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Aplicacdo do processo de focalizacdo a partir da teoria das restricoes
em uma empresa fabricante de garrafas térmicas
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Resumo:

O projeto foi realizado junto a uma metallrgica localizada em Santa Cruz do Sul — RS, tendo seus
principios voltados a aplicabilidade da Teoria das Restricdes (TOC). Este método tem como objetivo
abordar os principios e as praticas que viabilizam identificar, monitorar e administrar da melhor forma
0s gargalos em um sistema produtivo. A busca de uma melhor produtividade do processo de
montagem e embalamento das garrafas térmicas de pressdo € a principal razdo do desenvolvimento
deste projeto, tendo a aplicacdo dos conceitos da TOC aliada a busca e eliminacdo de possiveis
gargalos existentes dentro do sistema. A aplicacdo do método engloba o processo de focalizagdo com
os critérios das cinco etapas. O desenvolvimento abrange informacdes do estado atual e pos-aplicacéo
do método, trazendo no seu contexto métodos e técnicas da Engenharia de Producéo, tais como:
cronoanalise, rede PERT/CPM e layout de producéo. Os resultados obtidos com a aplicagdo das etapas
do processo de focalizacdo foram satisfatorios, havendo uma melhora na produtividade, eliminagdo de
uma atividade e reorganizacdo do layout de producdo. Com resultado de 20,66% de aumento da
capacidade produtiva, pode-se concluir que a aplicacdo da TOC alcangcou 0s objetivos esperados na
busca de melhoria continua e a sua continuidade pode ser observada nas sugestdes apresentadas no
projeto.

Palavras chave: Teoria das restricdes, Gargalo, Melhoria continua.

Application of the focusing process from the constraint theory in a
thermal bottle manufacturer

Abstract

The project was accomplished a located metal works located in Santa Cruz do Sul — RS, , tends their
beginnings returned to the applicability of the Theory of Constraints (TOC). This method has as
objective approaches the beginnings and the practices that it makes possible to identify, to monitor and
to administer the bottle mouths in the best way in a productive system. The search of a better
productivity of the assembly process and embalamento of the pressure Thermos flasks is the main
reason of the development of this project, tends the application of the concepts of the TOC allied to
the search and elimination of possible existent bottle mouths inside of the system. The application of
the method includes the focalization process with the criteria of the five stages. The development
includes information of the current state and powders application of the method, bringing in his/her
context methods and techniques of the Engineering of Production, such as: cronoanalise, network
PERT/CPM and layout of production. The results obtained with the application of the stages of the
focalization process were satisfactory, having an improvement in the productivity, elimination of a
activity and reorganization of the layout of production. With a result of 20.66% increase in production
capacity, it can be ended that the application of the TOC it reached the expected objectives in the
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search of continuous improvement and his/her continuity can be observed in the suggestions presented
in the project.
Key-words: Restriction theory, gap, continuous improvement.

1. Introducéo

Os principais focos de uma empresa, seja ela de pequeno ou grande porte, séo as obtengdes de
lucro e de sucesso. Para que uma organizacao seja bem sucedida, é fundamental o controle e 0
gerenciamento dos seus custos e despesas, assim podendo desempenhar suas tarefas com
eficiéncia e alcancgar os seus objetivos. Partindo deste ponto, se faz necesséria a observacéao
sobre a maneira em que sao utilizados os recursos disponiveis, para que assim seja alcangado
um nivel de competitividade, que é exigido cada vez mais pelo mercado global. As
organizagOes devem buscar o aperfeicoamento continuo de seus sistemas produtivos, a fim de
reduzir seus custos, onde se faz necessario um estudo organizacional e operacional (ARAUJO
et al.,, 2012). A otimizacdo dos processos tem sido um dos objetivos norteadores das
empresas, fazendo com que as mesmas desenvolvam técnicas e maneiras para almejar a
exceléncia operacional.

A Teoria das Restricdes € um método de aplicacdo que visa a eliminacdo de gargalos
existentes no processo produtivo, tendo como objetivo alavancar ganhos operacionais.
Segundo Oliveira (2016), o principal objetivo da Teoria das Restri¢Ges, € eliminar ou reduzir
os gargalos existentes em uma linha de producdo, tornando-a mais competitiva. Conforme
Rodrigues e Peixoto (2015), este conceito vem sendo amplamente utilizado, pois objetiva um
impacto positivo na eficiéncia e na reducdo dos custos operacionais do processo.

2. Materiais e métodos

O trabalho foi realizado em uma empresa fabricante de garrafas térmicas, localizada no Rio
Grande do Sul, e tem o ramo metaltrgico como referéncia base em seus 55 anos de historia.
Sua realizacdo foi de suma importancia para identificacdo de possiveis pontos de melhoria no
processo produtivo, pois demostrara a aplicacdo da Teoria das Restri¢des, contribuindo assim
para a gestdo do processo produtivo no processo de montagem e embalamento na fabricacdo
das garrafas térmicas, que consequentemente, aumentara o seu lucro e eficiéncia.

A sua abordagem se concentra na area de Engenharia de Operacgdes e Processos da Producéo,
tendo como foco a Gestdo de Sistemas de Producdo e OperagOes; apresentando no seu
decorrer, as referéncias técnicas e descricdes sobre a aplicacdo da Teoria das Restri¢ches
(TOC) no processo de montagem e embalamento na fabricacdo de garrafas térmicas, em uma
producdo puxada. O trabalho limita-se nos processos de montagem e embalamento da garrafa
térmica. Os processos anteriores de fabricacdo como injecdo e sopro ndo se aplicam neste
trabalho.

3. Referencial Teorico
3.1 Teoria das restrigoes

A Teoria das Restricbes (TOC) é um método de gestdo da producdo, que visa a melhoria
continua dos processos, através da minimizacdo ou eliminacbes das restricbes do processo
(VERMA, 1997). Os conceitos e ferramentas da TOC estdo voltados para a busca da melhoria
continua dos processo que almejam a reducdo, ou, até mesmo, a eliminagdo das restricGes
existentes em uma producéo.

O fisico israelense Eliyahu Moshe Goldratt ficou conhecido por desenvolver um software em
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meados da década de 80, que foi denominado como um método para administrar a producéo,
a ideia foi chamada de Tecnologia de Producdo Otimizada (OPT — Optimized Production
Technology), que é considerado por Akkari (2009), como pai dos sistemas de gargalos. O
grande sucesso alcancado por este software animou Goldratt a desenvolver um novo método a
partir da ampliacéo dos seus conceitos, filosofias e praticas.

Em 1984, Goldratt langou o livro “A Meta”, tendo como objetivo a divulgacdo do novo
método de gestdo, que voltava seus esforcos nas formas de gerenciar os gargalos dos sistemas
de produgido. Apos dois anos, Goldratt langou a segunda versdo do livro “A Meta”, onde
foram aperfeicoados os conceitos sobre a melhoria continua, passando a adotar o termo de
Teoria das Restri¢oes (Theory of Contrainsts — TOC).

Para um melhor entendimento sobre a Teoria das Restri¢cdes, é fundamental a compreensao do
significado da palavra restricdo, que segundo Watson, Blackstone e Gardiner (2007), pode ser
definida como qualquer fator que impeca que um processo atinja um nivel superior de
eficiéncia em relacdo a sua meta. Para Nascimento et al. (2016), uma restricdo pode ser
entendida como uma limitacdo, ou seja, existem algumas limitacbes que impedem uma
determinada meta ou objetivo de serem alcangados.

Segundo Lacerda, Rodrigues e Neto (2011), a partir do método da Teoria das Restri¢coes
(TOC), é possivel identificar e explorar as restricbes como um recurso para aumentar o nivel
produtivo. As restricBes podem ser divididas em dois tipos: fisicas e ndo fisicas. As fisicas sdo
relacionadas aos recursos (maquinas, instalacdes e sistemas) e as restricbes ndo fisicas sdo
relacionadas ao procedimento (WANKE, 2004).

Para um melhor entendimento, a figura 1 demostra a divisdo da estrutura da Teoria das
Restricoes.

Logistica Teorioa das Solugdes de
Restrigoes problemas
Processo P d l
de i 3 S Diagramas Auditoria Diagrama
focalizagio | | Programagac Anillze e ECE ECE de Nuvens
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Processo de
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Inventirio

Figura 1 — Fluxograma Teoria das Restri¢0es

Por estar dividido em um conjunto de conceitos, se fez necessaria a realizagdo de uma triagem
dos conceitos que aqui serdo empregados. Desta forma, o pressuposto trabalho ird abordar a
tese dos conceitos voltados ao Processo de Focalizacao.

3.2 Processo de focalizacdo
O processo de focalizacdo é utilizado para identificar a restricdo e efetuar uma acgéo, para que
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seja transformado em um beneficio na eficiéncia da producdo. Para Junior et al. (2015), este
processo visa a identificacdo das restricdes do processo, maximizando assim os lucros e
aumentando a eficiéncia, que sdo determinados a partir de cinco etapas que englobam o
processo de focalizagéo.

Para Nascimento et al. (2016), este processo pode ser aplicado a qualquer organizacao, pois
cada uma possui a0 menos uma restricdo que a impedem de alcancar alguma meta. Goldratt e
Cox (1988) desenvolveram as cinco etapas de modo a assegurar o desempenho do sistema,
onde o mesmo podera ser verificado a seguir, na Figura 2.

S- Repetir o
processo

4- Elevar a
restrigio

3- Subordinar
todos os recursos
nio restritivos

2- Explorar a
restricio

1- Identificar a
restrico
do sistema

Figura 2 — Etapas da TOC

Nesta primeira etapa é realizada a identificacdo da restricdo no processo produtivo. A
restricdo é a limitacdo da capacidade do processo em gerar ganhos. As restricdes podem ser
apresentadas através de maquinas, materiais, pessoas e procedimentos. Segundo Reis (2007),
podem existir diversas restricdes ou um grupo de recursos que de alguma forma possa se
tornar uma restricdo, diminuindo assim a eficiéncia do processo. Segundo Goldratt (1991),
apos a identificacdo da restricdo, a mesma pode ser facilmente tratada.

Apbs a identificacdo do recurso que limita o desempenho do processo produtivo, a segunda
etapa contempla a exploracdo da restricdo, ou seja, tirar 0 maximo possivel dele. Segundo
Noreen, Smith e Mackey (1995), ja com a restricdo identificada, ela deve ser melhorada a fim
de aumentar o seu poder (ganho), de producdo. A exploragdo de um gargalo deve se dar a
partir da definicdo de como sera tratada a capacidade do sistema, ou seja, cCOmo a mesma sera
otimizada a fim de evitar os desperdicios em funcdo de processos indevidos ou inadequados
(REIS, 2007).

Na terceira etapa, a subordinacéo definira a funcionalizacdo das demais atividades do sistema
produtivo, ou seja, elas devem ser utilizadas na medida correta, sendo guiadas pela restricéo
do sistema. Os demais recursos do sistema ndo devem trabalhar mais rapido que a restrigéo,
pois ndo estariam elevando o nivel produtivo (NETO, 1997). Segundo Cox Il e Spencer
(2002), as demais atividades n&o restritivas devem ser alinhadas junto as restrigdes, evitando
assim as complicagdes e problemas voltados ao mau dimensionamento do processo.

Na etapa 4, elevar a restricdo, tem como ideia principal o aumento da capacidade dos recursos
restritivos. Segundo Bornia (2002), é essencial a execucéo das etapas anteriores, pois muitos
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recursos considerados inicialmente como possiveis gargalos deixam de existir. Conforme
Schragenheim e Dettmer (2001), esta etapa é atingida quando se aumenta a capacidade
produtiva do recurso restritivo.

Nesta etapa (etapa 5) da Teoria das Restri¢des é necessario dar continuidade no planejamento
do sistema produtivo e imaginar que a restricdo ndo tenha sido resolvida, caso contrario, a
otimizagdo do processo ir4 ser congelada. Apesar de ndo representar tamanha importancia,
esta etapa se faz necessaria, pois sem este passo a inércia poderia prejudicar todo o sistema
(COGAN, 2007). Conforme Ferreira (2007), ap0s ser elevada uma restricao, deve-se retornar
a primeira etapa do processo, tornando assim, a identificar uma nova restricao.

3.3 Cronoanalise

A cronoanalise é usada para a analise dos tempos e movimentos, tendo como finalidade a
obtencdo dos tempos padrbes para as atividades de uma produgdo. Conforme Slack,
Chambers e Johnston (2009), essa técnica é utilizada para definir o tempo padrdo de uma
atividade, sendo ela, executada em condi¢des normais de trabalho. Com a cronoanalise dos
tempos pode-se gerar ganhos para a organizacdo como: a eliminacdo de atividades
desnecessarias, movimentagdo excessiva, otimizar os métodos de execugdo (XAVIER et al.,
2016). Para Silva et al. (2016), a partir desta técnica é possivel compreender todo 0 processo
produtivo e seu tempo de producdo, além de demonstrar os tempos improdutivos do sistema.

3.4 Rede PERT/CPM

O método PERT/CPM consiste na elaboracdo do projeto de uma rede, onde nela séo
demonstradas todas as acOes e precedéncias que o conjunto de atividades sera realizado
(CUKIERMAN, 1993). Sendo de facil elaboracdo e entendimento, o0 método permite que
qualquer pessoa compreenda visualmente o processo e tenha nogcéo do tempo de execucgédo de
cada atividade (SOUZA et al., 2015). Conforme Stanger (1976), este método decorre do
planejamento, replanejamento e avaliacdo do progresso das atividades do sistema, a fim de
encontrar a melhor disposicéo para a execu¢do do mesmo. Para Panta et al. (2015), através do
método € possivel analisar a sequéncia de atividades bem como identificar o gargalo de um
processo de fabricacéo.

3.5 Arranjo fisico

O arranjo fisico, também conhecido como layout, possui finalidade de organizar e dispor 0s
recursos de transformagcao, utilizados dentro de uma area de operacdes (CORREA; CORREA,
2012). Conforme Moura et al. (2016), o arranjo fisico é uma forma que organizacdes adotam
para o cumprimento do posicionamento dos recursos de transformacéo, para que a operacao
seja executada dentro de um padrao.

A escolha de um arranjo fisico, segundo Slack et al. (2009), é determinada pelo tipo de
processo, ou seja, condizente ao sistema produtivo ou ao servigo, os quais irdo implicar no
fluxo de materiais e pessoas. Ainda conforme Slack (2009), existem quatro tipos basicos de
arranjos fisicos: Arranjo fisico posicional (fixo), Arranjo fisico por produto (linha), Arranjo
fisico por processo ou funcional; e Arranjo fisico celular.
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4. Resultados e discussao
4.1 Situacdo atual do processo de fabricacdo de garrafas térmicas

Neste capitulo sdo apresentados os dados da situacdo atual como a rede de atividades, tabela
de cronoanalise, rede PERT/CPM e o layout do processo.

4.1.1 Atividades de fabricacéo do processo atual

Foi elaborada uma rede de atividades do processo de fabricacdo de garrafas térmicas de
pressdo. Estes dados foram retirados do sistema informatizado utilizado pela empresa e
auxilia no entendimento do processo, conforme figura 3.

Ciclo
Seq. Descrigio tarefa Tarefa precedente M® pessoas atividade Pg'h
(=seg.})

A Injetarvedante 1 1,06 3403
B Injetarfundo 1 14,40 250
C  Injetaralca 1 429 839
O Injetar botdo 1 2,57 1401
E Injetar bico bomba 1 2,00 1800
F Injetar cabeca 1 5,54 650
= Injetarbase cabeca 1 6,00 &00
H Injetar disco 1 514 700
| Injetarvedante do fole 1 0,72 000
J  Injetar botdo 1 072 5000
K Soprarfole - 1 36 1000
L Montar cabeca DLEF G HIJ KL 7 84,00 300
M Injetarcorpo 1 11,26 320
M  Colocarvedante no corpo LA 1 10,11 358
O Colocarampola e parafuso fundo M.B 2 19,40 371
P Colocar manual e cabeca oL 1 10,59 331
Q Revisargarrafa e colocar adesivo F 1 .21 438
R Limpare ensacar o 1 14,35 242
S Montar caixa master 1 12,33 292
T Colocara garrafana caixa R.= 1 7.7 48T

Figura 3 — Atividades do Sistema produtivo de garrafas térmicas de pressda

A Figura 3 demonstra todas as atividades da fabricacdo do produto, porém a area destacada
representa as atividades que fazem parte deste trabalho.

4.1.2 Cronoanalise do processo atual

Com o auxilio da figura 4, foi realizado a cronoanalise do processo atual, levando em conta
que cada atividade é realizada por colaboradores que possuem posto de trabalho fixo.

Seq. Descricio tarefa Tarefa precedente N° pessoas at‘i::rlizl:de Pcih
(5eg.}
M Injetarcorpo - 1 11,26 320
M  Colocarvedante no corpo M. A 1 10,11 358
O Colocarampola e parafuso fundo M.E 2 1940 3T
P Colocar manual & cabeca oL 1 10,89 3N
@ Revisargarrafa e colocar adesivo P 1 §,21 438
R Limpare ensacar Q 1 14,85 242
S Montar caixa master - 1 12,33 292
T Colocaraagarrafana caixa R.3 1 771 467
Total 9 b4 75

Figura 4 — Atividades do processo atual
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Ela demonstra o nimero de colaboradores utilizados em cada atividade bem como o tempo
individual de cada processo.

4.1.3 Rede PERT/CPM atual

A figura 5 demonstra a rede de atividades envolvidas na fabricacdo de garrafas térmicas de
pressdo. E possivel verificar as atividades precedentes e sucessoras do fluxo de atividades,
sendo que a partir destas informagdes foi construida a rede PERT/CPM do processo fabril,
conforme figura 6.

REDE DE ATIVIDADES
Atividades Descrigdo das atividades ;rgged;edrﬁ: ::2:::3;1

M Injetar corpa - M
M Colocarvedanteno corpo M 0
0 Colocarampola e parafuso fundo M P
P Colocar manual & cabeca o] Q
Q Revisar garrafa & colocar adesivo P R
R Limpar e ensacar Q 3
] Montar caixa master R T
T Colocaragarrafana caixa =

Figura 5 — Fluxo de atividades

Figura 6 — Rede PERT/CPM

A rede PERT/CPM destaca o tempo individual de cada atividade em sua respectiva ordem do
sistema fabril, possibilitando assim, um melhor entendimento do fluxo de atividades
pertinentes ao processo.

4.1.4 Layout atual

O processo fabril das garrafas térmicas estd localizado dentro da unidade fabril 5, onde a
mesma é dividida em duas macro operacdes, as operacdes primarias de injecdo plastica e
sopro e as operacOes de montagem e embalamento do produto. A linha de montagem e
embalamento de garrafas térmicas de pressdo ocupa uma area de 124,46m2 e a disposicao dos
seus recursos pode ser vista conforme o figura 7.
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Injetora

S

Esteira

LEGENDA

01 - Injetar pega (1 pessoa) Produgéo garrafa de 1L: 242 pg/h
02 - Colocar vedante no corpo (1 pessoa) Total: 9 Pessoas Montagem
03 - Colocar ampola e parafusar fundo (2 pessoas)

04 - Colocar manual e cabega (1 pessoa)

05- Revisar garrafa e colocar adesivo (1 pessoa)

06- Limpar e ensacar (1 pessoa)

07 - Montar caixa master (1 pessoa)

08 - Colocar a garrafa na caixa (1 pessoa)

Figura 7 — Layout atual

4.1.5 Aplicacédo da TOC no processo atual
Etapa 1 — Identificar a restri¢cdo do sistema

A melhoria do processo continuo imposta pela TOC tem inicialmente a etapa de identificacdo
da restricdo do sistema, ou seja, identificar o que impede o0 processo de alcancar um resultado
melhor do que sua meta. A partir dos levantamentos de dados realizados dentro do processo
produtivo de garrafas térmicas de pressao foi constatado que a atividade de “limpar e ensacar”
(atividade R) exercia uma baixa produtividade em relacdo as demais atividades. A atividade
ocorre da seguinte forma: Atividade R — um colaborador é responséavel por executar a limpeza
da garrafa térmica, eliminando assim possiveis manchas de 6leo e ou gordura, e por ensacar
manualmente e individualmente cada garrafa térmica, apos finalizar a atividade pertinente, ele
devolve a garrafa para a esteira e a mesma segue até o proximo posto de trabalho. Todas as
atividades sdo exercidas no decorrer de uma esteira automatica. O dado atual da atividade R
pode ser visto na figura 8.

Antes da TOC 1
ITEM QUANTIDADE
Pcih 242
Tempo por pecalseq.) 14,85

Figura 8 — Dado atual da atividade R

Etapa 2 — Explorar a restricdo do sistema

Posterior a identificacdo da restricdo, deve-se explora-la com intuito de torna-la mais eficiente
no sistema, eliminando assim, fatores que estejam afetando a capacidade e produtividade do
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recurso. Neste sentido, observou-se que a atividade precedente a atividade R estaria

executando sua tarefa com um tempo inferior, ou seja, estaria 44,72% ociosa em relagdo a
atividade R, conforme figura 9.

Cumparati\?o de tempos

Atividade Tempo de ciclo (5eg)
Q 8,21
R 14,85

Figura 9 — Comparativo de tempos

Para resolucdo desta restricdo, unificaram-se as duas atividades de modo que as mesmas
sejam balanceadas entre si, ou seja, a nova atividade passa a ser denominada de “revisar,
colocar adesivo, limpar e ensacar garrafa”, este balanceamento pode ser visto conforme figura
10.

Balango das atividades
- Tempo de ciclo
Atividade N® Pessoas

(seq)
Antes Revisar e colocar adesivo 8.21 1
Limpar e ensacar 14 85 1

. Revisar, colocar adesivo,

Depois limpar e ensacar 11,53 2

Figura 10 — Balanceamento das atividades

O resultado alcancado com a exploracdo da restricdo do sistema foi a melhoria na capacidade
produtiva do processo. A producdo/hora passou de 242 para 312 pecas, Ou Seja, proporcionou
um aumento significativo do sistema de 28,92%, conforme figura 11.

Resultado no fim da etapa 2 - TOC 1
ITEM QUANTIDADE
Pc/h 312
Tempo porpeca (seg) 11,53

Figura 11 — Resultado p6s etapa 2

Etapa 3 — Subordinar os demais processos a restricao

Realizou-se uma reunido com os responsaveis do setor de fabricacdo de térmicos, onde foi
destacada a importancia na busca da melhoria continua do processo fabril e com intuito de
repassar as novas coordenadas em relacdo a mudanca realizada no sistema. A reunido teve
também como assunto norteador a importancia do balanceamento entre os postos de trabalho,
de maneira a aumentar a eficacia e eficiéncia do sistema. Este conceito foi repassado para 0s
lideres e aplicado no chdo de fabrica, o que gerou um novo valor de capacidade produtiva
para a atividade.

Etapa 4 — Elevar a restricdo

A ociosidade entre os tempos do sistema produtivo era visivel, com isto a existéncia de
restricbes e/ou gargalos na linha produtiva aumenta. A utilizacdo de um dispositivo para
dispor a garrafa facilitaria e agilizaria o processo de colar o adesivo. Antes da aquisicdo do
dispositivo a producéo era de 312 pecas/hora, e ap6s a instalagcdo do dispositivo (figural2) o
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processo passa a operar uma producdo de 325 pecas/hora, conforme figural3.

ConBRepro
_

Figura 12 — Dispositivo para garrafa térmica

. Tempo de ciclo Producéo/h
Atividade
(seg)
Antes Revisar, colocar adesivo, 11.53 312
Depois limpar e ensacar. 11.07 325

Figura 13 — Resultado apés etapa 4 TOC 1

Estes dados foram obtidos a partir de uma nova cronoandlise do processo, levando em conta
as melhorias impostas. O resultado obtido ap6s a aplicacdo da etapa 4 representou uma
melhora de 4,16% em relacéo a etapa anterior.

Etapa 5 — Repetir 0 processo

Nesta etapa serdo apresentados os resultados obtidos com a aplicacdo da Teoria das
RestricOes, onde foi possivel reduzir e/ou eliminar a restricdo existente no sistema. A figura
14 apresenta os dados alcancados.

Antes da Etapa 1 ApoOs Etapa 2 | Apds Etapa 4 Total de ganho apos etapas

Restrigao
sistema 242 pcin 312 pg/h 325 pe/h 34,29%

Figura 14 — Resumo dos resultados

A figura 14 demonstra a representacdo dos ganhos a partir da aplicabilidade da Teoria das
Restricbes em relacdo a restri¢do do sistema (atividade R), onde foi verificado que a atividade
em questdo que realizava 242 p¢/h, passou a ter uma capacidade de 325 pg¢/h.

5. Conclusao

De modo a objetivar um aumento na eficiéncia e no desempenho dos aspectos envolvidos no
processo produtivo de garrafas térmicas de pressdo, realizou-se um trabalho de avaliacdo e
emprego do método da Teoria das Restricdes. Foram aplicados os 5 passos da TOC na linha
de montagem e embalamento do produto. Os beneficios alcancados com a TOC
proporcionaram a elevacdo da capacidade produtiva e uma melhora na performance do
sistema fabril.

Realizada junto ao setor de montagem e embalamento de garrafas térmicas de presséo, a TOC
indicou a partir da etapa de identificacdo do sistema restritivo uma capacidade média de 242
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garrafas por hora. As vantagens apresentada na etapa 2 de explorar a restricdo foi a melhoria
da capacidade produtiva, que passou a exercer uma producdo de 312 garrafas por hora, ou
seja, 28,92% a mais do que o sistema exercia. Apesar do resultado, a etapa 4 contempla a
elevacdo da restricdo, ou seja, identificar a necessidade e viabilidade de melhoria na
infraestrutura do sistema, seja na aquisicdo de uma maquina, modificacdo de um layout, etc.
A andlise feita nesta etapa indicou a aquisi¢do de um dispositivo (suporte) para acomodar a
garrafa de modo a agilizar o processo de colocacdo de etiqueta. Com esta aquisicao a restricdo
passou de 312 p¢/h para 325 p¢/h, ou seja, um ganho de 4,16% de producao.

No contexto geral, pode-se afirmar que a antiga producéo da linha de garrafas térmicas era de
242 pc/h, e com a aplicagdo da Teoria das Restricbes a producdo passa a ser de 292 pc/h
(montagem da caixa master), gerando assim um aumento da capacidade produtiva de 20,66%.
E importante enfatizar que os ganhos na atividade exploragdo alcangaram nimeros superiores
(citados anteriormente) em relacdo a capacidade como um todo da linha, ou seja, apds a
aplicacdo, outra restricdo que realiza a atividade com capacidade de 292 p¢/h por hora,
ocupada a capacidade maximo do sistema fabril.
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