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RESUMO

O crescimento global e os avangos tecnoldgicos fazem com que as indUstrias sejam
pressionadas a inovar para se manter competitiva, devido as grandes empresas, pelas
novas empresas concorrentes e pelo novo modelo de mercado consumidor bem mais
exigente. Como este processo acaba por exigir muito das empresas, existem casos
em que pode haver algum tipo de perda que acarreta prejuizos significativos para o
andamento produtivo ou até mesmo para o lucro financeiro das indUstrias, e para
tentar evitar este cenario é necessario realizar uma andlise e implementar estratégias
como a apresentada pelo conceito Lean Manufacturing. Assim, o presente trabalho
tem como objetivo geral identificar os pontos de desperdicio através da aplicagéo das
ferramentas Lean para melhorar a organizacgéo, eficiéncia e produtividade da empresa
Altenburg Nordeste LTDA, Aracaju/Sergipe, assim como, tem os seguintes objetivos
especificos: a elaboragdo do mapeamento da célula do setor de travesseiro, medir o
desempenho do processo e comparar os resultados do antes e depois na célula do
setor de travesseiro na Altenburg Nordeste, através da aplicagdo de uma metodologia
qualiquantitativa realizada por meio da analise de dados coletados antes, durante e
apds a implementagéo da ferramenta, com foco nos conceitos e técnicas de produgéo
enxuta, melhoria continua dos processos e uma consideravel diminuigdo dos
desperdicios no processo produtivo da empresa.

Palavras-chaves: Sistema; Produgdo; Lean manufacturing; Desperdicios;
Kaizen.
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ABSTRACT

Global growth and technological advances mean that industries are under pressure to
innovate to remain competitive, due to new entrants, that is, new competing companies
and the new, much more demanding consumer market model. As this process ends up
demanding a lot from companies, there are cases in which there may be some type of
loss that causes significant damage to the production progress or even to the financial
profit of the industries, and to try to avoid this scenario it is necessary to carry out an
analysis and implement strategies such as that presented by the Lean Manufacturing
concept. Thus, the present work has the general objective of identifying waste points
through the application of Lean tools to improve the organization, efficiency and
productivity of the company Altenburg Nordeste LTDA, Aracaju/Sergipe, as well as
having the following specific objectives: the elaboration of the mapping of the pillow
sector cell, measuring process performance and comparing the before and after results
in the pillow sector cell at Altenburg Nordeste, through the application of a
qualiquantitative methodology carried out through the analysis of data collected before,
during and after implementing the tool, focusing on lean production concepts and
techniques, continuous improvement of processes and a considerable reduction in waste
in the company's production process.

Keywords: System; Production; Lean manufacturing; Waste; Kaizen.
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1. INTRODUGCAO

Com a globalizagdo, as empresas estdo cada vez mais buscando inovagédo em
recursos humanos e recursos tecnolégicos como: Inteligéncia artificial e a Internet das
coisas, para garantir a exceléncia de seus produtos e servigos.

O mercado cada vez mais competitivo, aumenta a busca pela tecnologia,
conhecimento e produtividade. Considerando que, atualmente, o nao crescimento
significa perder espac¢o no mercado. q'

As empresas ndo tém outra alternativa a ndo ser procurar novas estratégias,
ferramentas e conceitos para melhor gestao do setor produtivo na industria téxtil. Para
empresa se manter competitiva no mercado no qual os recursos como: matéria-prima,
mao de obra, maquinas e equipamentos sdo iguais ou semelhantes para todas as
empresas do mesmo segmento de atuacdo, € necessaria uma boa gestdo dos seus
recursos, sejam: fisicos, financeiros, humanos ou tecnolégicos.

Assim, é fundamental que sejam identificadas as oportunidades de melhorias e
suas fragilidades, tornando possivel constatar os pontos de desperdicios encontrados
no setor produtivo, assim como, implantar estratégias que eliminem ou reduzam as
perdas no processo.

O Lean Manufacturing surge na organizagdo da gestao produtiva, buscando
responder as alteragdes de demanda com agilidade, flexibilidade e sobretudo qualidade,
eliminando os desperdicios presentes nos processos e aumentando a competitividade
das empresas.

A filosofia Lean foca na criacéo do fluxo de produgao, visando reduzir o tempo
entre o pedido e entrega do produto ao cliente. Prezando pela satisfagéo do cliente,
busacando atender todas as suas expectativas tanto na qualidade, como na
produtividade e consequentemente na agilidade da entrega do produto acabado.

Baseado nessa problematica, pode-se utilizar como modelo o Sistema Toyota de
Producéo (STP) que, mediante uma das maiores crises vividas no Jap&o, conseguiu se
sobressair e se tornar um referencial de gestéo para o mundo, aplicando técnicas que
eliminassem os desperdicios e tornassem a produgéo enxuta. Segundo Taiichi Ohno
(1997), considerado o principal responsavel pelo Sistema Toyota de Produgéo, o passo
preliminar para aplicacdo do método é identificar completamente os desperdicios, quais

sejam:



Desperdicio de superprodugéo;

Desperdicio de tempo disponivel (espera);
Desperdicio em transporte;

Desperdicio do processamento em si;
Desperdicio de estoque disponivel (estoque);

Desperdicio de movimento;

YV V V V V V VY

Desperdicio de produzir produtos defeituosos.

Quando se analisa os cenarios competitivos e a busca incessante das empresas
pela maior parte da fatia do mercado, € de grande relevancia aplicar as ferramentas da
metodologia Lean Manufacturing com o objetivo de melhorar os processos de produzao,
uma vez que os locais nos quais mais se tem a possibilidade de adotar técnicas, para
aumentar a margem de lucro seria a produgéo e a logistica.

Para a elaboracdo deste trabalho, foi selecionado como objeto de estudo a
empresa ALTENBURG NORDESTE LTDA que atua no segmento téxtil na Fabricacao
de artefatos téxteis para uso doméstico, como: Roupa de cama, Travesseiro, Colchas,
Edredons e Toalhas

Segundo Taiichi Ohno (1997), a eliminagdo completa desses desperdicios pode
aumentar a eficiéncia de operacdo por uma ampla margem. Deste modo, com a
aplicacdo das seguintes ferramentas: Fluxograma, Diagrama de Ishikawa, Metodologia
5W2H e KAIZEN torna possivel a propagacgao da cultura Lean no ambiente industrial,
espera-se verificar uma melhoria significativa no quesito organizagao, eficiéncia,

qualidade, produtividade, redugéo de defeitos e tempo de setup.

1.1 Situacao Problema

Diante da dificuldade em alcancar as metas diaria de produtividade e o elevado
niimero de desperdicio na célula de travesseiro, perguntou-se de que forma é possivel
alcangar os resultados com leveza, sem sobrecarregar o colaborador e otimizando a
capacidade prevista no manual da maquina? E assim surgiu uma problematica para se
analisar na Altenburg Nordeste. Observou a principio o processo de confecgédo de
travesseiro, pois havia acimulos de produtos em diversos pontos, o que gerava estoque
de produtos em processo, o que gerava baixa produtividade, retrabalho, ociosidade,

parada de maquina e consequentemente desperdicios.



1.2 Objetivo geral
Identificar os pontos de desperdicio através da aplicagdo das ferramentas Lean
para melhorar a organizagéo, eficiéncia e produtividade da célula do travesseiro na

empresa Altenburg Nordeste.

1.3 Objetivo especifico

e Fazer o mapeamento do processo da célula do travesseiro na Altenburg
Nordeste;

e Medir o desempenho do processo da célula do travesseiro na Altenburg
Nordeste;

e Comparar os resultados da célula do travesseiro na Altenburg Nordeste.

1.4 Justificativa

O trabalho descreve as melhorias e possibilitadas na criagéo do fluxo da linha e
balanceamento através da aplicagdo do Lean Manufacturing, o que torna possivel a
eliminacéo de desperdicios devido a falta de padronizagéo, excesso de movimentagao
€ manuseio de equipamentos.

Percebe-se que hoje é de grande relevancia para empresa realizar mudangas no
processo produtivo para obter melhor qualidade, visando o fortalecimento marca e da
competitividade da empresa no mercado

A criacdo de uma linha balanceada enxuta possibilitaria outros ganhos, como
aumento de produtividade, eliminagédo de desperdicios, redugao da carga de trabalho
sendo igual para todos os colaboradores e de facil entendimento quanto a légica de
funcionamento do processo.

O sistema Lean Manufacturing tem como base a melhoria continua, que busca

constantemente o aprimoramento, fortalecendo a competitividade das empresas.



2. CARACTERIZAGCAO DA EMPRESA

Atualmente, a Altenburg Indlstria Téxtil completou 100 anos em 25 de fevereiro
de 2022. A empresa surgiu em 1922, quando Johanna Altenburg, vitiva, iniciava em sua
residéncia, na cidade de Blumenau, a produgéo artesanal de acolchoados. De suas
ma&os, nasceu os primeiros acolchoados e travesseiros confeccionados com algodéo, 1a
de carneiro e penas de ganso. Atendendo a pequenas encomendas, o zelo de Johanna
conquistou a comunidade do entorno.

A qualidade dos acolchoados persistiu no pés-guerra, quando a pequena fabrica
fundada em Blumenau ganhou um novo impulso. Em 19486, seu filho Arno assumiu o
empreendimento, ac lado de sua esposa Anna.

Com o objetivo de impulsionar o crescimento da empresa, que ganhava espago
no sul e sudeste do pais, o jovem casal realizou as primeiras ampliagées do parque
fabril, adquiriu magquinario especializado e, em 1969 inaugurou a primeira loja, anexa ao
parque fabril existente na época. A partir de 1970, Rui Altenburg, o filho mais jovem de
Arno e Anna, iniciou a jornada de ampliar o negécio e perenizar o legado de sua familia.

A inovacéo e a busca por novos produtos sempre foram predominantes em sua
gestao. Rui relembra que a Altenburg foi a primeira empresa a trazer ao Brasil roupas
de cama com tratamento Easy Care, que dispensam a utilizagdo do ferro de passar.

A empresa também foi ganhadora de um importante prémio nacional de
sustentabilidade em 2010 com o langamento do travesseiro Ecofriendly, com recheio de
fibras derivadas de garrafas PET.

Atualmente, utiliza-se mais de 150 milhdes de garrafas PET na produgédo de
travesseiros, edredons e na fabricagao de painéis termoacusticos, produtos importantes
para inovacgao e sustentabilidade das construgdes.

Neste ramo de construgéo civil, o grupo atua com a marca Ecofiber, que também
atende o mercado moveleiro. Contrariando todos os movimentos do mercado, a
Altenburg modernizou a linha de produgéo e diversificou o portfélio de produtos.

O investimento assertivo teve como primeiro grande marco a aquisicao de duas
novas Unidades, instaladas as margens da BR 470, na cidade de Blumenau.

A Unidade | foi adquirida em 1986 e a Unidade Il, que concentra em seu espago o

primeiro Outlet da marca, entrou em operagéo no ano de 2002.

Quando Arno e Anna confiaram a administragédo da Altenburg a terceira geracgéo

da familia, Rui somava pouco mais de vinte anos de idade. Atualmente, sdo 14 lojas



proprias e a marca esta presente em mais de 10 mil pontos de venda por todos os
estados brasileiros.

Em 2019, o grupo inaugura no municipio de Nossa senhora do Socorro a
Altenburg Nordeste LTDA, gerando 209 empregos diretos e indiretos. Os setores da
fabrica estao divididos da seguinte forma: Setor administrativo com 15 colaboradores,
Setor industrial com 190 colaboradores e Setor comercial com 04 colaboradores. E lider
na fabricacao travesseiros, em seguida roupa de cama, colchas, edredons, toalhas e
mantas. Grande parte da matéria-prima € importada da China para o Brasil e SISA em
Sergipe, sendo seus maiores clientes as Lojas Americanas, HAVAN, Ferreira Costa,
Walmart, Riachuelo, dentre outros.

> Propdsito - Ampliar o bem-estar na vida das pessoas associando saude e beleza
a praticas cada vez mais sustentaveis.
> Valores - Olhar para o outro; cultivar a boa reputacéo e estimular a criatividade.

» Bandeiras - Cliente; Resultados; Relacionamento; Exceléncia e Marca.

Figura 1 — Imagem da area da Altenburg Nordeste localizada na avenida Industrial Sadi Gitz, 700

— Distrito Industrial de Socorro.

Fonte: o autor, 2024.
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3. FUNDAMENTAGAO TEORICA

1.1 A filosofia Lean Manufacturing

Manufatura Enxuta como é conhecida no Brasil ou Lean Manufacturing emg'seu
nome oficial € uma metodologia que busca maiores resultados de eficiéncia e
produtividade na gest&o e organizagdo dos processos produtivos. O objetivo é fazer com
que a producéo trabalhe com ritmo acelerado de forma que se tenha o minimo de erros,
falhas e desperdicios de modo que tenha uma entrega mais agil e sem retrabalhos. O
criador desse modelo foi um engenheiro da fabrica Toyota, Taiichi Ohno, esse modelo
foi conhecido como Sistema Toyota de Produgéo (Industria de A — Z, 2021).

A producéo enxuta se define como corte do desperdicio pelo fluxo continuo com
que os meios produtivos sucedem de acordo com o consumo do cliente no periodo e na
quantidade prescrita, tem se tornado alvo de inimeros projetos kaizen. Foi produzido
em incalculaveis fabricas com um esforgo reconhecido, porém, poucos feitos foram bem-
sucedidos (Rother; Harris, 2002).

Segundo Instituto Lean Brasil (2021) a metodologia Lean refere-se a um campo
de conhecimento no qual a esséncia € a habilidade de eliminar desperdicios e solucibnar
problemas de forma sistematica. Portanto, a metodologia exige repensar o jeito como
se lidera, desenvolve pessoas e geréncia. Através do compromisso com o trabalho das
pessoas envolvidas que é possivel visualizar as oportunidades de melhoria e ganhos

sustentaveis.

1.2 Desperdicios da produgao
Na metodologia Lean sdo considerados 7 desperdicios sendo eles: Transporte,
Inventario, Movimentagao, Espera, Produgao excessiva, Processamento excessivo e

Defeitos.

» Transporte: Esse desperdicio esta relacionado quando se tem movimentagéo de

recursos para a formagéo do produto ndo agregando valor (Bauch, 2004).

> Inventario: Inventario ou estoque é o desperdicio pelo motivo de aumento de
estoques de modo que suporte uma “demanda otimista inesperada”, porem, o
aumento no estoque acarreta um aumento na armazenagem e aumento nos custos

de estocagem (Kanbanize, 2021).
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> Movimentacdo: Esse desperdicio € relacionado com a movimentagéo tanto da mao
de obra (colaborador) quanto maquinario de modo que nédo agrega valor ao produto
(Tapping; Shuker, 2010).

> [Espera: O desperdicio por espera € o que se encontra mais facil de identificar.
Sempre que a maquina para ou bens e tarefas ndo sao operados se tem desperdicio

por espera (Bauch, 2004).

» Produgiao excessiva: A producdo excessiva ocorre quando se faz mais do que
deveria, e a partir desse desperdicio acarreta os outros 6 desperdicios (Tapping;
Shuker, 2010).

» Processamento excessivo: O processamento excessivo € resultado de varios
trabalhos que nao geram valor ou que geram mais valor do que & necessario,
fazendo com que o custo do produto aumente sem que o cliente esteja disposto a

pagar por tal (Moreira, 2011).

» Defeitos: Os desperdicios por defeitos estado relacionados a retrabalhos, fazendo
com que se tenha varias perdas como tempo, mao de obra, espago (destinado a

retrabalho) e outros (Moreira, 2011).

> Desperdicio da criatividade dos funcionarios, corresponde ao desperdicio da
criatividade dos funcionarios. Como: perda de tempo, ideias, habilidades, melhorias

e oportunidades de aprendizagem por ndo envolver ou ouvir seus funcionarios.

Assim como a filosofia Lean Manufacturing, existem ferramentas de qualidade onde
€ possivel identificar as oportunidades de melhorias, de modo que foi escolhido as

selecionadas abaixo para ajudar no projeto.
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1.3 Ferramentas do Lean

3.3.1 - Mapa do fluxo de valor

Segundo Shook e Rother (1998), o Mapeamento do Fluxo de Valor ou Value
Stream Mapping € considerado uma ferramenta simples que auxilia na introducéo e
utilizagéo do pensamento enxuto através da identificagdo da criagdo do valor. A pratica
da ferramenta foi identificada no Sistema Toyota de Produgéo, em que produzir mapas
de valor era visto como rotina.

Algumas importantes consideragbes notadas com o uso da ferramenta, descritas
por Shook e Rother (1998), sao: "

a) Auxiliar a enxergar mais que simples processos individuais dando uma visao do
fluxo;

b) Ajudar no encontro das fontes de desperdicios no fluxo de valor;

c) Proporcionar uma melhor comunicagéo entre os processos;

d) Usar um conjunto de técnicas de produgdo enxuta e ndo, apenas, uma
isoladamente, e;

e) Facilitar a implantagdo de um sistema enxuto de produgéo.

O mapeamento ainda indica como relacionar os mapas dos fluxos de materiais, que
circulam e percorrem os processos, com os mapas dos fluxos das informacgdes as quais
direciona a produgao. Para Shook e Rother (1998, p.5) “[...] na produgéo enxuta, o fluxo
de informagdes deve ser tratado com tanta importancia quanto o fluxo de material”,
sendo que o fluxo de informagdes ocorre geralmente de duas formas manualmente ou
eletromecanicamente. "

Para Russomano (1986, p.35) “[...] o tamanho da empresa e o tipo de producéo
s&o fatores determinantes, tanto da estrutura organizacional da empresa como de seu
fluxo de informacgodes e de producao”, pois as relagées com os clientes sao diversificadas
conforme o tipo de industria e de producao.

Ferro (2005, p.4) compara o Mapeamento do Fluxo de Valor (MFV) com o
mapeamento de processos e afirma que existem algumas diferencas; para o autor “[...]
0s mapas de processos focalizam processos individuais € nédo o fluxo de materiais e
informacdes relacionadas a familias de produtos” e relata a falta da implantacéo dos
conceitos Lean, que torna o fluxo em um estado futuro mais enxuto.

Carvalho e Paladini (2012), entretanto, destacam que a ferramenta de

mapeamento de processos € importante e possibilita o conhecimento das operacdes de
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forma mais rica, apresentado os detalhes que ocorrem na produgdo de um servigo ou
na fabrica¢do de um produto. Os dois métodos sdo parecidos se diferenciando apenas
na quantidade de foco nos processos.

O Mapeamento do Fluxo de Valor € uma ferramenta simples que pode ser usada
em diferentes meios de produgdo. Riviera (2010) explica o funcionamento do MFV e a
forma com que o mesmo impacta positivamente na maneira de se produzir um software,
demonstrando o amplo campo de aplicagéo da técnica.

Rother e Shook (1998) apresenta o Mapeamento do Processo de Valor (MPV)
como uma ferramenta de comunicagdo, planejamento de negécio e como forma de
gerenciamento de mudangas. Para que o MPV seja aproveitado de forma correta
atendendo seu objetivo, existem alguns passos iniciais a serem seguidos.

Na elaboracdo do mapeamento, Rother e Shook (1998) esclarecem que o
primeiro passo € desenhar o mapa atual, etapa em que € necessario identificar e reiatar
todas as atividades envolvidas na construgdo do valor de um determinado produto ou
servico. Em um primeiro mapeamento considera-se o “porta a porta”, o qual envolve
todas as operacgoes desde o contato com fornecedores até a distribuicdo do produto final

ao consumidor.

Figura 2 - Etapas do Mapeamento do Fluxo de Valor

Desenho do estado future

Plaro de trabatha 2

P —
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Fonte: Rother e Shook (1999)

As setas indicam a relagéo existente entre o estado atual com o futuro, Rother e
Shook (1998) explicam que ao produzir o estado atual, surgirdo ideias para o estado

futuro, e ao estruturar o estado futuro serao lembrados os detalhes faltantes no atual. O
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processo de implantagdo encerra com a elaboragdo de estratégias para se atingir o
estado futuro.

O planejamento, com as descrigdes das agdes e responsaveis pode ser feitq em
uma folha chamada de plano de acdo. Com o alcance do estado futuro este passara a
ser o estado atual melhorando continuamente o fluxo de valor. Um grande conselho dos
autores é praticar o mapeamento um grande ndmero de vezes para aprendé-lo (Rother;
Shook, 2008).

Para Rother e Shook (1998), mapear o Fluxo de valor de todos os produtos de
uma empresa seria uma tarefa complicada e menos produtiva, a menos que existisse
apenas uma linha de produto. Por isso é importante focar em apenas uma familia que
represente um fluxo de valor. Posteriormente podem-se mapear as familias restantes
(Licker; Meier, 2007).

3.3.2 Takt Time e Tempo de Ciclo

O termo “Takt” & uma palavra oriunda na lingua alema e era utilizado para
referenciar a batuta do maestro, instrumento marcador do compasso da orquestra
(Antunes et al., 2008). O termo também pode significar ritmo (Ortiz, 2010). “O tempo takt
é o ritmo no qual o fabricante deve produzir um produto ou o provedor fornecer um
servico para satisfazer a demanda real do cliente”(Sharma; Moody, 2003). O Calculo do
tempo takt é definido como a razéo entre o tempo operacional disponivel liquido — tempo
disponivel para produgéo — e o quantidade total de unidades a ser produzidas. Tanto o
tempo quanto a quantidade sao em valores diarios. No tempo disponivel para produgéo
é deduzido as reunites, intervalos, almogo, entre outras atividades (Tapping; Shuker,
2010). Sendo assim, podemos definir o tempo takt como mostrado na equagéo 1.

tempo operacional disponivel liquido

tempo takt =

quantidade total a ser produzido Equagdo (1)

Fonte: Adaptado pelo autor

A partir de um tempo takt bem definido, a empresa tornar-se possibilitada de
realizar um balanceamento de linha mais preciso, trazendo beneficios como redugéo
das perdas e aumento de produtividade em relagdo ao recurso humano aplicado
(Aaostinho. 2015).
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Agostinho (2015) ainda ressalta outros beneficios na utilizagéo do fakt time, como:
Reducéo do leadfime,
Reducéo dos desperdicios;
Reducéo dos estoques acabados e ao longo da linha;

Melhor planejamento do abastecimento de insumos por parte da logistica,

L]
V

o B o M

Facilidade de implantagao de ferramentas de qualidade;

Ja o tempo de ciclo & um “periodo transcorrido entre a repeticdo de um mesmo
evento que caracteriza o inicio ou fim desse ciclo”"(ANTUNES et al., 2008). Em uma
estacdo de trabalho, diversos tempos de ciclos podem ser inclusos em um mesmo
tempo de ciclo — o tempo de ciclo da estacdo — e os tempos séo geralmente medidos

em segundos ou minutos (Tapping; Shuker, 2010).

Por meio do tempo takt e tempo de ciclo ainda é possivel determinar o nimero
ideal de trabalhadores que serdo necessarios para produgdo. Isso se da através da
divisdo do somatorio de todos os tempos de ciclo, também conhecido como tempo de
ciclo total, pelo tempo takt. Logo, ao se reduzir o tempo de ciclo total, pode-se reduzir a
necessidade de mao de obra na produgao ou célula de trabalho.(Sharma; Moody, 2003;
Tapping; Shuker, 2010).

Ao se comparar o tempo takt e o tempo de ciclo graficamente — conforme mostrado
na Figura 3 — pode-se observar uma relagcdo entre o ritmo de producéo exigido pela
demanda e os tempos de ciclo de cada atividade e identificar a necessidade de
melhorias nas estagdes de trabalho, ou seja, oportunidades para eliminagédo de
desperdicios e balanceamento de linha (Sharma; Moody, 2003).

3.3.3 Balanceamento de linha

Em um processo em linha cada posto de trabalho é responsavel por uma fungéo
especifica. Todavia, por terem fungées diferentes, os tempos de cada estagdo podem
ser diferente entre si. Logo, isso fard com que haja na linha pontos entre estagcbes com
estoques esperando para serem processados no processo seguinte ou que uma estagao
fique ociosa esperando pelo processo antecessor terminar sua atividade.

“As diversas etapas do processamento devem ser balanceadas para que as rﬁais

lentas nao retardem a velocidade do processo”(Moreira, 2012).
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Como consequéncia, a eficiéncia da linha seria afetada e a produgéo poderia ter
prejuizos relacionados ao aumento do tempo de produgéo e dos custos (Bueno; Junior;
Bachega, 2014).

O principal objetivo do balanceamento de linha é alocar as tarefas nas estagoes
de trabalho para minimizar tempos ociosos € os gargalos da linha. Para isso, €
necessario desenvolver uma série de agbes eficazes no posto de trabalho a fim de
assegurar que a produgdo seja realizada de forma continua e nivelada, sem
desperdicios causados por estoques entre as operagdes, ociosidade causada por
espera de material, e movimentos desnecessarios dos operadores por falta de

padroniza¢éo na execugéo das tarefas. (Galvéo, 2018).

Ainda segundo Galvao (2018) a configuragéo ideal para pratica e aplicagao do
balanceamento de linha ocorre em linhas de montagem, visto que essa configuragéo é

mais adequada para mensuragao de resultados.

Nesse sentido, a forma de equilibrar os tempos de cada estagdo da linha de
montagem e ritmar a produgdo acontece por meio do balanceamento de linha. O
balanceamento de linha é o processo que visa distribuir a carga de trabalho de forma
uniforme entre as estagdes de trabalho, fazendo com que um processo produza uma
quantidade igual ao processo antecessor (Shingo, 2007). Dessa forma, o
balanceamento auxilia a otimizar a utilizagado de pessoal, uma vez que as cargas estao
equilibradas entre os trabalhadores, o que reduziria a ociosidade na atividade.

Ao contrario do que é interpretado por algumas organizagdes, tornar as atividedes
balanceadas n#o se trata da eliminacdo de colaboradores — demissées — mas de
redistribuir os recursos empregados e tornar mais justo as cargas entre os funcionarios
(Tapping; Shuker, 2010).

Além disso, pode-se observar beneficios como ritmo de produgéo global, redugao
de custos e redugéo no tempo de produgao do produto — lead time. O ritmo de produgao
possibilita um melhor planejamento e controle da produgéo e facilitaria a gestao a tomar
decisées e contornar possiveis problemas na produgdo. “O balanceamento de linha
tende a eliminar ou reduzir significativamente os gargalos e esperas, proporcionando

maior produtividade e eficiéncia de produgédo” (Dotto, 2016).
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Segundo Davis et al. (2001) o balanceamento de linha é definido em tais etapas:

1. Especificar a relagédo sequencial entre as tarefas, utilizando um diagrama de
precedéncia,

2. Determinar o tempo de ciclo necessario;

3. Determinar o nimero minimo tedrico de estagées de trabalho;

4. Selecionar uma regra basica na qual as tarefas tém de ser alocadas as estagoes
de trabalho e uma regra secundéria para desempatar;

5. Delegar tarefas, uma de cada vez, a primeira estagdo, até que a soma dos
tempos seja igual ao tempo de ciclo. Repetir o processo nas estagoes seguintes;

6. Avaliar a eficiéncia da linha.

Dentro do Sistema Toyota de Produgédo o balanceamento segue uma logica
parecida, com algumas diferengas. O balanceamento de linha & realizado a partir da
demanda do cliente — takt time (Liker; Franz, 2011). A partir do takt time e tempb de
ciclo total & calculado o nlimero de estacdes necessarias e posteriormente o trabalho
é distribuido de forma que o tempo de ciclo de cada estagdo seja proximo ao takt
time (Tapping; Shuker, 2010).

Em algumas situagées o tempo de ciclo pode ficar um pouco acima ou um
pouco abaixo (Ortiz, 2010). Caso o tempo de ciclo fique um pouco abaixo isso nao
apresenta um problema grave. Todavia, “se o tempo de ciclo for maior que o takt, a

operacéo pode ser melhorada para atender o takt” (Tapping; Shuker, 2010).

3.3.4 Filosofia Kaizen

O principal método no Sistema Toyota de Produgédo (TPS) utilizado para
realizacdo de mudangas & o Kaizen. A palavra é uma combinacgéo de dois simbolos
japoneses (KAl = Mudanga; ZEN = Bom) que podem ser entendidos como ‘mudanca
para melhor(Sharma; Moody, 2003). Segundo Imai (1990) Kaizen significa
‘melhoramento’ e que esse & um ato continuo que é obrigagao de todos da organizagao.

O autor ainda ressalta que a filosofia € um modo de vida — seja no trabalho ou
em qualquer outro ambiente — e que a filosofia & tdo natural e comum aos gestores
japoneses que em alguns momentos nem eles mesmos percebem que o possuem (IMAI,

1990). Para Taiichi Ohno (1997), a melhoria é eterna e infinita. Imai (1990) acrescenta
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que ha uma crenga profunda nos gestores japoneses de que o melhoramento é
interminavel.

A metodologia do Kaizen prega que todos os empregados de uma empresa
sejam envolvidos nas melhorias de processo (Ortiz, 2010). Isso se explica pelo fato de
que quando a mudanca é realizada através do envolvimento ativo dos funcionarios os
impactos sao maiores e mais sustentaveis.

O kaizen coloca a inteligéncia pelo processo e a responsabilidade pela tomada
de decisfes diretamente nas méos de especialistas do chao-de-fabrica, que por sua vez
tomam as decisGes sempre apoiados na observacgédo de fatos reais. (Sharma; Moody,
2003).

Sendo assim, as pessoas que mais conhecem do processo — aqueles que
executam todos os dias o processo — sdo considerados os principais especialistas que
podem executar a melhoria. O método é totalmente baseado em trabalho de equipe
(Sharma; Moody, 2003).

De acordo com Briales (2005) o método surgiu com o objetivo de reduzir
desperdicios atrelados aos processos produtivos e consequentemente os custos, além
de elevar o nivel de produtividade e qualidade dos produtos e processos.

A filosofia Kaizen esta baseada na eliminagao de desperdicios com base no bom
senso, no uso de solugbes baratas que se apdiem na motivagéo e criatividade dos
colaboradores para melhorar a pratica de seus processos de trabalho, com foco na
busca pela melhoria continua. (Briales, 2005)

Como o conceito tem como finalidade a reducdo de custos, a ideia de grandes
investimentos ndo é bem aceita. Muitas solugbes que podem trazer beneficios
impactantes surgem quando a criatividade é colocada em pratica. Além disso, o TPS
surgiu em um momento de crise no Japao poés segunda guerra mundial, onde os
recursos eram escassos e grandes investimentos ndo faziam sentido. “Criatividade
antes de gastar dinheiro”(TBM Consulting Group, 1999).

Acredito fortemente que “a necessidade é a mae da invenc¢do.” Mesmo hoje,
melhorias nas fabricas Toyota sédo feitas com base nas necessidades e acredito que a
chave para o progresso nas melhorias da producéo estd em permitir que o pessoal da
fabrica sinta essa necessidade. (Ohno, 1997) .

As empresas tradicionais quando buscam algum processo de melhoria dentro da
organizagao e aumento de produtividade, focam nas atividades produtivas que agregam

valor — como a compra de um equipamento que tem uma produtividade maior do que
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um maquinario antigo. Assim, conseguem um aumento de produtividade relativamente
baixo, visto que ndo focam nas atividades relacionadas ao processo de produgéo.

Ja no Kaizen, como o foco é ao contrario. As atividades que nao a gregam valor
séo priorizadas nas melhorias e, somente depois de otimizadas, as atividades que
agregam sao trabalhadas. Isso faz com que os impactos positivos sejam maiores, uma
vez que os desperdicios s&do reduzidos ou até eliminados.

A forma principal que as empresas utilizam para implementar a filosofia € atraves
dos Eventos Kaizen. Esses eventos sdo formas que as organizagbes utilizam para
conseguir o0 mesmo sucesso que os japoneses obtiveram (Dennis, 2008). Um evento
Kaizen é definido como “um intervalo de tempo estabelecido e agendado para permitir
que um grupo de empregados se retina e implemente a produgdo enxuta visando

eliminar o desperdicio”(Ortiz, 2010).

O evento geralmente acontece durante cinco dias — de segunda a sexta — e conta
com uma metodologia para a semana e € dividido em trés fases: pre-planejamento,

implementagédo e acompanhamento (Laraia; Moody; Hall, 1999; Ortiz, 2010).

1. Pré-planejamento: é decidido a equipe do projeto e as equipes de apoio,
informado a toda empresa sobre o evento e € alinhado quais sdo as expectativas
e consequéncias do evento;

2. Implementagédo: periodo de uma semana no qual é realizado de fato o eveﬁto e
acontece as mudancgas;

3. Acompanhamento: padronizagdo das mudangas e ganhos;

Durante a semana do Kaizen — implementagéao — e utilizado um dia e meio em
treinamentos de conceitos, trés dias no chao de fabrica coletando dados, realizando as
mudangas utilizando os conceitos obtidos e meio dia documentando os ganhos e

apresentando os resultados a geréncia (Dennis, 2008).
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4. METODOLOGIA

O trabalho foi desenvolvido na empresa Altenburg Nordeste no periodo de inicio
de fevereiro até final de margo, comegando as atividades com a coleta dos dados do
processo produtivo, em especial no setor de confec¢ao de travesseiro com o proposito
de identificar os possiveis desperdicios que reflete a improdutividade, assim, foram
realizadas conversas com o0s colaboradores inseridos no processo, tanto do primeiro
como do segundo turno, assim como, com as areas de apoio que envolve os seguintes
profissionais: analista de projetos e processos, analista do planejamento e cotrole de
produgéo - PCP, supervisor do almoxarifado, técnica de seguranca e coordenador de
producgéo.
O processo produtivo tem varias etapas, pode-se citar:
Produzir do véu para enchimento;
Encapar o enchimento;
Fechar o travesseiro;
Bater (espalhar) as fibras na capa do travesseiro;
Revisar e embalar;
Selar as embalagens;

Ensacar os travesseiros

O N O ok oW o=

Apontar producgao.

Com base no detalhamento do processo foi iniciadoos trabalhos com o
acompanhamento das etapas desde o inicio até o fim do processo in loco, considerando
a chegada da matéria prima no setor até a o produto acabado e observou-se na primeira
etapa comecga na alimentagao dos carregadores: 01, 02, 03, e 04 que produz o véu'que
com movimento vai e vem da maquina gera camadas responsavel pela altura do
travesseiro; na segunda etapa o enchimento € encapado, essas capas sdo produzidas
antecipadamente na maquina Akab em uma outra célula que nao sera estudada nesse
momento; na terceira etapa é realizado o fechamento das capas através da costura; na
quarta etapa o travesseiro passa pelo batedor para espalhar as fibras por toda parte da
capa,; na quinta etapa e verificado possiveis defeitos para ensacar, ou néo, caso esteja
em nao conformidade com as exigéncias da qualidade; na sexta etapa é realizada a
selagem na embalagem, ou seja, o lacre; na sétima etapa os travesseiros sao
ensacados em fardos e a quantidade varia a depender do tipo do travesseiro; na oitava

etapa os fardos sdo apontados via sistema para recolhimento do setor de estoque.
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Os setores de apoio tem grande relevancia para a produtividade e reducéo dos
desperdicios, assim, foi necessario entender a atuagéo de todos que contribuem para o
processo, comegando pelo PCP — Planejamento e Controle de Produgdo responsavel
pela ordem de produg¢édo — OP que direciona a célula quando ao produto a ser produzido
no dia, a analista verifica antecipadamente a demanda de pedidos, os insumos no
almoxarifado antes de planejar o processo de cofecgéo, o almoxarifado & responsavel
pelo abastecimento antecipadamente, para nao haver falta de material durante a
produc¢éo, o coordenador de produgéo é responsavel pelos colaboradores, ou seja, deve
garantir que o quantitativo atende a demanda de produgéo, a técnica de segurancga
garante as melhorias nas condigées de trabalho que vai da seguranc¢a até a ergonomia
e por fim a analista de projetos e processos que contribui com a definicao dos processos
e treinamento dos colaboradores envolvidos.

Apéds o entendimento do processo partiu-se para analise dos dados que se deu
através dos dados fornecidos pela empresa e com artigos sobre mapa de fluxo de valor
de producao foi possivel criar o mapeamento do fluxo para auxiliar no balanceamento
da linha. Ja no método quantitativo utilizou-se o céalculo do balanceamento da linha para
identificar possiveis gargalos, desperdicios e baixa produtividade.

No desenvolvimento do trabalho foram utilizadas ferramentas como caneta,
papel, calculadora, cadmera dos celulares e o Microsoft Excell para a tabulagao dos
dados. Assim como, as ferramentas lean, podendo citar em especial 0 Mapa de fluxo de
valor, o Takt time e tempo de ciclo, o balanceamento da linha e a filosofia Kaizen, as
quais possibilitaram a implantagdo do Lean Manufacturing no setor de travesseiro, com
tudo, foi possivel identificar as oportunidades de melhorias no processo, uma vez que
na metodologia de melhoria continua & necessario ter maior acompanhamento dos
processos, objetivando a implantagéo de uma cultura de mudanca.

A principio criou-se o0 mapeamento da célula do travesseiro como demonstrado
nas figuras 3 e 4 na apresentagao dos resultados que contempla o antes (figura 3 )e
depois (figura 4) que demonstra a acdo de retirada das calhas, as quais acumulavam
travesseiros para cada costureira e com a implementacdo da esteira rolante com a
funcdo de transporta os travesseiros de forma balanceada para cada costureira,
eliminado o estoque de material durante o processo.

A ferramenta takt time foi necessaria para identificar a ociosidade durante o
processo, sendo possivel verificar nos quadros: 1, 2, 3 e 4 na apresentacao dos

resultados. As comparagées do antes e do depois permitem verificar o resultado da
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eficiéncia, considerando o tempo disponivel por més e por dia, quantos dias uteis de
producédo e demandas por més e por dia (pedidos). Apds encontrar o resultado do fakt
time é calculado a eficiéncia, demonstrado na figura: 4, com base nas informacgdes: takt
time, soma do tempo padrédo, nimero de postos do operador de maquinas, nimerotreal
de postos e assim é encontrado a eficiéncia. Com a redugao dos postos foi possivel
reduzir a atividade de um operador no processo, aumentando assim a produtividade.

Comparou-se o antes das melhorias e o depois, apés as acbes de melhorias e
assim chegou-se ao resultado que aumentou em 16,1% na produtividade da célula, que
possibilitou a redugéo de um operador no processo considerando a adaptagao do sensor
fotoelétrico, o qual aciona o alarme para avisar que o véu foi rompido e caso o operador
nao resolva de forma rapida o alarme continuara tocando para chamar atengéo da
lideranga, com a acado rapida € possivel reduzir o retorno (retrabalho) e estoque de
material durante o processo.

Com o balanceamento foi possivel distribuir o numero de colaboradores
necessario para cada etapa do processo, considerando o tempo que leva para
desenvolver cada atividade, comparando com o tempo previsto na ficha técnica do
produto e na ordem de produgao fornecida pela analista de PCP — Plenejamento e
Controle de Producao. Com isso, foi possivel reduzir um operador de maquinas do
processo.

Os resultados positivos possibilitou implementar a filisofia Kaizen para finalizar e
definir o processo, treinando todos os colaboradores envolvidos para evitar rupturas no
processo, uma vez validado e definido.

O Kaizen gerou um plano de agdo, o qual foi utilizado a ferramenta 5W2H para
definir os 5W que s&o: quem, o qué, onde, quando, e por qué, assim como, os 2H que
sao: como e quanto custa, conforme quadro 5.

Deste modo, foi possivel realizar a implementagdo de alguns conceitos mais
avanc¢ados da metodologia Lean considerado o fluxo do processo e ataque a alguns
desperdicios.

Além da aplicagdo, foi possivel ainda levantar alguns ganhos e desenvolver

ferramentas que auxiliardo os colaboradores na melhoria dos seus processos. .
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5. APRESENTAGAO DOS RESULTADOS

O estudo iniciou devido o0 acumulo de produtos em diversos pontos, o que gerava
estoque de produtos em processo, nao havia balanceamento definido para cada tipo de
produto, uma vez, que havia uma variagéo de produto (mix).

Inicialmente foi aplicado o mapa do fluxo de valor ou mapeamento do processo,
visando obter uma andlise completa do processo, representando visualmente as
informagdes da cadeia produtiva, desde a entrada da matéria-prima até a confecgéo do
produto final. ‘

Com o mapeamento do fluxo & possivel visualizar as etapas sequenciada na
realizacdo das atividades, assim como, é possivel padronizar a atividade e garantir que
os colaboradores entendam o passo a passo da confecgéo do produto, ajudando assim
na realizagéo das atividades setorial ao observar as interdependéncias e perceber as
dificuldades de alguns colaboradores em relagdo os demais setores. Esta ferramenta
tem carater qualitativo e ajuda na identificacao dos gargalos do processo.

No fluxo do processo observa-se também o fluxo de pessoas e materiais
identificando desperdicios no processo e conversando com os funcionarios sobre sua
percepgao quanto a producgéao, dificuldades encontradas na realizagao das atividades e
as oprotunidades de melhorias e posteriormente houve um acompanhamento do
processo.

Cada anadlise e conclusdo foi apresentado e debatido com os integrantes,
corrigindo quando necessario e concluido quando sanadas todas as duvidas. Apc":s a
implementagdo das melhorias, os processos foram reavaliados e montados os fluxos

futuros.

5.1 Estrutura depois da retida das calhas - Célula de travesseiros

Dentro da célula de producao dos travesseiros os processos sdo, em maioria,
manuais. Abaixo ha um exemplo da disposi¢cdo das maquinas.
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Figura 3 —Imagem da célula apés adequacéo do balanceamento da linha
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Fonte: o autor, 2024

Dentre as operagdes manuais, tem-se: carregamento das fibras nas esteiras,
inser¢éo da fibra na capa, costura do travesseiro, distribuicdo das fibras, reviséo e
embalagem. Salientando que algumas dela sdo realizadas em conjunto com
maquinarios ou equipamentos.

Em relacdo aos insumos utilizados, tem-se: fibras de poliéster, etiquetas
plasticas, embalagens plasticas, capas de travesseiros (microfibra, coteleen, percal,
cambraia etc.) no qual apenas a fibra de poliéster ndo & inflaméavel.

Sobre os padrées operacionais, estes apenas controlam os motores da maquina
de producédo da manta de travesseiro, considerando temperatura e vibragao.

Na célula, os tnicos produtos intermediarios séo as capas dos travesseiros que
ficam armazenadas em paletes ao lado da célula. Os produtos acabados produzidos
sdo os fardos de travesseiros, que sdo colocados em carrinhos para serem
movimentados até o estoque de produto acabado.

A composicdo dos produtos acabados varia de acordo com o tipo de capa de
travesseiro (100% algodao, 50% algodado e 50% poliéster, 100% poliéster etc.) e o
tamanho médio de cada um é 50cm x 70cm, também tendo algumas variagées como
40cm x 60cm, 50cm x 90cm etc.

Atualmente, a capacidade de produgdo média é de 400 a 700 kg/h, porém é

realizada uma média de 550 kg/h.
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5.2 Estrutura antes da retirada das calhas - Célula de travesseiros

Figura 4 — Imagem da célula antes da adequagao do balanceamento da linha

Fonte: o autor, 2024
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Com base na célula atual, segui-se para analise do ritimo de produgdo do posto

de trabalho jugando a normalidade desse ritimo, analisando o tempo de ciclo.

O estudo do processo iniciava-se observando a execucao em cada etapa da linha

de producdo. Apds acompanhar o ciclo e validar com os operadores todas as etapas

que compunham a atividade, era cronometrado separadamente as etapa de trabalho e

anotado na folha.

Nessa coleta de dados € utilizado uma planilha base, na qual todas as etapas das

atividades realizadas seriam tabuladas. As informacgdes a ser coletadas foram:

1. Nome do posto de trabalho — Setor de travesseiro
2. Atividades - Iniciando desde alimentagéo dos carregadores até o apontamento do

produto acabado;

3. Agregacao de valor — classificagédo apods a coleta esta completa;

Tempo (segundos) — o tempo de realizacdo de cada atividade;

5. Quantidade de mao de obra — numero de colaboradores para realizagao da

atividade;

Capacidade da maquina — Numero de pecas produzidas por segundo;

Demanda.
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Todos os desperdicios identificados por meio da planilha base e de conversas com
os operadores, cronometragem do processo e observagéo da operagéo eram anotados
nas observacgdes.

Com os dados de produgéo ja coletados e tabulados na planilha, e considerando a
normalidade do ritimo de trabalho do operador, o passo seginte foi criar a linha de
producéo balanceada. Para isso, foi solicitado ao setor de planejamento da produgao a
previsdo de demanda mensal para os préximos meses que sera considerado para

ocalculo do tempo takt.

Quadro 1: Informacéaoes para calculo do Takt time (Antes)

Tempo disponivel (dia) 440 min/dia
Dias uteis 24 dias/més
Tempo disponivel (més) 10660 min/més
Demanda (més) 120000 pecas/més
Demanda (dia) 5000,00 pecas/dia

Fonte: o autor, 2024

Quadro 2: Célculo da eficiéncia de pessoal e de maquinas (Antes)

Takt Time 0,09 min
Soma do tempo padrao 0,3 min
N° de postos 3,30 postos
N° real de postos 4 postos
Eficiéncia 82,4%

Fonte: o autor, 2024

Quadro 3: Informagaoes para célculo do Takt time (Antes)

Tempo disponivel (dia) 440 min/dia
Dias uteis 24 dias/més
Tempo disponivel (més) 10560 min/més
Demanda (més) 120000 pecas/més
Demanda (dia) 5000 pecas/dia

Fonte: o autor, 2024
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Quadro 4: Calculo da eficiéncia de pessoal e de maquinas (Depois)

Takt Time 0,09 min
Soma do tempo padréo 0.3 min
N° de postos 2,95 postos
N° real de postos 3 postos
Eficiéncia 98,5%

Fonte: o autor,

2024

Resultado da eficiéncia: aumento de 16,1% na produgéo de travesseiro.

Em seguida, iniciou-se a criacao do balanceamento e durante o preenchimento

da planilha, a qual possuia informades do processo e todas as atividades estavam

tabuladas, de modo a seguir um sequenciamento conforme ordem de produgéo. Sendo

assim, o balanceamento iniciou-se do operador 1 ao ultimo operador da tabela.

A estratégia utilizada para o balanceamento foi o agrupamento dos processos,

conforme similaridade dos processos e respeitando o fluxo do processo.

O agrupamento dos processos, ocorria ho momento da soma dos tempos dos
processos quando fosse similar ou proxima ao takt time.

Quadro 5: Demontrativo das atividades e classificacao com quatro operadores (Antes)

Fonte: o autor,

TC 1
ATIVIDADE {min) Operador | Atividade | Tempo Total (min)
A 0,08 1 A 0,09
B 0,02 2 B,C 0,09
C 0,05 3 D,EF 0,09
D 0,02 4 GH 0,09
E 0,03
F 0,03
G 0,04
H 0,02

2024




Quadro 6: Matriz das atiivdades X Operadores (Antes)

MATRIZ ATIVIDADE X OPERADOR
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ATIVIDADE F mmmm ATIVIDADE G el ATIVIDADE H sssess TAKT TIME

Fonte: o autor, 2024

DESCRICAO OPERADOR 1 OPERADO2 OPERADOR 3 OPERADOR 4
ATIVIDADE A 0,08
ATIVIDADE B 0,02
{ TIVIDADE C 0,05
ATIVIDADE D | 0,02
ATIVIDADE E 0,03
ATIVIDADE F 0,03
ATIVIDADEG | 0,04
ATIVIDADE H 0,02
A 0,09 0,09 0,09 0,09
Fonte: o autor, 2024
Grafico 1: Balanceamento da célula de travesseiro (Antes)
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Quadro 7: Demontrativo das atividades e classificagdo com trés operadores (Depois)

|
ATIVIDADE (;gn Operador | Atividade | Tempo Total (min
A 0,09 . A 0,09
B 0,02 2 B.C 0,09
c 0,07 3 D.EF 0,09
D 0,02
E 0,03
F 0,03

Fonte: o autor, 2024

Quadro 8: Matriz das atiivdades X Operadores (Depois)

MATRIZ ATIVIDADE X OPERADOR

DESCRICAO OPERADOR 1 OPERADOR 2 OPERADOR 3
ATIVIDADE A | 0,09 !
ATIVIDADE B 0,02
ATIVIDADE C | 0,07
ATIVIDADE D 0,02
ATIVIDADE E , 0,03
ATIVIDADE F 0,03

TAKT TIME 0,09 0,09 0,09

Fonte: o autor, 2024

Grafico 2: Balanceamento da célula de travesseiro (Depois)
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Fonte: o autor, 2024
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Resultado do balanceamento apresentou redugdo de 5% da méo de obra, visto que foi
reduzido a mao de obra de um operador que atuava no abastecimento dos carregadores
da WISE.

Com a analise aprovada o passo seguinte foi estabelecer uma forma de implantar
a linha de produgéo balanceada na produgéo. Sendo assim, verificou-se a possibilidade
de realizar um evento Kaizen, uma vez que por meio desse seria possivel reunir todos
os esforcos necessarios seja de pessoas ou recursos.

Assim, o objetivo do Kaizen foi claramente definido com: reorganizacao do posto
de trabalho, possivel identificar na agdo de eliminagéo das calhas e substituicdo pela
esteira que conduz os travesseiros em todas as atividades.

O evento foi planejado, executado e acompanhado para garantir a padronizagao
dos processos e consequentemente atingir o resultado.

Durante a etapa de planejamento foi solicitado o layout do setor para identificar
possiveis mudancas estruturais. Além disso, verificou-se como seria o fluxo do processo
e também como seria 0 escoamento de producdo de modo a respeitar a sequéncia das
atividades.

Foi necessario identificar como cada posto de trabalho seria abastecido de
componentes, uma vez que isso implicaria na adequagao do layout ao fluxc de
abastecimento, assim como, a possibilidade de eliminar alguns desperdicios como a
mudanca ou adequagao dos meios, a exemplo da substituicao das calhas pela esteira.

A etapa da execugédo da mudanga teve duragéo de cinco dias e foi iniciada com o
treinamento da equipe explicando desde a etapa de planejamento em conceitos de
relacionados a takt time, tempo de ciclo, balanceamento da linha, sete desperdicios e

outros ligados ao lean manufacturing.



Quadro 5 - Plano de agao 5W2H
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PLANO DE ACAO 5W2H

Oqué? | Por qué? Onde? Quem? |Quando Como? (How?) Quanto
(What?) (Why?) (Where?) {Who?) L (When?) custa?
' ' (How
much?)
Fibras alocadas | Necessidade Setor de Operador | 01/03/2024 | Utilizando
no chao, abaixo | de adequar a travesseiro estrutura de
do nivel do ergonomia paletes na entrada | S€m custo
carregador dos carregadores
Eliminar a Necessidade Setorde | Analista de | 25/03/2024 | Defini¢do do ]
ociosidade dos |de otimizagao travesseiro | projetos e processo/ Treinar Sem custo
operadores do tempo processos e orientar
operadores

Quebra do véu | Necessidade Setor de | Eletromecan | 01/03/2024 |Implementar

de adequagéo | travesseiro ico sensor fotoelétrico

da maquina na carda para R$:816,00

quebra do véu

Medir resultado | Necessidade Setor de Analista de | 30/03/2024 |Acompanhar
da alteracéo de travesseiro | projetos e desempenho do

acompanhame processos operador e indice | Sem custo

nto de produtividade

Fonte: o autor, 2024

Com a implementacéo do plano de agéo foi possivel adequar as fibras que estavam
alocadas no chéo, para que ficasse em palites, possibilitando que com ajuda da paleteira
regulasse a altura do fardo facilitando a alimentagédo dos carregadores em uma altura
ergonomicamente correta, ajustada de acordo com a altura do operador, com isso, foi
possivel eliminar a possibilidade de dor lombar nos operadores, deixando-os mais
produtivos de forma leve e com menos esforgo fisico.

Para otimizagdo do tempo definiu-se os processos na célula de travesseiro, em
seguida realizou-se os treinamentos para repassar os processos para todos o0s
colaboradores inseridos, inclusive os operadores de maquinas.

A quebra do véu é um dos problemas que impactavam na qualidade do produto e
nos retornos gerando aciimulo de produto durante o processo e o retrabalho, assim foi
instalado sensor fotoelétrico, para detectar a quebra do véu durante o percurso na
magquina.

Por fim, mediu-se os resultados comparando o cenario produtivo anterior com o
apds as agdes de melhoria propostas no plano de agédo e a partir das pesquisas
realizadas na literatura sobre o Lean manufacturing e o KA/ZEN, constatou-se que o

processo de melhoria é continua, podendo ser melhorada constantemente.
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6. CONSIDERAGOES FINAIS

Esse trabalho possibilitou conhecer a problematica da empresa como: 0 acumulo
de produtos em diversos pontos do processo, 0 que gerava estoque de produtos durante
0 processo e que nao havia balanceamento definido para cada tipo de produto.

Com isso seus principais problemas seriam o alto indice de retrabalho e ociosidade,
diversas paradas de maquina, processos sem padrao, que variavam de um turno para
outro e a baixa produtividade.

Assim, as agées propostas foram realizar balanceamento de todos os travesseiros
de acordo com as capacidades (homem/maquina) e reestruturar a célula do travesseiro.

Enfim, com os resultados apresentados apés o estudo foi possivel: aumentar
aproximadamente 16% na produgao e na produtividade, reduzir 5% da mé&o de obra, e
diminuiu as paradas de maquinas e setups significativamente, através das ferramentas
utilizadas também foi apresentado a empresa a recomendagéo de realizar treinamento

com os colaboradores de todos os turnos para padronizagdo do processo.
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ANEXOS

Carregadores: Antes

Carregadores: Depois
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