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Resumo:

O presente artigo teve como base o estudo de caso, na empresa NTC Moldes e Plasticos, atuante no
ramo de injecdo de pecas plasticas de diversos segmentos, localizada em Caxias do Sul-RS.
Inicialmente partimos pela coleta de dados e relatérios ja existentes sobre o setor da montagem de um
determinado produto, sendo que, a partir da analise dos dados e das informagdes recebidas da propria
da empresa, ficou evidente a necessidade de se desenvolver um trabalho voltado a melhoria do
processo produtivo. Tendo em vista a competitividade do mercado e o cenario atual da economia do
pais, tornou-se necessario o aumento da produtividade e redugdo dos custos, para assim poder manter-
se ativa no mercado. A partir dessas premissas, realizamos o estudo para apresentar melhorias no
layout da linha de montagem do referido produto, onde, utilizando técnicas e conceitos da producédo
enxuta, reorganizamos 0s processos, tornando-os como procedimentos tidos como padrdo. Dentro
desse novo conceito, proporcionamos 0 aumento da eficiéncia produtiva e a reducdo nos custos,
estabelecendo um equilibrio entre as etapas do processo e a qualidade em relagdo ao produto final.
Palavras chave: layout, produtividade, melhoria de processo, custos.

A layout improvement of the assembly sector of a Caxias do Sul
polymer injection industry

Abstract

The present article was based on a case study in the company NTC Moldes e Plasticos Ltda., an
industry in the field of injection of plastic parts for various segments located in the city of Caxias do
Sul-RS. Initially, we started by collecting data existing reports on the assembly sector of a particular
product, and from the analysis of the data and information received from the company itself, it was
evident the need to develop a work aimed at improving of the productive process, because, in view of
the competiveness of the market and the country’s economy, it became necessary to increase
productivity and reduce costs, in order to be able to remain active in the market. Based on these
premises, we carried out the study to present improvements in the layout of the assembly line of said
product, where, using techniques and concepts of lean production, we reorganized the processes,
making them as standard procedures. Within this new concept, we provide the increase of the
productive efficiency and the reduction in the costs, establishing a balance between the steps of the
process and the quality in relation to the final product.

Key-words: layout, productivity, process improvement, costs.
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1. Introducéo

Numa economia onde predomina a existéncia de um mercado globalizado e a competitividade
entre as empresas para a colocagdo dos seus produtos € muito grande, gerando muitas vezes
um conflito de interesses entre elas, eis que surge a necessidade da reestruturacdo dos
processos de producdo, a fim de obter vantagens competitivas e poder ofertar ao mercado
consumidor produtos com precos diferenciados.

Diante desse cenério, a globalizagdo em muito tem contribuido para o desenvolvimento dos
processos produtivos dentro das unidades fabris, tornando-se uma mola propulsora para o
despertar dessa consciéncia de otimizar processos, reduzir desperdicios e produzir a custos
mais baixos. Essa busca por melhorias continuas acabou se tornando em um processo de
desenvolvimento sistémico dentro dos setores produtivos das empresas, ou seja, um processo
produtivo em constante evolucao.

Essa busca pelo aperfeicoamento dos processos produtivos acabou tornando-se muito
oportuna, principalmente para quem atua diretamente no setor de desenvolvimento de
produtos e processos. A necessidade que as empresas passaram a enfrentar para se
reposicionarem de forma favoravel perante os seus mercados, e assim poder ofertar produtos
diferenciados e com precos competitivos, fez com que surgisse uma demanda crescente para
atingir a exceléncia dentro dos processos produtivos, favorecendo assim gquem atua nesse
segmento de atividade.

E com base nesse conceito de produzir mais com menos, de otimizar 0s processos produtivos
nas empresas, € que propomos a uma industria de injecao de plésticos da cidade de Caxias do
Sul, a implantar um novo layout para o setor de montagem de um determinado produto.
Dentro dessa proposta, 0 nosso trabalho consiste no desenvolvimento de um layout no setor
de montagem de pecas plasticas, padronizando o processo de montagem, visando obter uma
reducdo significativa das perdas nos tempos, atraves da otimizacdo da mao de obra.

Por isso, o0 objetivo do trabalho foi o de proporcionar melhorias no processo de montagem do
produto em estudo, através da remodelacdo do layout ja existente. Essa remodelacdo foi
decorrente da aplicacdo dos conceitos e aprendizados adquiridos em sala de aula, sendo esta,
uma das funcdes principais da Engenharia da Producéo.

2. Revisdo Bibliografica
2.1 Layout: definigéo e conceito

Segundo Olivério (1985) layout pode ser denominado também leiaute ou arranjo fisico, a
disposicdo de equipamentos de uma instalacdo em determinada area aliada a figura humana
que faz parte do contexto onde ocorrem 0s processos, visando o equilibrio entre
movimentacdo, producdo e ambientacdo, ou a disposicdo de produtos dentro de um armazém
em determinado espacgo. O espaco fisico planejado anteriormente a concepcdo da planta da
edificacdo resulta na eficacia do resultado pretendido. O layout estd presente em qualquer
ambiente ainda que, em desacordo com o ideal tendo ele, grande foco na aplicagdo especifica
em industrias, escritdrios, lojas, bancos, entre outros.

Ainda segundo o autor, layout comporta diversas defini¢fes, algumas mais tedricas, outras
mais simplistas. De certa forma, todas relatam sobre o relacionamento de varios fatores que
bem organizados e distribuidos originam o ideal. A juncdo de mais de um conceito, levaria a
melhor definigdo, que layout € a disposi¢cdo de maquinas em um habitat, com movimentacéao
correta considerando homens e ambiente, visando a melhor produtividade em menos tempo.
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Olivério (1985) também diz que o layout é um estudo sistemético que busca uma combinacéao
Otima das instalacdes industriais dentro de um espaco disponivel de acordo com o critério de
medida de eficiéncia adotado. Desta forma, o arranjo fisico ideal de uma mesma planta
industrial pode mudar para satisfazer objetivos distintos, procurando integrar o fluxo dos
recursos de transformacao e dos recursos transformados ao longo da operagéo.

Correa e Correa (2006) afirmam que o objetivo primordial das decisdes sobre arranjo fisico é
apoiar a estratégia competitiva da operacdo, significando que deve haver um alinhamento
entre 0 projeto de layout e as prioridades da empresa. Portanto, o arranjo fisico procura
utilizar de forma ideal as instalagcbes industriais, melhorando o fluxo de operacdes e
procurando alinhar a alocagdo dos recursos produtivos a estratégia competitiva da empresa,
tornando-se uma ferramenta de fundamental importancia para a competitividade da empresa.

Os autores reforcam que um arranjo fisico adequado poderd minimizar os custos de manuseio
e movimentacdo interna de materiais; utilizar o espaco fisico disponivel de forma eficiente;
apoiar o uso eficiente da méo de obra; propiciar a comunicagdo entre as pessoas envolvidas na
operacdo; reduzir tempos de ciclo dentro da operacdo; simplificar a entrada, saida e
movimentacdo dos fluxos de pessoas e de materiais; incorporar medidas de qualidade e
atender a exigéncias legais de seguranga no trabalho; facilitar a manutencao dos recursos e 0
acesso visual as operacdes, quando adequado.

Para Moura (2005), layout pode ser definido como planejamento e integracdo dos meios que
concorrem para a producdo obter maior eficiéncia e economia na inter-relacdo entre
maquinas, méo de obra e movimentagdo de materiais dentro de um espago disponivel.

Ja para Dias (1993), layout ou arranjo fisico € a maneira como os homens, maquinas e
equipamentos estdo dispostos em uma fabrica. O problema do layout é a locacdo relativa mais
econbmica das varias areas de producdo. Em outras palavras, é a melhor utilizacdo do espaco
disponivel que resulte em um processamento mais efetivo, através da menor distancia, no
menor tempo possivel. Toda forma de layout podera ser modificada em razao da necessidade
da organizagéo.

2.2 Tipos de layout

Segundo Jones e George (2008), existem inumeros tipos de layout que podem ser obtidos
através da classificacdo de quatro tipos basicos:

a) Layouts fixos: sempre utilizado quando uma atividade se realiza apenas uma vez. Neste
caso, os trabalhadores e os materiais sdo colocados no local onde vai ser realizado o trabalho.
A construcdo de edificios, barragens e navios € normalmente realizada com este tipo de
layout. Os custos de manuseamento de material sdo muito grandes. Tenta-se colocar 0s
materiais mais usados perto do local de construcdo, enquanto que 0s materiais que se usam
menos sao colocados mais longe. As vantagens deste tipo de layout sdo melhor planejamento
e controle do trabalho. As desvantagens sdo custos de deslocamento de pessoal e falta de
estruturas de apoio (energia elétrica, agua);

b) Layouts de processos intermitentes: neste caso, juntam-se grupos de pessoas ou de
maquinas que tém a mesma funcdo. Cada um dos produtos ou cada um dos clientes passa por
alguns departamentos e ndo passa por outros, dependendo das necessidades. A industria
metal-mecanica ainda utiliza muito este tipo de layout, e normalmente, os hospitais também
estdo assim divididos (existem, por exemplo, a pediatria, a radiologia, a ortopedia). Como
vantagem, este tipo de layout é mais flexivel quando se pretende produzir bens ou realizar
Servigos que sejam muito variados e podem-se fazer grandes investimentos em equipamento
muito especializado e com elevada produtividade. Suas desvantagens devem-se aos maiores
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custos de manipulagdo do material, trabalho tem que ser mais especializado, e por isso menos
flexivel. O controle da producdo é muito mais dificil, dado que cada produto tem que ser
seguido individualmente ao longo da sua producéo;

c) Layouts em linha: sdo obtidos juntando as pessoas e 0 equipamento de acordo com uma
sequéncia pre-definida de operacdes a realizar num produto. Ao layout em linha costuma-se
chamar linha de producdo ou linha de montagem, porque normalmente sdo utilizados
transportadores autométicos (com a forma de uma linha reta) que minimizam o transporte de
material pelas pessoas. Os layouts em linha sdo utilizados na montagem de automdveis e nas
fabricas de producdo de alimentos. Quando se define o layout para uma linha, ndo se altera a
direcdo do fluxo do produto, no entanto altera-se a eficiéncia da linha e alteram-se as tarefas
destinadas aos operarios individuais. Tem como vantagens resultados muito eficientes,
menores custos de manipulacdo do material, operacdes muito simplificadas, que permitem a
utilizacdo de médo de obra pouco qualificada (barata), pequenos estoques intermédios e
simplificacdo do controlo da producdo. J& as desvantagens sdo pouca flexibilidade, efeitos
colaterais graves em termos de aborrecimento dos operarios e de absentismo (tendéncia para
mudanca de emprego); elevada dependéncia entre as diversas opera¢fes (Uma maquina que
deixe de funcionar, pode comprometer a producdo) e € muito importante que a linha esteja
bem balanceada;

d) Layouts em fluxo continuo: os layouts em fluxo continuo s&o utilizados na industria do
processo, tal como, a industria dos cimentos, a producao de produtos quimicos e a producéo
de eletricidade. Neste caso, as fabricas representam um elevado investimento de capital, dado
que sdo altamente automatizadas e projetadas de modo a funcionarem como uma unidade. Por
isso, este modelo de layout tem diretamente a ver com o processo e esta ligado a estrutura
béasica da fabrica.

2.3 Situac0es para rever o layout

De acordo com Correa e Correa (2006), a produtividade é uma medida de eficiéncia com que
0s insumos de um sistema de agregacdo de valor séo transformados em produtos. Nesse
contexto, a produtividade se refere ao aproveitamento dos insumos no processo produtivo, ou
seja, quanto menor a quantidade de insumos a serem utilizados para conseguir uma
guantidade fixa de determinado produto, maior sera a produtividade do sistema.

Para Moreira (2010), uma das maneiras de melhorar a produtividade é adequar o layout as
necessidades do sistema, de forma a organizar o fluxo de materiais e evitar que os produtos
em processamento percorram uma distancia desnecessaria dentro da producgdo. O autor ainda
afirma que a organizacdo do arranjo fisico transforma parte do tempo gasto com transporte em
tempo de processamento de pecas, aumenta a flexibilidade dos meios produtivos, reduz lead
time e inventarios, melhora a qualidade dos produtos, o atendimento ao cliente e a satisfacdo
dos empregados. Desta forma, o arranjo fisico é de extrema importancia no aumento do nivel
de produtividade das empresas, com a reducdo de desperdicios e consequente diminuicdo de
custos, pois, com o0 aumento da produtividade, cada unidade de produto tera sido produzida
com menor quantidade de insumos, o que afeta diretamente o custo.

Dependendo do sistema de movimentagdo a ser utilizado, devem-se rever as configuragoes
para o arranjo fisico da planta (layout). Por exemplo, utilizando um sistema de movimentacdo
baseado em veiculos industriais, tais como, carrinhos industriais, empilhadeiras, rebocadores,
etc., temos que considerar no layout um adequado dimensionamento de corredores a fim de
gue os mesmos atendam a circulacdo e mobilidade do equipamento e da carga a ser
movimentada (BANZATO, 2001).
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Ja a utilizacdo de transportadores continuos na movimentacdo de materiais possui uma
concepcao diferente dos corredores de circulacdo, pois 0S mesmos Serdo necessarios para
atender basicamente ao fluxo de pessoas, sendo que o fluxo de materiais estara restrito aos
transportadores que poderdo inclusive ser aéreos, aproveitando o0 espaco sobre o0s
equipamentos e eliminando a necessidade de corredores. (BANZATO, 2001)

Com esse mesmo principio, temos o0s equipamentos de elevacdo e transferéncia, onde as
pontes rolantes, os pdrticos e os guindastes sdo utilizados na movimentagdo, fazendo com que
0S materiais movam-se entre as areas de um layout com grande flexibilidade de acesso.

Dessa forma, o que se pode concluir é que existem diversas varidveis relacionadas aos
sistemas de movimentacdo de materiais que afetam significativamente o layout, tais como:
area de acesso de uma ponte rolante; raio de giro de uma empilhadeira; largura de carrinhos
industriais; tamanho da carga a ser movimentada; tamanho dos contenedores; dimensdes dos
transportadores continuos, entre outros. (BANZATO, 2001).

Para Oliveira (1997), ao realizar um estudo sobre alteracdo de layout € importante analisar e
observar diversos pontos. Dentre os objetivos em um projeto de alteracdo de arranjo fisico
deverdo estar a melhoria das condi¢des de trabalho, racionaliza¢do dos fluxos de fabricacao
ou a diminuicdo de processos existentes, aproveitamento de forma inteligente do espaco
disponivel, minimizacdo da movimentacdo interna.

O autor ainda argumenta que um projeto de layout envolve diversas etapas, sendo que a
primeira o levantamento da situacdo atual da organizacdo. No estudo fisico do local devem-se
considerar os seguintes pontos: planta baixa do espaco disponivel, as vias de acesso, analise
de adequacao referente aos pontos de localizacdes, possibilidades de adaptacdes e quais niveis
de reforma sdo possiveis, possibilidade de ampliacdes, andlise das futuras instalacGes,
elétrica, hidraulica, saidas de emergéncia, areas de circulacao.

Na andlise das divisdes é importante ressaltar as seguintes condi¢Bes: dimensdes das salas, as
medidas e a quantidade de mdveis e equipamentos, identificacdo correta de todos os
equipamentos e maoveis, aparéncia e ambientes desejados.

Na etapa do levantamento dos fluxos de processos e de todas as atividades deve evidenciar:
identificacdo e analise de todas as atividades dos colaboradores, estudo do fluxo de trabalho,
estudo dos movimentos realizados pelos funciondrios em seus postos de trabalho,
cronoanalise dos roteiros de producdo, analise da adequacgdo de maquinas e equipamentos.

Ainda segundo o autor, outra analise que se deve levar em consideracdo em um estudo de
alteracdo de layout € em relacdo ao meio ambiente que os colaboradores estardo inseridos:
temperatura ideal do centro de trabalho, umidade, ventilacdo, espaco para a realizacdo do
trabalho, os ruidos em que estardo expostos, tipos e cores das pinturas dos ambientes de
trabalho, limpeza das areas, iluminacdo adequada a cada tipo de operacdo.

Conforme Cury (1995), apds a finalizada a etapa de levantamento a equipe responsavel
verifica todos os pontos positivos e negativos apresentados. Nesta fase sdo examinadas todas
as dificuldades para a execucdo do projeto e a busca de solugdes para os problemas
apresentados. Uma das ferramentas utilizadas séo os fluxogramas que auxiliam a equipe a
confrontar o projeto com a situacdo atual da empresa. Assim nesta fase obtém-se uma
perspectiva mais real da possibilidade de implantacdo do projeto.

O autor complementa que, entdo, inicia-se a fase de implantacdo do projeto de layout, o ponto
fundamental nesta etapa para garantir que se obtenha a eficiéncia esperada € a preparacdo de
todos os colaboradores envolvidos na alteracdo, promovendo 0s treinamentos necessarios. A
identificacdo de todos de todos os equipamentos e mdveis mostra-se nesta fase muito
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importante, pois ira auxiliar os funcionéarios nas mudancas. Outro ponto importante, a
alteracdo de layout deve ser planejada e programada para utilizar o menor tempo possivel para
alteracdo e técnicas com que os colaboradores se adaptem rapidamente para ndo interferir
muito no ritmo de producéo e servicos.

Cury (1995) complementa que, a ultima etapa € o controle dos resultados ganhos na
implantacdo do projeto de arranjo fisico. Periodo que nédo deve ser extenso, em que a equipe
responsavel pela alteracdo deve acompanhar, para verificar se a solucéo aplicada foi a melhor
e se ndo ha outras mudancas que podem ser efetuadas para melhorar ainda mais o0 processo.

3. O contexto e a metodologia

O estudo foi realizado no setor de montagem da empresa NTC Moldes e Plasticos, uma
indUstria de injecdo de pecas plasticas de diversos segmentos, localizada na cidade de Caxias
do Sul-RS, sendo que no momento conta com 85 pessoas mo seu quadro de colaboradores.

No periodo da coleta de dados, foi realizada uma observacdo “in loco” de todo 0 processo
produtivo, o que nos possibilitou a identificacdo das oportunidades para implantacdo de
melhorias do layout do setor, como também, nos tempos de determinados processos e na
reducdo da rejeicdo dos produtos.

Durante a realizagdo da pesquisa foram envolvidos os setores de Engenharia de Processos,
Apontamento de producdo e PCP (Producéo e Controle da Producdo). Nesta fase, foram
utilizados relatdrios e instrucdes de trabalho ja existentes, o que nos possibilitou a elaboracéo
de uma analise preliminar dos processos, e a0 mesmo tempo, iniciarmos nosso trabalho de
campo, visando identificar possibilidades de reducéo nos custos e melhoria na produtividade.

O presente estudo visa desenvolver um projeto de engenharia propondo a reestruturacdo do
layout a fim de aumentar a eficacia e eficiéncia do processo, contemplando os principios de
producdo enxuta, bem como, aumentar a capacidade produtiva de pecas montadas e diminuir
perdas no processo através da observacao do setor de montagem da empresa em estudo.

Com a implantacdo do novo modelo de layout, busca-se como resultante, obter ganhos
financeiros através da reducdo nos custos com percentuais acima de dez por cento, bem como,
elevar os indices de produtividade. As melhorias propostas, foram decorrentes da aplicacdo
dos conceitos e aprendizados obtidos em sala de aula.

Este trabalho define-se por estudo de caso, sendo que as informacgdes apresentadas foram
obtidas através a coleta de dados diretamente do setor de montagem de uma linha de produtos
da empresa, além da andlise dos relatorios e indicadores de producéo.

O estudo de caso é apenas uma das muitas maneiras de se fazer pesquisa em ciéncias sociais.
Em geral os estudos de caso representam a estratégia preferida quando se colocam questdes
do tipo “como” e “por que”, quando o pesquisador tem pouco controle sobre os eventos e
guando o foco se encontra em fendmenos contemporaneos inseridos em algum contexto, 0s
dados podem ser oriundos de documentos, registros em arquivos, entrevistas, observacgoes e
artefatos fisicos como questionarios e formularios (YIN, 2001).

Um dos métodos utilizados pelo grupo foi o levantamento de dados através da observacéo do
processo produtivo realizado no setor de montagem. Segundo Minayo (1996), a técnica de
observacao participante se realiza através do contato direto do pesquisador com o fenémeno
para obter informagdes sobre a realidade do ambiente onde esté inserido.
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4. Resultados e analises

No planejamento estratégico da empresa NTC, para o ano de 2017, ficou estipulado como
uma das metas, um percentual de reducéo de 10% nos custos de todos 0s processos, sendo que
a meta devera ser implantada de forma gradativa durante o periodo. Esta proposta de reducéo
foi decorrente de um estudo do mercado atual da regido e do pais, de reunibes com 0s
principais clientes e representantes comerciais, além de informacgdes obtidas junto aos
fornecedores, relativas a rejustes dos precos das matérias primas a serem aplicados durante o
ano de 2017.

Dentro do contexto econémico atual, criou-se a necessidade de ser mais produtivo através da
melhoria dos processos de producdo e reducdo dos custos; de unir-se aos clientes e
fornecedores visando o mesmo proposito de crescimento, desenvolvendo solucBes para 0s
mais diversos setores da producéo.

Atualmente, a NTC Moldes e Plasticos conta com 16 méaquinas injetoras com forca de
fechamento de injecdo que variam de 90 a 1250 toneladas. Estas injetoras sdo destinadas a
fabricacdo de pecas plasticas de produtos proprios e de terceiros de diversos segmentos do
mercado, sendo alguns deles automotivo, agroindustrial, nautico e eletrdnico.

No dia 27 de marco de 2017, foi definido junto a empresa que o processo a ser estudado seria
referente @ montagem do produto Cano W (Figura 1), que é um dos componentes utilizados
em armas de pressdo. Vale ressaltar que este ndo é um produto proprio da NTC, mas sim
componente de um produto de terceiro. Foi identificado que o layout em da célula em ¢é
classificado como layout em linha, visto que existe uma sequéncia de montagem pré-definia
a qual deve ser seguida para finalizacdo da montagem do produto.

Figura 1- Produto montado Cano W

O processo consiste na montagem dos componentes porca, elevador e suporte (Figura 2); no
Cano W, cujo qual foi, posteriormente, fabricado através do processo de injecdo de material
plastico. A primeira parte do processo consiste em retirar rebarbas oriundas do processo de
injecdo, um processo realizado manualmente pelos operadores com o uso de estilete. Posterior
a retirada das rebarbas realiza-se a montagem manual do componente Suporte. Para
montagem, também se faz necessario uso de dispositivos pneumaticos para montagem dos
componentes porca e elevador. Por fim os operadores devem aplicar micro-6leo na parte
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interna do produto, sendo que 0 mesmo possui uma pega metélica sobre injetada ao material

plastico que tem por finalidade evitar a corrosdo e silicone automotivo em toda a parte externa
do Cano W, conforme solicitagdo do cliente.

Elevador Suporte

Figura 2- Componentes para montagem do cano W

A geréncia da producdo juntamente com o setor de Engenharia de Processos, ap0s observacao
do processo de montagem e analises de produtividade, verificou que, para se obter melhorias
no processo, haveria a necessidade de promover mudancas no layout do setor de montagem
do produto Cano W. Essa mudanga deveria resultar na reducdo de perdas nos tempos de
montagem e, principalmente, padronizacdo do processo, sendo que, essa padronizacao traria
grandes beneficios para o controle e a organizagdo do setor de programacao.

O custo do produto é um dos fatores principais nas analises que sdo feitas para a tomada de
decisdo, tanto é que, as mudancas somente foram efetivamente aplicadas, ap6s a verificacao
de que as alteracbes propostas, de fato iriam resultar em aumento na produtividade e
consequentemente na reducdo dos custos.

No dia 30 de marco de 2017, o setor de montagem deu inicio a execucdo da ordem de
producdo de 200 unidades do produto Cano W. Neste dia, verificou-se 0s tempos
desprendidos para cada etapa da montagem, como também, um estudo do layout utilizado
atualmente na execuc¢do do processo e a analise acerca dos dados levantados.

Sendo assim, os processos foram divididos em trés etapas a serem seguidas (Figura 3), sendo
a primeira para retriar rebarbas e montagem do componente Suporte, posteriormente a
montagem dos componentes Elevador e Porca com auxilio de dispositivo pneumaético e por
fim a aplicacdo de Micro-6leo e silicone liquido em todo o produto. E importante ressaltar que
a sequéncia descrita anteriormente para a montagem do produto é padrdo para a montagem,
independente da modificacdo do layout ou do nimero de operadores no processo.

80
60
40
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20
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PROCESSO1 PROCESSO2 PROCESSO3

Figura 3- Analise individual do tempo de execug¢do dos processos da célula
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Até a implantacdo da mudanca no layout, a montagem do produto era realizada por dois
operadores que a0 mesmo tempo executavam o processo 1 (Figura 4), apds o término deste
processo, davam sequéncia aos processos 2 e 3, sendo que cada operador realiza um destes
processos. Desta forma, o processo 1 gerava estoque de produto semiacabado, até a realizacéo
dos processos seguintes, ou seja, ndo havia uma continuidade dos processos na linha de
montagem.

01— MONTAGEM SUPORTE E RETIRAR REBARBAS 02 — MONTAGEM 03 - MICRO-OLEO E
ELEVADOR E PORCA SILICONE
(VDVPiI_ESABOﬂRf’ N 9???“;‘393? OPERADOR A OPERADOR B
{ ; | \ | )
/ N /] \ / \ /
| , ‘ B ]
| | ) ‘ \‘
fiia [ \vi0)/ g
i il g ‘
:
MESA DE MONTAGEM MESA DE MONTAGEM
1
|
1

Figura 4 - Layout dos processos de montagem do Cano W

Com este layout, no setor de montagem do Cano W, a produtividade média girava em torno
de 200 pecas por dia, além disso, ndo havia uma célula de montagem definida para o produto.

Também ficou constatado que no processo 1, demanda mais tempo para execucao em relacao
aos demais processos. Apds analise, foi definido que para o novo layout, seriam necessarios
dois operadores para montagem do processo 1. Com a inclusdo de mais um operador nessa
etapa de montagem, aumentaria a quantidade de produtos acabados, atendendo dessa forma a
necessidade demandada pelos processos 2 e 3, concluindo dessa forma, todo o ciclo de
montagem do produto e estando pronto para ser enviado ao cliente.

Outro ponto analisado foi a diferenga do tempo necessario para execuc¢ao dos Processos 1 € 0s
demais processos, verificamos o gargalo da producdo neste processo e a necessidade de duas
pessoas para execucao.

Foi constatado ainda, que 0s processos de montagem 2 e 3 eram executados pelos
mesmos operadores, €, devido a aplicacdo de 6leo e silicone nas pecas durante a execugao do
processo 3, 0 operador nesse processo devera utilizar luvas especiais para a protecdo das
méos, sendo que essa aplicacdo de lubrificantes nas pegas, contaminam as luvas e as mesas de
trabalho, razdo pela qual, o mesmo operador ndo podera realizar 0s processos 2 e 3 de forma
concomitante mas, sim, dividir o tempo para execucao dos dois processos.

Se tratando de um layout em linha, foram analises do espaco disponivel para a célula,
e constatou-se que o tamanho da célula anteriormente utilizada poderia ser mantido, apenas
com pequena realocacdo de bancadas e dispositivos.

Além disto, a ordem dos processos e as etapas de montagem permaneceram
inalterados, bem como os dispositivos utilizados para manuseio e montagem dos Canos W.

Ap0s analises e sugestdes, foi esbocado layout a ser aplicado e testado no setor de
montagem (Figura 5).
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PROCESSO 1
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Figura 5- Novo layout de montagem do Cano W

Antes mesmo de realizar uma nova medicdo dos tempos gastos no processo, ficou perceptivel
que a alteracdo do layout, iria proporcionar um equilibrio no gréafico dos tempos, balanceando
a producdo (Figura 6), visto que no layout anterior, os dois operadores estavam executando
todo 0 processo e por conta disso, 0 mesmo se tornava muito moroso. Desta forma, existe
equilibrio na realizacdo de diferentes etapas,que sdo executadas simultaneamente.
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Figura 6: Analise do balanceamento do tempo dos processos

Apds a implantacdo do novo layout (Figura 7) conforme proposto no estudo, realizamos um
novo acompanhamento do processo de montagem do Cano W e uma nova coleta de dados do
processo e dos tempos de execucao foi feita.
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Também foram levantadas informacdes referentes & movimentacdo dos produtos, disposicdo

dos equipamentos e dificuldades cotidianas, bem como a ergonomia dos operadores para
aplicacdo de outras melhorias na célula.

Figura 7 - Novo layout de montagem do Cano W na NTC

Na anélise realizada do lote que foi produzido durante a coleta de dados, concluiu-se que a
produtividade aumentou em torno de 50% apos aplicacdo das alteracBes estudadas. Além da
melhoria significativa na produtividade, também obtivemos uma reducdo de 37% nos custos
do processo, mesmo com a inclusao de mais um operador.

5. Considerac0es finais

Nesse estudo de caso, ficou evidenciado que é possivel melhorar processos e ao mesmo
tempo, adotar medidas que venham de encontro com 0 novo conceito de produzir com
sustentabilidade, de reduzir cada vez mais a geracao de residuos, assim como, que podemos
produzir mais com menos, sem que para isso, se faca necessario o dispéndio de elevadas
somas para a implantacdo de melhorias nos processos produtivos.

Com a implantacdo das melhorias propostas pela alteragdo do layout de montagem da
empresa em estudo, ficou constatado que houve uma mudanca significativa quanto aos
resultados obtidos, tanto é que, em termos quantitativos, a empresa obteve uma elevacdo
muito acentuada nos seus niveis de produtividade, alcancando uma melhoria de 50% em
relacdo aos indices anteriores. Para obter essa elevacdo, ndo foram necessarios grandes
investimentos, limitando-se apenas a pequenas intervencfes pontuais no layout anterior e a
inser¢do de mais um operador na montagem do processo 1.

Em termos de custos operacionais do processo, essa inser¢do de mais um operador na linha de
montagem, representa uma reducéo de 37 % em valores absolutos no que se refere a méao de
obra direta. Contudo, ficou muito claro que os resultados obtidos foram extremamente
positivos, razdo pela qual, nos sinalizam que deveremos manter um olhar atento no que se
refere a observacdo que devera ser constantemente mantida em todos 0s processos
empregados nas empresas em que trabalhamos, e a0 mesmo tempo, propor as mudancas que
ao Nnosso ver, poderao trazer grandes beneficios.

Entretanto, temos que ter a compreensdo de que qualquer alteracdo proposta dentro dos
processos produtivos demandara um determinado tempo para a sua maturagdo, para ser
totalmente internalizada e assim tornar-se mais um procedimento tido como padrdo. E, sera
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exatamente a partir deste momento, de quando obtivermos o pleno entendimento do novo
processo, que deveremos mais uma vez fazendo-nos valer da nossa percepgéo e andlise, para
propor novas melhorias a um ciclo ja tido como padrdo, proporcionando ao mesmo,
constantes e ciclicas renovagdes a0 mesmo processo.
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