il O Il CONGRESSO BRASILEIRO DE ENGENHARIA DE PRODUCAO

2013 Ponta Grossa, PR, Brasil, 04 a 06 de dezembro de 2013

Utilizacdo Do Sistema Toyota De Producao Para Identificacdo E
Reducéo De Desperdicios Produtivos Na Empresa Fremapar Madeiras
Ltda

Robson de Faria Silva (Unipar) robson.faria@unipar.br
Naiara Caroline Fieira (Unipar) nc_karolzinha@hotmail.com
Sérgio Bueno Fernandes (Unipar) Sergio.bueno@unipar.br

Resumo:

Este trabalho foi realizado na indUstria de portas e compensados Fremapar Madeiras Ltda., por meio
de pesquisa em campo atrelada a observacdo das etapas produtivas do setor de fabricacdo de portas.
Métodos estes, que possibilitaram a identificacdo e mensuracdo de diversos desperdicios produtivos,
oriundos, sobretudo, da ma distribuicdo do layout industrial atual, demonstrado no trabalho. Para
evidenciarmos a dimensdo destes desperdicios, utilizamos o calculo do takt time que resultou em um
indice muito abaixo do ritmo de producdo da empresa. Entdo, propomos um novo layout industrial, o
qual se adotado possibilitara reducéo nos desperdicios produtivos e alcangar o takt time.

Palavras chave: Sistema Toyota de Producgdo, Desperdicio, Arranjo fisico.

Application Toyota Production System For Identification And
Reduction Of Waste Production In Company Fremapar Madeiras
Ltda

Abstract

This work was realized in industry doors and plywood Fremapar Madeiras Ltda., Through field
research linked the observation of productive stages of manufacturing. These methods, which enabled
the identification and measurement of various waste production, coming mainly from the poor
distribution of current industrial layout, shown at work. To evidence the size of these wastes, used to
calculate the takt time which resulted in a rate well below the rate of production of the company. Then,
we propose a new industrial layout, which if adopted will enable reduction in waste production and
achieve takt time.

Key-words: Toyota Production System, Waste, Physical arrangement.

1. Introducéo

Observa-se 0 cenario industrial cada vez mais competitivo, e apenas a adaptacdo nédo €
suficiente. Para garantir a eficiéncia nos processos, torna-se essencial a correta utilizacdo de
Seus recursos, assim como a identificacdo, avaliacdo e correcdo dos desperdicios produtivos
NOS Processos ja existentes.

Desse modo, a aplicacdo dos principios do Sistema Toyota de Produgdo aparecem como um
caminho para obtencdo de competitividade e exceléncia produtiva, afinal conforme Ohno
(1997, p. 145): “o objetivo mais importante do Sistema Toyota de Produgdo tem sido
aumentar a eficiéncia da produgdo pela eliminacao consistente e completa de desperdicios.”
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Os desperdicios produtivos, por sua vez, sdo todas as perdas produtivas que aumentam 0s
custos sem agregar valor, e por isso devem ser eliminados. Sobre a légica de perdas do STP,
eles podem ser oriundos de sete motivos, sendo eles: superproducéo; espera; transporte;
processo; estoque; movimentacado e defeitos (MAXIMINIANO, 2010).

Este trabalho foi realizado no setor de fabricacdo de portas da empresa Fremapar Madeiras
Ltda., localizada na cidade de Francisco Beltrdo, estado do Parana, a qual ha mais de trinta
anos no mercado utiliza seus 7.000 m? de &rea construida na fabricacdo de portas e
compensados para exportacdo e comercializagdo em territério nacional.

Diante da logica de perdas apresentadas pelo Sistema Toyota de Producéo, o objetivo deste
artigo visa identificar os desperdicios no setor produtivo de portas da empresa Fremapar
Madeiras.

Sendo assim o presente trabalho tenta responder, a partir de um estudo de caso, como reduzir
os desperdicios de producdo da empresa Fremapar Madeiras diante da mentalidade do
Sistema Toyota de produgéo?

Realizou-se um estudo sobre perdas de producdo existentes em uma empresa gque, nos remete
uma excelente maneira de promover o gerenciamento das operacdes e a lucratividade do
setor, uma vez que eliminar os desperdicios produtivos é eliminar todas as operacdes que nao
geram valor ao produto, mas geram desperdicios para a organizacdo. Seja pelos métodos e
processos de producdo, ou por materiais, ferramentas e instalagdes da empresa.

Na empresa Fremapar Madeiras, através de andlises e estudos, é perceptivel identificar
desperdicios produtivos, de diferentes tipos, os quais se eliminados ou entdo apenas
minimizados, trardo 6timos resultados e consequente competitividade a organizacao.

As pesquisas desenvolvidas servirdo de base para futuros estudos na empresa, ja que nesta,
existem outros setores produtivos que possivelmente, da mesma forma que o setor em
questdo, podera apresentar perdas no processo produtivo.

2. Fundamentacéo Tedrica
2.1 Arranjo fisico e fluxo

Cabe dizer que o arranjo fisico € uma das caracteristicas mais evidentes em uma operacao
produtiva, afinal define sua forma e aparéncia, com efeito, € a primeira coisa a chamar
atencdo em uma unidade produtiva (SLACK; SHAMBERS; JHONSTON, 2002).

As decisGes em relacdo ao arranjo fisico precisam de uma atencdo especial, uma vez que
definem a maneira em que 0s recursos da empresa serdo transformados; e uma simples
mudanca pode se tornar uma atividade dificil e de longa duracdo. Vale destacar ainda, que um
erro de planejamento do arranjo, pode interromper o funcionamento de uma operagéo,
acarretando em perdas de producéo e na insatisfacdo dos clientes devido as falhas no bem ou
produto oferecido (SLACK; SHAMBERS; JHONSTON, 2002).

Boa parte dos arranjos fisicos deriva dos quatro tipos basicos e tém suas proprias
caracteristicas, de acordo com os custos de equipamentos envolvidos, manuseios de materiais,
movimentacdo de clientes e estoque de materiais em processo (MORREIRA, 1999; SLACK;
SHAMBERS; JHONSTON, 2002). De acordo com o0s autores citados, os tipos de arranjo
fisico sdo:
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Quadro 1 — Tipos de arranjo Fisico

Arranjo Fisico Caracteristicas

Posicional O produto que estd sendo operado permanece em
posicdo fixa, enquanto, equipamentos, maquinarios e
pessoas se movem ao seu redor, na medida do
necessario.

Por Processo Os centros de trabalho sdo agrupados de acordo com a
funcdo que desempenham pessoas e matérias move-se
de um centro para o outro conforme a necessidade.

Celular Indica uma tentativa de organizar a complexidade de
fluxo do arranjo fisico por processo por meio de uma
pré — sele¢do dos recursos transformados.

Por produto Adequado para a manufatura de produtos com alto
grau de padronizacdo. Cada centro de trabalho é
responsavel por uma parte especializada do produto.

Fonte: Slack, Chambers E Jhonston, 2002

Com efeito, a decisdo de qual tipo de arranjo fisico adotar envolve um dos quatro modelos
citados anteriormente atrelado ao correto entendimento das vantagens e desvantagens de cada
um. Sob essa perspectiva, um adequado arranjo fisico deve assegurar a organizacao seguranca
inerente, extensdo e clareza do fluxo, qualidade de vida no trabalho, acesso e uso do espaco
disponivel, flexibilidade em longo prazo, e ainda coordenagdo gerencial de todos estes
aspectos (SLACK; CHAMBERS; JHONSTON, 2002).

Contudo, a partir da segunda guerra mundial, estes sistemas de produgdo tornaram-se comum
nos paises de todo o mundo, e aos poucos surgiam novos modelos, com novas tecnhologias
oriundas de outras culturas (WOMACK; JONES; ROQS, 2004).

2.2 Sistema Toyota de producéo

De acordo com Marchwinski e Shook (2007, p. 82) o Sistema Toyota de Producdo é um
“sistema de producdo desenvolvido pela Toyota Motor Corporation (grifo do autor) para
fornecer a melhor qualidade, o0 menor custo e lead time mais curto por meio da eliminacdo de
desperdicio.” Grosso modo, o STP fora desenvolvido para melhorar a produtividade, tendo
como objetivos principais: a reducdo de custos; lotes de fabricagdo pequenos; aumento da
produtividade e melhora da qualidade (SOARES; SIKILEIRO, 2010).

2.2.1Justin Time=JIT

Com base em Davis, Aquilano e Chase (2001, p. 407): “O JIT (Just-In-Time), € um conjunto
de atividade projetado para atingir a producdo em alto volume, utilizando estoques minimos
de matérias-primas, estoque intermediario e bens acabados.”

Para melhor compreensdo, Shingo (1996) explica que o Sistema Toyota realiza a producéo
com estoque zero, o que significa que cada processo deve ser abastecido com os itens
necessarios, na quantidade necessaria e no momento necessario, estabelecendo a relagéo de
Just in time, que em japonés significa “no momento certo” e condiz enormemente com o
processo do STP.

O tempo takt, mais conhecido por takt time, € outro conceito do JIT, que representa a
frequéncia com que a industria deve produzir uma pe¢a ou um produto, a fim de acompanhar
0 ritmo das vendas, e atender a demanda dos clientes. Dessa forma, para calcular o takt time,
deve-se dividir o tempo disponivel de trabalho (em segundos) do setor pelo volume da
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demanda do cliente (em unidades). Grosso modo, o takt time, fornece a empresa uma nogéo
do ritmo em que cada processo deve ser produzido, assim como o andamento da indUstria e 0s
pontos a serem melhorados (ROTHER; SHOOK, 2009).

Vale destacar ainda, a relacdo do JIT com o arranjo fisico e fluxo, afinal, como j& dito o
arranjo fisico de uma fabrica define a maneira com que seus recursos serao transformados,
dessa forma um modelo inadequado acarreta em longas distancias de processos ao longo da
fabrica oferecendo oportunidades para acumulo de estoques que nao agregam valor aos
produtos e ainda reduzem o ritmo de atravessamento dos mesmos.

2.2.2 Desperdicios de producao

A correta identificacdo dos desperdicios produtivos é o primeiro passo para qualquer empresa
industrial que queira implantar o Sistema Toyota de Producdo. Os desperdicios foram
divididos pela Toyota em sete tipos distintos, Liker e Meier (2007); Ohno (1997); Shingo
(1996) os definem da seguinte forma:

Desperdicio de superproducdo: representa a producdo antecipada ou em maiores
guantidades que a demanda, acarretando custos de excesso de pessoal e armazenagem e
transporte do estoque excessivo.

Desperdicio de espera: representa o tempo disponivel de trabalhadores vigiando uma
maquina automatizada, ou esperando pela proxima etapa do processo.

Desperdicio em transporte: é a movimentacdo de trabalho em processo de um local para
outro, em curtas e longas distancias, podendo ser movimentacdo de materiais, pecas ou
produtos acabados com fim de estoca-los ou entdo retird-los do estoque ou dos processos.

Desperdicio de processamento: a execucdo de atividades ou tarefas desnecessarias para
processar 0s produtos.

Desperdicio de estoque:representa excesso de matéria-prima, estoque em processo e estoque
de produtos acabados na fabrica.

Desperdicio de movimento: todos os movimentos realizados pelos funcionarios durante seu
periodo de trabalho, ndo atribuidos a agregacéo de valor ao produto.

Desperdicio em defeitos: é a produgdo ou correcdo de pecas defeituosas, assim como o
conserto, retrabalho e descarte.

Depois de eliminados os desperdicios ou reduzidos ao minimo indispensével, deve-se realizar
a atividade de agregar valor ao produto que se destina ao cliente final, realizando operac6es
de transformacdo de materiais e componentes estritamente relacionados com a elaboracéo do
produto, ou seja, quanto menos desperdicios houver no servigo prestado ou produto fabricado,
maior sera o valor agregado para o cliente.

3. Métodos de pesquisa

A pesquisa realizada € de carater exploratério, ja que esta proporciona maior conhecimento
sobre o tema, aprimorando as ideias e consideracdes variadas ao fato estudado. Foram
utilizadas bibliografias sobre o STP, e a consulta em documentos da empresa, como Contrato
Social, relatério de vendas, relatério de producdo e nomenclatura dos equipamentos e dos
processos. Outro método empregado foi a pesquisa de campo, por meio de observagdo
sistematica, criando ligacGes diretas com o0s desperdicios observados na comunidade de
trabalho humano, designada empresa, e entdo, propondo solucbes para a reducdo de tais
perdas produtivas. Desse modo, a autora do trabalho, realizou visitas semanais a fabrica, de
quatro horas cada, nos meses de abril, maio, junho, julho, agosto e setembro, com o objetivo
de conviver com o processo produtivo, para entender seu fluxo e seus procedimentos.
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Para tratamento e analise dos dados observados e coletados foi realizada a estatistica
descritiva, uma vez que, apds apresentado os desperdicios produtivos, foram propostas
alternativas de reducdo dos mesmos.

4. Analise e interpretacdo de dados

A Fremapar Madeiras concentra suas atividades na industrializacdo, comércio e exportacdo de
madeiras brutas, aplainadas, esquadrias de madeira, portas, laminas e compensados.

A producdo da Fremapar Madeiras utiliza a mao-de-obra de 48 funcionarios, os quais se
subdividem, com seus respectivos cargos e fungdes.

Aempresa fabrica portas em polegadas para exportacdo e em milimetros para
comercializacdo, e por isso sua producédo varia de acordo com os pedidos, de forma que os
dois modelos possam ser fabricados em tempo habil para entrega.

Em média por més, sdo fabricadas e comercializadas 4.000 portas para S&o Paulo em 12 dias
de producéo.

4.1 Levantamento de tempos de producéo e calculo do Takt Time

O levantamento dos tempos de producdo foi realizado atraveés da cronometragem de dez
tempos de execu¢do de cada uma das 10 etapas em que ocorre até chegar a transformacéo
final do produto.

Para o célculo do tempo padrdo (TP), é necessério calcular o tempo médio (TM),avaliar a
velocidade do operador (V) e definir a tolerancia (T). Para isso, realizou-se a média do tempo
das 10 cronometragens realizadas em cada etapa, indicando o tempo médio de producédo de
cada uma delas. Para avaliar a velocidade do operador, utilizou-se o indicede velocidade
normal de 100%, assim, o que for menor que 100% indica velocidade acelerada, e maior que
100% velocidade lenta. A tolerancia por sua vez, representa as interrupgdes no trabalho, e
possui percentual fixo de 5% para o atendimento as necessidades pessoais, e de 10 a 50% para
o alivio da fadiga, de acordo com os métodos e condi¢des de trabalho que os funcionarios
estdo submetidos (MARTINS; LAUGENI, 2003).

Desse modo, no quadro abaixo serdo demonstrados o TM e os indices V e T para todas as 10
etapas do processo correspondentes a fabricacdo de uma unidade de Porta Virola.
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QUADRO 2 -TM, V e T atual producgdo Porta Virola

-

Etapa ™ \4 (necessidades
pessoais + fadiga)

1. Multi serra 1min 26s 100% 25%

2. Serra Destopadeira 2min 14s 100% 25%

3. Serra Circular 7s 100% 25%

4. Mesa de grampeacao 4min 45s 110% 25%

5. Coladeira/Mesas de colagem 23min 47s 120% 25%

6. Prensa Hidréaulica 17min 22s 100% 5%

7. Esquadrejadeira lateral 17s 100% 25%

8. Esquadrejadeira de cabeceira 10s 100% 25%

9. Inspecdo Humana 3min 110% 25%

10 Lixadeira 40s 100% 25%

Fonte: Elaborado pela autora

A partir dos dados apresentados no quadro anterior, calculamos o tempo padrdo (TP) para
cada etapa, utilizando as seguintes formulas:

o Calcular o tempo normal (TN)
TN=TM xV
o Calcular o tempo padréo (TP)

TP=TNXFT(1+T)
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QUADRO 3 - TP atual producdo Porta Virola

Etapa TP

1. Multi serra 1min 58s
2. Serra Destopadeira 3min 08s
3. Serra Circular 9s

4. Mesa de grampeacéo 6min 12s
5. Coladeira/Mesas de colagem 35min 21s
6. Prensa Hidréulica 18min 08s
7. Esquadrejadeira lateral 21s

8. Esquadrejadeira de cabeceira 13s

9. Inspecdo Humana 4min 13s
10 Lixadeira 50s

Total 1h 10min 33s

Fonte: Elaborado pela autora.

Analisando o quadro anterior, podemos concluir que cada unidade de Porta Virola leva 1h
10min33s para ser fabricada. Contudo deve-se levar em consideracdo que este tempo indica a
fabricacdo de apenas uma unidade, ou seja, se a fabrica produzisse apenas uma porta
diariamente este seria 0 tempo necessario. Porém, a fabrica executa a producéo de 30 portas
simultaneamente, conforme explicado anteriormente da descri¢do das etapas produtivas, entdo
dividindo esta quantidade pelo tempo padrdo descobriu-se que cada unidade de Porta Virola
fica pronta em 2min 35s.

No entanto, para verificarmos se esta frequéncia de producdo da Porta Virola atende a
demanda dos clientes, realizamos o calculo do takt time a partir da seguinte formula:

tempo total disponivel(seg)
Demanda cliente(dia)

takt time =

O tempo total disponivel de producdo da empresa, ja descontado o horario de almoco, € de
7h20min (26.400 segundos) por dia. A demanda dos clientes foi baseada nos dados
apresentados anteriormente de 1.000 unidades de Porta Virola semanalmente, contudo como a
indUstria trabalha apenas trés dias da semana na fabricacdo destas portas, a demanda foi
dividida apenas por estes trés dias. Dessa forma o calculo foi o seguinte:

takt time = 26.400 =70,20s =1m32s
333,33

Atraveés do resultado obtido, concluimos que cada unidade de Porta Virola deve ficar pronta
em 1min e 32s para que a produgdo atenda a demanda, ou seja, o tempo de frequéncia
levantado de 2min 35s néo é suficiente para atender a demanda, sendo necessérias alteragdes
na producdo para a diminuicdo do tempo padrédo e consequentemente do tempo de frequéncia.

4.1  Arranjo fisico ideal
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A partir da analise dos desperdicios de producdo, realizaram-se observacdes constantes no
layout e na producdo da empresa, assim como feedback, com os gerentes administrativo e de
producdo afim de descobrirem quais seriam as mudancas necessarias no arranjo fisico da
indUstria.Foram identificados quatro dos sete desperdicios tratados pelo STP, e para trés deles
buscado solucdo na reducdo dos desperdicios encontrados, e o que ndo foi possivel encontrar
uma solucéo, foi sugerido algumas modificacfes, para amenizar os desperdicios.

4.2.1 Desperdicio de espera

Este desperdicio foi identificado em dois momentos do processo produtivo. Contudo a espera
decorrente do transporte das chapas da porta ndo pode se reduzida pelo layout, ja que as
chapas séo fabricadas em outros processos ndo inclusos no layout analisado. Dessa forma,
uma medida seria um acompanhamento por parte do gerente de producdo, da pessoa
responsavel por este transporte, afinal o atraso das chapas pode ser proveniente do excesso de
atividades que ele realiza, e por isso uma solucdo seria delegar esta funcdo para outro
funcionério que identificaremos a seguir.

Para o segundo desperdicio de espera identificado entre a Prensa e a Coladeira, foi sugerido
uma mudanga no layout que consiste em retirar as mesas de colagem do processo, e substitui-
las por uma esteira rolante de 6m automatizada com pedal de acionamento,

Com as alteragOes realizadas espera-se diminuir o tempo de espera de 23min 21s da Prensa,
afinal com um TM de 12min e V no padrdo 100%, a Coladeira tera um novo TP de 15min, ja
que a esteira serd um processo continuo que trara perfeitas condi¢des para que as 30 portas
sejam montadas no tempo correspondente ao funcionamento da Prensa, eliminando
completamente o tempo de espera existente. Contudo, além destas mudancgas, serd necessario
um maior acompanhamento do processo pelo gerente de producdo, para que a mesma
ociosidade observada nas mesas de colagem néo se repita na esteira.

4.2.2 Desperdicio em transporte e desperdicio de movimento

Estes dois desperdicios eram decorrentes, sobretudo das maquinas inutilizadas localizadas
entre as quatro primeiras etapas e a Coladeira. Para a sua reducdo, foi necessaria uma
consideravel mudanca no layout. No entanto, a maior e mais eficiente mudanca sera na
aproximacdo dos processos, afinal ird reduzir consideravelmente o desperdicio de transporte
dos quadros da porta, ja que eles serdo transportados apenas alguns metros até o local
indicado. Além disso, este transporte sera realizado pelo funcionéario que sobrou da Coladeira,
eliminando totalmente a necessidade dos funcionarios das Mesas de Grampeacao parar com
seu trabalho,a fim de realizar este transporte. Com isso espera-se eliminar os 4min 13s no TP
das Mesas de Grampeacdo destinados a este transporte, e também alterar a V para o padréo
100%, resultando em um novo TP de 2min 21s.

O desperdicio de movimentacdo também sera reduzido, uma vez que com a aproximacdo das
Mesas de Grampeacéo e da Coladeira ndo sera mais preciso a movimentagdo dos funcionarios
da Coladeira para ver o0 andamento da producédo dos quadros da porta.

4.2.3 Desperdicio de processamento

Para reducdo deste desperdicio, ndo foi encontrada nenhuma solucdo relacionada as mudancas
no layout. Porém, analisando o processo, pode-se observar certa dificuldade da funcionaria
responsavel em realizar a separacdo das chapas, afinal ela apresenta certa idade, e com isso
limitacOes em seu corpo a impedem de se abaixar para analisar detalhadamente as chapas.
Desse modo, uma sugestdo seria que esta funcionaria recebesse ajuda do funcionario que
sobrou da Coladeira, afinal como sua funcdo sera realizar o transporte das matérias-primas
apenas quando necessario, sobrardo diversos momentos de folga durante o dia, quando ele
podera realizar este auxilio. Com isso espera-se reduzir pelo menos 50% o tempo médio da
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Inspecdo, pelo fato de ser menos portas para corrigir, e ainda alterar a \VV para o padrédo 100%,
resultando em um novo TP de 2min 03s.

4.3 Mudancas no tempo de producéo

As alteracOes no layout atreladas a um maior acompanhamento do gerente de producdo em
algumas etapas do processo produtivo irdo resultar, sem davidas, em uma mudanca do TP das
etapas com desperdicio, resultante de uma diminui¢do no tempo médio (cronometrado) e um
aumento na velocidade do operador.

Com as mudangas propostas, serd possivel diminuir o tempo total de fabricacdo de uma
unidade de Porta Virola em 26min e 02seg, ou seja, cada porta antes fabricada em 1h 10min
13s, poderé ser fabricada em 44min 11s.

Dessa forma se dividirmos este tempo padréo projetado pelas 30 unidades que sdo fabricadas
simultaneamente, obtemos um tempo de frequéncia de 1min e 47s, com isso, a empresa
praticamente ird alcancar seu takt time de 1min e 32s. Sendo que os 15s de diferenca ainda
poderdo ser superados através de um maior acompanhamento do gerente de produgdo nas
etapas com desperdicios identificados.

Desse modo, construiu um croqui esquematico do layout com as alteragdes julgadas eficazes
para a reducdo dos desperdicios de producéo, chamado de Arranjo fisico ideal.
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Figura 1 — Arranjo fisico alterado
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Fonte: Elaborado pela autora
5. Consideracg0es Finais

O Sistema Toyota de Producéo € uma estratégia produtiva que vem ao encontro das principais
necessidades do mercado atual: maximizar a producdo e minimizar os desperdicios. Contudo,
as empresas precisam enxergar este sistema como uma filosofia de gestdo que as conduza na
tomada de decisdes, no desenvolvimento de competéncias, e principalmente na identificacdo
de melhorias e eliminagdo de desperdicios.

No decorrer deste trabalho observaram-se, como problemas produtivos impactam diretamente
na competitividade empresarial, e, sobretudo como estes problemas muitas vezes séo
ignorados pela resisténcia da administracdo em investir na base de seu negécio: o produto.
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Por meio deste estudo, foi possivel analisar de perto a realidade industrial de uma grande
fabrica, para entdo entender realmente o que sdo desperdicios produtivos, como eles
acontecem e qual é o seu verdadeiro impacto na producdo. A empresa em estudo, Fremapar
Madeiras Ltda., evidenciou quatro desperdicios, dos sete apontados por Ohno, sendo eles:
espera, transporte, processamento e movimento.Contudo para entender qual o impacto destes
desperdicios, foram realizados primeiramente os calculos dos tempos de produgdo da fabrica
0s quais apontaram que a frequéncia de producédo da Porta Virola é de 2min 35s, enquanto o
takt time, que indica o ritmo ideal que a fabrica deve produzir para atender a demanda, foi
calculado em 1min 32s, ou seja, muito abaixo do realizado pela fabrica, fator este oriundo,
sem duvidas da presenca das perdas produtivas.

Os conceitos sobre arranjo fisico, também foram de grande valia, uma vez que 0s principais
desperdicios identificados sdo provenientes da ineficiente distribuicdo do layout industrial, o
qual foi representado na condicdo atual e posteriormente na condicdo ideal, para com as
mudancas necessarias reduzir os desperdicios e alcangar o takt time.

Dessa forma, com layout proposto, foram projetados novos tempo de producdo, 0s quais
indicaram uma frequéncia de producéo da Porta Virola de 1min 47s, praticamente a mesma do
takt time. O que confirma gue investimentos no setor produtivo podem ampliar drasticamente
a qualidade e os indices de producdo, aumentando, consequentemente a satisfacdo dos
clientes, a competitividade organizacional e os rendimentos da empresa.
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