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RESUMO

O projeto ora em questao trata-se da otimizacgwabtessos da producado de montagem
e soldagem de carrocerias em veiculos da mont&Z&A. Com intuito de procurar
respostas, solucdes e propostas para a reduc@mgo te ciclo, e de obter estratégias
de manufaturas mais ageis para 0 processo, pordaeaitilizacdo das teorias do "Just
in Time", teoria das restricdes, teoria da produeade custos, eficiéncia e eficacia,
sendo assim, a presente pesquisa busca soluc@egyarse tenha um processo de
montagem mais agil que aperfeicoe o tempo dos morda e identifique as estacdes
gargalho, ou seja, com maior tempo de execucacategso. Depois de identificar as
estacoes, foi proposto um remanejamento de atieglpdra que os tempos do processo
de soldagem possam ser iguais ou mais proximoslelaais estacdes, com a reducao
dos gargalhos e da ociosidade dos colaboradoresli@cse que tera uma maior
producdo com uma qualidade melhor, por ndo acanteebdra de ciclo e, dessa forma,
facilitar o cumprimento dos procedimentos operam®nealizados a partir dos reajustes
das atividades exercidas pelos colaboradores assmo da mudanca de layout, que
permite concluir que é possivel ter um ganho déideo) maos de obra no processo da
montadora.

Palavras-chave:Processo. Reduc¢éo. Producéo. Gargalos. Soldagem



ABSTRACT

The project is now in question the optimizatiortla# production processes of assembly
and welding of bodies in vehicles of the car makaoa. In order to seek answers,
solutions and proposals to reduce the cycle time] # obtain more agile
manufacturing strategies for the process, throhghuse of the theories of "Just in Time
", the Theory of Constraints, the theory of protutiand costs, efficiency and efficacy,
thus, the present research seeks solutions to dawmere agile assembly process that
improves the time of the assemblers and identifieBottlenough stations, that is, with
longer execution time of the process. After idemti§ the stations, it was proposed a
relocation of activities so that the times of thelding process can be equal or closer to
the other stations, with the reduction of the gamswand the idleness of the
collaborators it is believed that will have a Higlpeoduction with a better quality, by
not happening break cycle and thus facilitate th#illment of the operational
procedures performed from the adjustments of theites exercised by the employees
as well as the change of layout, which alloweddonatude that it is possible to have a
gain of 05 (five) Labor in the Automaer process.

Keywords: Process. Reduction. Production. Bottlenecks. Wgldi
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1. INTRODUCAO

Otimizacéo de Processos da Producédo de Montagestdag®m de Carrocerias
em Veiculos, da montadora CAOA. As organizacdedoese deparando com um
mercado cada dia mais acirrado e competitivo, eémas®nstantemente buscam
desenvolver estratégias para aumentar a produgéinelo gastos, diante deste cenario
iniciamos o projeto acerca da seguinte perguntandCeotimizar 0os processos da
producao de montagem e soldagem de carrocerias?

Procurando respostas, solugcbes e propostas, pacgugdo do tempo de ciclo,
estratégias de manufaturas ageis, utilizando asasedo "Just in Time", teoria das
restricdes, teoria da producao e custos, eficiémei@cacia.

Em relacao a justificativa para o desenvolvimergsta pesquisa, apresenta-se o
pressuposto que sustenta o presente trabalho tfudieslido em duas partes: Cunho
Académico e Cunho Empresarial.

O objetivo central deste trabalho é encontrar mpara. aumentar a eficiéncia
dos processos de montagem e soldagem de carroussiaveiculos da Montadora
CAOQOA, e objetivos especificos tais como:

Apresentar ferramentas ja existentes na empresgeueitam otimizacdo de
processos, identificar oportunidades de otimizalg#oprocessos produtivos e no layout
da linha de producédo com base no estudo de temuvienentos.

Sabemos que as organizagdes buscam sempre umaand@edroduzir mais
com menos, mas sem perder a devida qualidade dgspsedutos visam reduzir os
gastos e aumentar os seus lucros. No capituloCGmiso embasamento para o projeto
utilizaremos varios aspectos teoricos presente apituido visando a otimizagdo no
processo de montagem e soldagem de carroceriaapif@lo trés dessa pesquisa sera
proposto melhorias nos mecanismos ja presentesnpaesa buscando praticas para
que se tenha um processo de montagem mais agil,apedeicoe o tempo dos
montadores e identifique as estacfes gargalhoejay ®m maior tempo de execucao
do processo.

Depois de identificadas estas estacfes, sera teito remanejamento de
atividades para que os tempos do processo de saldpagssam ser iguais ou mais

proximos das demais estacdes. Com isso pretendaagosir uma maior eficiéncia e
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ter uma reducéo de custos significante além derpgangdém aperfeicoar a Mao de obra
reduzindo a ociosidade dos colaboradores. Com acéed dos gargalhos e da
ociosidade dos colaboradores acreditamos que teremma producdo mais eficiente
com uma qualidade melhor, pois ndo acontecerdorgubciclo, facilitando assim o
cumprimento dos procedimentos operacionais e coamseguéncia acreditou que
acontecera um aumento significante nos lucros ganizacdo que serdo apresentados
no capitulo quatro. A fim de adquirir ganhos redacidos a m&o de obra, evitando

ociosidade na linha de producao. Assim, aumentasdoacros e diminuindo as perdas.
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2. REFERENCIAL TEORICO

2.1. O SISTEMA DE PRODUCAO

Definimos “sistema de producao”, de acordo com &hir(1996) como o
conjunto de atividades e operacfes inter-relacamahvolvidas na producédo de bens
(caso de industrias) ou servicos.

Para Shingo (1996), producdo € uma rede de precatsmperacdes, onde
transformacdo de matéria prima em produto acabaulida a partir de uma série de
operacoes.

E seguindo a linha de raciocinio de Shingo (19@6),processo € visualizado
como o fluxo de materiais no tempo e no espacotrarsformacado da matéria prima

em componentes semiacabados e em seguida o pewditado.

2.2. ADMINISTRACAO DA PRODUCAO

Administracdo de producdo, segundo Nigel Slatkal (1997), trata-se da
maneira pela qual as organiza¢des produzem bemwieas; da solucdo de problemas
reais, presentes no cotidiano das pessoas; dezatgas que podem ser aplicadas tanto
as manufaturas quanto aos prestadores de serdigdsansformacao (processos) que
interagem com todas as demais funcdes da empresasidérando o modelo
apresentado por Slack (1997) como base para assarddi um sistema de producéo,

temos:
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Figura 1. Modelo de Sistema de Producéo

Recursos a
tranzfe(;rGr:]nados Ambiente
Bens e
Entradas > PROCESSO DE ES:> Servigos
TRANSFORMACAO

Recursos de
transformacao

Fonte: Adaptado de Slack, 1997.

2.3. SISTEMA TOYOTA DE PRODUCAO

O Sistema Toyota de Producéo foi desenvolvido mpuido pela Toyota Motor
Corporation e passou a ser adotado por muitas aUngs japonesas COMoO
consequéncia da crise do petréleo de 1973. Tem qumngipal objetivo eliminar,
através de atividades de aprimoramento, varios tifgodesperdicio que se encontram
ocultos dentro de uma companhia (MONDEM 2015).

De acordo com Monden (2015), a principal considayado Sistema Toyota de
Producao € reduzir os custos por meio da eliminagéwpleta do desperdicio. Quatro
tipos de desperdicio podem ser encontrados naagijeey da manufatura:

1. Excesso de recursos de producgéo
2. Superprodugéo
3. Excesso de estoque

4. Investimento desnecessario de capital.
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2.4. MANUFATURA ENXUTA

A reducédo de perdas e o aumento dos ganhos segyw@mi como um dos
grandes objetivos das organizacdes, que por meiotiddzacdo dos processos e
consequente agregacdo de valor, revela a necesgigathvestimentos por parte das
empresas, garantindo assim, a melhoria continsgu® processos em uma nova forma
de a producdo que aumenta a flexibilidade da péme garante a qualidade dos
produtos e servicos sao em larga escala com focoedacdo ou eliminagdo do
desperdicio no sistema produtivo por meio de tésnile melhoria continua.

De acordo com Ferreira (2004), Producdo Enxutaassificada em producéo

artesanal e producdo em massa.

Producéo artesanal usa trabalhadores altamentéaaeds e simples, porém
flexiveis ferramentas para fazer exatamente o qoensumidor deseja: um
item de cada vez. O resultado é que o consumidoet@atamente o que ele
gueria, mas com um custo provavelmente alto. A ygdd em massa usa
varios profissionais de habilidades bastante elpasi para desenhar
produtos que sdo construidos por profissionais ganc nao qualificados

operando maquinas caras e capazes de realizar utiposd@e tarefa. O

produtor em massa usa muitas reservas - fornecdbtwbalhadores e
espacgo extras - para assegurar producdo contingae @era desperdicio
(muda, em japonés). Além disso, devido ao altoocpata se mudar para um
novo produto, o produtor em massa continua com esigd (projeto) padrao
em producdo por tanto tempo quanto possivel. Oltagleu € que o

consumidor tem menores custos, mas com uma men@dade, e 0S

trabalhadores tentem a achar sua parte do trabafieiitiva e mondtona.

(FERREIRA, 2004, p. 22)

E ainda seguindo as definicdes de Ferreira (26®Hre Producdo Enxuta que
utiliza times de trabalhadores com habilidadesavais em todos os niveis de uma
organizacdo, e maquinas bastante flexiveis e cadamais automatizadas para a
producdo de um grande numero de produtos com mafiroveitamento dos recursos
existentes. Onde o produtor enxuto define seu igbjea perfeicdo, delegando a cada
trabalhador uma parte de responsabilidade e pnodoiznaiores beneficios.
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2.5."JUST IN TIME"

Diversos autores acham complexo e delicado falar "d@last in time”.
Operacionalmente, basta dizer que JIT significacgga processo deve ser suprido com
0s itens e quantidades certas, no tempo e lugar. cer

Segundo Motta (1993) o JIT se coloca no campo deh€umento Técnico,
cujo objetivo é a transformacéo da realidade méeliama relacdo de carater normativo
com os fendbmenos que a compdem. Seguindo aindzha die raciocinio de Motta,

onde ele sentencia que:

Just-in-time €, Unica e exclusivamente, uma técgie se utiliza de varias
normas e regras para modificar o ambiente produisto €, uma técnica de
gerenciamento, podendo ser aplicada tanto na &egaratlucdo como em
outras areas a empresa. MOTTA, 1993.

Segundo SLACK (2009), Just in time (JIT) é uma dagem disciplinada,
gue visa aprimorar a produtividade global e elimina desperdicios, ele
possibilita a producéo eficaz em termos de cusiracomo o fornecimento
apenas da quantidade correta, no momento e locedtas, utilizando o
minimo de instala¢des, equipamentos, materiaisieses humanos.

O sistema objetiva aumentar a eficiéncia da praapeda eliminagdo constante
de desperdicios; utilizando a automacgédo com Paaidanatica em situacdo anormal na
qual maquinas funcionam sozinhas uma vez que Bstgjadas maquinas que possuam
capacidade de desempenho em que pequenas anodes)ida maquinas podem evitar
tais problemas automaticamente

Comum melhoramento no processo produtivo do moadehericano € um
conceito donde se produz apenas 0 necessario n@mmmecessario na quantidade
necessaria, na percepcao de que se chegar tapdediidacdo do processo produtivo, e
chegando muito cedo haverd um simples acumulo deriadasem utilidade naquele

momento, um combate aos desperdicios de maneitiagan
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2.6. TEORIA DA PRODUCAO E CUSTOS

A teoria da producao e a teoria dos custos de pémgisegundo Vasconcellos
(1998) constituem a teoria da oferta da firma ilial, seus principios sdo importantes
para a analise dos precos, do emprego dos fatatesea alocacdo. As teorias servem

de base para a analise das relacfes entre proewuc&to de producéo.

2.6.1 Teoria da producéao

Preocupa-se com a relacdo técnica ou tecnolégita e quantidade fisica de

produtos (outputs) e de fatores de producéo (ijputs

2.6.2 Teoria dos custos de producao

E facil notar que cada vez mais a uma preocupagé@hpresas no que se diz
respeito a custos, o que é compreensivel, poieS@013, p.100) defende que “custo:
gasto relativo a bem ou servigo utilizado na prédude outros bens e servigos”.

Relaciona a quantidade fisica de produtos com egopr dos fatores de
producao.

O objetivo basico de uma firma é maximizar os teslals quanto a realizacéo da
atividade produtiva, podendo ser conseguida quémdalcancada a: maximizagédo da
producdo para um dado custo total ou a maximizdgamisto total para um dado nivel
de producéo.

Onde a organizacdo consegue um equilibrio que édoobatravés de

maximizagéo dos resultados.
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2.7. TEORIAS DAS RESTRICOES

A teoria das restricbes de acordo com o fisicodBliyMoshe Goldratt, € uma
teoria baseada em restricbes ou gargalos — gasgatth por qualquer obstaculo que
diminui o desempenho produtivo e a capacidade der abaior rentabilidade — em
outras palavras, é a ineficiéncia de uma maquieradat a demanda imposta, onde esta
pode acontecer por diversos fatores, como defaitmdmuina, dentre outros.

Durante todo o processo pode acontecer no minime “‘teha” na producéo,
também conhecida como restricdo. Visando a melldariprocesso é preciso acontecer
através da administragdo um olhar atento a cadac&es encontrada, identificando,
visando eliminar a encontrada e reduzir a um nammenimo.

Também conhecida como Theory of Constraints (T@83a teoria tem como
objetivo principal potencializar os lucros atradésuma boa gestdo de todos 0s recursos
existentes, criando um mapeamento dos processwntiy possivel a identificacdo das
falhas, levando a melhorias continuas e adequargistama a realidade da empresa,
trazendo resultados satisfatorios.

Assim a TOC visa:

“Os métodos da TOC aumentam os lucros da emprasgaeaficazmente ao se
concentrarem na circulacdo rapida dos materiaisquur o sistema. Eles ajudam
as empresas a analisarem o todo: como os progesges ser melhorados para
aumentar os fluxos de trabalho de modo geral, eammiveis de estoques e da
forca de trabalho podem ser reduzidos sem queise de utilizar eficazmente
0s recursos essenciais.” (KRAJEWSKI, MALHOTRA, RMZN, 2017, p.215)

2.8. EFICIENCIA E EFICACIA

Os dois principais indicadores de desempenho argeinal para Richard
Boyle (1989) sédo a eficiéncia e a eficicia. Petarcker (1964), um dos maiores
pensadores em Administracdo, prop0s o julgamentond@dministrador mediante os
critérios de eficacia e eficiéncia.

Para Alcantara (2009), na teoria administrativicaefa e eficiéncia séo
consideradas fundamentais a qualquer organiza¢diwg@ou privada. Ambas séo vitais
para o planejamento: determinar os objetivos cext@sn seguida escolher os meios

certos de alcancar esses objetivos.
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2.8.1 Eficiéncia

A eficiéncia esta relacionada a melhor utilizac@s decursos para atingir um
objetivo. Alcantara (2009) a define como a coer@idas meios em relagdo com os fins
visados, e se traduz no emprego de esforcos (meaoa)a obtencdo de um maximo de
resultados (fins). Ou seja, a eficiéncia esta Jadai prioritariamente a produtividade.

Para Garcia, Edilene de Oliveira Pereira (20185 @mpudPeci; Sobral, 2008)
acredita que “eficiéncia é a capacidade de readigdarefas corretamente. A énfase esta
nos meios. Tem a ver com fazer o melhor uso pdsddgerecursos, evitar desperdicio,
resolver problemas e cumprir obrigacdes.”

De acordo com Alcantara (2009), € importante Hessgue o0 conceito de
eficiéncia apresenta necessariamente contornagd@dos em organizagdes privadas
e publicas. Nestas organizacfes 0 que deve prevateo interesse ou a necessidade
dos cidadaos; naquelas, predominam o interessec@ita e de seus proprietarios e a
maximizagdo do lucro. Nesse sentido, observa quanoeeito tradicional de eficiéncia a
relaciona ao melhor uso de recursos visando ao.lucr

Segundo AlbertinPontes (2016) ha duas definicdea eficiéncia, sendo que na
primeira existe 0 maximo aproveitamento dos recurgmdutivos, jA na segunda
definicéo, é a relacéo entre o resultado alcaneamlcesultado pretendido

2.8.2 Eficacia

Segundo Garcia, Edilene de Oliveira Pereira (2qlB85 apud Peci; Sobral,
2008) “eficacia é a capacidade de tomar as mellitwesdes sobre o que precisa ser
feito. A énfase esta nos resultados. Envolve fasecoisas certas, atingir objetivos,
otimizar a utilizacao dos recursos e obter resaltéd

Eficacia é escolher certo o que fazer, ou sejaciemar 0os objetivos adequados
ou as alternativas corretas. Segundo Alcantara9j20® o grau em que as metas
entendidas como atributos mensuraveis de objetpars, um dado periodo de tempo,
foram efetivamente atingidas. E o grau no qual @mgpresa alcanca um objetivo

estipulado, como, por exemplo, melhoria na prodildigde, lucros maiores e aumento na
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participacdo no mercado. O autor ainda considegegpqua avaliar eficacia é necessario
definir claramente os objetivos da organizagao.
“Eficacia é a extensdo na qual as atividades j@ddae sao realizadas e os

resultados (objetivos) planejados séao alcancad@srites, 2016, p.19)

2.8.3 Layout de Producéao

Também conhecido como um desenho do chéo da falridayout traz a
possibilidade de definir a distribuicdo e disposifiica dos equipamentos e posta de
trabalhos da fabrica. O layout possibilita uma maioganizacdo do espaco fisico
levando a uma maior eficiéncia na produgao.

E um passo importante durante o planejamento de inth#stria, podendo
atrasar ou otimizar os processos diarios, devexs® lem conta o fluxo da producéo,
sem esquecer das areas de seguranca.

O design busca uma maior flexibilidade de pesseagando cruzamentos
complicando o fluxo de pessoas e materiais podEvdo a consequéncias mais graves,
assim como os acidentes de trabalho.

Os principais layout’s sao:

* Linear: onde os produtos sdo movimentados por mi@omaquinas e
postos de trabalho, onde os mesmos tem permarféeecia

* Funcional: Produtos de fluxos diferentes envolverm® mesmos
equipamentos.

* Fixo: produto permanece fixo enquanto as maquingsessoas se

movimentam na execucao das tarefas.
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3. METODOLOGIA

Sera realizada uma pesquisa aplicada que objetxar gonhecimentos para
aplicacdes praticas dirigidas a solucao de proldezspecificos.

Utilizaremos o método Hipotético dedutivo e os jpeotas desta pesquisa serao
abordados de forma quantitativa onde

Considera-se que tudo € quantificavel, o que sggnifraduzir opinides e
numeros em informacdes as quais serao classifieadiaslisadas.

Apés a fase de aprofundamento teérico do assunégues para a
etapadeestabelecerosprocedimentosmetodoldgicospatagdodapesquisa, que sera a
pesquisa de campo. Apoés identificar oportunidademelhoria no processo produtivo
através da observacédo das atividades realizadishaa tomamos como referéncia os
tempos de balanceamento da linha e os padroescapeais, onde podemos constatar
gue havia uma grande possibilidade de otimizaoaegsso, aumentando a eficiéncia de

mao de obra através de uma descricao clara de élugsponsabilidades.

Gréfico01: Estacdes de trabalho e tempo de ciclo existente

Tempo Anterior (min)

18,20

20,000 97,280 17,108
15,000 9, 300 9,2208,822 9,220
10,000 ' ' ' 5,000 4,000

5,000

5000 - ' -

’\ v & \&'I \&;
»o‘& C)0‘}\\ Q&@ 0‘~~> @@ . @\\ .Q\oo D g ) ':0\\0
¥ W W &\\ & @@\ &\*

Fonte: Eng. Industrial. 2018

Conhecendo as estacfes de trabalho e o tempaegistente em cada uma delas
fez-se necessario saber qual o arranjo dessa$estégiscamos entdo essa figura2 que
nos mostra o layout de producdo autorizado pel@réragia industrial e que vinha
sendo utilizado na operacdo, o mesmo é definiddajouente as informacgdes
representadas no grafico 01, também destacamosuoontontorno alaranjado as

estacdes que pretendemos trabalhar para obtenaatfo do processo.
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FiguraO2- Representacgéo do Layout autorizado

: i

"2
"
m

L 1N

Tela

Fonte: Engenharia Industrial, 2018.

Para conseguir alterar o layout anterior e otimasrestacoes destacadas na
figura 2 decidimos dividir o projeto em duas faaesbela 1 nos mostra as estacoes a

serem trabalhadas na primeira fase deste projeto.
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Tabela 1: Estacdes a serem trabalhadas

PRIMEIRA FASE

ESTACOES DESCRICAO DAS ATIVIDADES

171 MONTAGEM DOS ASSOALHOS (FRONTAL CENTRAL E TRASEO).
172 SOLDAGEM REALIZADA PELOS ROBOS

301 MONTAGEM DAS LATERAIS E PAINEL DE INSTRUMENTOS
TETO (SOLDAGEM DO TETO E APLICACAO DE SELANTE

302 MAIN BUCK (JUNCAO E SOLDAGEM FINAL DE TODAS A®ECAS)

Fonte: Dados da pesquisa, 2018.

Na estacdo #171 de juncdo dos assoalhos retira®gsomos de soldas e
transferimos para a estacédo #172(rob0s), com eétatavemos a otimizagdo de uma
mao de obra, ou seja, a estacdo # 171 passa éh&arabpenas com um colaborador
(anteriormente a estacdo contava com dois), ngaest#l72 (identificada como a
estacao limitante) o tempo subiu para 7 minutos, masmo assim atende o hora a hora
de producéo.

Na estacdo #301 de juncdo das laterais tinhamosménade obra autorizada,
com o0 novo tempo da #172 decidimos otimizar a ngiolnta existente atribuindo todas
as atividades da estacéo para os colaboradoresadd@ie #302.

Estas alteracBes foram possiveis gragcas a criagaomdfluxograma com as
atividades de cada colaborador bem explicadas estodo de tempo e movimentos
preciso.

De acordo com a figura 3 podemos entender o flugesericdo das atividades
dos operadores das estagfes #301 e #302 onde kbreolar “A” monta a lateral
esquerda na estagéo #301 de acordo com o padtébdkno.

Os mesmos colaboradores montam e abastecem d gainestrumentos na
mesma estacdo. Logo apOs ele se posicionar na fpantal da estacdo #302 para

executar as atividades descritas nos padroesalgiest
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O operador “B” realiza a montagem da lateral thraa estacdo #301 de acordo
com o padréo de trabalho.
O mesmo se posiciona na parte traseira da est@f&opara efetuar a soldagem

de acordo com o padréo de trabalho da estacéo.

Figura 03: Fluxograma das Descri¢Oes das Atividades
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Abtividade Operador 2

Abtividade Operador B

Fonte: Dados da Pesquisa 2018.

Partindo para a estacdo teto temos as seguinteacOps que estdo também
ilustradas na figura 4: o operador “C” aplica taste nas travessas da estacao teto,
nas travessas dianteiras e traseiras da estacapc@d@orme padréo de trabalho.

Com o auxilio do operador “D”, posicionam as traassdo teto no gabarito e
abastecem a estagéo #302 com suas respectivesstasve

Por sua vez o operador “D” com a ajuda do oper&doretira o teto do rack de
pecas e posiciona no gabarito de soldagem e eeddiaar a soldagem e certificam-se
todos os pontos foram realizados, depois movimemtasto para a estagédo e entdo o
operador “D” realiza os procedimentos descritospadrao de trabalho da estacéo

deixando o teto acima da estacao #302 disponivalgsoperadores da estacao.
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Figura 4: Fluxograma das Descri¢cdes das Atividades
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Fonte: Dados da pesquisa 2018.

Apoés a primeira fase do projeto concluida dada apoédificacdo da linha
principal de soldagem e montagem e realocacéo de gas atividades e operadores
envolvidos, notamos que ainda havia a possibilidsdesalizar melhorias também nas
subestacfes de trabalhos, as quais estao repdsentatabela 2 com suas respectivas

atividades.
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Tabela 2: Descrigéo das Atividades

SEGUNDA FASE

ESTACOES DESCRICAO DAS ATIVIDADES

APLICACAO SOLDAGEM DE PRESIONEIROS NAS PECAS UTILIZADAS NA
DE MONTAGEM
PRISIONEIROS '
ASSOALHO
TRASEIRO MONTAGEM E SOLDAGEM DE PECAS
OP10

ASSOALHO CONTINUACAO DASOLDAGEM DA ESTACAO ANTERIOR E
TRASEIRO APLICACAO DE PRISIONEIROS
OP10

ASSOALHO
TRASEIRO ULTIMA ETAPA DE SOLDAGEM DO ASSOALHO TRASEIRO

OP10

Fonte: Dados da pesquisa 2018

Na estacdo de montagem e soldagem do assoalhdraraseaplicacdo de
prisioneiros ainda existia ociosidade, pois a ehgea industrial autorizava trés
colaboradores para execucdo de quatro atividad&®o etlescrevemos um novo
fluxograma de atividades como nos mostra a figueacbm isso otimizamos mais uma

mao de obra.

Figura 05: Fluxograma das Descri¢Oes das Atividades

PRISIONEIRO PRISIONEIRO
OoP10 oP20
ASSOALHO ﬂ
~ TRASEIRO -
OP 10
Atividade Operador A
Atividade Operador B

Fonte: Dados da Pesquisa 2018.
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Nos processos seguintes verificamos que as estapdes20 e O.P 30
continuavam com ociosidade, pois contavam com B®&#®s de obra produtiva.
Verificamos novamente todo o tempo da linha de ygéd e chegamos a concluséo de
que quatro colaboradores realizariam todo o procdestas duas estacdes, sendo dois
operadores na O.P 20 que antes rodava com trés eplyadores na op30 que também

rodava com trés.
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4. ANALISE E DISCUSSAO DOS DADOS

Apés todos os estudos e mudancas realizadas naeespocdedicamos a
estabelecer um novo layout ilustrado na figuraréstrando a reducdo da quantidade
de colaboradores. O mesmo foi levado até a engarihdustrial para estudo, validagédo
e aprovacao do modelo apresentado pela pesquisa.

O STP sigla que significa Sistema Toyota de Proalu¢@mbém conhecido
como Toyotismo, é um sistema de producdo desemMolpela Toyota entre 1947 e
1975, que aumenta a produtividade e a eficiéncidarelo o desperdicio sem criar
estoque, como tempo de espera, superproducdo,lagmrda transporte, inventario
desnecessario, entre outros. Foi desenvolvido aiochiOhno.

STP é justamente o aumento da eficiéncia atravésrdamacao total das perdas.
Outro conceito do STP € vislumbrar o lucro comocéismdos custos e do preco de
venda determinado pelo mercado (SHINGO, 1996).

E o Principio da Subtracéo do Custo, como o desc®&ingo (1996), em que o
preco de venda dos produtos ndo é mais dado pededn “Custo + Lucro = Preco de

Venda”, mas substituida por “Preco — Custo = Lucro”

Figura 06: Layout proposto
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Fonte: Dados da pesquisa 2018.

Apoés o estudo do novo layout, e remanejamento thaslaales exercidas por
cada estacédo, partiu-se entdao para a validagaaydaotl proposto, onde foi realizada
uma nova tomada de tempo em todas as estacOedhdalé producéo obtendo os dados

mostrados nos graficos dois.
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Gréfico 02: Tempo Novo
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Fonte: Dados da Pesquisa, 2018.

Notando uma melhora significativa ndo somente w©ag& de m&o de obra
envolvidas na linha, mais também tempo de ociosidadchinda o tempo ciclo de
trabalho das estacfes, buscamos entdo mensur@rganho dessa mudanca através da
comparacao do templo ciclo anterior com o recoerelat pesquisa apresentada, como

nos mostra no grafico 03.

Gréfico 03: Comparativo entre o tempo anterior e 0 novo.
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Fonte: Dados da Pesquisa 2018.
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O dado exposto no gréafico acima nos permite demamsd grafico 04 a seguir
0 quanto obtivemos de ganho em eficiéncia que skgAitbertin Pontes (2016) ha duas
definicbes para eficiéncia, sendo que na primeirste&e 0 maximo aproveitamento dos
recursos produtivos, ja na segunda definicdo,edagd&o entre o resultado alcancado e o
resultado pretendido.

O que trouxe a aprovacao perante a engenhariatiiadies adocdo dos novos

tempos como padréo operacional para suas estagdeddlho.

Grafico04: Ganho de Eficiéncia
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Fonte: Dados da Pesquisa 2018.
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5. CONSIDERACOES FINAIS

Apés as intervencdes realizadas na automacgdo degs® percebemos que 0s
operadores trabalhavam de forma desestruturada waddazendo o seu trabalho,
gerando ociosidade para uns e sobre carga prodadraaoutros. ApOs varias conversas
com os colaboradores decidimos descrever o fluxe dfvidades de maneira
organizada com um novo modelo de layout e com ooleimwento de todos
colaboradores um ajudando o outro.

Apos criacdo do fluxograma com o layout estabeteeids atividades de cada
colaborador descritas de maneira clara e objativagamos a um resultado satisfatério
tanto para nés quanto para a engenharia indudé&ri@mpresa.

Para demonstrar com precisdo os ganhos obtidodimes fazer novamente
uma cronoanalise de toda linha, os resultados fetapreendentes, obtendo um ganho
de eficiétncia de 29.5%, reduzindo 5 maos de obomlytiva o que geraria uma
economia anual de R$: 179.521,60 levando em calagi@le apenas o salario base de
cada colaborador que e de 1391,00 reais mais 68j&7i¥aposto sobre o salario base e
também alguns beneficios que giram em torno de065@ais. Estas 5 maos de obra
foram remanejadas para outros setores da empnesatpader a demanda da producéo,
ISso evitou todo o desgaste de contratar e treuaas pessoas.

Apés todo o trabalho feito e todas as andliseslad#is através do estudo deste
trabalho, nos reunimos com o gestor da area e @presentantes da engenharia
industrial da empresa para apresenta lhes todaballro realizado e nos colocarmos a
disposicéo para eventuais esclarecimentos.

Os trabalhos realizados foram avaliados de marpmsitiva e a engenharia
industrial da empresa passou a adotar os tempmosimomo referéncia para obtencao

de méo de obra nessa linha de producao, e tamb@noyiaas linhas dentro da fabrica.
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