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Tendo em vista o acirramento da competi¢do entre as empresas téxteis
e a necessidade de reducdo dos desperdicios nessas companhias, este
trabalho objetivou reduzir os desperdicios por fluxo irregular em uma
empresa fabricante de produtos de vestuario utilizando, para isso, as
teorias sobre arranjo fisico, curva ABC, Product Family Matrix Analysis
(PFMA), fluxograma, diagrama espaguete e desperdicios por fluxo
irregular. Apds a analise do arranjo fisico da empresa com base na
teoria, foi possivel reduzir em 41% a movimentacao total dentro do
processo produtivo do produto mais significativo.

Palavras-chave: Fluxo irregular, desperdicios, diagrama espaguete,
estudo de caso.
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1. Introducéo

Devido a competigdo entre industrias téxteis cada vez mais acirrada, percebe-se a necessidade
de melhoria nos processos de producédo para aumentar a eficiéncia e reduzir custos dos mesmos.
Uma das abordagens utilizadas é a da producdo enxuta, também conhecida como lean
manufacturing, que visa “atender instantaneamente a demanda, com qualidade perfeita, sem
desperdicio e com baixo custo”. (SLACK et al., 2018, p. 546)

Em contraponto a abordagem enxuta ha a abordagem tradicional que, dentre outras situacoes,
dao certa autonomia as etapas de producdo mantendo estoques entre processos. Os estoques
ocultam certos problemas que seriam revelados, como, por exemplo, alto lead time no sistema
produtivo. (SLACK et al. 2018; WERKEMA, 2011)

Além da reducdo ou retirada dos estoques para melhoria de problemas ocultos, a producéo
enxuta propde a redu¢ao dos desperdicios, que pode ser definido como “qualquer atividade que
ndo agrega valor”. (SLACK et al. 2018, p. 555)

Ainda, verifica-se que uma das grandes areas de conhecimento da Engenharia de Producao
possui como atribui¢des, dentre outras, a organizacao de layout ou arranjo fisico e a gestdo dos
sistemas de producdo. (ABEPRO, [s.d.])

Com isso exposto, este trabalho pretende reduzir os desperdicios por fluxo irregular em uma
fabricante de produtos de vestuério a luz da teoria sobre arranjo fisico; curva ABC; Product
Family Matrix Analysis (PFMA); fluxograma; diagrama espaguete e desperdicios por fluxo

irregular.

2. Histdrico da organizacéo

A empresa X, de modo a preservar os dados ird permanecer andénima, € uma empresa familiar
fundada em 1997, na época era costurada apenas calcas de lycra. Inicialmente, comecaram as
vendas por meios das feiras, e com o sucesso, convidaram os filhos a participarem da empresa.
Conforme a empresa ia crescendo, fundaram a 1° loja de atacado e atualmente devido ao
crescimento, conquistaram o setor industrial, no dia a dia atuando como industria e presente
ndo sé em Goias, mas em todo territério nacional. Atualmente ambos os fundadores da empresa,
ainda atuam na fabricacdo, porém a diretoria esta sob responsabilidade dos filhos.

A empresa atua no mercado ha mais de 20 anos, no mercado nacional em produtos
especializados para moda fitness. Os produtos da empresa sdo desenvolvidos com precisao para

atender as principais necessidades deste mercado. Matéria prima de alta qualidade e resisténcia,
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pecas versateis, confortaveis e que seguem as tendéncias da moda s&o alguns dos diferenciais

da marca.

3. Referencial tedrico

3.1. Curva ABC e Diagrama de Pareto

A curva ABC esta voltada a separar os produtos em trés diferentes categorias de valorizagéo.
Assim, ajuda a identificar o que investir no que realmente gera lucro para o empreendimento
sem desperdicios maiores. (GUIMARAES, 2020)

Com essa ajuda, evita-se ter que lidar com excesso ou falta de produtos em estoque, mantendo
suas financas equilibradas sem prejudicar as vendas, pois, quanto mais enxuto é o estoque,
menor ¢ o capital de giro comprometido e menor também € o investimento necessario para arcar
com a manutencio. (GUIMARAES, 2020)

Segundo Guimardes (2020), a classificacdo da curva ABC é realizada da seguinte forma:

e Os produtos da classe A possuem maior significancia para a empresa e contribui com
maior renda, sendo assim, com maior circulacdo de produtos é a maior fonte de renda
da empresa. Isso quer dizer que 80% da receita da mesma vem de 20% dos produtos
vendidos;

e A classe B de produtos é intermediaria, mas continua representando boa parte do seu
faturamento. E preciso gerir o estoque desses itens com cuidado, sempre acompanhando
a previsao de demandas, pois alguns deles tenderdo a entrar na classe A e outros a ocupar
a classe C;

e Por fim, os produtos classe C séo aqueles de menor performance tanto no que se refere
ao volume de vendas quanto ao faturamento. E importante prestar atencéo a eles para
potencializar as estratégias de vendas e fazer com que o estoque gire ou mesmo opte
pelo fim de sua comercializagéo.

Portanto, o Quadro 01 apresenta as classificagfes dos produtos.
Quadro 01 — Definigdo dos produtos ABC

Categoria Defini¢ao
A 20% dos produtos correspondem a 80% das vendas
B 30% dos produtos correspondem a 15% das vendas
C 50% dos produtos correspondem a 5% das vendas

Fonte: Guimaraes, 2020.
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3.2. Product Family Matrix Analysis (PFMA)

Uma matriz de produto-processo é construida para que se saiba quais produtos possuem
processos semelhantes. Ela é construida em uma tabela na qual um dos eixos é preenchido com
produtos, e 0 outro eixo com processos ou equipamentos no qual esse produto é submetido.
(P1ZZOL; MAESTRELLLI, 2004. CARDOSO, [s.d.]. COSTA et al., 2018)

Rothere Shook (1999 p. 953, apud COSTA et al., 2018) os complementa afirmando que “uma
familia de produtos é um grupo que passa por etapas semelhantes de processamento e utilizam
equipamentos comuns Nos Seus processos’.

Com este levantamento, € possivel seguir adiante com o estudo, em busca de melhorias, focando
nos processos que fazem parte da producgéo dos produtos do grupo A.

3.3. Fluxograma

O Fluxograma é uma ferramenta utilizada para a organizacdo sequencial dos processos da
empresa e uma representacdo grafica da sequéncia das etapas de um processo, a fim de deixar
clara a padronizacdo da execucdo, melhorando a comunicagdo, aumentando a produtividade e
reduzindo retrabalhos e custos de operacdo. (GRUPO FORLOGIC, 2016)

Com isso, sua estrutura € construida por simbolos geométricos que indicam quais Sdo 0S
materiais, servicos, recursos envolvidos nos processos e as decisdes que devem ser tomadas,
delimitando o caminho que deve ser percorrido para entregar o melhor resultado através da
execucdo do processo. Assim, torna-se fundamental tanto para o planejamento (elaboragéo do
processo) como para o aperfeicoamento (andlise critica e alteracfes) do processo. Ainda, 0
Quadro 02 apresenta os trés tipos de fluxogramas. (GRUPO FORLOGIC, 2016)

Quadro 02 - Tipos de fluxograma

Tipos De Fluxograma
E 0 mais simples dos fluxogramas. Composto apenas por

Diagrama De Blocos blocos, serve como um sequenciamento de processo, sem

envolver pontos de decisao.

Fluxograma de processos |Esemelhante ao diagrama de blocos, porém contém pontos
simples de decisao.

O fluxograma funcional mostra a sequéncia de atividades

de um processo entre as areas ou segoes poronde ele
ocorre. E um tipo de fluxograma muito utilizado para
processos que ndo se restringem a uma Unica area, e como
sdo identificados os responsaveis por cada fase, é possivel
identificar até certos gargalos de processo.

Fluxograma funcional

Fonte: Coutinho (2020b).
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3.4. Arranjo fisico

De acordo com Slack et al. (2018, p. 220), o layout “de uma operagdo ou processo significa a

forma como seus recursos de transformacao sao posicionados entre si, como suas varias tarefas
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sao alocadas a esses recursos de transformagao e a aparéncia geral desses recursos.”

Os autores Slack et al. (2018) afirmam que a atencédo ao layout € importante, pois se este estiver
mal planejado, havera atraso nos processos em andamento e aumento dos custos. Slack et al.

(2018) ainda complementam afirmando que uma mudanca abrupta no layout causarad

interrupcdo das operacdes, causando atrasos e insatisfacdao de clientes.

O layout de uma corporacdo deve cumprir os objetivos determinados por ela. O Quadro 03

apresenta alguns desses objetivos.

Quadro 03 — Objetivos do layout

Objetivos Do Layout

Acesso aambientes perigosos ou sigilosos por

Seguranca .

somente pessoal autorizado.

O layout deve ter a extensdo que o projeto
Extensao requer, podendo esta ser relativamente maiorou

menor dentre as diferentes atividades.

Clareza do fluxo

O fluxo de clientes, informacgdo e/ou produtos
deve serclaro.

Comunicacado

O layout deve permitir a comunicagdo entre os
funcionarios.

Flexibilidade a longo prazo

A flexibilidade alongo prazo deve prever
possiveis expansdes, aumento da producao, efc.

Fonte: Slack et al. (2018).

Conforme Slack et al. (2018), o arranjo fisico possui muitos tipos que podem ser mesclados

entre si, mas eles podem ser resumidos a quatro tipos principais. O Quadro 04 apresenta 0s

quatro tipos principais de arranjo fisico.

Quadro 04 — Tipos de layout

Tipos de Layout

Layout de posicdo fixa

O objeto que sofre processamento é fixo e
equipamento, maquinas e pessoal se movem.

Layout funcional

Processos semelhantes sdo aglutinados.

Layout celular

A célula contém recursos de transformacdo
especificos para determinados recursos a serem
transformados.

Layout emlinha

E alinhade producio, onde cada objeto que ira
sofrer processamento segue um roteiro pré-
definido.

Fonte: Slack et al. (2018).
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3.5. Diagrama espaguete

De acordo com Coutinho (2020c) o diagrama espaguete consiste em uma planta baixa de uma
empresa com linhas que representam os movimentos de um recurso de transformacéao. Coutinho
(2020c) complementa que o diagrama, por permitir essa visualizacao, é utilizado para analise

dos movimentos e reducdo dos mesmos por meio de um layout ideal. O Quadro 05 apresenta
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um passo a passo para a criacdo de um diagrama espaguete.

Quadro 05 — Passo a passo criagdo de um diagrama espaguete

Criacdo De Um Diagrama Espaguete

Passo 01

Decidir qual o processo ou fluxo de pessoas sera
analisado. Eimportante, e também necessario, avaliar
o quanto de valor que a mudanca desse layout agregara
ao negocio.

Passo 02

Depois de decidido o layout a ser otimizado, é
necessario fazer o desenho plantado mesmo,
mantendo todas as caracteristicas atuais do sistema.
Esse esquematico e feito, como dito antes, emum
formato A3.

Passo 03

Desenhar, de maneira continua, todo o trajeto
percorrido pelo colaborador e/ou material de forma a
representar todo o fluxo do processo, definindo bem
as distancias percorridas e o tempo gasto em cada uma.
Se necessario, utilize mais de uma cor para representa-
los.

Passo 04

Faga, juntamente com sua equipe de trabalho, uma
analise criteriosa dos percursos desenhados buscando
identificar movimentos desnecessarios e passiveis de
melhoria. Ndo se esquecga de levarem conta o tempo e
adistancia colhidos no passo anterior.

Passo 05

Procure por uma organizac¢io que reduza ao maximo
todos os trajetos indesejaveis, elaborando propostas
que atendam os funcionarios do setore atinjam os
niveis de melhoria esperados.

3.5. Diagrama espaguete

De acordo com Slack et al. (2018), sdo cinco os desperdicios por fluxo irregular de materiais,

informacdo e clientes pelo processo produtivo. O Quadro 06 apresenta cada um dos

desperdicios.

Fonte: Coutinho (2020c).
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Quadro 06 — Desperdicios pelo fluxo irregular

Barreira Conceito

Producdo de pegas ou componentes desnecessarios em detrimento do
tempo de espera de outras pecas ou componentes.

Movimentacdo desnecessdaria causada por amanjo fisico e/ou
organizacdo do espaco de trabalho.

Etapas desnecessarias devido mau projeto do processo e/ou da

Tempo de espera

Transporte de materiais

Ineficiéncias do processo

peca/componente.
Estoque O estoque reduz a percepcio da necessidade de outras melhorias.
. . . Movimentacdo do trabalhador por complexidade desnecesséria na sua
Movimentacio Desperdicada atividade.

Fonte: Adaptado de Slack et al. (2018, p. 556-557).
Coutinho (2020a) concorda com Slack et al. (2018) dizendo que os oito desperdicios do Lean

Manufacturing sdo: “processamento improprio, excesso de produgdo, estoque, excesso de

transporte, movimentos desnecessarios, defeitos e retrabalho, espera e intelectual”.

4. Metodologia

A empresa tem como foco a producgéo de roupas fitness, que oferecem qualidade e conforto a
seus clientes. A pesquisa visou 0 uso de ferramentas como: curva ABC, PFMA, diagrama
espaguete, para, ap6s analise do resultado, ser possivel propor melhoria no layout da empresa.
Em primeiro momento, foi feito o levantamento dos dados para compor a curva ABC e ser
possivel descobrir o produto de maior relevancia para a empresa. Apés a obtencéo dos dados,
foi utilizado a ferramenta PFMA, para separar 0s produtos conforme as familias (a partir dos
processos em comum dos produtos).

Devido a pesquisa ser voltada ao produto principal da empresa, foi construido o diagrama de
espaguetes com base no fluxograma da producdo do mesmo.

Por fim, foram reunidos todos os dados obtidos ao longo da pesquisa, e diante disso, foi possivel

propor uma melhoria ao layout da fabrica, visando reduzir o tempo entre processos.

5. Resultados e discussdes

5.1. Curva ABC

Apbs realizar o levantamento dos dados dentro da empresa, foram destacados os principais
produtos que foram vendidos de abril a outubro de 2021, pois por se tratar de uma industria
ligada a0 mundo da moda, os produtos sofrem alteracdes com frequéncia, a fim de atender as
necessidades e desejos de seu publico alvo. Desta forma, foi possivel verificar os principais

produtos femininos vendidos ao longo das colecOes, destacando apenas as porcentagens de
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participacdo no faturamento, a fim de preservar dados sigilosos da empresa, conforme Tabela
1.
Tabela 01 - Curva ABC empresa Di Paula Fitness

N° |PRODUTO amo % |% ACUMULADO | COMCEITO
1 [FUSO COS ALTO 14127 | 18,1% 18,130 A
2 |[FUsSO LIS 7601 BT 26,8% A
3 |BERMUDA LISA COS ALTO 10469 | B.6% 35,4% A
4 |EHORT LISO COS ALTO 9634 | 6,5% 42 3% A
5 |TOP BOUO SPORT 9145 6,2% 48,5% A
6 [TOP BOUO LISO B875 g,1% 54 5% A
7 |BLUSA DRY OMBRO VAZADO B4533 5,6%% 60,23 A
8 [BLUSA MANGA ESPORTIVA 7386 | 5,3% 65,5% A
9 |REGATA DRY ESPORTIVA B508 | 4.8B% 70,2% A
10 |REGATA DRY B1EB9 | 4,2% 74,4% A
11 |FUS0 COS ALTO POWER 3615 3,7 78,1%0 A
12 |BLUSA BASIC 7661 3, 7% B1,8% B
13|TOP SPORT 5570 | 3,5% B5,3% B
14 |CAMISETA UV 3729 | 35% BB, B B
15|FUSO COS ALTO DIGI 1914 | 2,5% 91,2% B
16 |SHORT CORREDOR ESTER 2352 | 2,0%n 83, 2% B
17 |BERMUDA ESTAMPADA 2427 | 15% 95,2% C
18 |TOP ANI 1465 1,5% 96, 7% C
19 |SHORT COS ALTO POWER 2663 1,5% 98, 2% C
20 |BERMUDA COS ALTO POWER 2053 1,3% 99 5% C
21 |TOP SPORT POWER Br9 0.5% 100,0% C

Fonte: Elaborado pelos autores.

De acordo com o levantamento realizado e apresentado na Tabela 1, é possivel destacar o
produto com maior representatividade (produto AA) dentro da empresa, no caso o produto 1,
fuso cos alto.

Com base nos dados obtidos, foi possivel obter a curva ABC apresentada no Gréafico 01.

Gréfico 01 - Curva ABC da empresa Di Paula Fitness

120,0%
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B0,0%
£0,0%
40,0%
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Fonte: Elaborado pelos autores



‘L * XLII ENCONTRO NACIONAL DE ENGENHARIA DE PRODUGAO
enegep Contribuicao da Engenharia de Producao para a Transformacao Digital da Industria Brasileira

20272 Foz do Iguacu, Parana, Brasil, 04 a 07 de outubro de 2022.

5.2. Product Family Matrix Analysis (PFMA)

Os artigos podem ser submetidos em portugués, espanhol e inglés.

Se respeitados os limites apresentados na secéo 2, serdo considerados como propostos para o
XLII ENEGEP e seguirdo, portanto, 0 seu processo de avaliagdo. Os artigos aprovados serao
publicados nos Anais do evento.

Para obtencédo de dados, foi necessario realizar o levantamento dos processos realizados dentro
da industria. E com os produtos obtidos pela curva ABC, foi possivel identificar as familias,

conforme Tabela 2.
Tabela 02 - Tabela PFMA da Empresa X

n° Produtos

Corte e Preparagdo

Vies
13313303 [X|X | XX |X [Corte

FC 010 1[0 111K KX XX XX X | X |Encaixe

FUSO COSALTO

FUSO LISA

BERMUDA LISACOS ALTO
SHORT LISO COS ALTO
TOP BOJC SPORT

TOP BOJO LISO

BLUSA DRY OMBRO VAZADO
BLUSA MANGA ESPORTIVA
REGATA DRY ESPORTIVA
10|REGATA DRY

11|FUSQ COS ALTO POWER
12|BLUSA BASIC

13|TOP SPORT

14|CAMISETA UV

15|FUSO COS ALTO DIGI
16|SHORT CORREDOR ESTER
17|BERMUDA ESTAMPADA
18|TOP ANI

19|SHORT COS ALTO POWER
20|BERMUDA COS ALTO POWER
21|TOP SPORT POWER

O Q0 = | [N |4 LD [P | —

KK XX X X

XX

SP3|I [ [ |X X [X )X |Liberagdo
1R[] 11K 1K1K | |X X1 X X [Almox. de Tecido
31110311 13K 0|11 1|1 XXX (X |almox. de Avios

1 [ K[| X | X)X X [Costura

SO0 P03 30 13 33 301K [ X || XX | X | X |Acabamento

P03 KKK |X X (X [X [Finalizagdo
QOO0 |0 |D|D (0| [0 (= 3|3 | |3 |2 |32 |2 |2 (> = | Classificagdo ABC

ha | | [ho [ Joo = [= fro |pa [ = |ra ro [ro o o [ro | = | = | = |= |Familia

>

Fonte: Elaborado pelos autores.

Conforme detalhado na Tabela 2, os produtos foram divididos em familias, de forma a separar
em cada familia os produtos que possuem 0s mesmos processos. Compondo a familia | estdo
os produtos: 1,2,3,4,11,14,15,17,19 e 20, totalizando 10 produtos, na familia 1l os produtos:
5,6,7,8,9,10,12,13,18,21, totalizando 10 produtos e a na familia I1l o produto 16.
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5.3. Fluxograma
De acordo com a classificagdo ABC, foi possivel destacar o produto que possui maior
representatividade dentro da empresa, a fuso cos alto. A Figura 01, que explana o fluxograma

do tipo processo simples, apresenta o processo do produto AA da empresa.
Figura 01 - Fluxograma do Produto AA

Liberacéo

'

Almoxarifado de
Tecido

'

Encaixe (CAD)

'

Corte e
Separagao

'

Almoxarifado de
Avios

v

Programacao
de Costura

Interna Externa

| |
!

Acabamento

'

Finalizacao

Fonte: Elaborado pelos autores.

O fluxograma apresentado na Figura 01 é resultado dos processos em que 0 produto AA passa
dentro da empresa. A principio, o produto é liberado a partir de uma ordem de producéo (OP),
feita no setor de Planejamento e Controle da Produgdo (PCP). Ap6s o mesmo confirmar que
existe disponibilidade de todos os recursos para a producgéo, a OP segue para o almoxarifado
de tecido, onde ¢ separado e revisado os insumos de tecido para atender a demanda contida na
OP, atendendo as conformidades da OP, a mesma é encaminhada ao setor de encaixe (CAD),
onde é realizado o encaixe dos moldes do produto em determinada largura de tecido, a fim de
programar o enfesto ( quantidade de camadas que deve ser feito com o tecido para atender a

quantidade de pecas/moldes da OP). Com o encaixe pronto, a OP é encaminhada ao corte. O

9
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corte monta o enfesto, podendo ser manual ou com auxilio da maquina, com base nas
informagdes repassadas pelo CAD. O produto é cortado, e seus moldes separados (existe a
conferéncia dos moldes, para verificar se foram cortadas as quantidades necessarias para
atender ao volume de pecas da OP). Apds o corte e OP é encaminhada ao almoxarifado de avios
para separac¢do das etiquetas que compde a peca (etiqueta de composicdo), logo apds a OP segue
para a programacdao de costura, onde o responsavel pelo setor tem a opcéo de fazer a costura
internamente na fabrica ou encaminhar a mesma a alguma faccdo parceira da empresa, de
acordo com a demanda no momento. Com o produto pronto e costurado, 0 mesmo é
encaminhado ao setor de acabamento, onde todas as pecas sao verificadas (para evitar as ndo
conformidades a partir do padrdo existente) e embaladas (individualmente por tamanho). O
produto segue para a finalizacdo, onde é bipado, registrando no sistema que o produto chegou
ao estoque, e o setor realiza as separacfes de produtos para expedicdo, conforme pedidos dos
clientes.

5.4. Diagrama espaguete

Para realizar o estudo, foi feito um croqui da planta baixa da fabrica, apresentado na Figura 02,
para facilitar a visualizacdo do caminho percorrido pelo produto AA - fuso cos alto, dentro da

fabrica, utilizando o diagrama espaguete.
Figura 02 - Diagrama espaguete do Produto AA da Empresa X

: el
'Separagdo
' Almox.
Finalizagdo |Acabamento Costura Tecido
Corte
.J y_! | §7%
Almox. Gerenciamento we | Salade .. Viés
Avios Operacional Reunido
Legenda
- Liberag8o ao Almox. tecide - Almox. Avics a Costura
- Almox. tecide ao CAD [ Costura a0 Acsbamento
[ capao Corte [ Acabamento a Finalizagso
[ Conte e Separagsio ao Almox. Avios

Fonte: Elaborado pelos autores.

O diagrama indica o caminho que o produto AA percorre dentro da fabrica. Sendo que, o
processo se inicia na sala de gerenciamento operacional, com a liberacdo da OP, em seguida

vai ao almoxarifado de tecido (aproximadamente 20 metros), apds a separacdo da matéria
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prima, a OP segue para o CAD (aproximadamente 20 metros), localizado dentro da sala de
gerenciamento operacional. Com o encaixe feito, a OP segue para o corte (aproximadamente
13 metros), a peca € cortada e separada conforme quantidade da OP, em seguida é encaminhada
ao almoxarifado de avios (aproximadamente 9 metros), onde sédo feitas as etiquetas necessarias
para composicdo da peca. Com as etiquetas prontas, a OP €é entregue a costura
(aproximadamente 3 metros), a peca € construida e segue ao setor de acabamento
(aproximadamente 6 metros), onde a peca é revisada e recebe 0s acabamentos necessarios.

O setor de finalizacdo (aproximadamente 5 metros), recebe a peca, inclui a mesma no sistema,
para controle de producéo e prepara a peca para a entrada no estoque, a fim de posteriormente
encaminhar ao consumidor.

Com o detalhamento é possivel notar que o processo de producdo do produto AA, tem
aproximadamente 76 metros de percurso dentro da fabrica. A partir deste ponto, € possivel
realizar o estudo para a melhoria no arranjo fisico, visando reduzir o caminho (metragem) que
0 produto percorre dentro da fabrica.

O arranjo fisico da fabrica pode ser definido como arranjo fisico funcional, pois, de acordo com
Slack et al. (2018, p. 225), “os recursos ou processos semelhantes estdo localizados juntos”.
Nesse arranjo fisico, os diferentes produtos percorrerdo a operacgdo por diferentes rotas.
Visando melhorar o processo produtivo, optou-se pela alteracdo no layout que pode
proporcionar uma reducéo do percurso do produto, dentro do processo produtivo do mesmo.

Como proposta, segue a Figura 03, como um novo croqui da planta baixa para a fabrica.

Figura 03 - Proposta de alteracdo no Diagrama espaguete do Produto AA da Empresa X
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[l Amox. tecido ac CAD [ Costura a0 Acabamento
[l cAD ao Corte [ Acabamento a Finalizagéo
Clconee Separagio ao Almox. Avios

Fonte: Elaborado pelos autores.
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A proposta apresentada na Figura 3 foi focada em reduzir os desperdicios, mudando o layout.
Dessa forma optou-se por realizar o remanejamento de alguns setores. Anteriormente, a
liberacdo (realizada pelo PCP) e o CAD (encaixe) encontravam-se dentro do Gerenciamento
Operacional e 0 Viés possuia uma sala especifica para tal. A proposta foi mover o viés para o
meio da producdo, préximo a separacao e transferir o PCP e o0 CAD para a antiga sala do viés.
Com isso pode-se obter as seguintes movimentagoes:

e Liberacdo ao almoxarifado de tecido - reducdo para aproximadamente 9 metros;

e Almoxarifado de tecido ao CAD - reducdo para aproximadamente 9 metros;

e CAD ao corte - redugéo para aproximadamente 4 metros.
O restante do processo produtivo, ndo sofre alteracdo, desta forma, mantém-se 0s mesmos
espacos. Por fim, com a alteracdo proposta, o processo de produgéo reduz de 76 metros para 45

metros de percurso dentro da fabrica.

6. Considerac0es finais

O trabalho objetivou reduzir os desperdicios por fluxo irregular em uma fabricante de produtos
de moda fitness utilizando as ferramentas lean. Assim, o objetivo foi alcancado tendo em vista
a reducdo de 31 metros na movimentacdo, ou seja, reducdo de 41% na movimentacdo total
dentro do processo produtivo.

E perceptivel que a teoria estudada contribuiu para a afericdo e reducéo dos desperdicios de
movimentacdo encontrados no layout da empresa, permitindo que a empresa reduza seu tempo
de producéo e, consequentemente, aumente sua produtividade.

O estudo contribuiu para o aprendizado dentro da Engenharia de Producdo apresentando teoria
solida e metodologia que permita sua aplicagdo em outras empresas, seja do primeiro, segundo
ou terceiro setor econémico.

Por fim recomenda-se para estudos futuros a aplicacdo da metodologia em outras industrias e

em empresas de outros setores econémicos.
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