadis de producéo.

- Alunos organizano process para a rodada de producéo.

- Tempo &ronometrado enquanto os alunos recolhem as assis

- Apés o tempotingido o processo é interrompido com o comandprafessol

- Sao verificadas as folhas pianalisarse todos assinaram no tempo estipu

- Cada folha que nao conter as assiras de todoss participante € considerada nao
conforme esera rejeitada pelo clien

9. - Discussao dos resultados da rodada e propostaslerias

N OTRWN

A proposta foi desenvolvida e realiz.com uma turma do curso de Engenharia de Proc
na disciplina de Projeto de Fabrica e Layout comal880s na clas assim organiza.

1° Rodada:Cada participante recebeu a folha de papel em dronde e preencheu ou
identificou comseu nome no cantsuperior direito para identifica-l&oi determinado o
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tempo de 120 segundos para realizacdo da prinmdada de coleta de assinaturas. Com a
informacé&o do tempo para a atividade e a demaadealculado o tempo takt:

_ Tempo disponivel

Demanda
_ 120 segundos
B 32 folhas

Apdés calcular e analisar o tempo takt, descobriigge cada assinatura ndo poderia
ultrapassar 3,75 segundos, entédo foram atribuglatapas seguintes.

= 3,75 segundos/folha

Utilizando cronometro o professor autoriza o inide coleta de assinaturas e iniciando a
contagem do tempo de 120 segundos. O que podersesrabno primeiro momento é que 0s

alunos iniciam a busca das assinaturas de fornmdiesda, nessa primeira rodada o layout
da sala estava disposto conforme a figura 03:

¢lefelelele
Jelelele]«]
elelele]e
elelelels]
¢lelelelele

Fonte: Autor
Figura 03: Layout da sala de aula durante a 1°d@da

O T I
v

Como ndo houve uma organizacao prévia para aaeabzda 1° rodada, os alunos foram em
busca das assinaturas sem um método ou fluxo atdewaque gerou grande confuséo e
desordem, pois cada um abandonou sua carteiraemdalirecdo a outra para coletar as
assinaturas.

Ao término do tempo estipulado (120 segundos) depsor informa que ndo sejam mais
assinadas as folhas, é quando todas as folhag&dhidas pelo professor que as confere. O
Cliente (professor) Identifica que, que nenhumafdbmas de identificacdo estava completa,
com as 32 assinaturas necessarias, inicia-se upotpara discussao e analise da rodada com
a turma, para verificar os pontos onde houveraha$ale que nao favoreceram o atendimento
da demanda.

Muitos motivos sao levantados pelos alunos durauiebate, como:
- Falta de lideranca,;

- Falta de tempo para organizacéo;

- Falha na organizacéo no espaco;

- Pouco tempo para coleta das assinaturas;

- Falta de treinamento.

Apoés o debate e levantamento das causas, o professece um tempo de 5 minutos para o
lider juntamente com o0 grupo organizarem o procpas® mais uma rodada de producéo.
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2° Rodada:Passado o tempo de debate mais uma rodada é sygesiém, com algumas
alteracOes em relacdo a anterior. O tempo pareaeab da producédo sera de 80 segundos.
Neste caso o tempo takt sera:

_ Tempo disponivel

Demanda

80 segundos
TT =

32 folhas

= 2,5 segundos/folha

Os alunos analisaram os problemas da rodada anégesageriram um novo layout para o
processo de assinaturas, as carteiras sao orgasieadlinha, conforme figura 04.

e [ Y
€ |t i
€ | s
€ | s
€ | M
A A A A A A

Fonte: Autor
Figura 04: Layout da sala de aula durante a 2°d@da

Os alunos analisaram que se o processo for disgosttinha, alunos num unico lugar e
folhas em movimento, havera menos desperdicios deimmntacdo desnecessaria e
transporte, fazendo com que 0 processo seja maisndé.

Apo6s organizacdo do novo layout o professor digimibnovas folhas, onde cada aluno
colocou seu nome na parte superior direita da fahaformou que a nova rodada tera inicio,
para que todos ficassem apostos em seus devidaesudgd cronometro é disparado e as
folhas sdo passadas entre os alunos para realidag@ssinaturas.

Na 2° rodada os alunos concluem a producéo emgtindes, antes do tempo estipulado, o
que gera grande satisfacdo dos participantes,gpemtmelhorado o processo e atingido o
objetivo.

Pode ser analisado que mesmo atingindo o objetigomas situacdes foram identificadas,
como a presenca de alguns gargalos de producae atguamas folhas foram se acumulando,
esses gargalos foram gerados devido ao tamanhasti@aimra de alguns alunos. Apds o
término da rodada o professor confere as folhasa pawalisar se todas contém as 32
assinaturas, conferidas as folhas e validado astigades o lote de producéo foi aprovado.

3° Rodada:O professor sugere mais uma rodada de producéo ipstigar os alunos a
reduzirem os desperdicios e eliminarem os gargpledoram percebidos na rodada anterior.
E disponibilizado um tempo de 5 minutos para osa@durealizarem um novo debate para
melhorar o processo.O professor informa que o tepapa entrega do lote sera reduzido para
60 segundos, o tempo takt é recalculado:
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_ Tempo disponivel

TT =
Demanda
T — 60 segundos _ 18758 d Ih
E T segundos/folha

Os alunos identificaram os problemas da rodadariante sugeriram que cada um realize
somente um visto na folha e que o layout sejaagltepara o tipo posicional, onde o recurso
transformador (aluno) se movimenta e o recursctoamado (folha) fica estatico, os alunos
se posicionaram em pé e reduziram o numero ddraartBcando 02 alunos por carteira, para
reduzir a movimentacao durante a realizacdo dasaassas, conforme figura 05:

fafaranfara fa
(U TV (e

—_—
2
@ ga‘ N

i

C AT

I [y
AT TN

Fonte: Autor
Figura 05: Layout da sala de aula durante a 2°dada

Apoés organizacdo do novo layout o professor disimibnovas folhas, onde cada aluno
colocou seu nome na parte superior direita da fahaformou que a nova rodada tera inicio,
para que todos ficassem apostos em seus devidagesugd cronometro € disparado e os
alunos se movimentam em direcao das folhas paiaagi@o das assinaturas.

Na 3° rodada os alunos concluem a producédo emglihdes, antes do tempo estipulado, o
que gera grande satisfacdo dos participantes,epemtmelhorado o processo e atingido o
objetivo.

Mas mesmo atingindo o objetivo, algumas situac6emni identificadas, como a presenca de
alguns gargalos de producao, onde alguns alundmi@a chocando-se uns aos outros no
momento de realizar o movimento de deslocamerdgsses gargalos foram gerados devido ao
tamanho da assinatura de alguns alunos. Apos ontérda rodada o professor confere as
folhas para analisar se todas contém as 32 assisatonferidas as folhas e validado as
quantidades o lote de producéo foi aprovado.

Esta dindmica demonstra que o processo de melbonnua é constante, pois se fossem
realizadas mais rodadas, o0 processo seria melhenadada situacéo, pois sempre percebem-
se desperdicios a cada rodada que se passa.

3.3 Encerramento da dinamica

O encerramento da dinamica deve ser realizadoadesta, de maneira resumida, o estado
inicial do processo, as metas propostas e se festas alcancadas e o estado atual como o
processo ficou apos as rodadas. Nota-se que hooeeaducdo do tempo takt a cada rodada,
conforme figura 06, e que as melhorias realizaddayout do processo apos a rodada inicial
foram evidentes, pois nas duas ultimas a produwgjdedlizada antes dos tempos estipulados.
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Grafico evolugdo do Tempo Takt
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Fonte: Autor
Figura 06: Grafico tempo takt

Além disso, deve-se reservar um intervalo de teagsoparticipantes para que estes possam
vislumbrar novas melhorias que ainda possam stvadas no processo. Por fim, o mediador
da dindmica deve estimular que os participanteseatem quais foram as licbes aprendidas.

Fonte: Autor
Figura 07: Layout em Linha utilizado na segundaaotzd

4. Conclusdes

O desenvolvimento de novas metodologias de ensino&realidade. Cada vez mais novos
métodos de ensino vém se destacando nas universid@dntudo, o uso destes métodos
ainda tem ocorrido de forma relativamente timidais pdemandam muitos recursos, em
alguns casos financeiros e intelectuais.

A aplicacdo da dinamica Fabrica de Assinaturas osnalunos da graduacdo do curso de
Engenharia de Producdo mostrou-se bastante iraaetes€Esta dindmica passou a ser um
recurso adicional para o ensino de Engenharia deéuBéo. Os conceitos sobre os tipos de
Layout, Kaizen, Tempo Takt, Balanceamento de préduigabalho em equipe séo facilmente
transmitidos para os alunos, além de tornar a bhefa mais atraente do ponto de vista
didatico.

A aprendizagem vivencial (por meio dos jogos daté) faz com que o papel principal do
processo de ensino-aprendizagem desloque paracenths que passa a ser o centro do
processo, diferentemente do ensino tradicionalemieca o papel do professor. Isto facilita
um envolvimento maior, pelo desejo da busca dendado competitivo e cooperativo. O
trabalho em grupo prevalece sobre a apresentag@sigxa e individual do docente.

Algumas duvidas sempre ocorrem durante a realizgg@acipalmente quando se trabalha
com um grande numero de alunos, devendo semprefespor esforcar-se ao maximo para
manter a organizacdo no local da realizacdo dalatie.
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Esta dinamica vem sendo desenvolvida junto ao®alda curso de graduacdo de Engenharia
de Producdo da UNISEP — Unido de Ensino do Suddestearana, Campus de Francisco
Beltrdo — PR desde 2013 na disciplina de Projetd-d@larica e Layout, tendo sido uma
ferramenta de complementacédo as aulas tedricava#gielas no semestre letivo.

Quanto aos resultados, destaca-se por parte dossadumudanca imposta pela realizacao da
dindmica e a quebra da rotina de aulas teéricaan@snos enfatizam que topicos muitas

vezes trabalhados apenas teoricamente podem seniregptados na pratica, demonstrando

possiveis casos e dificuldades que enfrentardonbieate fabril.

A criagao deste jogo possibilitou a geracao de wdelo que aproximou-se adequadamente a
realidade. Os bons resultados obtidos estimulaom@intiacéo dos estudos, com possibilidade
de desdobramentos para outras disciplinas da &e&ngenharia de Produgdo, como:
Planejamento e Controle da Producédo (PCP); Gest&ualidade, Organizacao Industrial,
Producdo Enxuta. Também pode ser aplicada no desAdministracdo de Empresas na
disciplina de Administracao da Producéo e Operacdes
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