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APRESENTACAO

A obra “Engenharia da Produgdo: What'’s your plan?”é subdividida de 4 volumes.
O segundo volume, com 37 capitulos, é constituido com estudos contemporéneos
relacionados aos processos de gestdo da producao, desenvolvimento de produtos,
gestédo de suprimentos e logistica, além de estudos direcionados a aplicacédo dos
conceitos da Industria 4.0.

A area teméatica de gestéo da producéo e processos aponta estudos relacionados
a gestdo da demanda, dimensionamento da capacidade produtiva e aplicacédo de
ferramentas de otimizagdo de processos, como 0 lean production e técnicas de
modelagem, além de estudos relacionados ao desenvolvimento de novos produtos.

Na segunda parte da obra, sdo apresentados estudos sobre a aplicagao da a
gestao da cadeia de suprimentos, desde os processos de dimensionamento logistico,
gestdo de estoque até solucbes emergentes provenientes da industria 4.0 para
otimizag&o dos recursos fabris.

Aos autores dos capitulos, ficam registrados os agradecimentos do Organizador
e da Atena Editora, pela dedicagao e empenho sem limites que tornaram realidade
esta obra que retrata os recentes avancos cientificos do tema.

Por fim, espero que esta obra venha a corroborar no desenvolvimento de
conhecimentos e inovacgdes, e auxilie os estudantes e pesquisadores na imersédo em
novas reflexdes acerca dos topicos relevantes na area de engenharia de producao.

Boa leitura!

Marcos William Kaspchak Machado
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CUIABA — MT

RESUMO: Este artigo tem como objetivo
demonstrar o aumento da produtividade na
industria téxtil através da aplicabilidade de
ferramentas estratégicas propostas pelo Lean
Manufacturing. Para o cumprimento do objetivo
geral os objetivos especificos direcionaram
analisar as atividades desenvolvidas, identificar
as ferramentas a serem aplicadas para a
reducao dos gargalos no processo e apresentar
os resultados para a industria. Essa pesquisa
é classificada como um estudo de caso, pois,
realizou-se uma analise de um objeto, de
maneira que permite seu conhecimento e
resolucdo de um problema. Além disso, quanto
aos objetivos esse trabalho € classificado como
exploratorio, considerando que foi efetuada
revisdo bibliografica e uma analise descritiva.
A industria téxtil estava dividida em células,
sendo cada uma responsavel pela producéo de
produtos especificos. A célula que apresentou
maiores gargalos foi célula 3 (C3) sendo esta
objeto de estudo e aplicagcdo das ferramentas
de melhoria. O trabalho iniciou-se com a
sensibilizacdo das equipes, mapeamento de
fluxo de valor e a implantagao das ferramentas:
fluxo continuo e trabalho padronizado. Como
resultado ocorreu um aumento de 20,6% na
produtividade. Além disso, outro
significativo foi presentado com a mudanca do
layout e aproximacéao das maquinas e a retirada
das atividades que ndo agregavam valor,

resultado
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diminui-se a movimentacao de 37,79 metros para 9,95 metros consequentemente
houve uma reducdo de 74% na movimentagcdo das colaboradoras no processo
produtivo. Os resultados foram significativos contribuindo com a melhoria do processo
e aumento dos ganhos.

PALAVRAS-CHAVES: Producéo Enxuta, Valor e Ferramentas da Qualidade

ABSTRACT: This article aims to increase the productivity of the industry through the
application of strategic tools by Lean Manufacturing. For the purpose of defining the
activities performed, identify the tools needed to reduce the bottlenecks and execute
the results for the sectors. This research is classified as a case study, therefore, an
analysis of an object is performed, in a way that allows its knowledge and resolution of
a problem. Other years, with the one that does the data explorer, considering that it was
suchada bibliographically reviewed and an descriptive analysis. The industry has been
divided into cells, being increasingly responsible for the production of specific products.
The cell that started the big bottlenecks was the 3 (C3) being this object of study
and the application of the improvement tools. The work began with the awareness
of teams, the mapping of value flow and the implementation of the tools: continuous
flow and standardized work. As a current result of 20.6% in productivity. In addition,
the presentation brought a large amount of resources, decreased the movement from
37.79 meters to 9.95 meters, consequently there was a 74% reduction in the movement
of employees in the production process. The results were successful with improved
process and increased gains.

KEYWORDS: Lean Production, Value and Quality Tools

11 INTRODUGCAO

O presente artigo trata do tema Manufatura Enxuta, também conhecido como
Sistema Toyota de Producédo (STP), iniciado na década de 1950, no Japao. De
acordo com Womack et al. (1992), foram Eiiji Toyoda e Taiichi Ohno, da Toyota, que
perceberam que a manufatura em massa nao funcionaria no Japao e, entao, adotaram
uma nova abordagem para a producéo, a qual visava a eliminacéo de desperdicios.
Segundo Ghinato (1996), o sistema Toyota de producéo (Toyota Production System —
STP) atualmente denominado como “sistema de produg¢do enxuta”.

O termo Lean foi cunhado originalmente no livro “A Maquina que Mudou
0 Mundo”, de Womack et al. (1992), como resultado de um amplo estudo sobre a
industria automobilistica mundial realizado pelo MIT (Massachusetts Institute of
Technology, EUA), no qual se evidenciaram as vantagens no uso do STP.O pensamento
enxuto, proposto pela metodologia, € uma estratégia de negocios para aumentar a
satisfacéo dos clientes através da melhor utilizacdo dos recursos procurando fornecer
constantemente valores aos clientes com custos mais baixos. Através da identificagdo
de melhoria dos fluxos de valor primarios e de suporte.

Diante disso, o objetivo do trabalho € demonstrar o aumento da produtividade na
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industria téxtil através da aplicabilidade de ferramentas estratégicas propostas pelo
Lean Manufacturing. Para o cumprimento do objetivo geral os objetivos especificos
direcionaram analisar as atividades desenvolvidas, identificar as ferramentas a serem
aplicadas para a reducdo dos gargalos no processo e apresentar os resultados para
a industria.

Este trabalho foi organizado de forma que as atividades realizadas foram
apresentadas sequencialmente, iniciando-se pela definicdo do conceito sobre a
producdo enxuta, mapa de fluxo de valor e trabalho padronizado. Em seguida
aborda-se o estudo de caso sobre a industria de vestuario, e a metodologia utilizada
descrevendo-se os métodos aplicados. Para finalizagao do trabalho apresentam-se os
resultados e as discussdes conclusivas pertinentes.

21 APRODUCAO ENXUTA

A chamada “Producé&o Enxuta” ou Gestdo Lean foi criada pela fabricante de
automoveis, a japonesa Toyota, sendo o engenheiro chefe Taiichi Ohno. Conforme
Shingo (1996) a teoria que sustenta o STP se baseia na priorizagdo das melhorias na
funcdo processo através da eliminagéo continua e sisteméatica das perdas nos sistemas
produtivos. Tem como principio a eficiéncia produtiva impedindo a superproducéo e a
reducéo ao maximo dos desperdicios.

A estruturacdo desta filosofia originou-se devido a necessidade da realidade pelo
qual o Japao passava naquela época, pois foi devastado pela Segunda Guerra Mundial.
Diante do fato acontecido era preciso adaptar a realidade do povo japonés através de
medidas racionais. Esse novo método de trabalho se tornou uma nova maneira de
producéo desenvolvida para atender a necessidade daquele pais. Todavia, “o salto
japonés logo ocorreu, a medida que outras companhias e industrias do pais copiavam o
modelo desse notavel sistema” (WOMACK; JONES; ROOS; 2004). Com os resultados
apresentados, com 6timos indices de produtividade, qualidade e desenvolvimento, a
Toyota difundiu sua filosofia.

Assim, ao longo da ultima década, cada vez mais empresas buscam a utilizacéo
das praticas do sistema Toyota em sua producdo (STEFANELLI, 2007). A partir da
década de 80 verificou-se que um novo modelo havia sido capaz de unir a manufatura,
desenvolvimento de produtos e relacionamento com clientes e fornecedores. E
a chamada producédo enxuta, que vem do inglés Lean (traduzido para o portugués
enxuto). Womack & Jones (1998), por exemplo, definem como uma abordagem que
busca uma forma melhor de organizar e gerenciar os relacionamentos de uma empresa
com seus clientes, cadeia de fornecedores, desenvolvimento de produtos e operacoes
de producéo, segundo a qual é possivel fazer cada vez mais com menos (menos
equipamento, menos esforco humano, menos tempo, etc.)

Adifusdo da metodologia adotada pela empresa japonesa logo se tornou um novo
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modelo para outras industrias. Pode ser aplicado em qualquer segmento, pois é um
sistema de gestdo que permite melhor utilizacdo dos recursos. Ele visa 0 aumento da
satisfacado dos clientes, através da estratégia de negbcios com o pensamento enxuto.
Ele se fundamenta na necessidade de valorizar os clientes com custos mais baixos.
“E seguir a trilha da producdo de um produto, desde o consumidor até o fornecedor,
e cuidadosamente desenhar uma representacéo visual de cada processo no fluxo de
material e informacao (ROTHER & SHOOK, 1999)”

De acordo com o Lean Institute Brasil (2018), estes s&o 0s cinco principios que
resumem o significado do pensamento enxuto criado pelo sistema Toyota de Producéo.
A seguir veremos um pouco sobre cada um e suas aplicagdes dentro do processo.

Valor: Quem define dentro desse pensamento o valor ¢ o cliente.

Fluxo de Valor: Esse fundamento tem por finalidade identificar o valor na cadeia de
processos

Fluxo Continuo: Esta ferramenta permite que a empresa seja capaz de desenvolver,
produzir e distribuir rapidamente seus

Producgio Puxada: O consumidor assume o papel de reduzir os estoques das empresas. Ou

seja, escolhe aquilo que agrega valor ao seu gosto.
Perfei¢co: Este ultimo fundamento € basicamente a busca continua pela necessidade de ser
ter um produto de qualidade.

Figura 1 - Principios do pensamento enxuto
Fonte: Autores — Adaptado do site Lean Institute Brasil (2018)

Em linhas gerais os fundamentos da producdo enxuta, conforme figura 2,
estao alicercados na diminuicdo ou eliminacao dos desperdicios tanto na producéo,
como na empresa como um todo. Segundo Ohno (1997) os desperdicios podem ser
classificados em:

Superprodugéo (produgdo além do que se pode atrair clientes, criando excessos)
Estoque (acumula de produqﬁ(} gerando perda de tempo Lead Time —no processo produtivo)

Defeltos (retrabalhos ou perda de pegas, ndo gerando valor para o cliente)

|
[Processos Desnecessarios (inspe¢des e verificagdes ndo geram ganhos para a empresa) J

Espera (deve-se trabalhar continuamente realizando atividades)

Figura 2 - Os desperdicios do processo produtivo
Fonte: Ohno (1997)
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2.1 O Mapeamento do Fluxo de valor

Para o inicio da analise das atividades para a producdo enxuta o Mapeamento
de Fluxo de Valor. E um método utilizado para analisar e diagnosticar a situacdo atual
e também auxiliar no planejamento da situacéo futura da empresa. De acordo com
Rother e Shook (2003) estes afirmam que o objetivo de mapear o estado futuro é
destacar as fontes de desperdicios e elimina-las através da implementagcédo de um
fluxo de valor em um “estado futuro” que pode tornar-se uma realidade em um curto
periodo de tempo.

Com as ferramentas certas, os gestores analisam as oportunidades de melhoria
e fazem uma projecao para o futuro. O MFV permite também que sejam identificados
cada tipo de desperdicio. Para tanto, é preciso conhecer todos os processos pelo
que os produtos passam representando-as através de desenho todas as etapas do
processo. Segundo Krajewski (2009), o MFV é uma ferramenta qualitativa de producéo
enxuta amplamente usada com o objetivo de eliminar desperdicio.

Apoés a realizagado desta etapa, prossegue-se para o desenho atual dos grupos
de produtos (familia), para verificar a correta interpretacdo da situacao atual e futura
dos mapas de fluxo. Essas informacdes séo obtidas a partir das chamadas métricas
Lean, definidas a seguir (ROTHER & SHOOK, 1999):

- Tempo de Ciclo (T/C): E a cronometragem de uma peca, o intervalo de tem-
po entre a saida de dois produtos em sequéncia de um processo;

Tempo de Agregacao de Valor (TAV): Transformacéo do produto que o clien-
te esta disposto a pagar, isto €, a soma dos tempos de efetivamente traba-
Iho;

« Lead Time (L/T): Tempo de processamento de uma peca desde quando é
matéria-prima até se tornar produto acabado;

Outro ponto importante a ser observado dentro do processo é referente ao Takt
Time, pois este permite que se calcule o tempo do produto em relagédo a demanda
e o0 tempo disponivel para a producdo. Assim pode-se definir o ritmo de producéo
necessario e entdo atender a demanda.

2.2 O processo de fluxo continuo

A aplicabilidade do fluxo continua € uma ferramenta importante no processo de
implantacédo da producéo enxuta, pois visa trazer agilidade e reducéo de desperdicios
na fabrica. Tem como principal caracteristica o processamento e movimentacéo de um
item por vez (ou um lote pequeno de itens). De acordo com Rother & Harris (2001),
também chamado de fluxo de uma peca ou fluxo de uma sé peca (one-pieceflow),
sendo realizado tanto em linhas de producé&o ou montagem quanto em células manuais
ou autométicas.

O que é importante nesta abordagem de producdo é que se eliminam os
desperdicios de todas as formas (TAPPING e SHUKER, 2003). Permite que cada

Engenharia de Producdo: What's Your Plan? 2 Capitulo 10




peca percorra seu fluxo de fabricagcdo sem interrupcéo, pois se elimina tempos de
espera, formagdes de estoques intermediarios, superproducdes, além da reducéo de
movimentacao e transporte.

Para melhor execucéo das atividades é importante a divisao do processo produtivo
em células. Uma célula, segundo Rother & Harris (2001), € definida como um arranjo
de pessoas, maquinas, materiais e métodos em que as etapas do processo estao
proximas e ocorrem em ordem sequencial, através da qual as partes sao processadas
em fluxo continuo. Além da eliminacédo do estoque em processo a utilizacdo das
células em fluxo continuo possui vantagens relacionadas a qualidade, pois se torna
mais rapida a percepc¢ao de defeitos e pecas nao conformes, visto que o consumo das
pecas pelo processo seguinte é praticamente instantaneo (SILVA, 2007).

2.3 O trabalho padronizado

O melhor aproveitamento de pessoas e maquinas com resultados obtidos através
da ferramenta do trabalho padronizado. Constitui-se de trés de elementos principais: 0
takt time, sequéncia de trabalho e estoque padrao (MONDEN,1998). O takt time pode
ser entendido como o tempo maximo que uma unidade do produto deve leva para ser
produzida (LIKER, 2005).

Em relagcdo a sequéncia de trabalho pode ser considerada como um conjunto
de operacgdes realizadas com determinacdo de série. Isto permite repetir o ciclo de
forma consistente ao longo do tempo. E assim criar uma rotina-padrao de operacoes,
reduzindo as flutuagdes de seus respectivos tempos de ciclos, permitindo a execucao
dentro do fakt time, de forma a atender a demanda (KISHIDA, SILVA E GUERRA,
2007).

O estoque padréo visa a diminuicdo da quantidade de pecas em circulacéo
necessaria para manter o fluxo constante de producéo. Para atender as especificacdes
do produto exigido dentro de um processo, é que se define o trabalho padronizado.
Que tem como obijetivo principal aumentar a estabilidade para garantir tempo de ciclo
adequado a demanda do cliente.

31 ESTUDO DE CASO: A INDUSTRIA TEXTIL

A empresa foi fundada em 1996, uma empresa genuinamente mato-grossense,
com 20 anos de mercado, a atividade principal para a fabricacado e comercializagao de
roupas. Hoje tem 35 lojas, entre proprias e franqueadas, em 30 cidades de 4 estados
brasileiros atendendo publicos masculinos e feminino.

Toda producédo atendem a demanda de lojas da empresa estudada. Para isso,
a sua estrutura organizacional é composta de quatro setores: Administrativo, corte,
costura e expedicdo. Para atender o objetivo do trabalho, identificou-se o setor que
apresentou problemas significativos em relagcdo as metas, sendo assim escolheu-
se setor de costura, especificamente a célula de camisaria onde sao fabricadas

Engenharia de Producdo: What's Your Plan? 2 Capitulo 10




camisas sociais, masculinas ou femininas. Sendo assim, identificou-se nessa célula a
oportunidade de melhorias dentro da producéo enxuta, que sera adotada a partir da
implantagéo das ferramentas.

41 METODO

Essa pesquisa é classificada como um estudo de caso visto que é realizada uma
analise de um objeto, de maneira que permite seu conhecimento e resolucédo de um
problema. Segundo Araujo et al. (2008) o estudo de caso trata-se de uma abordagem
metodolégica de investigacdo especialmente adequada quando procuramos
compreender, explorar ou descrever acontecimentos e contextos complexos, nos
quais estao simultaneamente envolvidos diversos fatores.

Além disso, em relacdo aos objetivos esse trabalho é classificado como
exploratorio, considerando que foi efetuada revisdo bibliografica e descritiva, pois
serao descritos fatos conhecidos a partir da pesquisa. De acordo com Oliveira (2007),
a pesquisa exploratéria configura-se como a fase preliminar, antes do planejamento
formal do trabalho, e tem como objetivo proporcionar maior familiaridade com o
problema, com vistas em torna-lo mais explicito ou em construir hipdtese ou questdes
para o processo de investigacao.

Por outro lado, segundo Cervo; Silva (2007), a pesquisa bibliografica é o meio
de formacdo por exceléncia e constitui o procedimento basico para os estudos
monograficos, pelos quais se busca o dominio do estado da arte sobre determinado
tema. Por fim quanto as variaveis envolvidas a pesquisa € qualitativa, onde se
propde colaborar para um melhor entendimento do assunto proposto, com proposta
de melhorias. Segundo Patton, 1980, e Glazier, 1992 (apud DIAS, 2000, p. 1) este
método privilegia os dados qualitativos das informacgdes disponiveis, como cita¢cdes
das pessoas a respeito de suas experiéncias, descricoes detalhadas de fenébmenos
e comportamentos, transcricbes de trechos de documentos, correspondéncias e
registros variados, gravacgdes ou transcri¢gdes de entrevistas e discursos.

Para o estudo na industria foram realizadas visitas técnicas ao local. Na figura
3, observa-se de forma resumida a roteirizacdo das atividades desenvolvidas na
empresa:
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Conhecer o processo nprodutivo I

"

Realizar o mapa de fluxo de valor na célula I
O
Identificar os gargalos I

l

Apresentar as ferramentas - treinamentos

e

Aplicar as ferramentas

§

Analise dos resultados

Figura 3: Representacéo sobre o roteiro das atividades na empresa

Fonte: Os autores

Ofluxo acima apresentado foi aplicado emvarias etapas, atendendo a necessidade
e disponibilidade da empresa quanto as atividades a serem desenvolvidas.

51 DISCUSSAO E RESULTADOS

5.1 A aplicabilidade do mapa de fluxo de valor

O setor de producéao € dividido por células, sendo cada uma responsavel pela
fabricacdo de familias de produtos conforme figura 4 abaixo:

( N ( )
Celula 1 (C1) Celula 2 (C2) Celula 3 - (C3)

Y N/ \N I )

O processo de produgio
envolve dois principais
produtos polos e
camisetas, sendo elas
masculinas ou femininas
de acordo com as
demandas  das lojas \ y

S ~ v/

Figura 4 - Distribuicao das Células e respectivas atividades

Ha ainda produtos como | | O setor escolhido para
camisas e vestidos, polos e | | aplicagdo do estudo de
camisetas, que tem como caso for o de camisas de
matéria-prima a malha, que manga  longa  social
fazem parte da célula masculina.

Fonte: os autores (2018)
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Na célula C3, objeto de estudo Lean, identificou-se que o tempo de produgao
de uma Unica camisa dentro do processo de costura € de 1422,5 segundos. Com 11
operadoras, o tempo de processamento da costura era de 225 segundos/camisa. Como
observado, este tempo esta acima do valor do takt time calculado para a empresa, que
€ de 189 segundos/camisa (162 camisas/dia).

Em virtude destes tempos, a empresa estava produzindo em média 16 camisas/
hora. Os principais desperdicios identificados foram: espera, excesso de estoques
intermediarios, excesso de transporte e processamento desnecessario. Observam-se
abaixo os dados acima descritos representados na figura 5:

| ] ]
BLM =1
W — N —
Fomeced e e Programactc oo s wasa Ciiente
ornecedar o . aeics & biorse
— —a

TKT: 189 s/camisa
182 camisas/dia

Sermanall
Cuinzenal

E- Programacao Semanal
e — =

3 11 3
o = D
TC: 87.5 T06 Camiza TC: 225 80 Gamizas TC:

-
e TR 0 - TR D - TR 0
DISP: 25% DISP: 100% [=]-1

\
%i

1 Tumo 1 Tuma 1 Turno

8.6 4.3 0.5 13.4 dias
97.5 228 - 3325s

Figura 5 - Mapa de fluxo de valor da célula 3 (C3)

Fonte: os autores (2018)

5.2 Os treinamentos com lideres e colaboradores

Nesse processo de analise e implantacao das ferramentas do Lean Manufacturing
a gestao de pessoas tem papel fundamental, pois cabe aos gestores a disseminagao
dos procedimentos e aplicagcdo dos mesmos. Para Chiavenato (2010):

O treinamento € um processo ciclico e continuo composto por quatro etapas:
diagndstico, desenho, implementacéo e avaliacédo. O diagndstico é o levantamento
das necessidades de treinamento que a organizacdo apresenta. O desenho
consiste ao planejamento das acbes de treinamento e deve ter um objetivo
especifico. A implementacao refere-se a execucéo e condugao do programa de
desenvolvimento.

Primeiramente foi realizado um levantamento das necessidades referentes
ao treinamento das lideres e das operadoras em seguida planejaram-se as acoes
norteando-se pela filosofia Lean, buscando sensibilizar os colaboradores. Ressalta-se
que os treinamentos foram direcionados as duas ferramentas implantadas: trabalho
padronizado e fluxo continuo. Segundo Ohno (1997) a eliminacao de desperdicios e
elementos desnecessarios a fim de reduzir custos; a ideia basica é produzir apenas o
necessario, no momento necessario e na quantidade requerida.

E importante ressaltar que a importancia no desenvolvimento das agées visa a
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melhoria do capital humano e, por conseguinte melhorar os resultados futuros. Sendo
assim cabe a gestdo de pessoas assegurarem a transmissdo dos conhecimentos em
todas as suas etapas. Deve envolver as liderangas e seus respectivos liderados nesse
processo. De acordo com Liker & Meier (2008), as companhias hoje compreendem
os desafios dentro do que se entende por fazer “as pessoas se envolver”. Além disso,
quando as pessoas se envolvem nessa mudanca, seus sentimentos, opinides e
percep¢des também estdo envolvidos.

Figura 6 - Treinamento sobre a gestédo de pessoas na aplicacao da ferramenta Lean

Fonte: os autores (2018)

Outro ponto importante a ser destacado € referente a adocéo de técnicas que
permitam maior participacao dos colaboradores como, por exemplo, brainstorming e
feedbacks constantes a respeito das mudancas.

5.3 A implantacao do fluxo continuo

A implantac&o do fluxo continuo iniciou-se primeiramente com a sensibilizagdo
dos colaboradores a respeito da ferramenta. O trabalho em equipe constitui uma
estratégia fundamental para qualquer mudanca. Para Katzenbach e Smith (1994):

O trabalho em equipe é formado por um grupo de pessoas em pequena quantidade,
cujo conhecimento € complementado, os membros sdo compromissados com as
metas e todos se mantém conjuntamente responsaveis pela performance e alcance
do objetivo, uma vez que a velocidade com que as mudancgas ocorrem exige
estruturas flexiveis e adaptaveis.

Para implantacéo das ferramentas a sensibilizacao de toda equipe é fundamental
para os resultados esperados. A figura 7 demonstra as colaboradoras participando do
treinamento:
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Figura 7 - Treinamento com a equipe envolvida.

Fonte: os autores (2018)

Na figura 8, observa-se que a disposi¢ao da linha de produc¢éo encontrava-se em
desconformidade com a criagcao de fluxo entre as operacdes. Assim, havia obstrucées
na linha de producéo gerando retrabalhos. Para favorecer o fluxo continuo foi realizado
o balanceamento das operagdes e o layout da célula foi reajustado. Segundo Ohno,
1997, a eliminacéo de desperdicios e elementos desnecessarios a fim de reduzir
custos; a ideia basica é produzir apenas o necessario, no momento necessario € na
quantidade requerida

Figura 8: Célula da camisaria antes da aplicagcéo do fluxo continuo.

Fonte: os autores (2018)

Conforme figura 9, o layout da célula apresentava-se inadequado gerando
retrabalho e desperdicio de tempo no processo. De acordo com Lee apud Lorenzatto
e Ribeiro (2007), o layout pode ser a esséncia da producéo eficiente se o seu projeto
tratar desde a localizagdo global até as estacdes de trabalho, tendo como resultado
um ambiente que integra pessoas, servi¢os, produtos, informacgdes e tecnologia.
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Figura 9 — Layout antes da aplicagéo do fluxo continuo

Fonte: os autores (2018)

De acordo com a figura 10, a adequacgao do layout permitiu a aproximagao das
tarefas realizadas elas costureiras juntamente com a diminui¢cdo dos lotes que antes
eram totalizavam 50 pecas para lotes menores de 10 pecas. Segundo Luzzi (2004),
o projeto do layout industrial é o arranjo do espaco de trabalho, e seu planejamento
constitui-se num importante recurso gerencial logistico, além de ser vital na melhoria
da produtividade das organizacdes. O resultado da mudanca aplicada foi maior rapidez
entre as etapas trabalhadas.

Figura 10 - Layout depois da aplicagéo do Fluxo continuo

Fonte: os autores (2018)

Para Rother e Shook (1999), criar o fluxo de valor enxuto requer uma técnica
mais apropriada e extremamente importante, conhecida como mapeamento do fluxo
de valor. Alinharam-se as situac¢des relacionadas as atividades praticas na célula de
producédo e propostas de melhorias apresentadas, discutidas e acordadas entre a
equipe da célula. Conforme representacao na figura 11:
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Figura 11 - Célula da Camisaria ap6s aplicagéo do Fluxo Continuo

Fonte: os autores (2018)

5.4 O trabalho padronizado

Apos a implantacéo do novo layout e aplicacdo do fluxo continuo observou-se
que havia atividades desnecessarias durante o processo. Ao se realizar a analise dos
elementos de trabalho foram identificadas algumas atividades que ndao agregavam
valor e que se repetiam ao longo das etapas. Dentre estas atividades, refilagem era
realizada varias vezes ao longo do processo, devido a modelagem das pecas néo ser
adequada.

Reestruturou-se a modelagem das pecas, conforme figura 12, reduzindo-se a
refilagem através trabalho padronizado foi feita a correcdo excluindo-se a atividade
desnecessaria.

Figura 12- Exclusao da Refilagem nas roupas

Fonte: os autores (2018)

Conforme figura 13, outra atividade que passou por mudanca foi o processo de
costura dos punhos e das golas das camisas. Antes, havia a necessidade de envio dos
punhos e golas costurados a uma pessoa responsavel para serem virados, refilados
e passados. Isso resultava em desperdicios, excesso de transporte e movimentagao.
Apo6s uma reunidao com as operadoras, houve a identificacdo de que nao era necessario
passar a gola e o punho das camisas, pois ao processo de costura era preciso
adicionar um pesponto nas bordas das pecas. Sendo assim houve a eliminacédo da
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necessidade de passar e refilar as golas e punhos, além da melhoria do caimento das
camisas quando vestidas. As atividades foram definidas, com a elaboragdo dos POPs
(Procedimentos Operacionais Padrdes) que contribuiram para uma roteirizacao das
atividades.

Figura 13 - abaixo mostra o novo processo de costura da gola

Fonte: os autores (2018)

Sendo assim, com as mudancas realizadas o nUmero de camisas produzidas
aumentou de 16 camisas/hora para 21 camisas/hora. Houve um aumento de 20,6%
na produtividade.

Outramelhoriaimportante foi referente a movimentacéo, pois na célula C3 ocupava
uma area 100 m2?, com as mudancas foi reduzida para 74 m. Com a aproximacao
das maquinas e a retirada de umas atividades que nao agregavam valor, diminui-se
a movimentacdo de 37,79 metros para 9,95 metros consequentemente houve uma
reducao de 74% na movimentacéo das colaboradoras no processo produtivo.

6 | CONSIDERACOES FINAIS

Diante do objetivo do artigo que foi proposta a implantacdo da ferramenta
producao enxuta no setor de camisaria, desde o momento da identificagcdo dos gargalos,
envolvimento das pessoas aplicabilidade das ferramentas apresentou resultados
benéficos para a empresa estudada, conforme foi apresentado nos resultados acima.

Conclui-se que a proposta foi satisfatéria, visto as vantagens apresentadas, pois
ocorreram melhorias na producéo das pecas, reorganizacao do setor e organizacéao
quanto ao layout de producédo da empresa. Outro ponto a ser destacado é referente
ao tempo para producéo das pecas, que houve reducéo impactando positivamente na
produtividade, aumentando consideravelmente o processo e reduzindo os desperdicios
de materiais e matéria prima.

Os conceitos oriundos da produgcé@o enxuta utilizados nesse projeto: Produgéo
Enxuta, Fluxo Continuo, o Trabalho Padronizado, podem ser aplicados em qualquer
empresa, pois envolvem uma metodologia de baixo custo, além de envolver todos os

colaboradores e gestores no processo produtivo.
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Nesse contexto a Gestao de pessoas tem papel importante, pois a sensibilizagao
dos colaboradores desde o desenvolvimento do projeto foi fundamental. E importante
ressaltar que esta mudanca de mentalidade sera também fundamental na extenséo
destes conceitos aos outros setores dentro da fabrica.

Sugere-se para os trabalhos futuros que a ferramenta de Producao Enxuta seja
adotada em todos os setores produtivos da empresa. Facilitando assim a melhoria dos
produtos, dos processos e também a padronizagcao de sua forga de trabalho.
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