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Resumo:

Como objetivo principal deste artigo, apresenta-se a analise da implantacdo de um sistema de
gerenciamento dos postos de trabalho (GPT) em uma empresa do ramo de papéis higiénicos, incluindo
as etapas cruciais que devem ser abordadas e seguidas para uma eficaz implementacdo do sistema e,
ainda, resultados recentes que permitem a proposi¢cdo de melhorias em um determinado setor da
empresa, transformando tempo improdutivo em capacidade de maquina para aumento de
produtividade. Os resultados obtidos até aqui com este trabalho impactam diretamente na eficiéncia
dos equipamentos e no gerenciamento de capacidade, contando com a colaboragéo e envolvimento
efetivo dos diferentes niveis hierarquicos da empresa, desde diretoria até operadores de linhas
produtivas, estimulando a criatividade e comprometimento dos colaboradores através da liberdade de
proposicéo de ideias para melhorias, sem a realizagdo de investimentos significativos, visto que com o
mesmo recurso produtivo é possivel maximizar os resultados.

Palavras chave: Gerenciamento dos Postos de Trabalho, Melhorias, Produtividade.

Propose improvements to increase production capacity in a hygienic
paper industry through the implementation of a management system
of jobs.

Abstract

As the main purpose of this article, we present the analysis of the implementation of a management
system of jobs (GPT) on a branch company of toilet paper, including the crucial steps that must be
addressed and followed for an effective implementation of the system and yet, recent results allow to
propose improvements in a given sector of the company, turning downtime into machine capacity to
increase productivity. The results obtained so far with this work directly impact the efficiency of
equipment and management capacity, with the collaboration and effective involvement of the different
levels of the company, from boardroom to the production line operators, stimulating creativity and
commitment of employees through the freedom to propose ideas for improvement without substantial
investment, since with the same productive resource can maximize results.

Key-words: Management System of Jobs, Improvement , Productivity.

1. Introducéo

O presente trabalho objetiva demonstrar a analise da implantacdo de um sistema de
gerenciamento dos postos de trabalho (GPT) em uma inddstria do ramo de papéis higiénicos,
apresentando desde as etapas iniciais do processo que compdem, primeiramente, a tomada do
tempo de ciclo de cada tipo de produto, passando pelo treinamento dos respectivos
colaboradores a cada um dos setores até a utilizacdo de gréficos de dados de producéo para
analise e, posteriormente, a implementagdo de melhorias no sistema produtivo.
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Ainda, faz-se necessario salientar que as ideias do GPT sdo baseadas nas premissas do
Sistema Toyota de Produgdo, ou STP, visto que o foco principal da ferramenta é a melhoria
continua dos processos produtivos, atacando inicialmente os gargalos de producdo e
realizando transformacbes que gerem grande impacto na produtividade, a fim de diminuir
desperdicios, utilizar melhor o tempo disponivel para trabalho e alavancar os indices de
eficiéncia de cada setor, sem a necessidade imediata de investimentos significativos.

De acordo com Liker (2008), grande estudioso do STP, amparado pelos conceitos do
TQC (Total Quality Control) ou, do portugués, Controle da Qualidade Total, uma empresa
pode ter seus ativos tratados a partir de duas maneiras: o desenvolvimento dos ativos de
capital ou o desenvolvimento dos ativos de conhecimento. A primeira maneira, relacionada a
aquisicdo de maquinas e equipamentos, geralmente envolve grandes investimentos, a fim de
atingir resultados em um curto prazo. No que tange aos ativos de conhecimento, sua
construcdo se baseia na implantacdo de métodos mais robustos de trabalho e que atingem
resultados satisfatérios a médio e longo prazo. Exemplos de métodos desenvolvidos e
utilizados pelo Sistema Toyota de Producdo sdo, entre outros, Kanban, Troca rapida de
ferramentas e Poka-Yoke. A partir disto, pensando nos ativos de conhecimento, propde-se a
gestdo dos postos de trabalho, que além de contar com a medicdo de eficiéncia focada na
melhoria de produtividade, ainda pode se utilizar das ferramentas do STP, dependendo
sempre dos horizontes de melhoria proporcionados pela analise de dados.

A necessidade de aplicacdo da ferramenta surge da competitividade crescente do
mercado, aliada a necessidade do corte de gastos e/ou retencdo nos investimentos em novos
equipamentos, visto a grande crise financeira que assola o pais. Desta forma, corroborando
com a andlise que estd sendo desenvolvida, o GPT se apresenta como uma excelente
ferramenta, dado seu poder de propiciar uma visdo ampla dos acontecimentos diarios que
ocorrem na rotina dos postos de trabalho, permitindo uma analise concisa dos dados e
posteriormente, a implementacdo de melhorias, focando primordialmente na transformacéao do
méaximo de tempo possivel utilizado nas atividades que ndo agregam valor ao produto, em
tempo disponivel para produgdo, proporcionando fabricacdo de um nimero maior de produtos
e, consequentemente, elevando os niveis de eficiéncia do setor estudado.

2. Fundamentacéo Tedrica

Em uma época altamente globalizada e competitiva como a que vivemos, a imposi¢ao
dessas condicBes obriga as empresas a buscarem alternativas para ndo serem ultrapassadas por
seus concorrentes. Aliado a esses fatores externos, o Brasil atravessa uma crise econdémica
complexa e, ainda assim, passa por um processo expansivo no meio industrial, faz-se cada vez
mais necessaria a utilizacao de alternativas que visem menos investimentos, maior redugéo de
custos e, ainda, o aumento da produtividade a fim de manter a caracteristica de
competitividade das organizagoes.

O sistema Toyota de producdo — “filosofia de gerenciamento que procura otimizar a
organizacdo de forma a atender as necessidades do cliente no menor prazo possivel, na mais
alta qualidade e ao mais baixo custo, a0 mesmo tempo em que aumenta a seguranca e o moral
de seus colaboradores, envolvendo e integrando ndo sé manufatura, mas todas as partes da
organiza¢ao (GHINATO, 2000)” — € o método, dentre 0s possiveis, que mais se encaixa a
constante busca pela qualidade e competitividade das empresas, visto que este contempla de
diferentes formas e possui diversas ferramentas que se encaixam a praticamente todo tipo de
linha produtiva, desde que seus conceitos sejam aplicados de maneira apropriada, com a
maior disciplina possivel.

ASSOCIAGAO PARANAENSE DE
ENGENHARIA DE PRODUGAO

APREPRO



V CONGRESSO BRASILEIRO DE ENGENHARIA DE PRODUCAO

ConBRepro
Ponta Grossa, PR, Brasil, 02 a 04 de Dezembro de 2015

Ainda sobre o STP, segundo seus autores classicos, Shigeo Shingo (1996a, 1996b) e
Taiichi Ohno (1997), deve-se interpretar o sistema a partir de duas Oticas precursoras:

A primeira ¢tica relaciona-se com um foco principal: as melhorias dos
processos da organizacdo. Trata-se da efetivagdo de melhorias
incrementais e radicais do fluxo de matérias-primas e/ou materiais no
tempo e no espaco. A segunda Gtica relaciona-se com a necessidade de
gerenciar de maneira eficaz os Postos de Trabalho. Trata-se da gestao
conjunta e unificada das pessoas e das maquinas. Como base para esta
analise sugere-se a adocdo de uma visdo de Gestdo Sistémica,
Unificada/Integrada e voltada para as melhorias do processo
(resultados).

A utilizacdo deste método requer uma alta disciplina e segue basicamente alguns
passos, iniciando pela mensuracdo do Indice de Rendimento Operacional Global (IROG),
identificacdo das principais causas de ineficiéncia dos equipamentos e chegando na utilizacéo
das técnicas consagradas pelo STP para aumentar de forma significativa as eficiéncias globais
dos equipamentos e, simultaneamente, através da reducdo dos tempos de preparacdo, aumenta
a flexibilidade da producdo para atender as necessidades do mercado (KLIPPEL e
colaboradores, 2003).

Através dos passos citados e aplicacdo continua do método PDCA (sigla em inglés que
em portugués significa Planejar, Executar, Verificar e Agir), pretende-se implantar o método
GPT na empresa de papéis, possibilitando a execucdo de melhorias no processo produtivo da
mesma, através dos dados e indicadores gerados pela implantacdo da Gestdo dos Postos de
trabalho.

3. Metodologia de Implantacao

O sucesso da implementacdo da ferramenta de gerenciamento dos postos de trabalho
depende de uma rigorosa sequéncia de etapas a ser seguida, sistematicamente, com seu tempo
de implantacdo dependendo do tamanho do equipamento estudado, mix de produtos que
fabrica e quantidade de trabalhadores que atuam naquele posto de trabalho, dada a
necessidade de compreensdo de todos, a fim de se engajarem o suficiente para obtengédo de
resultados satisfatérios. A seguir sdo apresentadas as etapas primordiais para o correto
gerenciamento dos postos de trabalho:

a) Medicdo e calculo dos tempos de ciclo: Esta parte € crucial para as seguintes, visto que 0
tempo de ciclo pode servir como parametro para determinagdo das metas. S& medidos 0s
tempos de producdo de cada item gerado por determinado equipamento, diretamente no
posto de trabalho. Por definicdo, “tempo de ciclo corresponde ao tempo em que um
operador devidamente treinado e comprometido com qualidade e produtividade processa
uma pecga em um equipamento especifico, em velocidade ndo méxima e nem muito baixa,
mas que se consiga manter um bom ritmo de produc¢éo durante seu periodo de trabalho.”
Sera cronometrada entdo a quantidade de produtos concebidos em um intervalo de tempo,
obtendo-se o valor de produtos por minuto. O tempo de ciclo indica quantos minutos se
leva para produzir uma unidade, desta forma, segue-se a equacdo (1) para obtengdo do
valor do tempo de ciclo;

T.Ciclo = 15 (1)
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Onde:

T.Ciclo: tempo necessario em minutos para producdo de uma unidade, medido em minutos
por unidade, neste caso o 1 do numerador serve para indicar como se quer obter o valor

[TPRIN

inverso de “q”; q: € a quantidade de produtos fabricadas por unidade de tempo (minutos).

b) Elaboracdo de tipologia de paradas: Juntamente com os operadores do posto de trabalho e
acompanhamento da rotina do setor, durante o periodo de no minimo uma semana, tomar
nota de todas as paradas que podem ocorrer durante 0 processo produtivo e criar um
coédigo para cada uma delas, a fim de garantir a facilidade de indicagdo das mesmas no
diério de bordo de producéo;

c) Elaboracdo do diario de bordo: Nesta etapa, devem ser consideradas as necessidades de
informagdes a serem obtidas para realizacdo do célculo de rendimento operacional e
demais controles que possam ser necessarios para controle de rotinas da empresa. De
modo geral, as informagdes que ndo podem faltar no diério de bordo sdo data, nome de
operador, tipo de produto ou nimero de ordem de producéo, horario inicial de processo,
horério final de processo, codigo de parada, horérios inicial e final de parada, quantidade
produzida e campo de observacBes. A figura 1 mostra exemplo de Diario de Bordo
utilizado na empresa em estudo;

N°Revisao Data Revis3o: [Codigo:

DATA: / 12015 DIARIO DE BORDO - MAQUINA: ROLAO
PROCESSO PARADAS QTD. PRODUZIDA .
OPERADOR | TURNO PRODUTO HORA HORA CcODIGO HORA HORA FARDOS/ OBSERVACOES
INICIAL FINAL INICIAL FINAL CAIXAS

A

B

(9

A

B

C

A

B

C

A

B

C

Figura 1 - Exemplo de Diério de Bordo para controle do processo por maquina.

d) Formatacdo de planilha de dados: Em virtude da complexidade da planilha, visto que
contém uma grande quantidade de campos de preenchimento e formulas, destaca-se
apenas sua importancia, ndo se atendo a detalhamento. As planilhas de cada equipamento
sdo feitas no programa MS Word Excel® e alimentadas diariamente com os dados de
producdo indicados pelos colaboradores de cada posto de trabalho, conforme descrito na
alinea “c”. A atualizacdo diaria de dados, gera graficos que sdo utilizados para avaliacdo
da necessidade de melhorias do posto de trabalho, bem como publicacdo diéria dos
resultados no setor. Os graficos gerados séo de eficiéncia, Pareto de paradas, tempo médio
de paradas, quantidade produzida e refugo;

e) Treinamento de colaboradores: Deve ser realizado em sala de treinamentos, com auxilio
de recursos visuais contendo as explicacdes teoricas e praticas do GPT. De modo geral,
explicita-se a forma de como o célculo de eficiéncia é realizado pelas planilhas, d&o-se
exemplos de calculos realizados com quantidades de producdo ja familiares aos
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colaboradores de cada setor, explicita-se a importancia de cada grafico gerado, da forma
como deve ser preenchido o diario de bordo, do significado de cada parada contida na
tipologia elaborada, da importancia de indicacdo correta de todos os dados e das melhorias
que a correta gestdo do posto de trabalho pode propiciar tanto aos colaboradores e sua
rotina, quanto a empresa como um todo.

No treinamento, destacam-se, com auxilio de recursos visuais, alguns pontos que séo
fundamentais para o entendimento da sisteméatica do GPT. A figura 2 elucida a relagdo entre
os tempos e indices de eficiéncia WTEEP (indice de eficiéncia em relacdo ao tempo
calendéario), HOEE (indice de eficiéncia em relacdo ao tempo programado, excluindo-se
paradas programadas), pl (indice de eficiéncia em relacdo ao tempo real de operacao,
excluindo-se as paradas ndo programadas), p2 (indice de eficiéncia em relacdo ao tempo de
operacdo efetivo) e p3(indice de eficiéncia em relacdo ao tempo de agregacdo de valor). A
partir do tempo calendéario, o tempo efetivo de producdo vai se reduzindo em funcdo das
diferentes perdas existentes no processo produtivo, até que se atinja o tempo de agregacao de
valor. A diferenca entre o tempo calendario e o tempo de agregacdo de valor, corresponde ao
potencial de melhorias possiveis de se realizar a fim de alavancar a eficiéncia operacional
(ANTUNES et al., 2013).

i § e Tempo Calendario (Total)
F 3
3 7 Paradas (%)
<1 Upsss Tempo Programado (Disponivel) Programadas é
(=]
Paradas gﬂ o
Tempo Real de Opera¢ao n&o IJ1 g
Programadas i
A (=)
Tempo Real de Operacao Efetivo Desenmpenho p2 <
&)
= Refugo E
Tempo Agregac ao & “ o
3 o
de Vaior Retrabalho v
PRODUTIVIDADE PERDAS
ot v

Figura 2 - Relagdo entre os tempos e indices de eficiéncia com o potencial de melhorias.

Para o caso da empresa Claramax Industria e Comércio de Papéis Ltda. considera-se 0
indice OEE, que traduzido do inglés significa Eficiéncia Global do Equipamento, visto que
deseja-se obter a eficiéncia a partir do tempo programado e todas as maquinas sdo linhas
produtivas completas, sem necessidade de fabricagdo do produto em diferentes momentos,
entrando matéria prima no recurso e saindo o produto pronto. Em contrapartida, o indice
TEEP (Produtividade Efetiva Total do Equipamento, em portugués), utilizado para
equipamentos gargalo, mostra o potencial de aumento de capacidade que 0O recurso possuli.
Caso exista aumento de demanda, por exemplo, este ultimo indica claramente que se
poderiam eliminar as paradas programadas, tendo-se como alternativas para tal, o treinamento
de multifuncionalidade de funcionarios e troca de seus horarios de intervalo para que o
equipamento produza durante aquele horario. A equacdo (2) mostra a formula de obtencédo do
HOEE, também chamado de indice de Rendimento Operacional Global (IROG), a partir dos
demais.
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Mopg = nl x p2 x p3 )

Onde:
ul: indice de tempo operacional; p2: Indice de performance operacional; p3:indice de
produtos aprovados.

Além da equacdo anterior, outra maneira de calculo do IROG, ou POEE é atraves da
equacao (3).

__TCicloXq
Roee = —— (3)
Onde:
MOEE: IROG do equipamento; T.Ciclo: tempo de ciclo padrdo para cada produto; Q:
quantidade processada do produto; t: tempo disponivel para producéo.

A Figura 3 representa um exemplo de célculo de IROG, ou pOEE, com valores do
cotidiano da méaquina Roldo, da empresa ja citada. Neste, sdo multiplicados os tempos de
ciclo de cada produto por seu respectivo peso unitario e, ainda, pela quantidade produzida no
dia, obtendo-se o tempo de produgdo em minutos. No caso exemplificado, a soma dos tempos
no dia resulta em 703,15 minutos, este valor, dividido pelo tempo disponivel de
maquina(1440 minutos), diminuido de 320 minutos de paradas programadas, correspondente
a 1120 minutos, ja que se excluem as paradas programadas, resulta em uma eficiéncia de 68
%.

Tempo Total Dia= 3 turnos = 1440 minutos/dia

T.CICLO Pesodo | Quantidade |Tempode

PRODUTO (r.ninlk ) Produto | Produzida |Produgao
9 (kg) (Cxs/Fds/Un) (min)
FABESUL 300 C/ 8 PREMIUM 0,1217 4,85 400 236,10
FLORAX 300 C/ 8 PREMIUM 0.1217 485 300 177,07
TOALHA SR PREMIUM 06X20X200 - CAIXA | 0.0684 8,20 250 140,22
FLORAX 300 C/ 8 ECO 0,0975 4,80 320 149,76
TOTALDIA: 703,15

703.2
=—— " - 063 = 63,0%
Moee (1440-320)min ‘ IJOEE 70

Figura 3 - Quadro exemplo de célculo do HOEE para diversos produtos.

Conforme Antunes (2013), o pul corresponde ao tempo em que o0 equipamento ficou
disponivel para producdo em relacdo ao tempo programado, excluindo-se as paradas néo
programadas, contidas na tipologia ja citada anteriormente. Entende-se por paradas nao
programadas aquelas que influenciam diretamente na produtividade e ndo possuem tempo
pré-estabelecido de duragdo, por exemplo, diariamente o setor fica parado por 60 minutos em
cada turno durante o intervalo, isto € programado, j& no caso de acontecer uma quebra de
maquina durante o turno, isto foge da previsdo, portanto é uma parada ndo programada. A
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Figura 4 demonstra um exemplo de célculo do indice pl para equipamento citado, visto que o
tempo de paralisacdo programada (320 minutos) é descontado do tempo total correspondente
a um dia inteiro (1440 minutos), obtendo-se efetivos 1120 minutos possiveis de producéo,
nesta situacgéo.

Tempo Total Dia=3 turnos= 1440 minutos

Motivo de Parada Ten?po Tipo de Parada
(min)

Setup (troca de formato ou tipo de papel) 42 N3o Programada
Limpeza de maquina - Geral 140 Programada
Limpeza de maquina - Diaria 45 N3o Programada

Refeicdo/Lanche 180 Programada
Papel Estourado 20 N3o Programada
Troca de Bobina 55 N3o Programada

Tempo Total de Paralisacdo Nao Programada = 162 min
Tempo Total de Paralisacdo Programada = 320 min

l Tempo Disponivel l I Paradas ndo Programadas ]
. =

1120 min- 162 min

My = = 086 |mp Ui = 86,0%

(1440-320) min

Figura 4 - Quadro exemplo de célculo do p1 a partir das paradas da maquina Rol&o.

O p2 indica o desempenho operacional do equipamento, também em relacdo ao tempo
disponivel, as paradas momentaneas, reducdo de velocidade e tempo de operacdo em vazio,
ou seja, maquina funcionando sem produto. Entre as causas que podem gerar valor baixo
deste indice, destacam-se: a) tempo em que a maguina opera em vazio por falta ou atraso de
alimentacéo; b) tempo de ciclo alto, o que reduz a velocidade de processamento; c) falta de
registros de dados no diario de bordo. Supondo que acontecam varias paradas rapidas durante
0 processo e que no final somem um montante de impacto significativo no p2. O indice de
produtos aprovados, ou u3, mensura a quantidade de pecas produzidas com qualidade, ou
seja, em relacdo ao que foi produzido, quanto corresponde a produtos bons, de valor
agregado, excluindo-se o tempo gasto para producdo de refugos ou retrabalhos (MATHUR et
al., 2011).

Para o célculo do u3, pode-se elucidar o seguinte exemplo: A respectiva maquina,
citada anteriormente, produziu 4200 kg de produtos no dia X, destes, 73 kg foram descartados
por possuirem defeitos de fabricacdo, a Figura 5 demonstra como chegou-se ao valor de 98%
neste indice, resultando em 2% de perdas.

Calculo do (s - Indice de Produtos Aprovados

[ Qtd. Produzida no dla em kg ] gerda diaX emkg l

4200 -

M3 = = 09 |mmp| M3 = 98%

4200

Figura 5 - Quadro exemplo de célculo do u3 a partir das quantidades produzidas e as perdas em um determinado
periodo considerado.

ASSOCIAGAO PARANAENSE DE
ENGENHARIA DE PRODUGAO

@ APREPRO



ConBRepro V CONGRESSO BRASILEIRO DE ENGENHARIA DE PRODUQAO
Ponta Grossa, PR, Brasil, 02 a 04 de Dezembro de 2015

3.1 Analise de dados e proposicdo de melhorias

Esta etapa ocorre ap6s o treinamento de colaboradores, sendo que para a proposi¢ao de
melhorias se deve possuir um periodo de histérico de no minimo trés meses, visto que no meés
inicial ainda é periodo de treinamento, entdo, podem surgir davidas ou indicacGes erréneas de
paradas nos diarios de bordo. Geram-se, a partir das planilhas de dados, cinco graficos
utilizados na analise de dados e proposi¢do de melhorias, sdo eles os graficos de: Eficiéncia,
que corresponde ao IROG; Pareto de Paradas, que apresenta as dez paradas que mais ocorrem
no equipamento, ao longo dos dias, sempre em ordem decrescente; Tempo Médio de Paradas,
no qual é possivel escolher a parada que mais ocorre no Pareto e obter sua média de tempo ao
longo dos dias; Producdo Diéria, o qual mostra as quantidades produzidas, também ao longo
dos dias; e, por fim, o grafico de Refugo, que contempla a média diaria de refugo produzido
diariamente.

A figura 6 apresenta o grafico de tempo médio de paradas ao decorrer dos dias da
maquina Roldo, no més de julho de 2015. A média da parada de cddigo 120, que corresponde
a Troca de Bobina, foi de 13 minutos, a parada foi registrada 186 vezes, totalizando 2418
minutos, quase dois dias de tempo improdutivo no decorrer de 25 dias trabalhados. Este € um
caso em que uma reunido de melhorias entre supervisdo e os colaboradores do posto de
trabalho pode fazer com que a média atinja valores proximos a meta, que é de nove minutos.

Claramax TEMPO MEDIO DE PARADAS POR TURNO (EM MINUTOS)

MAQUINA: ROLAO CODIGO 120

13

Dia 1123|467 |8 [9[10[13|14|15(16/[17[20]21 22|23 (24[25|27]128|29|30]/31 |Més|Meta
Freq S|S|S|6|8jwf8|4]|]2]|]6]|]S[8|9|1M]|4]|7|8|8|1M]|10]6]6]||15|7]|12]18

T.Total B0 | 47 | 61 | 78 | 84 |129)106| 74 [ 20 | 67 | 118123 | 99 [111| SO |130) 83 |119/207 {110 S8 | 52 | 130 83 | 131 | 2418
T.Médio 12 9412 |13 | 11 [ 13 [ 1319|1011 [24 15| 11|10 [ 13|19 10]15[19|11|87|87|8712 |1 13 9

Figura 6 - Tempo diério para troca de bobina, tempo médio mensal e meta de parada por troca de bobina no més
de julho de 2015.

E possivel, através de anélise das planilhas de dados, perceber que um dos turnos
demanda mais tempo para efetuar a troca de bobina em relagéo aos demais, portanto pode-se
propor a realizagdo de treinamento ao turno menos efetivo, ja que a grande rotatividade de
trabalhadores no equipamento pode estar influenciando negativamente no tempo excessivo
desta parada. Caso, em julho, o tempo médio atingisse o valor estipulado como meta, nove
minutos, teriamos um total de 1674 minutos desta parada, ou seja, 0 recurso teria 744 minutos
a mais para produzir, o que corresponde a mais de meio dia de trabalho, sendo possivel
realizar a produgédo de aproximadamente 6500 kg além do que foi gerado no més citado, tudo
isso observando apenas uma das ocorréncias possiveis.
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Em suma, além de o sistema proporcionar uma manutencdo de historico dos
acontecimentos ocorridos nos postos de trabalho ao longo do tempo, através da interpretacao
dos gréficos, permitem-se realizar diversas melhorias pontuais no sistema produtivo e que
abrangem um bom impacto no aumento de eficiéncia de equipamentos, transformando tempo
improdutivo em capacidade de maquina, mas tudo isso depende da maneira como os dados
sdo tratados, visto que ha grande necessidade de constante realizacdo de reuniGes de
melhorias com os lideres de cada recurso, dando voz as suas opinides e sugestdes, elaboracdo
de planos de acdo para que as mesmas sejam cumpridas e controladas e, ainda, é fundamental
que a gestdo visual seja implantada, para que os colaboradores possam acompanhar
diariamente o desempenho do recurso em que estao trabalhando.

3.2 Implementacao da gestao visual

O método de gerenciamento dos postos de trabalho deve ser inserido na cultura da
empresa, a fim de assegurar que este seja consolidado. Desta forma, os resultados alcangados,
principalmente os iniciais (que causam maior impacto no aumento da capacidade produtiva),
devem ter ampla divulgagdo, se possivel diariamente. Para tal, devem ser disponibilizados
painéis no ambiente fabril, em cada posto de trabalho, contendo os indicadores de Eficiéncia,
Pareto de paradas, Tempo médio de paradas, Producdo total e Refugo, conforme Figura 7
(ANTUNES et al., 2013).

TEMPO ME?!QDE PARADAS

Figura 7 - Gestdo visual maquina Roldo

4. Consideracdes finais

O desenvolvimento deste trabalho foi baseado nos objetivos de conceituagédo geral do
GPT e implantagdo desse em uma empresa do ramo de papéis higiénicos, a fim de obter
historico de ocorréncias de paradas nos postos de trabalho e, posteriormente, implementar
melhorias no sistema produtivo, transformando o tempo improdutivo em aumento de
capacidade de maquina.
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No que tange ao primeiro objetivo, apresenta-se teoria do sistema baseada
principalmente nas ideias de Antunes (2013), haja vista que sua literatura é ampla e didética.
Os conceitos sdo aplicados a empresa citada, mas de maneira generalista, primando sempre
pelos pontos principais, remanejando algumas ideias para que se adequem a realidade da
rotina fabril da empresa ja citada, bem como as caracteristicas de seus colaboradores em
geral, a fim de facilitar seu entendimento e engajamento com o GPT.

Em relacdo ao segundo objetivo, que contempla a implantacdo pratica, destaca-se o
comprometimento de todos os colaboradores envolvidos, independente de sua hierarquia
dentro da empresa, englobando desde diretoria, passando por geréncia, supervisao e chegando
até os operadores de linhas produtivas. Através dessa inter-relacdo, surgem constantemente as
sugestdes de melhorias, vindas dos diferentes niveis, englobando a realizacéo de treinamentos
para otimizagéo do processo, treinamentos de multifuncionalidade, entre outros.

Até o presente momento, a implantacdo do gerenciamento dos postos de trabalho na
empresa Claramax atingiu um nivel de 40% em relacdo ao nimero de equipamentos, tendo
inicio no més de abril do ano de 2015, com as méaquinas Interfolhadeira e Roldo. Os dados séo
tratados diariamente e a implantacdo se expande de maneira gradativa e positiva, sem
apresentacdo de grandes dificuldades, visto o interesse dos envolvidos em fazer com que a
ferramenta obtenha cada vez mais credibilidade, j& que sua qualidade é atrelada a constante
realizacdo de treinamentos, reuniGes entre setores e melhoria da propria maneira como a
ferramenta é implantada no ambiente fabril.
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