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RESUMO

Este trabalho tem como objetivo apresentar a aplicagdo do fluxo continuo no processo de produgao
da empresa Scayners Ltda., do ramo alimenticio de fabricacdo de massas. Principios que regem a
producdo enxuta, eliminacdo de desperdicios e 0 mapeamento do fluxo de valor, em uma situacéo
real, foram utilizados para a obtencdo de resultados dessa aplicagdo, evidenciando uma
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transformacgdo enxuta, com expressivas reducdes dos desperdicios gerados no processo puxador de
producdo das estacas. Os resultados da implementacdo do fluxo continuo foram a reducéo do lead
time de fabricacdo, dos recursos requeridos, das movimentacdes desnecessarias, da area utilizada e
dos custos alocados para 0 processo. Esse conjunto de parametros levou ao aumento da
produtividade, melhoria de qualidade dos produtos e de vida dos funcionérios.

Palavras-chave: gestdo de processos, produgdo enxuta, mapeamento do fluxo de valor.

ABSTRACT

This paper aims to present the continuous flow application in the production process of the
company Scayners Ltda., from the pasta manufacturing food branch. Principles governing lean
production, waste disposal and mapping of the value flow, in a real situation, were used to obtain
results of this application, evidencing a lean transformation, with significant reductions of the
wastes generated in the pull process of production of the cuttings. The results of the continuous
flow implementation were the manufacturing lead time reduction, the resources required, the
unnecessary movements, the area used and the costs allocated to the process. This set of parameters
led to increased productivity, improved product quality and employee life.

Keywords: process management; lean production; value flow mapping.

1 INTRODUCAO

A reconstituicdo da Europa e Japdo, alem da economia mundial crescente, apds a segunda
guerra mundial aumentou a oferta de produtos industrializados e, tornou a gestdo organizacional, a
principal preocupacdo para ganhos de escala e na manutencdo de custos operacionais a niveis
razoaveis. A economia americana também, neste periodo, teve destaque por possuir um vasto e
diversificado parque industrial (MELO et al., 2003).

Os empresarios japoneses identificaram que a base do modelo fordista, utilizado na época na
maioria das fabricas, era evitar o desperdicio de recursos como: esforco humano, materiais, espaco
e tempo. O modelo de producdo em massa fordista foi universalizado e combinado com as técnicas
de administracdo cientifica tayloristas, ao passo que foram ampliados diversos direitos sociais, 0
gue suavizou temporariamente o conflito inerente a relacdo capital-trabalho até a crise de seu
padrdo de acumulacdo (BRAGA, 1995, p. 96).

Em contrapartida a este sistema, a Toyota, importante expoente fabril do pais, decidiu unir
as vantagens da producdo artesanal e em massa, a partir de ferramentas flexiveis e trabalhadores
altamente qualificados, passou a produzir exatamente o que o consumidor desejava com elevada
produtividade a um baixo custo.

O Sistema Toyota de Producdo (STP) é uma das abordagens contemporaneas da Engenharia
de Producdo disseminada no contexto industrial, a qual propde melhorias nos processos, por meio

da eliminacdo das perdas. Esta filosofia foi desenvolvida nas fabricas da Toyota e, atualmente, a
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busca pelo conhecimento dos conceitos de Produgdo Enxuta pelas empresas ocidentais, objetivando
0 aumento da competitividade e reducgéo de custos, tem se ampliado (ANTUNES et al., 2008).

Desde entdo, a sobrevivéncia das empresas neste ambiente globalizado e de grande
competicdo entre indUstrias a obtencdo de competitividade é um caso de extrema preocupacao por
parte delas. De acordo com Ferraz, Kupfer e Haguenauer (1997), a competitividade ndo deve ser
vista apenas do ponto de vista técnico; devem-se conciliar padrdes concorrenciais e padrfes
institucionais, ja que o ambiente exerce pressdo para que as organizacdes sejam eficientes e
eficazes, mas também para que se conformem aos padrdes de atuacdo considerados legitimos pela
sociedade.

Diante deste contexto, apresenta-se neste trabalho a implantacdo do conceito de fluxo
continuo visando dar sustentabilidade no processo de producdo através da reducdo de desperdicios e
dos custos operacionais, gerando processos mais enxutos e flexiveis.

O objetivo deste artigo € analisar o processo produtivo da Scayners, empresa do setor
producdo de alimentos, com o intuito de identificar possiveis deficiéncias no processo e aplicar
sugestdes de melhoria a partir da implementacdo de métodos para criar fluxo continuo, além de
descrever as etapas detalhando cada uma delas e seu funcionamento.

O estudo tem base em uma situacdo real, portanto sera possivel destacar os pontos fortes e
fracos, como por exemplo: complexidade de aplicacdo, reducdo de custos, aumento da capacidade
de producdo, criacdo de um layout do sistema, entre outros. Isto se justifica para que haja uma

compreensdo do processo e da filosofia de producéo enxuta, bem como dos resultados obtidos.

2 MATERIAIS E METODOS

Este estudo caracteriza-se como uma pesquisa exploratoria e descritiva. Exploratéria, pois a
pesquisa é desenvolvida com o objetivo de proporcionar uma visdo geral e aproximada de um fato,
esclarecendo, desenvolvendo e modificando ideias (GIL, 1999). A pesquisa do tipo descritiva visa a
caracterizacdo do estado atual de um determinado objeto de investigacdo, cujo objetivo é descrever
e analisar determinado fendmeno (FERNANDES; GOMES, 2003).

Os meios de investigacdo utilizados para o estudo exploratério foram a pesquisa
bibliografica, documental e de campo, além do estudo de caso. A pesquisa bibliografica caracteriza-
se pelo estudo sistematizado desenvolvido com base em material publicado como livros e revistas
(VERGARA, 2009).

A pesquisa de campo se constituiu da investigagdo empirica realizada no local onde ocorre
ou ocorreu o fenbmeno e pode incluir entrevistas, aplicacdo de questionarios, testes e observacdo
participante ou ndo (VERGARA, 2009).
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Foi realizada a pesquisa in loco, através de observacdo ndo participante, na empresa

ScaynersLtda, localizada no municipio de Italva, localizada no estado do Rio de Janeiro.

2.1 METODO PARA CRIACAO DE FLUXO CONTINUO

Fluxo continuo significa a producdo de uma Unica peca por vez ao longo de um processo ou
cadeia de recursos, sendo cada item sendo passado imediatamente de um estagio do processo para o
seguinte sem nenhuma parada, evitando muito desperdicio, entre eles. (ROTHER; SHOOK, 1999).

Segundo a linha de pensamento de Hopp e Spearman (1996), o fluxo continuo é considerado
a maneira mais eficiente de se produzir.

Idealmente, os produtos deveriam fluir continuamente pelos fluxos de valor da matéria
prima ao produto acabado. O foco sdo as celulas baseadas em pessoas, ja que se vive em um mundo
de clientes dispersos e de produtos com ciclo de vida reduzido. Ferramentas e técnicas podem ser de
grande valor, mas o mais relevante é que o grupo torna-se capaz de enxergar e sentir o fluxo. O
conceito de fluxo continuo vai além dos processos puxadores em si, ele deve ser aplicado em todas
as etapas do processo produtivo (ROTHER; HARRIS, 2002).

Atualmente, as perdas sao significativas pela falta de uma metodologia correta do trabalho e,
portanto, serdo propostas melhorias no layout da fabrica e alterac6es praticas no meétodo do trabalho
sem que haja altos custos com o processo de fluxo continuo. Cada etapa do metodo sera descrita nos

itens seguintes.

2.1.1 Identificacdo da familia dos produtos

A primeira acdo a ser realizada é a identificacdo da familia de produtos elaborando uma
matriz que os agrupa por semelhanca de processo. Para Rothere Shook(1999), uma familia de
produtos € um grupo que passa por etapas semelhantes de processamento e utilizam equipamentos
COMUNS NOS SeUs Processos.

Womack (2001) sugere a criacdo da matriz da familia de produtos, como apresentado na
Figura 1, que consiste na criacdo de um quadro descrevendo a lista de produtos, 0s processos ou

equipamentos utilizados.
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Figura 1 -Matriz da Familia de Produtos. Fonte: Adaptado de Womack (2001)

A estrutura do produto estéa diretamente ligada abillof material, ou seja, lista de todas as sub
montagens, componentes intermediarios, matérias primas e itens comprados que sdo utilizados na
fabricacdo e/ou montagens de um produto, mostrando as relagcdes de necessidade e quantidade de

cada um dos itens.

2.1.2 Designacao de um gerente e mapeamento de um fluxo de valor

Este profissional tera a funcdo de ir até o chdo de fabrica e coletar informagdes, verificar
como eles acontecem na pratica e desenhar o0 mapa dos fluxos de materiais e informacdes. Neste
processo também ¢ identificado possiveis deficiéncias no sistema, tais como, acumulo de estoque
entre 0s processos, distribuicdo das maquinas e dos operadores e a relacdo entre o lead time e 0
tempo de processamento.

Para se conseguir uma reducdo continua dos desperdicios utiliza-se a ferramenta
Mapeamento do Fluxo de Valor. Esta é uma ferramenta de comunicacdo, planejamento e
gerenciamento de mudancas, que direciona as tomadas de decisGes das empresas em relacdo ao
fluxo, possibilitando ganhos em indicadores de qualidade e produtividade interessantes. Esta
ferramenta é essencial para a tomada de decisGes coerentes para sustentar o processo de melhoria
continua (LUZ; BUIAR, 2004).

Para Rother e Shook (1998), o Mapeamento do Fluxo de Valor (ValueFlowMapping) é uma
ferramenta primordial, pois permite visualizar mais do que processos individuais, e sim o fluxo,
ajudando a identificar os desperdicios e suas fontes. Através dele consegue-se uma linguagem
comum para tratar dos processos de manufatura, tornando as decisdes mais visiveis, de modo que
sejam facilmente discutidas; juntando conceitos e técnicas de produgdo enxuta, evitando a
implementacdo de algumas técnicas isoladamente; formando uma base para um plano de

implementacdo; e destaca a relacdo entre o fluxo de informacéo e o fluxo de material.
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A meta que se espera alcangar pela Analise do Fluxo de Valor é a conseguir obter um fluxo
continuo, orientado pelas necessidades dos clientes, desde a matéria prima até o produto acabado.

Na producdo empurrada, 0s processos fornecedores tenderdo a produzir produtos que nao
sdo demandados pelos processos clientes, assim, serdo empurradas para 0 estoque. O sistema de
“lote e empurra” torna quase impossivel o estabelecimento de um fluxo continuo completo, peca
fundamental para se conseguir atingir o objetivo principal da producdo enxuta, a criagdo de um
fluxo de valor enxuto (QUEIROZ et al., 2004).

E importante ressaltar que o mapeamento do fluxo de valor é s6 uma técnica, assim mapear
somente nao é o suficiente e sim implementar o fluxo de valor enxuto.

O que torna o fluxo de valor enxuto é fabricar os produtos em um fluxo continuo completo,
com o lead time suficientemente curto para permitir a producdo somente dos pedidos confirmados e
com o tempo de mudanca zero entre os diferentes produtos. Para isso, S0 necessarios inimeros

mapas do estado futuro, cada um mais enxuto e mais proximo do ideal (ROTHER; SHOOK, 1999).

2.1.3 Definicio de “Takt Time”

O termo takt, de origem alemd, serve para designar 0 compasso de uma composi¢do musical.
Nos anos 30 foi introduzida no Japao com o sentido de ‘ritmo de produgdo’, quando técnicos
japoneses estavam aprendendo técnicas de fabricacdo com engenheiros alemaes (ROTHER, 1998).

O Takt Time pode ser definido como ritmo de producdo de um determinado produto em
funcdo de sua demanda de vendas. O calculo do takt time é feito a partir do tempo disponivel de
trabalho dividido pelo volume de demanda do cliente. Com uma boa aplicacdo, o estoque tende a
ser cada vez mais reduzido, produz-se apenas o que foi demandado.

Orienta como a matéria prima deve avancar pelos processos (sistema). Uma produgdo com
ritmo mais rapido, gera estoque, enquanto que uma producdo com ritmo mais lento, cria
necessidade de aceleracdo do processo e consequentemente perdas como: refugos, retrabalhos,
horas extras, enfim, um desequilibrio total na producéo.

O objetivo do takt time é alinhar a producdo a demanda (e ndo o oposto) com precisdo,
fornecendo um ritmo ao sistema de producdo enxuto.

Takt-time =TTt/ DCt

Onde:
TTt = tempo de trabalho disponivel por turno;

DCt = demanda média do consumidor por turno.
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2.1.4 Andlise das tarefas e tempo gasto em cada um destas (tempo locado)

Em um processo de aplicacdo de fluxo continuo é fundamental o estudo de tempos e
movimentos. O gerente que foi designado no estagio dois deve analisar individualmente cada
operador, identificando possiveis desperdicios de tempo e esforco humano, ao mesmo tempo deve
propor melhorias e elaborar um formulédrio onde registrard toda informagdo necessaria para
identificacdo e eliminacdo imediata de todas as etapas desnecessarias (Kaizen no papel).

Segundo Barnes (1977), desde a origem dos termos Estudo de Tempo e Movimentos foi
recebido varias interpretacdes. Como Taylor dizia, para se obter uma melhoria nos métodos de
trabalho se faz necessario o emprego do estudo de movimentos e do tempo padrao.

2.1.5 Analise dos maquinarios e equipamentos

Analisar as condi¢des do maquinario é essencial para o sucesso de um processo de fluxo
continuo. A maior preocupacdo é saber se o ciclo do equipamento operara dentro do takt time ou

abaixo dele, assim o equipamento ndo se tornard um gargalo dentro do processo.

2.1.6 Automatizacédo do processo

A automacdo do processo nao € viavel em todos os casos. Deve-se verificar se é realmente
necessario, pois envolve uma série de custos. Geralmente a forca humana pode ser uma melhor
opcdo na recarga de uma maquina ou na transferéncia de pecas, porém no processo de
implementacdo de fluxo continuo se faz necessario em quase todos 0s casos, hem que seja em

alguns determinados setores.

2.1.7 Arranjo fisico

Um arranjo fisico, denominado layout, pode ser definido como a distribuicdo fisica dos
recursos humanos e materiais na organizacdo, ou seja, pode ser aplicado em todos os setores
produtivos onde houver movimentacao de materiais, informac6es, pessoas e equipamentos.

E necesséario ter arranjos fisicos adequados para obter competitividade ou encontrar
vantagens competitivas dentro da empresa, deve-se salientar que a questdo da qualidade de vida dos
funcionarios abrange também a concepc¢édo dos arranjos.

Segundo Francis e White (1974), depara-se com problemas de natureza qualitativa e
quantitativa ao desenvolver um arranjo fisico, tendo que dar énfase aos problemas que necessitam
ser resolvidos dentro de maltiplos aspectos e critérios:

a) Fluxo: dos materiais, das pessoas, dos veiculos, e das informagdes;
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b) Flexibilidade: das maquinas, das pessoas, dos processos, de modificagdes futuras;
c) CondicGes de trabalho: ergonémicas, iluminacdo, seguranca, estética, temperatura, poeira,

ruido e ventilagéo.

2.1.8 NUmero de operadores no processo

Quantos operadores sdo necessarios para atender o takt time? Este pergunta é respondida
com a divisdo do contetdo total de trabalho pelo “takt time”. E necessario sempre diminuir os

custos com mao de obra, procurando sempre otimizar os recursos disponiveis.

Contetdo Total do Trabalho = NUmero de Operadores

“Takt Time”

Se for detectado um nimero de operadores que ndo seja inteiro, é necessario fazer a seguinte

analise com o valor decimal, conforme Quadro 1:

Quadro 1 - Orientacéo para a determinacdo de nimeros de operadores

Sobra a partir do

c_alculo de Orientagao/Meta
numeros de
operados
<03 N&o deve-se adicionar um operador extra. Esta é a oportunidade de reduzir o desperdicio e
' trabalhos ndo importantes.
03-05 Ainda ndo deve-se adicionar um operador extra. Uma analise mais minuciosa de redugéo de

desperdicio e trabalho ndo importante se faz necessaria neste momento.

Se necessario deve-se adicionar um operador extra. O programa de reducdo de desperdicio e
>0,5 trabalho ndo importante deve continuar, € no momento oportuno este trabalhador deve ser
eliminado contrubuindo para redugdo de custos.

Fonte: Adaptado de ROTHER E HARRIS (2002)

3 RESULTADOS E DISCUSSAO

O processo de producdo inicia-se colocando um saco de farinha de 50 kg na masseira e
adicionando 1 kg de sal, 3 kg de manteiga, 13 | de 4gua gelada, 50 g de soarbato (conservante), o

processo de mistura tem uma duragdo de 20 min, como apresentado na Figura 2.
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Mistura de
ingredientes na
masseira de
mistura

A massa mistiurada & colocada em um
cilmdro mator ate se tomear placas de
massa

[ Cilindro de esmagamento tDrnjndD emum “lencol de massa‘.]
[ Cilindro de esmagamento tn:lrnjndo emum “lencol de massa”. ]
1
[ Colocadas emuma mesa inox na ordem de uma camada de massa e um plésticn_]
:
[ Corte manual da massa em discos no tamanho ideal ]
!
[_ Pedacos cortados s3o0 colocados em pratinhos de plastico ]
1

Embalados e
aguardando o
transporte

Figura 2 — Fluxograma do processo atual. Fonte: Elaborado pelos autores

3.1 IMPLEMENTACAO DO METODO PARA CRIAR FLUXO CONTINUO

A ideia de implantar o fluxo continuo na fabrica de massa de pastel Scayners surgiu com a
identificacdo de diversas falhas no processo produtivo. E pertinente a necessidade de uma producéo
enxuta, sem gargalos, onde os operadores trabalhem em um Gnico ritmo e também o trabalho possa
fluir naturalmente.

No caso da Scayners, foi analisado apenas um produto, sendo este a massa de pastel, segue

abaixo na Figura 3 a estrutura do item estudado:

MASSA DE PASTEL
| |
MANTEIGA AGUA || PERMANGANATO FARINHA DE TRIGO
DE SODIO
(CONSERVANTE)

Figura 3 — Estrutura da massa de pastel. Fonte: Elaborado pelos autores
Na Scayners, ndo hd a devida atencdo com a armazenagem e disposicdo dos itens de
producdo da massa, dessa forma, existe perdas significativas na producéo.
Uma das propostas deste trabalho é identificar a familia dos itens usados na producdo da
massa do pastel. O produto seria armazenado em local apropriado, facilitando o acesso a masseira

de mistura que é o primeiro elemento do processo produtivo. E esperada uma melhoria no tempo de

Braz. J. of Develop., Curitiba, v. 4, n. 3, Edicdo Especial, p. 950-965, jun. 2018. ISSN 2525-8761



JRrazilian Journal of Development

montagem da massa e consequentemente a reducdo da area utilizada para armazenagem dos
ingredientes.

A empresa estudada ndo possui um layout adequado para seu tipo de producdo, portanto ndo
foi possivel desenhar um mapa de fluxo de valor atual devido a distribuicdo das maquinas sem um
fluxo linear.

Foi feito entdo uma andlise de todos os fatores necessarios para a execu¢do de um mapa de
fluxo de valor, como citados na revisdo bibliografica acima, e construido diretamente um mapa de
fluxo de valor futuro detalhando todos os aspectos inerentes ao processo presente na empresa.

Segue abaixo o mapa de fluxo de valor proposto, na Figura 4:

TELEFOME VENDEDORE $

FORHECEDOR (de acordo o/ ES)
{farinha de
trigo, manteiga) Cliente
ntrole da Producio

PALM TOP 40.000 unidadesmés

Embalagerm = 400 gr

1 turno de § horas

/ 180 horasimés
ﬂ. PROGRAMAGAD DA PRODUCAOC E FEITA DE Programag o ‘
ACORDO COM O N* DE PEDIDOS idria de entregas H
MASSEIRA CILINDRO 1  |Cimoro 2 _ESTRUSAQ | PESAGEM
é :D => =L.r:> ={>M =D> f
50kg=Far 402 2 &2 192
3kg=Man 140 UNIDS
1kg=Sal
TIC =1200 seg TIC =1170 seg TIC =980 seq TIC =1160 seg TIC =1650 seq
Dim,
Capacid= 70 kg Grau de Grau de 150 mm Peso = 400 gr _
abert = 20 mm abert = 1.3 mm 120 mm PRODUCAD
2 Turnos 100 mm 2 Turmos
2 Turnos 2 Turnos 18 x 15 cm Lead Time=6584 seq
2 turnos
Tempo de
Agregagao
1200 980 1650 seg
9 | Byseg L0500 | 4 0q [ 00 ‘ 72 seg | 1160529 | 724 5eq 24 e alor - 6160 seg

Figura 4 — Mapa de fluxo de valor proposto para empresa estudada. Fonte: Elaborado pelos autores

A fabrica de massas estudada trabalha 8 horas/dia (480 minutos), a demanda do mercado
durante o periodo de janeiro a novembroé de 35000 unidades/més, cada lote produzido gera 350
unidades e a producédo acontece nos vinte dias do més, logo a producéo é de 1750 unidades/dia ou 5
lotes/dia de 350 unidades. O takt time é de 96 minutos (480 +5 = 96 min), ou seja, a cada 1,36 h é
produzido um lote. J4 no més de dezembro a demanda chega a 50.000 unidades, entdo o takt time é

de 68 minutos, é sugerido pelos os autores a producdo para estoque nesta época devido ao
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crescimento na demanda, pois seria invidvel o aumento da capacidade de producdo através de
investimentos ja que esse pico de demanda é observado somente no més de dezembro.

A empresa utiliza um estoque de seguranca de 2.000 unidades, que, quando atingido, emite
uma ordem de producdo de 1.000 a 1.500 unidades de acordo com os pedidos realizados. Esse
método utilizado pela empresa gera horas extras, aumentando os custos relativos a producéo.

Durante o estudo, realizou-se analise dos tempos e movimentos utilizados pelos
funcionarios, possibilitando-nos cronometrar cada etapa do processo de fabricacdo das massas de
pastel, desde a matéria prima até o produto acabado. O Quadro 2 que indica as etapas do processo e
seus respectivos tempos.

Quadro 2 — Tempos e movimentos atuais no processo de fabrica¢do das massas

ETAPAS DO DURAGAO .
OBSERVAGCOES
PROCESSO (MIN)
1 Masseira 20
- ) Um operador trabalha sozinho onde
2 Cilindro Maior 19.3
deveria trabalhar dois
Cilindro Menor 15.8
4 Extruséo 19.2
Embalagem e
5 27.3
Pesagem
TOTAL 102.4

Fonte: Elaborado pelos autores

As maquinas da empresa ndo sao de tecnologia de ponta, porém a ideia € manté-las no novo
processo com o objetivo evitar altos custos com a compra de novos equipamentos.

Todas as propostas de alteracdo no trabalho da Scayners ndo irdo prever a substituicdo ou
reforma de nenhuma de suas maquinas, ou seja, as existentes irdo comportar as mudancas.

Segue abaixo, no Quadro 3, o cendrio atual abrangendo a atuacdo dos funcionarios durante o
processo produtivo.

Quadro 3 — Cenério atual na automatizacdo do processo

Carga da Maquina | Ciclo da Maquina | Descarga da Maquina | Transferéncia da Massa

Masseira Lﬂ Auto \ﬁ 7*‘
: -
Rolo compactador maior E\_' ? [Auto E‘ \_: =
e ] :

Roloe compactador menor < Auto # ?
Extrusio da Massa E , {‘ , \# 2_'_

Fonte: Elaborado pelos autores

Braz. J. of Develop., Curitiba, v. 4, n. 3, Edicdo Especial, p. 950-965, jun. 2018. ISSN 2525-8761



JRrazilian Journal of Development

O processo produtivo da empresa possui uma grande necessidade de automatizacdo, a
comegar pela masseira de mistura que ndo tem uma grande uma grande capacidade, sendo
produzidos aproximadamente 60 quilos de massa a cada vinte minutos.

O ideal seria a adigdo de mais uma masseira com capacidade de maior ou igual gerando
aumento da producdo das unidades, além de incrementar a producdo um cilindro para formacgédo de
placas e mais outro cilindro para formacdo do lencol de massa, para que acompanhe
proporcionalmente as adi¢des na producdo. Outro ponto para acelerar o corte dos pedagos da massa
seria a implantacdo de um cortador automatico, o qual otimizaria o tempo de corte dos pedacos de
400 gramas.

Mas como objetivo € gerar mudancas praticas sem que tenha altos custos, e como a empresa
em foco ndo possui receita disponivel para aplicagdo imediata nas mudancas propostas, estas
modificagdes de automatizacdo ndo seréo viaveis.

O estudo do arranjo fisico € fundamental para obter uma producdo enxuta, pois com ele é
possivel identificar gargalos no processo. Através do presente estudo, foi possivel identificar
alguns, como: Fluxo inadequado de pessoas e materiais, lentiddo excessiva no desenvolvimento de
trabalhos, projecOes espaciais inadequadas dos locais de trabalho, entre outros. Foi sugerido entéo
um rearranjo do layout, reduzindo a distancia entre as etapas do processo e otimizando a area
disponivel.

Abaixo, na Figura 5, segue o layout do processo produtivo atual utilizado e seus respectivos

fluxos, indicando os equipamentos por legendas e a movimentacdo de materiais por setas:

| 1,86 |
\ |

s ol * ey H 1
@ 3- G - I

2 )

R 5

- _ I
A CJeMsN ‘ H

o
\ Y
4 26

9,61

ESTOQUEDE ESTOQUEDE
FARIMHA DE MATERIAIS )
TRIGO DIVERSOS

CAMARA FRIA
WIHd vHvINY D

34 1646

Figura 5 —Layout atual do processo. Fonte: Elaborado pelos autores
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O Quadro 4 abaixo indica as legendas.

Quadro 4 — Legendas dos respectivos equipamentos

Legendas
A Estoque de produtos da H Mesa onde faz a extrusio da
distribuicio massa
B Pia I Carmrinhos de massa misturada
C Mesa balanca 3 Mesa onde faz sela as
embalagens
D Bebedouro L Seladora
E Masseira M Seladora de pizza
F Cilindro para clonfect;ao de N Mesa
massas COm Mmaior espessura
Cilindro para confecgio de
F* mMassas Com maior espessura 0 Prateleira
{com defeito)
G Cilindro para confeccio de
mMassas COm MENnor espessura

Fonte: Elaborado pelos autores
Com as setas indicando os fluxos de materiais, pode-se notar o trajeto percorrido pelos
operarios durante a producdo. O processo possui uma distancia consideravelmente grande, causando
maior tempo de producéo e fadiga nos operarios.
A partir das analises, identificou-se que, com o atual layout utilizado, os operarios andam
em media 31,07 m a cada incremento da producdo. Foi sugerido o emprego de um novo layout para
reducdo dos movimentos realizados pelos operarios e que, por consequéncia, diminuiria o tempo de

producdo. Segue o layout proposto, Figura 6, sugerido pelos autores:

| 18,86 |
\

B O]

5\H\<-| |
' 4

426

mm) 6
C | ! M| |
A N o]
I I I —1
o < o
E z
w 3 ESTOQUEDE ESTOQUE DE
2 b MATERIAIS FARINHA DE -
g 2 DIVERSOS TRIGO
Ed By
8] *
A
T T T
3 3 3

| 34 15,46

|
Figura 6 —Layout proposto do processo produtivo da Scayners. Fonte: Elaborado pelos autores
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Foi realizada também a analise das distancias percorridas pelos operarios apos a alteragdo do
layout, pode-se observar que houve uma reducgdo dréstica do percurso em relacdo ao layout atual. O
proposto gerou uma distancia de 13,23 m contra 31,07 m do atual resultando em uma redugdo de
17,84 m (57%) de distancia apos a alteracéo do layout. Em questGes de tempo de producdo, pode-se
dizer que em relacdo as caminhadas do layout atual para o proposto, houve uma reducdo de 57%
como pode ser observado no Quadro 5.

Quadro 5 — Tabela de tempos e distancias dos processos

LAYOUT ATUAL LAYOUT PROPOSTO
PROCESSO | DISTANCIA TEMPO DISTANCIA TEMPO
T 2
R 565.m 170 128 m 56
2 3
= == Zél%l;f 60 102m 27
3 4
=5 — 1.98m 52 174m 45
i 5
— = 19m 72 123m 72
5 6
= = 1287m 580 326m 158
@ 3,13+1.79 3.37+1.33
= A 492m 2 47m 66
TOTAL 31.07m 1006 seg 13.23m 424 seg

Fonte: Elaborado pelos autores

A Scayners trabalha com cinco operadores e ndo havera ajustes com relacdo a quantidade de
funcionarios. Porém, sera sugerida uma politica de reducdo de desperdicio e trabalho nao

importante, com a qual, dessa forma, espera-se a reducdo de pelo menos um operador com este
programa.

4 CONCLUSAO

E importante destacar que a implantacio do método para criar fluxo continuo sé gerara
resultado caso exista comprometimento de todos os envolvidos, caso contrario, logo de inicio, a
empresa ndo terd possibilidades de sucesso.

A partir do estudo realizado, pode-se afirmar que o fluxo continuo sera vantajoso, pois, ao
conseguir uma producdo enxuta, os custos por unidade produzida serdo menores. Com as alteragcdes
no layout, os espacos serdo encurtados e, consequentemente, o tempo de producdo serd menor,

operando com uma producdo sem paradas e aumento na quantidade de unidades produzidas.
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Com base na andlise do método, observou-se que a utilizagdo do mesmo resulta em reducdo
do lead time de fabricagcdo, dos recursos requeridos, das movimentacfes desnecessarias, da area
utilizada e dos custos alocados para 0 processo. Esse conjunto de pardmetros leva ao aumento da
produtividade, reducdo de desperdicios, melhoria de qualidade dos produtos e de vida dos
funcionarios.

Contudo, deve-se ressaltar que este é um processo que requer operadores, encarregados e
administradores trabalhando em conjunto. Para que isto aconteca, € necessaria uma mudanca de
cultura da equipe de trabalho de modo que o esfor¢co no sentido de manter 0 processo seja o
principal aspecto, uma vez implementado.

Além disso, a implantacdo do método para criar fluxo continuo, em conjunto com outras
ferramentas, deve ser considerada como uma estratégia de longo prazo com vistas a melhoria da

competitividade da empresa.
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