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Resumo

Este trabalho teve a pretensdo de gerenciar oalgarde producdo de uma industria de méveis por
meio do delineamento metodolégico e conceitual etaia das restricbes. Para dar conta deste
proposito utilizou-se como objeto de estudo o siatprodutivo da familia dos roupeiros da inddstria
em analise. Nesse sentido foi levantadiaymut e o fluxograma detalhado do processo produtivo;
identificado as restricdes do processo produtivio mpeio da coleta dos tempos de processamento
(tempos utilizado nas atividades realizadas pgyeoducdo de cada peca do roupeiro) até o produto
final; decidido como explorar as restricdes veaifias no sistema; e subordinado o processo a decisdo
anterior. Esse estudo caracteriza-se como explara® quantitativo, visto o escopo de dados
analisados e comparados para a verificacdo dag;dest do sistema. Os dados foram explorados por
meio da observagdo (medigBes especificas) e lemanta junto aos controles de producdo. Por
conseqléncia o estudo classifica-se como descritoadicdo que permitiu a caracterizacdo do
sistema produtivo e a apresentacdo dos dados daigeesO estudo cumpriu seu propdsito, procurou
otimizar o processo produtivo da familia dos rotgepela aplicacdo do processo de otimizagdo da
teoria das restricdes, aumentando a produtividae & utilizacdo dos recursos disponiveis. Por
conseguinte, as restricdes do sistema produtivarfagerenciadas, indicado alternativas de melhoria
para o aumento da produtividade e do ganho (lye@ a industria.

Palavras chave: Administracdo da Producdo, Teoria das RestricBescipios da Otimizacgéo,
Gargalo.

APLLICATION OF THE THEORY OF RESTRICTIONS ON THE
FURNITURE INDUSTRY

Abstract
This work was the desireto manageproduction bottleneck®f a furniture industrythrough the

methodological andonceptualdesignof the theory of constraintsTo account forthis purposewas
usedas an objecbf studythe production systeraf the family closetsof industry analysis.In this
sensehe was raisedhe layout anddetailed flowchartof the production processdentified the
constraintsof the production procegtirough the collectiorof processing timegtimes usedin the
activitiesfor the production oévery piece ofvardrobe)until the final produgtdecidedto explorethe
restrictions foundin the system and subordinatedthe procesghe earlier decisianThis studyis
characterized asxploratory and quantitatiyesincethe scopeof data analyzednd comparedor the
verification of system constraintsThe datawere exploredby means of observatiofspecific
measurements) arnthta collected ahe production controlsConsequentlyhe studyis classifiedas
descriptive a condition thatallowed the characterizationf the production systenand the
presentationof research dataThe studyfulfilled its purpose sought tooptimize the production
processof the familyclosetsof the applicatiorof the optimization process thetheory of constraints,
increasing productivity withthe useof available resourcesTherefore the restrictionsof the
production systenwere managedndicatedimprovement alternativet increaseproductivity and
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gain (rofit) for the industry.
Keywords: Production AdministrationTheoryof ConstraintsPrinciples ofOptimization,Bottlene:

1. Introducéo

A crescente demanda por produtos e servicos térmdgemuitas discussfes no meio
empresarial em relacdo aos meétodos de planejaraaaotrole da producao, visto a eminente
necessidade das empresas em diminuir custos ezatimiproducdo, permitindo niveis mais
elevados de produtividade com os recursos dispeniMessa perspectiva, Adizes (2004) e
Zanardo et. al (2014) argumentam que as organigad@&eem melhorar o seu desempenho
produtivo, considerando os altos niveis de com@etigue o mercado impde ao setor
industrial.

Nesse contexto a administracdo da producdo teml faps#amental nas organizacbes. E
responsavel pela atividade de transformacéo deniosem produto acabado. E a partir dela
que se define o ritmo da producao, quanto prodazgye produzir, quais insumos e em qual
quantidade produzir.

Assim, a teoria das restricdes (TOC), desenvolpel® israelense Elyahu M. Goldratt na
década de 80, de acordo com Guerreiro (1999), emi@esum conceito mais amplo de
otimizacdo dos processos produtivos. Essa ferrambeusca identificar as restricbes do
sistema, conhecidas também como gargalo, e prila&z&ubordinando as demais atividades
ndo gargalo aos processos criticos, para que tmnbe de forma sincronizada, resultando
na otimizacao dos processos e reducéo de custos.

Em meio a este cenario e a possibilidade de melltque se apresenta com a teoria das
restricbes, este estudo tem como objetivo gerang@r os gargalos de producdo de uma
industria de moveis por meio do delineamento méégimo da teoria das restricdes. Para
atender essa proposta foi necessario levantaxoditamado processo produtivo em analise;
identificar as restricdes do processo produtivajdiecom explorar as restricbes do processo
produtivo; e subordinar o processo a decisao anteri

A partir da aplicagdo teoria das restricbes é peksdentificar problemas criticos e
limitadores na producdo de uma empresa, levana@wmaseonsideracdo o fato de que a TOC
encara qualquer empresa como um sistema, haveadanio, relacdo de interdependéncia
entre seus recursos transformadores e em trangf@donaendo que o desempenho da
organizacdo depende dos esfor¢cos conjuntos de tmdssus recursos (GOLDRATT, 1991;
1998).

2. Teoria das RestricOes

A Teoria das Restricdes (TOC) foi desenvolvida pisico israelense Eliyahu M. Goldratt na
segunda metade da década de 80. Os conceitos fidessefia surgiram quando Goldratt
desenvolveu um software de gerenciamento de infgiesachamado tecnologia otimizada de
producdo QPT — optimized production technology)

Segundo Gaither e Franzier (2004) a OPT € um méledgerenciamento de informacéo de
planejamento e controle da producdo completo ajgigaincipalmente para ambientes de
job-shopcomplexos. Submetido a quantidade de trabalhe desenvolvido em cada centro
de trabalho, a OPT, a partir da combinacdo (mix)poutos, localiza os gargalos nos
processos de producao.

Nesse sentido, Souza e Batista (2010) destaca aj@Pmi a palavra chave € gargalo, cuja
ferramenta tem seu foco principal nos sistemasifdennacéo de controle e planejamento da
producdo. Na filosofia da Teoria das Restricoeseneolvida por Goldratt (1991), a palavra
chave é restricdo entendida como qualquer coisdimiie o alcance do objetivo da empresa.
“O ponto focal de sua teoria é que toda empres@rocesso de atingir sua meta, apresenta
sempre uma ou mais restricbes. Se assim nao fassampresa teria lucro infinito”.
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(GUERREIRO, 1999, p. 14).

Portanto a “Teoria das Restricbes (TOC) consiste uem sistema de programacéo de
producdo criado a partir da analise e reestrutaralg® restricbes encontradas na linha.
Fundamenta-se em uma sequéncia de passos a semgeméntados na empresa.”
(MOELLMANN ET. AL, 2006, p. 94).

A teoria das restricdes € uma filosofia que busmastantemente a melhoria continua no
processo de producdo. Procura gerenciar as restrap® forma que determinem o ritmo de
producao, ou seja, subordinar todo o sistema egéatudo recurso limitante.

Nesse sentido Pozo; Tachizawz e Souza (2008, prgs@ntam quéFaz-se necessario,
entdo, que a organizacéo fale uma linguagem “corausimples”, evitando os frequentes
problemas de comunicacao existente nas empresasésédentam ainda que no sistema
convencional, a avaliacdo do desempenho de um &drador deve ser feita a a partir dos
objetivos que ele atingiu ou ndo, em relacdo a esaprou seja, em termos de: producéo
obtida, lucro liquido, fluxo de caixa, retorno dwestimento, etc.

Sob a odtica da gestaGoldratt (1991, p. 149) focou seu trabalho em regobs problemas
intrinsecos a restricdo ou gargalo da gestéo & qdalquer recurso cuja capacidade é igual ou
menor que a demanda imposta a ele”. Nesse intederr@ro (1999) destaca que existem
dois tipos de restricbes: restricdes fisicas, eenajgargalo reflete capacidade insuficiente de
producado, englobando mercado, maquinas, fornecddaranda, pessoas; e, restricdes nao-
fisicas, ou politicas, formada por normas, procediwms e praticas tradicionais de
administracao.

Consoante Cobett Neto (1997, p.42) destaca queesaisgcOes ndo sao intrinsecamente boas
ou ruins, elas simplesmente existem. Se vocé estigihora-las elas se tornam ruins. Se vocé
escolher reconhecé-las e administra-las elas s®rntoruma grande oportunidade, uma
alavanca para o seu negocio”.

A meta da empresa é ganhar mais dinheiro. De aamh Cox Ill e Spencer (2002) devem
existir condicfes necessarias para se atingir a deempresa, tais como, 0 cumprimento de
todas as regras, gerenciar de forma ética, produzidutos e servicos de qualidade,
atendimento especializado ao cliente e também prmp@r um ambiente adequado e seguro
de trabalho.

A partir do principio de que a meta da empresanbayamais dinheiro, deve-se gerenciar 0s
efeitos das incertezas. “Eventos incertos vao seraporrer em sistemas complexos como
sdo os sistemas de producdo. Como é dificil arge@pde, no sistema, os eventos vao
ocorrer, € necessarios que o sistema esteja plotegn seus pontos frageis ou criticos”.
(CORREA; GIANESI, 1993, p. 151).

Esse contexto, de acordo com Corbertt Neto (196v3,a dois fatos que criam uma ilusdo de
capacidade balanceada numa fébrica, fato perigesa @s empresas chamadas de: a)
Flutuacdes estatisticas séo as variacfes do tempgetucdo de uma mesma operacdo cada
vez que é executada. b) Eventos dependentes, ddoamam Corréa e Gianesi (1993), é o
encadeamento de operacgfes, ou seja, para que @re&P subsequente possa acontecer a
operagdo anterior deve estar concluida.

De acordo com Corréa e Gianesi (1993) o recurdotines € quem determina o ritmo de
producéo, portanto, ead timedo produto.Lead timede producdo é o tempo que decorre
desde o processo de tramitacdo da ordem de prodtédm momento que o0 produto esta
disponivel para uso. Também pode ser definido carsoma dos tempos de preparacdo da
maquina, tempo de processamento, tempo de movigéeEneatempo de espera em fila.

Para reduzir ¢ead timeé necessario que o sistema de manufatura e osgmde producéo
sejam projetados de forma a facilitar o rapido dlude producdolLead timede producéo
menores tendem a operar com maior flexibilidade@&atao a seus concorrentes, tornando a
empresa mais competitiva. (CORREA; GIANESI, 199QRBERTT NETO, 1997).
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A teoria das restricbes baseia-se no fato de gum/eipar o maximo possivel de um recurso
ndo restritivo ndo proporciona ganhos em todo tersid, pois 0 sistema estd sofrendo
influéncias dos recursos com restricdo de capaejdad quais determinam o ritmo de
producao.

O processo de identificacdo das restricdes em wwtensa produtivo esta vinculado a
aplicacdo de cinco passos fundamentais, os quaisitdiiZzados como ferramentas para a
maximizacdo do processo e definindo fluxos otimegrbducéo.

Goldratt (1991) desenvolveu os cinco passos pardifttar as restricdes do sistema:

1° Passo: identificar a restricdo do sistema

De acordo com Cox Il e Spencer (2002) todo sistem& ter pelo menos uma restrigéao,
caso contrario teria lucros infinitos. “[...] idditar aqueles recursos cuja capacidade
produtiva restringe a capacidade do sistema comtodmde atender a seu fluxo de vendas
de produtos”. (CORREA; GIANESI, 1993, p. 161).

“Numa fabrica havera sempre um recurso que limisgw fluxo maximo, assim como numa
corrente ha sempre um elo mais fraco. Para podeemtar o desempenho do sistema ou a
resisténcia da corrente, é necessario identifioeloanais fraco”. (CORBETT NETO, 1997,
p. 40).

Depois de identificada a restricdo Goldratt (199&hptiza dois modos diferentes de aumentar
a capacidade de um recurso restritivo. “[...] usirdplesmente adicionar mais capacidade,
contratando mais pessoas ou comprando mais magMaasha outro modo. Tirar 0 maximo
de capacidade que ja temos”. (GOLDRATT, 1998, p. 98

2° Passo: decidir como explorar a restricdo do seta.

Segundo Corréa e Gianesi (1993) explorar os resuestritivos € tirar o maximo possivel de
sua capacidade. Ndo desperdicar tempo algum nagdes. Na otica de Cox Il e Spencer
(2002, p.72) “A segunda etapa consiste em decaditocexplorar a restricdo do sistema. A
palavra “explorar” € muito interessante. Signifigproveitar-se de algo. E, neste caso,
significa aproveitar a capacidade existente naigést que, freqientemente, € desperdicada
por se produzir e vender os produtos errados [...].

Os autores sugerem algumas maneiras para manrtetoode producdo através da restricao,
como reducdo do tempo de preparacao da restriggae@mentos de controle da qualidade e
praticas de manutencao preventiva.

3° Passo: subordinar tudo o mais a decisédo acima.

De acordo com Guerreiro (1999, p. 22) “[...] sulwad qualquer outro evento a decisdo
anterior significa que todos os demais recursos@stativos devem ser utilizados na medida
exata demandada pela forma empregada de explatas&estricbes”.  Na visdo de Corbett
Neto (1997, p.41):

“Os outros recursos devem trabalhar ao passo dacé®s e ndo mais rapido ou

mais devagar. Eles ndo podem deixar faltar matpaed a restricéo trabalhar, pois
assim ela pararia e o0 desempenho do sistema $eta@l@ negativamente. Por outro
lado, os recursos ndo-restricdo ndo devem trabalhir rapido que a restri¢cdo, pois
ndo estariam aumentando o nivel de produgdo da,limas apenas aumentando o
nivel do estoque em processo”.

Segundo Cox lll e Spencer (2002) este passo € aretatdificil de ser executada porque
guestiona praticas e procedimentos gerenciaisctoadiis, uma vez que todas as atividades
devem ser subordinadas a restricdo. E nesta et@pauwjtos gerentes perdem a coragem.

4° Passo: elevar a restricdo do sistema

De acordo com Corréa e Gianesi (1993) este passmnar relaxar a restricdo. Encontrar
alguma forma de aumentar a capacidade de prodw@ardalo, podendo ser mais turnos,
mais um equipamento, mais mao-de-obra, entre outhoguarta etapa consiste em elevar a
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restricdo o sistema. Elevar neste caso significaeatar a capacidade para um nivel mais
alto. Esta etapa pode ser confundida com a etagaeZalasobre explorar a restricao” (COX
[ll; SPENCER, 2002, p. 74).

Portanto, ao elevar uma restricdo o desempenhaengeesa aumentara, mas néo ird para o
infinito. Alguma coisa limitara esse ganho, ou sejaa nova restricdo aparecera.

5° Passo: se, num passo anterior, uma restricdo fetiminada, volte ao primeiro passo,
mas nao permita que a inércia gere uma restricdo ngistema.

“Tendo em vista que sempre surgira uma nova réstrgpds a etapa 4, o ciclo deve ser
reiniciado novamente a partir da etapa 1. Uma reodiagcao importante € no sentido de que a
inércia ndo se torne uma restricdo do sistema” HBREIRO, 1999, p. 22).

Conforme Guerreiro (1999) a inércia nas organizag@ea restricdes politicas, sendo que em
muitas situacBes pode nao existir restricdes Ssica sistema operar de forma ineficiente em
funcdo das normas e procedimentos internos da sepre

Para Goldratt (1991, p. 100), “[...] esse ndo dtima passo. [...] Aqui esta a nossa corrente.
[...] Aqui esta o elo mais fraco. Reforcei esse &lmda corrente ficou mais forte. Reforcei-o
de novo, a corrente ficou mais forte ainda. Refescde novo, e nada aconteceu. Por qué?
[...] Esse elo ndo € mais a restricdo. Entéo teehevitar a inércia e voltar ao passo um”.
Assim, Goldratt e Cox (2001) argumentam gque se em@resa que visa lucro quiser
melhorar 0 desempenho do sistema, precisa apren@g@ministrar suas restricbes. Elas
determinam o ganho do sistema, ou seja, a empm@s@oka as restricobes, ou elas a
controlaréo.

3. Metodologia

Para a realizacdo deste estudo utilizou-se a ps@ploratoria, que segundo Collins;
Hussey (2005) e Trivinos (2007) este tipo de pesgtém como objetivo reunir dados e
informagdes que permitam a criacdo de padrbesmdpatamento em relacdo a determinados
conceitos e teorias. Por meio da pesquisa expluadbi efetuado o levantamento dos dados
primarios necessarios para o estudo.

Quanto a forma, o estudo caracteriza-se em pesquesatitativa, fato que se sustenta nas
definicbes de Collins; Hussey (2005) e TrivinosQ2) em que a pesquisa quantitativa
caracteriza-se pela andlise de dados numéricasqtet € plenamente aplicavel visto que a
coleta de dados deste estudo contard com a metbsdempos de processamento, tempo de
espera éead timeprodutivo.

Para o mapeamento do processo produtivo e congtdgi@ayout foi utilizado o método de
observacao, procedimento que “em seu sentido mgoaa observacdo € um método para
coletar dados associados [...]". (COLLINS; HUSSE05, p. 163). Segundo os autores
trata-se de observar e registrar o comportameragdes em determinado ambiente. Deste
modo o estudo pode ser classificado em pesquisaitiles porque se buscou descrever todos
os fatos observados no setor produtivo da indugirRIVINOS, 2007).

A empresa foco deste estudo € uma industria de imydeealizada no municipio de Sao
Domingos — SC. Esta industria trabalha com trédli@snde produtos: roupeiros, cozinhas e
moveis sob medidas. Como objeto de andlise destguisa, optou-se pelo processo
produtivo da familia dos roupeiros. A escolha effigacde analise - familia dos roupeiros -,
justifica-se em razéo da alta complexidade do pserodutivo quando considerado todos
0s produtos em processo, fato que inviabilizariaedficagcdo dos pontos restritivos do
processo.

Portanto, este trabalho limitou-se ao estudo dogssn produtivo da familia dos roupeiros,
considerando apenas as restricoes fisicas (gargafajnilia dos roupeiros possui 5 modelos
de roupeiros. Utilizou-se cronbmetros para andlsetempos de processamento e as coletas
foram aleatorias. A coleta aconteceu durante 3®rmhgorocesso produtivo.
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Para atingir os objetivos propostos neste estudedenecessario analisar e interpretar os
dados, os quais ajudam a compreender a situacabdattempresa para buscar solugdes e
propor melhorias nos processos produtivos. Na ssm@liinterpretacdo dos resultados foram
usados graficos, tabelas, planilhas e quadros daels&os no Excel os quais foram
confrontados com os resultados possibilitando gpematdo entre ambos.

4. Apresentacédo e Analise dos Dados

Nesta secao estdo apresentados o fluxograma despooprodutivo da familia dos roupeiros
da industria de méveis e a aplicacdo da teoriaetdscoes.

Para melhor entendimento do processo de producaboreu-se o fluxograma que
compreende o processo produtivo da producdo deeirmsp Nesse sentido, 0 processo
produtivo da familia dos roupeiros da industriarmdéveis obedece o fluxo de produgéo
apresentado a segquir.
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Figura 1: Fluxograma do processo produtivo da fardibs roupeiros
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O fluxo de producao da familia dos roupeiros, abpisse estudo, € a linha de fabricacao
mais complexa entre os produtos fabricados, pasaptar 0 maior nUmero de componentes,
exigindo maior tempo de fabricacdo, sendo, portargdtens mais criticos para a producao,
fato que permite analise criteriosa e, por consggusperam-se melhores resultados

4.1 Aplicagéo da Teoria das Restricoes

Neste topico apresentacdo a aplicacdo do processtedsdo, as 5 etapas da teoria das
restricbes de Goldratt (1991), visando identifiearestricdo do sistema com o objetivo de
maximiza-la, explorando o gargalo para a otimizal@processo.

Segundo o autor a teoria das restricdes procurdifidar o recurso restritivo (gargalo) e
explora-lo o maximo possivel. Para isso buscou-setendimento do processo produtivo da
familia de roupeiros na industria de moveis pat@apefetivamente os passos da teoria a fim
de otimizar o processo produtivo. Neste contexpmesentam-se a seguir a aplicacdo dos
cinco passos da teoria das restricoes.

1° Passo: Identificar a restricdo do sistema

O processo de identificacdo da restricdo do sistprodutivo da indastria de moveis na
familia dos roupeiros foi um processo complexo gx&iu a tomada de tempos de
processamento de cada equipamento. Cronometroésse&tres 0 mesmo processo para que
os resultados fossem confiaveis e produzissemoedaiisfatorio no estudo proposto. Esses
tempos de processamento foram tomados em diferéimesios e também se tomou o
cuidado para que diferentes funcionarios realizassatividade.

A partir da coleta dos dados elaboraram-se aslipgsnilos tempos de processamento de cada
item dos roupeiros, analisando a capacidade pradefietiva, considerando os tempos de
preparacdo das maquinas e transportes das pepasai@etro de andlise é referente a jornada
de oito horas diarias de trabalho.

A tabela 1 representa o resumo de todas as cakdfizadas e apresenta as quantidades
produzidas por dia em relagdo aos tempos de paoesso dos roupeiros em cada processo,
quando identificou-se a restricao do sistema.

Processos MOD 1 MOD 2 MOD 3 MOD 4
Plaina 23 pc¢/dia 20 pc/dia 17 pc/dia 14 pc/dia
Corte 35 p¢/dia 32 pc/dia 24 pcl/dia 21 pc/dia
Fresagem 43 p¢/dia 34 p¢/dia 31 pc¢/dia 26 pc/dia
Montagem 13 p¢/dia 12 pc/dia 10 pc/dia 10 pc/dia
Furacéo 26 pc/dia 21 pc/dia 17 pc¢/dia 15 pc/dia
Pré-Acabamento 24 pc/dia 20 pc¢/dia 16 pc/dia ldipc/
Acabamento 20 pg¢/dia 17 pc/dia 15 pc/dia 13 p¢/dia
Pintura 12 pc/dia 11 pc/dia 9 pc/dia 8 pc/dia
Embalagem 22 p¢l/dia 17 pc¢/dia 15 p¢/dia 14 pc/dia

Fonte: Dados da pesquisa

Tabela 1: identificacdo da restricdo

A tabela 1 apresenta as capacidades de produc@ad#e um dos processos produtivos
necessarios para elaboracdo dos modelos de rosipeopexemplo, a maquina de plaina tem
capacidade para produzir 23 roupeiros por dia dadehoal, 20 roupeiros por dia do modelo 2,
17 modelos por dia do modelo 3 e 14 modelos poddianodelo 4. Da mesma forma |é-se
para os demais equipamentos.

A partir da coleta dos tempos de processamentaberelcédo das planilhas identificou-se que
0 processo de pintura como recurso restritivo,, peg<odos 0s processos necessarios € o que
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possui menor capacidade de producéo, logo impeslapesa de obter maior lucro. Apos
identificada a restricdo parte-se para o segungeopda teoria das restricoes.

2° Passo: Explorar a restricdo do sistema

Explorar a restricdo do sistema significa aproveitandximo possivel o recurso restritivo.
Isso significa otimizar a0 maximo o processo. P&, sugere-se como medida de
otimizagdo a utilizacdo de um funcionario de ougourso com capacidade ociosa. Isso
aumentaria a capacidade do processo de pintura @ [ois atualmente apenas dois
funcionéarios realizam a atividade de pintura que éestricdo do sistema. Este outro
funcionario deve ser treinado e capacitado.

Esse aumento justifica-se pela otimizagéo res@ltdatprocesso. No atual processo sao duas
pessoas que efetivamente pintam, as demais redggracas. Entdo com mais um funcionario
pintando teria essa capacidade aumentada.

Analisando os tempos de processamento sugeretdizacéo de um funcionario do processo
de fresagem, o qual esta com capacidade ociosiéiza adbis funcionarios. Essa utilizagéo
deve ser mantida somente até o processo de fresagean-se a restricao.

A tabela 2 apresenta as quantidades produzidasdporem relagcdo aos tempos de
processamento com a utilizacdo de mais um fundmn@w recurso restritivo, ou seja,
processo de pintura.

Processos MOD 1 MOD 2 MOD 3 MOD 4
Montagem 13 p¢/dia 12 pc/dia 10 pc/dia 10 pc/dia
Pintura 18 pc/dia 16 pc¢/dia 13 p¢/dia 12 pc/dia

Fonte: Dados da pesquisa

Tabela 2: explorar restricao do sistema

Com a otimizag&o do processo de pintura, houvermodanca da restricdo, sendo 0 proximo
passo subordinar todos 0s processos a nova restlizdistema. Como pode ser verificado,
com a mudanca realizada, ou seja, com a realoadg&oncionario da fresagem para a
pintura, essa atividade deixa de ser a restricasisiema, consequientemente, surgira outra.
Os demais processos permaneceram inalterados.

Dessa forma a restricdo passou a ser o processoodgagem. E para otimizacdo deste
recurso, sugere-se como medida de otimizacdoiaagfilo de um funcionario de outro setor
com capacidade ociosa. A utilizacdo de mais um idmdcio no setor de montagem,
representaria um ganho de producao no setor de IS866se justifica porque atualmente séo
dois funcionarios que realizam a atividade de ngenta

Utiliza-se apenas uma magquina no setor, a qualcegmacidade ociosa, ou seja, 0 setor de
montagem nao tem maior produtividade por falta d@o-ae-obra, e ndo por falta de
capacidade do equipamento, caracterizando deskalaento de linha.

Com a utilizacdo de mais um funcionario no setomdatagem, a quantidade de modelos de
roupeiros por dia serd aumentada, conforme apeeteng tabela 3.

Processos MOD 1 MOD 2 MOD 3 MOD 4
Montagem 19 p¢/dia 18 pe/dia 16 pc¢/dia 16 pc/dia
Pintura 18 p¢/dia 16 pc/dia 13 pc/dia 12 pc/dia

Fonte: Dados da pesquisa

Tabela 3: explorar a restricdo do sistema
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Com a alocacdo de um funcionario do setor de cortgual possui capacidade ociosa,

otimizou-se o processo de montagem, consequenterheaive uma mudanca na restricao,

novamente para o processo de pintura. Os demaiggaws permanecem inalterados. Com

essa alocacgéao para o setor de montagem houve uma garprodugcao de modelos por dia.

A alocacdo do funcionario do setor de corte parsetwr de montagem deve acontecer

somente até que o setor de corte ndo se torndrigdesio sistema. Depois de otimizado ao

maximo a capacidade do setor de montagem, ouesgjlmrada a restricdo, deve-se aplicar o

terceiro passo da teoria das restricOes: subortiidaro mais a deciséo anterior.

3° Passo: Subordinar tudo o mais a decisao acima

Neste passo da teoria das restriches, significar dipe todos os processos devem ser

subordinados pela restricdo do sistema, ou sejacatelo com as quantidades de modelos por

dia produzidos no recurso restritivo. Nesse sendidquantidade diaria produzida em cada

setor devera ser de 18 pecas/dia do modelo 1, d#sfuka do modelo 2, 13 pecas/dia do

modelo 3 e 12 pecas/dia do modelo 4.

Utilizar a capacidade ociosa dos outros processws pnoporcionara ganhos em todo o

sistema, consequentemente ocasionara desperde&iezursos financeiros, matéria-prima e

mao-de-obra, além de ocupar espaco e gerar estoqersediarios de pecas produzidas nos

recursos nao-restritivos.

A partir deste cenario sugere-se formar um estpgimao antes da restricdo de quatro horas

de processamento, de forma a garantir 0 seu alvastéo, caso ocorra uma parada nao

programada no processo anterior. Porém, destagaesea empresa ndo processa apenas

roupeiros, a mesma possui um mix de produtos, sesdin, ndo se pode afirmar que a

restricdo encontrada na familia dos roupeiros,resjaicdo também no restante do mix.

Desta forma, subordinando os demais processosstens produzird somente 0 que a

restricdo tem capacidade de processar. Nesse gentnpresa conhece suas limitacdes e

deve vender somente a quantidade que tem condiggsocessar (até a capacidade do

gargalo). Apds subordinado parte-se para o qpadeo, elevar a restricao do sistema.

4° Passo: elevar a restricdo do sistema

Elevar a restricdo do sistema significa propor s no sistema produtivo. Como pode ser

percebido, até entdo, aumentou-se a capacidadatpade todos os modelos apenas com a

otimizacdo dos processos, sendo utilizados osseswom capacidade ociosa para suprir as

necessidades dos recursos com restricdo de cag@cida

Porém, otimizou-se o sistema o0 maximo possivel aemtlizacdo de recursos financeiros

(investimentos). Para melhor aproveitamento dosrses, faz-se necessério a utilizacao de

recursos financeiros para investimentos em maquenaquipamentos, bem como mao-de-

obra treinada e qualificada.

Apresentam-se algumas sugestdes de investimentsiiaizacdo e aumento da capacidade

produtiva na familia dos roupeiros da industrianeis.

* Desenvolvimento de um projeto de planejamento gaenda producéo;

» Ativacao da terceira sala de pintura. Conforme faslo, a empresa dispde de instalacbes
de uma terceira sala de pintura, a qual encontdesativada. Mesmo ela ndo sendo mais
a restricdo possui capacidade baixa de producagueo provavelmente logo sera a
restricdo novamente.

» Agquisicdo de uma cortina d’agua e um tanque dei@rcompleto para a ativacdo da sala
de pintura.

« Contratacdo, treinamento e capacitacdo de pessoalgs atividades de montagem e
pintura.

5° Passo: se, num passo anterior, uma restricdo fetiminada, volte ao primeiro passo,
mas nao permita que a inércia gere uma restricdo neistema.
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De acordo com os principios da teoria das resgicgEmpre que se eliminar uma restricdo no
sistema aparecera outra, e assim sucessivamemén Pdeve-se tomar o cuidado para que
nao se torne um ciclo vicioso e que as ferramaritigadas para a identificacéo e eliminacao
dos gargalos nao se tornem obsoletas, ndo geraadaa ao sistema, prejudicando o objetivo
da teoria das restricoes.

Esse trabalho, em funcdo do tempo e da condicéandeira atual da empresa, foi
desenvolvido, efetivamente, até o terceiro passsgefa, subordinar o resto a decisao anterior.
O quarto passo pode ser desenvolvido como sequéng@ara isso, 0 pesquisador propos
possiveis solugdes a empresa, que podera adatadas de suas condigdes.

4.1.1Analise de ganhos

Aplicou-se os cinco passos da teoria das restrigaefamilia dos roupeiros da industria de
moveis com o objetivo de otimizar o processo. Poféamse necessario uma analise do ganho
gerado para a empresa apds a otimizacdo, pardca&erdge efetivamente proporcionou
resultados satisfatérios com a utilizacéo dessarfeenta.

Como pode ser observado na tabela 1, a capaciggoi®ducdo antes da aplicacdo da TOC é
de 12 pecas/dia do modelo 1, 11 pecas/dia do m@d8lpecas/dia do modelo 3 e 8 pecas/dia
do modelo 4. Vale ressaltar que as quantidadesupidas por dia referem-se a apenas um
modelo, ou seja, a capacidade de producao é densoii pecas/dia do modelo 1 e somente
desse modelo.

Ressalta-se também que as quantidades apresesdadagseadas na capacidade de producao
diaria e ndo estéo sofrendo influéncia de dema®talo que esses valores referem-se a 100%
da capacidade de producdo da empresa, ou sej&-seue a empresa nao produza outros
itens. O objetivo € estritamente o de mostrar digagerado em capacidade com a aplicagéo
da teoria das restricdes.

Destaca-se que dos 100% da capacidade de prodac@a(sstria de moveis, atualmente a
producao de roupeiros corresponde a 40% do totatigale produtos, totalizando 60 pecas
por semana, divididas entre os modelos, conformesaptado na tabela 4.

Descri¢do MOD 1 MOD2 MOD3 MODA4
Quantidade produzida semanal (atual) 16 28 7 7
Quantidade produzida apés a

otimizacao 24 42 10 10

Fonte: Dados da pesquisa

Tabela 4: comparativo da quantidade produzida

Como pode ser verificado, apos a aplicacdo daatedas restricbes, a empresa tem a
oportunidade de produzir mais roupeiros sem afetastante do mix de produtos. Pode-se
afirmar que existe demanda para esse aumento daegém, em vista de sua producédo atual
ser absorvida quase que totalmente pelo estadoadGfande do Sul. Sendo assim, existem
muitos mercados a serem explorados pela empresa.

Neste sentido, salienta-se que o0 ganho atribui-se gaantidades produzidas e
consequentemente refletird na lucratividade. O atonda producdo foi de 50%. Diante
destas analises reforca-se a necessidade de am#studos no setor produtivo industria de
moveis para se chegar a um fluxo 6timo de producéo.

5. Consideracdes Finais

A teoria das restricbes demonstrou-se muito effeaptimizagdo dos processos produtivos,
justificando seus fundamentos, quanto ao princfi@cque todo sistema possui restricoes e
que quando eliminada uma restricdo aparecera ewtiada que cada elemento depende um
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do outro, sendo que a maximizacao dos elementzl@ondo garantem a maximizacao do
sistema como um todo. (GOLDRATT, 1991).

Dessa forma, evidenciou-se nesse estudo que umasague visa lucro e pretende melhorar
0 desempenho do sistema, precisam aprender a athanrsuas restricbes, ratificando as
ponderacdes de Goldratt e Cox (2001). Conformeituses as restricdes determinam o ganho
do sistema, ou seja, 0 estudo em tela confirmas&dm dos autores em que ou a empresa
controla as restricbes do sistema, ou as restrigdesistema controlardo os resultados da
empresa.

Os resultados alcancados € o reflexo de um esamdogerta media complexo, minucioso,
com rigor metodoldgico tedrico confidvel realizadmsetor de producdo de uma industria de
moveis. Os ganhos verificados para a industria agdicacao dos cinco passos da teoria das
restricbes refletem claramente um crescimento @é B8 producdo e consequentemente no
faturamento. Resultados satisfatorios também dews&observados no lucro, consequéncia
da otimizacao do processo.

A partir do embasamento tedrico e o confronto daidecom a pratica, conclui-se que este
estudo agregou significativa contribuicdo paramwuadade académica, considerando o teste
exitoso da teoria das restricbes. Para a indi@jeto de estudo, houve contribuicdo sobre a
importancia do registro dos tempos de processantErg@rodutos, o impacto destupsdo
sistema de producédo, a necessidade de observeortheeer a complexidade dos fluxos de
producdo e a importancia de os mesmos trabalhaeemacdrdo com as restricbes e a
influéncia que estas variaveis causam no sistema con todo.

Em fim, abordar os conceitos que permeiam as teadi@s sistemas produtivos traz
conhecimentos superficiais sobre os assuntos, stadéelos no chao-de-fabrica enriguecem
esses conhecimentos e 0s tornam consistentes sag@eatender 0S processos e respectivos
impactos nos resultados almejados pelas organigacte
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