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RESUMO

GALERA; Natieli Maria Galera. Reestruturacdo do Layout de um setor baseado no
conceito de fluxo continuo do Lean Manufacturing. 2018. 26 Folhas. Monografia
(Especializacdo Engenharia de Producdo). Universidade Tecnolégica Federal do
Parana, Pato Branco, 2018.

As empresas estdo em constante busca pela reducdo de custos e melhoria de
produtividade. O layout € um dos aspectos mais fundamentais do ambiente produtivo
de uma organizacdo. Um layout adequado proporciona beneficios, como melhor
produtividade e reducao dos desperdicios relacionados a transporte e movimentacao
desnecessaria. O objetivo deste trabalho é realizar uma reestruturacédo do layout de
um setor produtivo de uma empresa do ramo alimenticio. A reestruturacdo do layout
foi baseada no conceito de fluxo continuo do lean manufacturing. O estudo foi
realizado no setor operacional: célula de bolos especiais, que possui seis
colaboradoras. Primeiramente, foi realizado um levantamento dos trés produtos
produzidos na célula de bolos especiais, considerando o layout inicial e o tempo de
producdo dos mesmos. Em seguida, prop6s-se um balanceamento de producéo,
organizacao das colaboradoras e uma reestruturacao do layout. Com a alteracdo do
layout a célula de bolos especiais apresentou um aumento de 52% de produtividade
nos trés produtos estudados

Palavras-chave: Layout ; lean manufacturing; fluxo continuo; confeitaria de bolos
industriais;
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ABSTRACT

GALERA; Natieli Maria Galera. Reestruturacdo do Layout de um setor baseado no
conceito de fluxo continuo do Lean Manufacturing. 2018. 26 Folhas. Monografia
(Especializacdo Engenharia de Producédo). Universidade Tecnoldgica Federal do
Parana, Pato Branco, 2018.

The companies have been in constant search for cost reduction and productivity
improvement. The layout is one of the most fundamental aspects of the productive
environment of an organization. A suitable layout provides benefits such as better
productivity and reduction of transport-related waste and unnecessary movement.
The purpose of this article is to perform a restructure the layout of a productive
sector of a food company. The restructuring of the layout was based on the concept
of the continuous flow of lean manufacturing. The study was conducted in the
operating sector: special cakes cell, which has six employees. First, information was
obtained from three main products manufactured in the cell of special cakes,
considering the initial layout and production time. Then, was proposed a balancing of
production, an organization of employees and a restructuring of the layout . With the
change of the cell layout , special cakes presented a 52% increase in productivity in
the three studied products.

Keywords: Layout ; Lean manufacturing; Flow; Bakers' confectionery;
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1 INTRODUCAO

Com a conjuntura atual em relacdo ao aumento gradativo da globalizac&o e o
mercado vigente, fez com que as empresas encontrassem em um ambiente
competitivo, no qual os consumidores determinam os produtos a serem fabricados
através de suas necessidades. Essa determinacdo e necessidade consistem em
produtos de maior qualidade, diversificados ou diferentes e preco de compra baixo
(ANTUNES et al., 2008).

De acordo com Chiavenato (2005), os consumidores estdo se tornando cada
vez mais exigentes em relacdo a aquisicao de bens e servi¢os, gerando assim uma
elevada concorréncia no mercado consumidor, por consequéncia as empresas
comecam a buscarem formas de aumentar a eficiéncia dos processos para nao
perder espaco no mercado.

O mercado de panificacdo e confeitaria estdo diariamente presentes nas vidas
dos brasileiros e hd muito tempo deixaram de fornecer apenas os tradicionais
paezinhos franceses para fornecerem uma gama variada de produtos. Porém nao foi
somente 0 mix de produtos que aumentou, com o passar do tempo surgiram também
novos concorrentes, aumentando assim a competitividade do setor e ampliando a
disputa por clientes (ABIA, 2018).

Como consequéncia desse aumento de competitividade, as organizacdes
precisam adaptar-se com novos processos produtivos e administrativos, para assim
conseguir atender as exigéncias do mercado (Sliter, 1971). Umas dessas mudancas
podem ocorrer no ambiente produtivo na organizacdo, mas especifico no arranjo
fisico, pois um layout adequado proporciona beneficios, como melhor produtividade
e comunicacdo, organizacdo dos insumos e componentes dos produtos, reducéo
dos desperdicios relacionados a transporte e movimentacdo desnecessaria
(CORREA E CORREA 2006).

Conforme o aumento da competitividade do mercado e a necessidade das
organizacdes adaptarem-se a novas mudancas e processos, 0 presente trabalho
tem como objetivo realizar uma reestruturacdo do arranjo fisico de um setor
produtivo de uma empresa do ramo alimenticio. A reestruturacéo do arranjo fisico foi

baseada no conceito de fluxo continuo do lean manufacturing.



19

2 REFERENCIAL TEORICO

2.1 SISTEMA TOYOTA DE PRODUCAO

Segundo Riani (2006), o sistema Toyota de producdo (STP), também é
chamado de Produg&o Enxuta ou Lean Manufacturing. Surgiu com Taiichi Ohno, por
meio da necessidade de um novo modelo gerencial e tem como foco a otimizagao
dos processos por meio da diminui¢cdo dos desperdicios.

O objetivo do sistema é atender as necessidades dos clientes, da melhor
forma possivel, fornecendo produtos e servicos com qualidade, com custo baixo e o
menor tempo de ciclo. A principal preocupacdo da geréncia dentro das organizagbes
€ possibilitar um ambiente de trabalho com seguranca e moral dos colaboradores
(PATTUSSI, HEINECK, 2006).

De acordo Filho e Karawejczyk (2014), o STP tem como emblema a “Casa do
Sistema Toyota de Producao” a qual foi elaborado pela Toyota Motor Company. A

figura 1 a seqguir representa este conceito.

Figura 1 — “Casa do Sistema Toyota de Produc¢&o”

Custo
Mais Baixo
Menor A I EIWE\ Mais Alta
Lead Time pd-ﬁhde
Just-in-Time ( Jidoka
Fluxo Continuo S::):"r‘::?o
S .
el \iing

Takt Time

Poka-Yoke
Prod. Puxada

l—llloijnnk.l Operagies Padronizadas Kaizen H
( Estabilidade )

Figura 1 — “Casa do Sistema Toyota de Produ¢ao”
Fonte: Filho e Karawejczyk (2014).

A base composta pelo primeiro pilar do just-in-time (JIT) de acordo com
Nogueira (2012), € um método que tem como base “o material certo na hora certa,

no local certo e no exatamente momento da sua utilizagdo”. Ja o segundo pilar do
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jidoka, também conhecido como “autonomacao”, o qual se refere a maquinas
inteligentes, as quais param o0 equipamento automaticamente quando detecta
alguma anomalia no processo para assim, ocorrer a tratativa do problema,
diminuindo os produtos defeituosos (LIKER, 2005).

A base da casa € composta pelo equilibrio do heijunka, o qual segundo
Uchikawa e Souza (2017), consiste no nivelamento da producédo, ou seja, O
equilibrio do tempo de processamento, carga e homem maquina. Liker (2005) nos
fala sobre o trabalho padronizado o qual aborda um padrdo e detalhamento das
etapas do processo, isso acarreta uma melhor qualidade do produto final e dos
operadores, pois cada operador sabe exatamente como executar a sua atividade no
ambiente produtivo. Para completar a base da “casa” o método kaisen (melhoria
continua). O topo da casa é baseado na mais alta qualidade, menor custo e menor
lead time (tempo de atravessamento do produto pelo processo produtivo).

Uma dos métodos que auxiliam as organizacdes a trabalharem com as ferramentas
apresentadas acima é a analise do arranjo fisico da mesma, ou seja, se a fabricacéo
dos produtos estd em um fluxo continuo, logo é possivel ocorrer um processo
balanceado entre os trabalhadores e maquinas, sem estoques intermediarios e uma

producéo puxada.

2.2 ARRANJO FiSICO

O arranjo fisico, também conhecido como layout , nada mais é que o estudo
das instalacbes organizacionais, o qual tem como finalidade elaborar combinacdes,
para melhorar o espaco disponivel, através de parametros de produtividade pre-
estabelecidos pela organizacdo. Logo, os arranjos fisicos nas organiza¢des no geral
sao diferentes, pois cada organizacdo tem processos de manufatura, instalacoes e
objetivos especificos (OLIVERIO, 1985).

Segundo Reis et al. (2017), o layout tem como significado o0 posicionamento
dos elementos que compde o processo produtivo, podendo ser, equipamentos,

maquinas, recursos de producdo e colaboradores, entre outros. A posicao desses
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elementos interfere diretamente no fluxo do processo produtivo dos produtos,
podendo ocasionar eficiéncias ou ineficiéncias de ganho para a organizagao.

Por isso, um arranjo fisico adequado proporciona grandes beneficios nas
organizacdes, como melhora de produtividade, organizacdo dos recursos (matérias
primas e materiais de consumo) e colaboradores, reducdo de desperdicios
relacionados a transporte e movimentacdo desnecessarios, melhoria de
comunicacdo e o fluxo continuo do processo (CORREA E CORREA, 2006). De
acordo com Porto (2008), existem oito fatores que influenciam e sdo importantes

para o arranjo fisico, sdo os quais sdo apresentados no Quadro 1.

Fatores Descricéo Indicadores
Referem-se as caracteristicas dos - Quantidades e variedades de
materiais envolvidos, tais como: produtos em processo.

Fator Material . . . -
recebimento, embarque, e manutencéo, | - Sequéncia de operaces.

quantidades e variedades, entre outros. | - Tempo de producéo.

Caracterizacdo do edificio, areas e 0s | - Disposi¢do das instalacdes.
Fator Edificio aspectos de localizacdo das instalagdes | - Economia de espaco.

no arranjo fisico. - Questdes estruturais.

E o fluxo de materiais, fluxo de - Fluxo de materiais.
Fator A x , )

. « sequéncia de producdo, fluxo de area | - Fluxo interdepartamental.

Movimentacao . : o .

para area, transportes envolvidos. - Distancias percorridas.

- Tipo de espera entre operacdes,

Fator Espera Caracteristicas do armazenamento. localizacdo do armazenamento,

entre outros.

Caracteristicas de maquinas de - Tipo de ferramentas utilizadas.

Fator producdo, equipamentos, acessorios, g
: A - Espaco necesséario para o seu
Equipamento ferramentas manuais, elétricas ou
f armazenamento.
portéteis.

Pessoal de apoio, facilidades
oferecidas para o empregado, controles | - Servigos de apoio existentes.
de produgéo, manutencéo, distribui¢do | - Manutencao.

de linhas de servicos auxiliares.

Fator Servigo

SubstituicGes de materiais, mao de - Ndmero de itens a produzir.
Fator Mudanca | obra, mudancas em servicos, auxiliares | - Numero de tipos de materiais a
e mudangas externas. serem utilizados.

Tipo de mao de obra, turnos, horas de
Fator mao de | trabalho, nimero de trabalhadores para
obra cada operacdo ou atividade auxiliar,
tempo de manuseio de materiais.

- Caracteristicas de mao de obra.
- Tempo de transporte de
matéria.

Quadro 1 - Oito fatores do arranjo fisico
Fonte: Adaptado de Porto (2008)
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Como demonstrado no Quadro 1 os oito fatores interferem indiretamente no
arranjo fisico na organizacéo, englobando todos os elementos e auxiliando também
na elaboragdo de um novo layout e a reducdo dos sete desperdicios de producéo.
Sendo assim, o arranjo fisico € de grande influéncia nas organizacdes, devido a
interferéncia na produtividade, custo de operacéo e desperdicios. De acordo com De
Borba et al. (2014), formulagcdo de um novo layout ou reestruturacdo do existem

podem aumentar a produtividade e diminuir o custo de instalacdo em até 50%.

2.2 TECNICAS PARA A FORMACAO DE UM NOVO ARRANJO FiSICO

Para a formacdo de um novo arranjo fisico ou reestruturagdo do existente é de
fundamental importancia levar em consideracdo algumas abordagens, sendo elas: analisar o
volume x variedade para assim, adaptar o fluxo do produto com maior volume de vendas,
levar em consideracdo o tipo basico do arranjo fisico e por Gltimo mapear todo o fluxo
produtivo com 0s equipamentos e postos de trabalhos de uma forma em que todos os
elementos estejam em sintonia, ou seja, numa combinacdo com o menor de desperdicio
possivel (SLACK et. al, 2007).

Segundo Diedrich e Schmidt (2017), a obtencdo do mapeamento do processo de
producdo de um produto ou servigo consegue-se identificar quais sdo 0s processos gque nao
agregam valor ao produto para assim poder ser eliminados. Além disso, com 0 mapeamento
podem ser observados como esta o fluxo continuo dos produtos, para assim verificar se é
necessario alterar a posicao do arranjo fisico ou néo.

Rocha (1995) complementa falando quais sdo as possiveis areas que devem ser
lembradas na formacao do arranjo fisico, sdo eles:

Produtos em fabricacdo e produtos acabados, para servicos e para o social.

e [Espaco para maquinas, movimentacdo de pessoas, atividade de manutengéo, controle
de qualidade etc.;

e Territorio destinado para possiveis ampliagdes futuras;

e Fluxo continuo;

e Analisar o projeto e apurar se a instalacdo da organizacao € proporcional ao projeto;

e Condigdes de trabalho aos colaboradores;
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Ainda de acordo com Slack et al. (2007), um novo arranjo fisico além de melhorar o
ambiente produtivo no geral e a fabricagdo do produto, ele também proporciona condicGes de
elaboracdo e implantacdo de outras mudancas, como uma melhor identificacdo de problemas
durante o processo, melhoramento da mais das etapas que os produtos fazem para serem

fabricados, facilita a organizagéo e padronizacdo da empresa, dentre outras.
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3 PROCEDIMENTOS METODOLOGICOS DA PESQUISA

Este trabalho consiste de uma pesquisa de natureza aplicada, com uma
abordagem combinada (qualitativa e quantitativa), definida como um estudo de caso,
devido que foi implantada a reestruturacdo do arranjo fisico no ambiente produtivo
de uma organizacdo. A pesquisa foi realizada em uma empresa localizada no
sudoeste do Parana, do ramo alimenticio e possui aproximadamente quatrocentos
colaboradores.

Sua atuacdo no ramo alimenticio é na panificacdo e confeitaria. A divisdo de
confeitaria € composta por aproximadamente cinquenta e cinco colaboradoras entre
homens e mulheres e é subdivida em cinco setores operacionais, conforme

apresentado no Quadro 2:

Setor Operacional Descricao das Atividades do Setor

Local onde sdo alocadas as matérias primas
utilizadas para a fabricacédo dos produtos nas
quatro células de producdo (massa, recheios,
bolo padréo e bolo especial).

Almoxarifado

E responséavel pela producio e cortes de
Célula de massas todas as massas dos bolos, tortas e os
bolinhos secos.

E responsavel pela producéo de todos os
Célula de recheios recheios quentes e frios, coberturas e
detalhes de decoracéo nos bolos e tortas.

E responsavel pela montagem, acabamento

Célula de montagem de bolos
e embalagem dos bolos e tortas com pesos

adrao ~
b padrao.
E responséavel pela montagem, acabamento
Célula de montagem de bolos e embalagem dos bolos e tortas que nao
especiais possuem peso padréo e podem ser

decorados conforme o cliente solicita.

Quadro 2 — Subdivisdo dos Setores Operacionais da Confeitaria
Fonte: Elaborado pelos autores (2018)

O estudo foi realizado no setor operacional: célula de bolos especiais, que

possui uma area de 61,30m2 e € composta por seis colaboradoras. As etapas

empregadas na realizacdo do estudo estdo apresentadas no fluxograma da Figura 2.
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s ")

4 A 1% Fase: Analise com o setor do comercial dos trés
1° Etapa produtos que mais vendem,
Foram realizadas a L
busca pelo I
referencial tedrico ~ -
 N—

2° Fase: Observacdo da sequencia operacional dos

— A )
trés produtos e a coleta do tempo dos mesmos;
2° Etapa \ /
Realizado a coleta Jr
de dados [ )
3° Fase: Adequar o setor conforme o processo de
— fabricacdo dos produtos

v

4°Fase: Coleta do tempo de producéo dos trés
produtos e analise dos resultados

L» FIM

Figura 2 — Procedimento Metodoldgico
Fonte: Elaborado pelos autores (2018)

Conforme mostrado na Figura 2 acima foi apresentado de forma simplificada
0 processo metodoldgico da pesquisa. Como podemos perceber a mesma possui
duas etapas, sendo a primeira caracterizada pela realizacdo da busca das
referencias bibliograficas a fim do pesquisador obter um embasamento teérico
adequado e ter mais seguranca no procedimento da pesquisa.

Ja a segunda etapa é composta pela pesquisa de campo, ou seja, consiste na
realizacdo da coleta de dados que é subdivida em quatro fases, sendo elas:

Primeira fase: Caracterizada pela analise dos trés produtos mais vendidos

produzidos na célula de bolo especial.

Segunda fase: Nessa fase foi observada a fabricacdo dos produtos na célula

de bolos especiais com o intuito de analisar o fluxo continuo de producdo dos
mesmos. Também foi coletado o tempo de fabricacdo dos trés produtos mais
vendidos identificados na primeira fase da pesquisa. Essa observacado permitiu
concluir que ndo ocorre fluxo continuo na fabricacdo dos produtos da célula, com
isso propbs e implantou um novo layout apresentado na proxima fase. Essa fase
esta relatada no topico Layout inicial na sessao dos resultados e discussoes.

Terceira fase: Com base no conceito de fluxo continuo do Lean

Manufacturing, a posi¢cdo das mesas da célula de bolos especiais foram alteradas,

de modo a se obter um fluxo continuo na fabricacdo dos produtos. Além disso, com
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o fluxo continuo foi possivel realizar o balanceamento de producgéo dos trés produtos
e a organizacéao do fluxo de trabalho das colaboradoras.

Quarta fase: A ultima fase foi determinada com foco na adaptacdo das
colaboradoras com o novo arranjo fisico da célula de bolos especiais. Nessa etapa
realizou a avaliagdo dos resultados obtidos com a reestruturagdo do arranjo fisico,
comparando-se 0s novos tempos de producado com os tempos coletados na segunda
fase.

Os resultados obtidos no desenvolvimento do trabalho sdo apresentados na

sessao 4.
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4 RESULTADOS E DISCUSSAO

4.1 LAYOUT INICIAL

O layout inicial esta caracterizando a segunda fase da coleta dos dados.
Analisando o processo produtivo da célula de producéo, foi possivel identificar que
ndo ocorre um fluxo continuo para a fabricagdo dos produtos e o balanceamento de
producdo dos produtos, pois cada produto possui seu tempo de producédo e

processo de fabricacdo proprio. A Figura 3 a seguir representa o layout inicial da

célula:

- Fluxo do Produto

Mesa 03

Mesa 01
Mesa 02

Mesa 04

Figura 3 — Layout Inicial — Célula de Bolo Especial
Fonte: Elaborado pelos autores (2018).

Apbs a observacdo da célula na Figura 3 foi possivel perceber que o fluxo
continuo de producdo ndo ocorre devido ao desalinhamento das mesas, isso
dificulta também uma padronizacdo do balancemaneto de produgdo. Com isso, foi
realizada a implantacdo de um novo layout , com o objetivo de melhorar a

produtividade da célula e um possivel balanceamento de producéo.

4.2 LAYOUT IMPLANTADO

Foram analisados o fluxograma dos trés produtos mais vendidos fabricados

nesta célula, ou seja, a sequéncia operacional de cada produto, para assim, poder
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propor um novo o layout com base no processo de fabricacdo da maioria dos
produtos.

Apés a analise da fabricacdo de cada produto foi proposto um novo layout
com base no pensamento de proporcionar um fluxo continuo para a producdo do
produto, os postos de trabalho fixo, a divisdo das operacdes entre as colaboradoras
e a realizacao do trabalho através do balanceamento de producdo. Além disso, foi
proposto o layout deixado somente o necessario para a producdo dos bolos e
tortas, ou seja, retirando assim o que nao é necessario. A Figura 4 demonstra como

foi proposto 0 novo layout para a célula:

<=
- Mesa 04 LEGENDA
- Fluxo do Produto

l g

= B

. @)

(o]

Mesa 02 I

—> —>

Figura 4 — Layout Inicial — Célula de Bolo Especial
Fonte: Elaborado pelos autores (2018).

Conforme a Figura 4, outro ponto pensando no layout foi em tentar diminuir
ao maximo da movimentacdo das colaboradoras, logo foi sugerido retirar uma
colaboradora da célula de bolos especial e transforma-la em “garcom”. Assim ela
teria a funcdo de alimentar a célula conforme a necessidade do produto e das
demais colaboradoras, portanto assim, quando necessario realizar um
balanceamento de producao foi realizado com cinco colaboradoras com postos de
trabalho fixo. Desta forma, a colaboradora saira do posto de trabalho somente se for

necessidade pessoal.

4.3 COMPARATIVO DOS LAYOUTS

Com a proposta do novo layout acabou alterando o modo de trabalhar das

colaboradoras, pois as mesmas acabaram mantendo-se em postos fixos de trabalho
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e realizando o mesmo servico durante o dia, diminuindo assim, os defeitos e
retrabalhos na produgéo dos bolos e o aumento da agilidade da colaboradora na
operacédo. O rodizio das mesmas ocorre diariamente, pois todas devem conhecer e
aprender todas as operacdes do bolo.

Comparando ainda a Figura 4 a posicao das mesas e o fluxo do produto
mantiveram-se 0 mesmo, somente foi padronizada a posicdo das cinco
colaboradoras, para a célula manter-se mais organizada. Antes elas estavam
trabalhando em seis colaboradoras e acabavam quase todas saindo para realizar
uma atividade que o produto necessitava, logo foi retirada uma pessoa para ser o
‘gargom” da célula. Em seguida, o Quadro 3 representa resumidamente os fatores

do layout alterados:

Fatores Layout Inicial Layout Implantado

- A média do tempo de producéo | - O tempo médio de producéo
dos trés na célula de bolos era de | dos trés produtos equivale a

31min33s. 16min33s.
- As colaboradoras nao
Fator , : .
Material trabalhava}m com 0 conceito o!e - Reqllzou-se a sequencia
fluxo continuo, no qual se baseia | operacional dos trés produtos
na sequencia operacional do | para as colaboradoras
produto. trabalharem com o conceito de
fluxo continuo.
- Todas as colaboradoras | - Foi organizado 0

realizavam todas as funcbes do | balanceamento de producao
bolo ao mesmo tempo, ocorrendo | dos produtos.
muitas vezes de uma mesma

Fator Edificio

colaboradora montar um bolo | - E organizado as
Fator sozinho. colaboradoras em postos de
Movimentacd | - N&o tinham postos fixos | trabalho fixos.
0 ocorrendo muitas movimentacoes

desnecessarias.
Fator - Todas as colaboradoras saiam | - Foi escolhida uma
Mudanca de seus postos fixos para realizar | colaboradora para ser o

atividades externas do processo, | “garcom” da célula, a qual

como por exemplo: Pegar o |tinha a funcdo de alimentar a
Fator Espera | recheio do bolo. mesma conforme a
necessidade de producéo.

- Trés colaboradoras tinham uma | - Todas as seis colaboradoras
jornada de trabalho das 5h30min | passaram a possuir a mesma
as 17h20min, com 1 hora de | jornada de trabalho.

Fator mao de | almogo.

obra - As outras trés tinham uma
jornada de trabalho das 7h30min
até as 18 horas, com 1h30min de
almoco.
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Quadro 3 — Comparativos dos Layout ’s
Fonte: Elaborado pelos autores (2018).

Com base no Quadro 3 se podem observar os ganhos em termos de
produtividade apresentados pelo rearranjo do layout da célula de bolos especiais.
Ja

Com a reestruturacdo do layout foi possivel também perceber a organizacao
do setor, a qualidade das atividades exercidas pelas colaboradoras e o bem estar
das mesmas.

Dentro das limitacdes do trabalho destaca-se a dificuldade das operadoras
entenderem o que é fluxo continuo e as divisbes das operacdes, além disso, os
fatores de equipamento e servi¢os, 0s quais necessitam de aquisi¢ao financeira para
compra de equipamentos, logo, os mesmos ficaram como sugestdes futuras para a

organizagdo. Outra sugestao é realizar a andlise dos demais produtos do setor.

5 CONSIDERACOES FINAIS E SUGESTAO

Com o objetivo de realizar uma reestruturacdo do layout de um setor
produtivo de uma empresa do ramo alimenticio. A reestruturacdo do layout foi
baseada no conceito de fluxo continuo do lean manufacturing. O rearranjo do layout
foi baseado no conceito de fluxo continuo no processamento dos bolos. Por
consequéncia o tempo improdutivo de transporte e movimentacdo desnecessaria
das colaboradoras diminuiu. Com o rearranjo do layout foi possivel instituir a divisdo
das operacdes entre as cinco colaboradoras e com o balanceamento da célula os
estoques intermediarios entre os postos de trabalho foram minimizados.

A sexta colaboradora foi retirada do processo com 0 objetivo de alimentar a
célula de produgcdo com as devidas necessidades de matérias primas e
componentes. Essa colaboradora foi chamada de “garcom”. Essas alteragbes

representaram 52% de aumento de produtividade dos trés produtos estudados.
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