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RESUMO

O artigo a seguir demonstra a evolugdo no procpssiutivo da G | Espumas Ltda., uma
empresa nova em seu segmento, que através de algaomacas de estudo em grupo e
quebrando paradigmas, conseguiu identificar algusiascOes problemas e apresentou
diversas acdes de melhoria, alcancando aumentadatjvidade e reducao nos custos.
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1 INTRODUCAO

Com o mercado globalizado a competitividade entreerapresas concorrentes esta
cada vez mais acirrada. Para manter a empresa ttwapeabe aos gestores identificar
oportunidades de melhorias e buscar o aumento adufividade e por consequéncia, a
reducdo de custos sem que ocorra a degradacaadicadores da qualidade. Nesse cenario
de acirrada competicdo, ferramentas comiaizen, sdo de grande importancia e podem
auxiliar na reducéo de desperdicios tdo comunsmasesas.

O objetivo desse trabalho é refletir sobre a qoedtéarranjo déayoute sugerir acdes
de melhorias no processo produtivo de travesseadsl Espumas Ltda., empresa que iniciou
as atividades em outubro de 2011 e se encontra@egso de adequacao de procedimentos
buscando a melhor forma de produzir seus prod@dsto de ser uma empresa com pouco
tempo de existéncia contribui de forma significativara a promocdo de acbes voltadas a
melhoria continua e desenvolvimento de novas pRtperacionais. Portanto, este estudo se
torna relevante a medida que € possivel asso@aelmmpetitividade em que a organizacao

esta inserida no mercado em que ela concorre.

Conhecimento Interativo, Sao José dos PinhaisyPR,n. 1, p. 88-99, jan./jun. 2013.



2 FUNDAMENTACAO TEORICA

A produtividade passou a ser perseguida com migssitade, a partir do acirramento
da concorréncia, instalada pela globalizacéo dosades.

Para se adaptarem a esse ambiente competitivostsage das empresas passaram a
seguir os passos da industria automobilisticaté®esda vez mais utilizando os conceitos de
Producdo Enxutd_an Production).

O termo Producdo Enxuta foi criado na década deg&@@ nomear dThinking
Process”de Taichi Ohno e o conjunto de métodos que destreveistema de producdo da
Toyota Motor Company Esse termo foi popularizado no livro “A MaquinaegMudou o
Mundo” (Womack, Jones, & Roos, 1990), onde enfatizgrande diferenca de desempenho
conquistado com a implantacdo dos conceitos de uBPdod Enxuta na industria
automobilistica japonesa, em comparagédo com atimaasidental.

Segundo Hines & Taylor (2000), os cinco principae producdo enxuta, Sao:
Especificar o que gera e o que nao gera valor saispectiva do cliente; Identificar todos os
passos necessarios para produzir o produto ao kbegoda a linha de producédo, de modo a
ndo serem gerados desperdicios; Promover ac¢das @geficriar um fluxo de valor continuo,
sem interrupcdes ou esperas; Produzir somenteuaaidades solicitadas pelo consumidor;
Esforcar-se para manter uma melhoria continua,tiehjglo a eliminacdo de perdas e
desperdicios.

Conforme Womack & Jones (1996), sete tipos de ddi&pes foram identificados por
Shigeo Shingo para o sistema Toyota de Producdpeerfioducdo, transporte excessivo,
processos inadequados, esperas, inventario desagoesmovimentacdo desnecessaria e
produtos defeituosos.

Para Ferreira, (2002) o Kaizen, em poucas palavsignifica a busca do
melhoramento continuo em todos os aspectos, reftetha produtividade, na qualidade sem
gasto ou com minimo investimento. O colaboradorspeem desenvolver seu trabalho
melhorando sempre continuamente, reduzindo cusi@sgpempresa e alimentando a ideia de
mudancas positivas e continuadas. O trabalho eolgievalece sobre o individual. O ser
humano é visto como 0 bem mais valioso das orgedéza e deve ser estimulado a direcionar

seu trabalho para as metas compartilhadas da eapptesadendo suas necessidades humanas,
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por meio do trabalho. Satisfacao e responsabilidddersalores coletivos. Estas mudangas nos
valores dos individuos e da organizacdo sdo exinemiz dificeis de ocorrer, mas ndo sao
impossiveis.

Nesse cenario de acirrada competicdo, o arranfo firge como importante fator
gue pode ser o diferencial entre um processo pradahxuto ou ndo. Deve-se entender por
processo enxuto um processo onde os desperdicoxoi@uns nos departamentos de
manufatura, sdo eliminados através do uso da fentaiean Production.

Segundo Canen & Williamson (1996) um bom layoutdp@dar as organizacbes a
melhorar seu desempenho de negdcios. O princip@vonpara o planejamento dieyoutdo
setor produtivo € o interesse em reduzir custosodmentacgédo e facilitar o gerenciamento
do processo. O objetivo é reduzir o tamanho dooflde material. “O fluxo é o movimento
progressivo do produto através dos recursos deupéogd desde a origem no recebimento de
materiais até a expedi¢do do produto acabado seadgsadevido a falta de materiais, quebra
de maquinas ou outros atrasos de producédo” (Sugaki987) e (Tompkins, 1996).

Com base neste conceito de fluxo e na afirmacadcSides (1990) “a melhor
movimentac&do de material € ndo movimentar”.

Podem-se relacionar ao arranjo de layout outro®suk setor produtivo, ndo ligados
a movimentagdo e que impactam no produto fina,damo: custo de armazenagem, custo de
mao de obra desnecesséaria ocasionadas pelas ratiMigades que ndo agregam valor e
consequente falta de produtividade, entre outros.

Considera-se que produtividade seja a eficiéncisemansformar entradas em saidas
num processo produtivo (SOUZA, 1998).

Na percepcdo de Macedo (2002), no panorama compettivenciado pelas
organizacdes, sem produtividade ou sem a efici@wiarocesso produtivo, dificilmente uma
empresa vai ser bem-sucedida ou até mesmo sobreweiveercado.

Para Smith (1993), diversas sdo as maneiras deevelefinir produtividade.
Dependendo da percepcdo, do conhecimento e daiéxpardas pessoas, melhor sera a
compreensao sobre o termo, como também sobre sdidansobre como melhora-la para
atingir a competitividade a partir de sua medicao.

Moreira (1996) argumenta que a produtividade egtda a eficacia de um sistema

produtivo, sendo a eficacia relativa a melhor ar ptilizagédo dos recursos.
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3 PROCEDIMENTOS Gl ESPUMAS LTDA.

A empresa recebe a matéria prima em tambores delitt@§ composta de dois
sistemas de producdo com duas matérias prima RolgD. Um terceiro produto o cloreto é
utilizado no processo para limpeza do bico injetor.

Etapas do processo de fabricacéo:

1. A MP Polyol deve passar por um processo de homaggé® sendo agitada por
aproximadamente uns 40 minutos. Esse procedimemangial com um agitador
pneumatico. (figura 1). Depois de devidamente hanegada a MP deve ser
transferida para o reservatoério da injetora (taritfd@ litros). Esse procedimento é
totalmente manual sendo transferida através deebplta o0 reservatorio da
injetora.

2. A MP ISO também deve ser transferida do tambor pata reservatério (tanque
100 litros) da injetora. Procedimento também rediz através de baldeacao
manual.

3. O cloreto que ¢é utilizado para limpeza do bicotorjgambém deve ser carregado
num reservatoério da injetora, sendo esse um tacwmecapacidade para 20 litros e
também é abastecido manualmente.

4. No decorrer dos procedimentos anteriores o opedaanjetora ja ligou o sistema
de aquecimento dos moldes (figura 3), que levaxapamamente uns 30 minutos
para aquecer os moldes. Ainda durante os procethsiemteriores o operador
deve passar uma cera desmoldante, esse produse fazeessario para facilitar a
retirada do travesseiro do molde. Atualmente essdupo € aplicado nos moldes
com um pincel.

5. Enquanto os moldes sdo aquecidos e com o desnmelgaaiplicado o operador
configura a injetora conforme orientacdo da ordenpibducdo impressa com as
seguintes informagdes: Tempo de injecao para aaddog seis moldes; Relacao da
proporcao de cada produto; Tempo de pré-injecéo.

6. Antes de iniciar a injecdo no molde o operador dazer uma pré-injecdo em um
saco plastico para visualizar e sentir o toque dodyio, aspecto, cura e

crescimento.
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7. Depois de concluida as etapas anteriores o opearadiara injecao dos travesseiros
e a cada cinco minutos se repete o processo, @artura dos moldes e saque dos
travesseiros.

8. Durante a reacdo nos moldes (cinco minutos) oaojperdevera organizar 0s
travesseiros que foram sacados dos moldes pararficam periodo de cura por
aproximadamente 24 horas. Os travesseiros ficaposliss sobre uma lona plastica
e cobertos por outra lona escura, pois o produtoppde ficar exposto a luz sendo
amarela o travesseiro. (figura 4)

9. Apoés o periodo de cura os travesseiros sdo idsEmtds com o nimero de lote
através de carimbo, sdo retiradas as rebarbaslisaaltao aspecto e toque da
espuma, sendo esse procedimento considerado umolecié qualidade, coloca-se
a fronha, capa e folder e embala em caixas ou daplasticos devidamente
identificados através de etiquetas contendo o nairderlote, cédigo, descrigdo,
guantidade e peso dos produtos. (figura 5 e 6).

10. O layout utilizado na producao € o linear, com cobile inje¢cdo passando

pelos seis moldes em sequéncia.

4 ANALISE DA SITUACAO ATUAL E SUGESTOES DE MELHORIA S

Tomando como base a ferramemrtaizen,conseguimos quebrar alguns paradigmas
dentro da empresa e realizamos brainstorming,incentivando a criatividade do grupo e
estimulando novas ideias, tornando o ambiente al®altno muito melhor e aumentando o
desempenho dos colaboradores, surgiram diverses idara os processos na G | Espumas
que podem resultar em melhor aproveitamento dasrses de producdo e economia em

relacéo a custos, tanto no processo direto deckt#o quanto no indireto.
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DIAGRAMA CAUSA EFEITO
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Aquisicdo de um motor com eixo de agitacdo e sappdra tambor, essa acao
resultara em ganho de tempo em relacdo a atual,opoperador acionard o motor e podera
realizar outras tarefas enquanto o produto € honeggdo, se ganha também na reducéo do
tempo de agitacao (figuras 1 e 2);

Reducdo de &gua no sistema de aquecimento onda 2@Qilitros reduz para 100
litros de agua, dessa forma, o tempo para aquetonussa agua reduz sensivelmente,
resultando em economia de gas e energia elétripadf3);

Desenvolver em conjunto com o operador da injetonaa folha de verificacdo de
procedimentos operacionais no inicio do process@rdducdo, essa acao nao resulta em
ganho de tempo, porém reduz a possibilidade des eperacionais no inicio do processo de
fabricacdo, como limpeza de bico da injetora; c@miela da relacdo de trabalho;
configuracdo do sistema de injecao e etc.

Desenvolvimento de carrinhos prateleiras para acegbo das espumas que ficam no
chdo em processo de cura e ocupam grande espagoosCcarrinhos 0 espaco é otimizado e
onde havia espaco para 600 espumas passa a canza®@eespumas. (ver figuras 4 e 7);

Aquisicao de uma seladora para fechamento dosdgidsticos e aquisicdo de fitas
adesivas personalizadas para o fechamento dassca@&ssa acdo resultara em seguranca
contra a violacao das embalagens e facilitara lvef@ento das mesmas. (figuras 5 e 6)

Layout sugerido continua sendo o linear, porém ebgans ajustes na posicao dos
moldes em relacdo a sequéncia de injecdo confomeeessidade de producéo e a disposicao
das matérias primas. Reduzindo o deslocamento elaagr. (figuras 9 e 10);

Substituicdo do abastecimento de gas P45 paraatet#rgas com recebimento a
granel (reducao no custo do gas de R$ 3,55 p/ #Rquilo, redugédo 30% no custo do gas);

Armazenagem da matéria prima e a devida identdicamais proxima a injetora
(reducéo de deslocamento do operador e rastresd®lido processo produtivo);

Realocacao do compressor de ar do piso superiargpiso inferior, proporcionando
um melhor ambiente de trabalho com a reducéo de na fabrica e ganho espaco interno na
producao;

Sinalizacdo dos espacos e areas demarcadas: estoqeeores e areas de expedicao

(seguranca, agilidade na separacao e expedicaadi¥op);
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Implantacdo de sistema de retorno de embalagerssical® desenvolvimento em
conjunto com os clientes, através de incentivosacameducao do custo para a aquisi¢do de
novas remessas. (reducao do custo e responsabibdaoiental);

Analisar viabilidade de projeto da gestdo ambiefitatentivos fiscais e imagem

positiva junto aos clientes);

Grafico 1 - Evolucéo da Grafico 2 — Reducao Custos %
Capacidade produtiva
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Fonte: Dados trabalhados pelo autor

No grafico 1 podemos notar a evolucdo gradativgrdautividade proporcional as
implantacbes de melhorias, a empresa passou deprodacdo mensal de 2.200 pecas em
setembro de 2011 para 6.600 pecas/més em marc@lde 24 o grafico 2 representa a
reducdo percentual da contribuicdo dos custos fineogormacdo do custo do produto que
ocorreram na empresa devido as implantacdes dernadlestabelecidas no plano de agéo.

6 CONSIDERACOES FINAIS

No estudo realizado na G | Espumas Ltda, obsergausossibilidade de aumento na
produtividade, utilizando a ferramenkaizen equebrando alguns paradigmas dentro da
empresa, através de wmainstorming.Incentivando a participacao de todos os colaboesdo
o ambiente de trabalho ficou muito melhor, aumefdam desempenho de todos e
despertando a criatividade do grupo, surgiram dagrdeias de melhorias para a empresa.

Ideias simples como a reducdo de agua do sisteragudimento, de 200 litros para

100 litros agua, que resulta numa economia sigtifi@ no tempo de funcionamento do
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sistema, e por consequéncia a reducédo no consuig@sd©u a realocacdo do compressor de
ar do piso superior para o piso inferior, resultaath reducao do ruido e ganho de espago na
fabrica.

Enfim diversas idéias surgiram, algumas ja foramugas estdo sendo implantadas
para melhorar o aproveitamento dos recursos deipéode buscar economia em relacdo aos
custos.

Com as implantacbes ja realizadas a capacidadeutpradda empresa que em
setembro de 2011 era de 2.200 pecas por més, paaso6.600 pecas por més atualmente.

As acdes de melhorias com aquisicdo de alguns @meipios possibilitaram esse
grande aumento da produtividade e reducé&o de custo.

Todo planejamento que tenha por finalidade um #xiglentre m&o de obra, matéria
prima e recursos de producao, ou seja, produtieidadh perder em qualidade, deve propiciar
um 6timo ambiente de trabalho aos seus colaborsdanantendo um canal aberto para
comunicacao, independente da posi¢do que ocupedstndgura, com 0 maior bem estar e
seguranca possivel, reduzindo os esforcos desmendas operacdes. As mudancas devem
dinamizar a producdo das empresas, devem estatofigdiretamente aos objetivos e

finalidades da empresa em produzir e comerciatigas produtos.
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ANEXOS

Figura 1 — Agitador Pneumético Figur 2

Figura 3 — Sistema de Aquecimento Figura 4 — Travesseiros em processo de gura
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Figura 5 — Embalagens Caixas Figura 6 — Embalagens fardos

Figura 7 — Carrinho prateleira em
desenvolvimento
— FEr==1-0 H
| [=] \
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=
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Figura 9 — Layout Fabrica

Figura 8 — Layout Depésito
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Cronograma de Implantacdo das acdes propostas noafb de Acao

Acoes de Melhoria

Out/11
Nov/11
Dez/12
Jan/12
Fev/12
Mar/12
Abr/12
Mai/12

Identificacdo e Armazenagem MP

X|X| Set/11

Identificagdo dos Moldes

Aquisicao Tanque Presséao Pistola
Pneumética

Folha de Verificacdo de Procedimentps

Redefinicdo Layout Moldes

Padronizacao de Procedimentos Injegdo

XXX X]| X

Padronizagdo de Procedimentos Setup

Aquisi¢cao Carrinho Entornador Tambor X

Reducao Volume Agua Sistema
Aquecimento

Realocacdo do Compressor de ar X

Layout de Producao X

Central de Gas X

Aquisicao do Agitador

Aquisicao Bombas Autoaspirante

XX | X

Aumento Catalisador

Carrinhos Prateleira X

Aquisicao Molde Pequeno Pré Injeca

O
X

Aquisicao Selador e Fitas
Personalizadas

Isolamento Térmico X

Andlise de Viabilidade Projeto Gestag
Ambiental

AN

Separagao Sobras Processo Fabricagao
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