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RESUMO

O presente estudo teve por objetivo propor a otimizacdo da area de
recebimento de uma empresa metalmecanica. Diante disto, buscou responder a
pergunta que deu embasamento para a pesquisa: Como a reorganizagao do espacgo
de armazenamento de embalagens pode melhorar a eficiéncia operacional e a
satisfacdo dos colaboradores, reduzindo os tempos de espera? Este trabalho se
justifica por demonstrar que € possivel reduzir os tempos de movimentos
reorganizando 0s processos e com isto, proporcionando um trabalho mais pratico e
eficaz. A metodologia se caracterizou como um estudo de caso, com carater
bibliografico e método hipotético-dedutivo. Como método de abordagem utilizou-se
dos métodos qualitativo e quantitativo para analisar as sugestfes. Quanto aos
objetivos, estes foram exploratérios e descritivos e quanto as técnicas de coleta de
dados, foram realizadas por meio de observacfes, entrevistas ndo estruturadas e
pesquisa bibliografica. Foram realizadas observacdes do processo para identificar
problemas, posteriormente, foram coletados os dados referentes aos tempos perdidos
no processo. Com a coleta realizada, foram levantadas propostas para minimizar
estas perdas com o objetivo de melhorar o processo e torna-lo mais eficaz. Foram
apresentadas quatro propostas que trariam resultados positivos para o foco do estudo,
tornando-se os principais resultados. A primeira foi a reorganizacdo da area de
recebimento, o que possibilitara uma reducdo de 50% no tempo gasto com
movimentagOes desnecessarias. Além disso, estima-se uma reducdo de 60% nos
acessos realizados pelos colaboradores na area de recebimento, ao implantar um
sistema de carrinhos que alocam embalagens com pecas, entregando-as diretamente
nos postos dos operadores de producdo. Também foi sugerida a disponibilizacao de
uma empilhadeira elétrica na area de recebimento, bem como um local adequado para
a mesma, permitindo que os operadores de producao possam coletar seus materiais
sem longas esperas. Essas melhorias possibilitam um ambiente de trabalho mais
organizado, com fluxos mais ageis e eficientes, oferecendo aos colaboradores mais
tempo para realizar outras atividades e proporcionando a empresa um processo mais

limpo, eficaz e padronizado.

Palavras-chave: Otimizacao da area de recebimento. Reduc¢édo nos tempos de
movimentacdo. Reducéo dos tempos de espera.
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1 INTRODUCAO

O mercado esta cada dia mais competitivo e exige que as empresas procurem
novas formas de se destacar, voltando-se para todas as atividades a serem
desempenhadas e procurando novos meios para torna-las mais praticas e com maior
qualidade. Nesta disputa em busca de diferenciais competitivos, ter um gerenciamento
de armazenagem eficiente € essencial, sem isso a empresa ndo consegue se manter
competitiva por muito tempo.

Neste sentido, manter um ambiente organizado € fundamental ndo apenas para
melhorar a produtividade, mas também para que este local apresente uma visao de
organizacao e limpeza. Ha oportunidades excelentes em toda a parte, mas as vezes
precisa mudar e alterar a perspectiva para poder identificar completamente o que esta
a disposicéo.

O primeiro passo em um projeto é organizar o ambiente e apos isto, comecar a
avaliar o local com uma viséo critica e eliminar o que é desnecessario. Analisando
assim, o que sera de fato utilizado no momento da execucdo, removendo possiveis
obstaculos que possam afetar na atividade desenvolvida, com isto, possibilitando mais
mobilidade para os seus colaboradores dentro de suas areas (Grant, 2013).

Neste contexto, a empresa estudada é do ramo metalmecéanico e possui uma
area de recebimento de materiais, onde a mesma né&o esta sendo utilizada de forma
adequada. Os tempos de movimentos ali utilizados, estdo sendo gastos
desnecessariamente, afetando o trabalho do colaborador e causando sobrecarga em
alguns momentos.

Diante disto, foi necessario analisar como estdo disponibilizados os produtos
nesta area de recebimento, assim como os tempos que os colaboradores perdiam
nessas movimentacdes, a fim de otimizar os processos e oportunizar a melhoria. A
importancia deste trabalho para a empresa pesquisada foi propor mudancas e
melhorias neste processo, tendo como propoésito a otimizagédo da area de recebimento
e possibilitando ao colaborador uma forma mais rapida e pratica para realizar a coleta
do material.

O presente trabalho tem como objetivo a otimizagdo da area de recebimento
de uma empresa metalmecéanica, minimizando desta forma, as perdas com
movimentacdes e tempo. Com isso, proporcionando para empresa, um processo mais

pratico, assim como um ambiente com mais disponibilidade e organizagao.
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1.1 TEMA

O tema do presente trabalho foi propor a otimizacdo da area de recebimento
de uma empresa metalmecénica, buscando melhorar a organizacdo e eliminar

desperdicios com movimentacao.
1.2 DELIMITACAO DO TEMA

O estudo se delimita na busca de dados e analise de alternativas relacionada
a otimizagéo da area de recebimento de uma empresa metalmecénica, localizada na
regido Noroeste do estado do Rio Grande do Sul, buscando uma organizagdo mais
adequada para o local, reduzindo assim os desperdicios com movimentacdes
desnecessarias e perdas com tempos no processo. Por ser um problema especifico
desta area, os demais setores da empresa ndo foram analisados neste estudo. O
estudo, bem como a coleta de dados, foi realizado entre os meses de julho e agosto

deste ano.
1.3 PROBLEMA DE PESQUISA

A organizacdo da area de recebimento atual da empresa estudada néo
possibilita uma rapida movimentacdo dos materiais, e 0os tempos perdidos estdo
influenciando de forma negativa nas demais atividades do colaborador. Desta forma,
acaba atrasando outros processos da linha de producdo, gerando gargalos nas
atividades, o que pode interferir nos resultados no final do dia.

Constatou-se também uma dificuldade em acessar as embalagens
armazenadas na area, pois atualmente as mesmas sao apenas deixadas sem ter uma
devida atencdo em sua disponibilidade no local, ficando assim uma na frente da outra.
Por conta disto, o colaborador acaba perdendo tempo em movimentacdes
desnecessarias para conseguir localizar e coletar uma embalagem devido a falta de
organizacao.

Diante do contexto apresentado, definiu-se para o presente trabalho o seguinte
problema de pesquisa: Como a reorganizagcdo do espaco de armazenamento de
embalagens pode melhorar a eficiéncia operacional e a satisfacdo dos colaboradores

reduzindo os tempos de espera?
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1.4 HIPOTESES

Com base nos dados apontados no problema de pesquisa, foram elaboradas

as seguintes hipoteses:

e A proposta de reorganizacdo da area de recebimento proporcionara em
médio prazo um processo mais rapido e eficaz, reduzindo o tempo de
movimentagdo em 50%;

e A reorganizacdo da area de recebimento proporcionard a melhora na
disponibilizacao do material gerando uma padroniza¢gdo no armazenamento

de materiais.
1.5 JUSTIFICATIVA

Atualmente as empresas vem buscando melhorar o seu processo produtivo, no
intuido de se manter competitiva no mercado e ter um diferencial em relagdo ao seu
concorrente. Com um processo produtivo mais eficaz, os beneficios surgem nédo
apenas para a empresa, mas sim, para todo o contexto da producdo. Com isso,
gerando processos otimizados e evitando perdas desnecessarias, 0 ganho acaba
sendo no conjunto como um todo.

Tendo uma area organizada e com facil acesso, as atividades se desenvolvem
naturalmente e o processo flui de forma constante. Assim como o0 tempo gasto com
movimentacao dos materiais fica menor e mais eficaz, proporcionando ao colaborador
um fluxo mais confortavel e de facil controle, proporcionando um tempo maior para
realizar suas atividades rotineiras, evitando problemas com estresse e sobrecarga.

Por meio disso, optou-se por uma analise do ambiente de armazenagem das
embalagens recebidas em uma éarea especifica, realizando assim um estudo para
melhor readequé-la para tornar a movimentacdo destas embalagens mais pratica. E
junto disto, calcular o tempo que antes era perdido na movimentacao e o quanto pode
ser melhorado, tornando o processo mais rapido e eficaz.

Tendo como base os conceitos do Lean Manufacturing, buscou-se meios para
otimizar o processo, minimizando ao maximo os desperdicios do mesmo, melhorando
a qualidade na entrega e aumentando a velocidade no processo. Ao reduzir o tempo
gasto com atividades desnecessarias, proporciona assim uma melhor gestdo para
empresa, que tem seu colaborador desempenhando suas atividades de forma a

entregar o material mais rapido e com maior qualidade. Ainda, gera aos colaboradores
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um melhor controle sobre suas atividades e afazeres, além de que, ele pode atender
outra demanda neste periodo.

Aos recebedores do material, proporciona receber o mesmo no momento exato
de sua necessidade, evitando assim possiveis paradas por falta de material, ou por
conta de gargalos. Assim como, o ambiente de trabalho fica mais interativo entre os

trabalhadores, minimizando possiveis problemas com estresse e atrasos com entrega.
1.6 OBJETIVOS

Com base no que foi exposto, foram desenvolvidos os seguintes objetivos,

geral e especificos, que conduziram o desenvolvimento deste estudo.
1.6.1 Objetivo geral

Propor estratégias de otimizacdo da area de recebimento de uma empresa
metalmecanica, visando a reducdo nos tempos de espera e melhorias nos processos

de movimentacoes.
1.6.2 Objetivos especificos

Para atingir o objetivo geral, foram elaborados o0s seguintes objetivos
especificos:

e Realizar o mapeamento do processo da area de recebimento, visando a
compreensao dos fluxos e identificando possiveis ineficiéncias;

e Monitorar a frequéncia com que o colaborar necessita operar na area;

e Identificar o tempo gasto com as movimentagdes dos materiais
disponibilizados na area de recebimento;

e Detectar possiveis melhorias nas condigcbes de armazenamento de
materiais na area;

e Realizar testes de validac&o das propostas;

e Identificar os beneficios entre 0 estado atual e a proposta de otimizagéo.
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2 REVISAO DA LITERATURA

Neste capitulo sdo apresentados 0s principais temas que nortearam a
construcéo deste trabalho. Onde neste serdo abordados alguns assuntos relevantes
a logistica e seus processos, assim como, algumas ferramentas que ajudaram no

decorrer da estruturacdo da proposta.
2.1 LOGISTICA EMPRESARIAL

Segundo Ballou (2009), foi ap6s a Segunda Guerra Mundial que surgiu a ideia
de logistica empresarial, desenvolvida com alterac6es nos padrdes e exigéncias dos
consumidores por reducdo nos custos. Neste contexto, a logistica esta relacionada a
um conjunto de atividades, abrangendo todas as etapas da cadeia, ou seja,
administracdo de materiais, distribuicdo fisica e, também, a area de producdo,
tornando a competitividade das empresas ainda mais acirrada (Vieira, 2009).

O seu papel é de coordenacao e integracéo de todos 0s agentes e atividades,
incluindo entre eles o transporte, a armazenagem, a movimentacao e servicos, através
do fluxo agil e eficiente. A finalidade principal é agregar valor aos produtos e servigos
na visao dos clientes ou consumidores, e sé obterdo isto quando e onde puderem
consumi-los (Vieira, 2009). A Figura 1 representa a conexdo entre a logistica

empresarial, fornecedores, empresa e clientes.

Figura 1 - Conectividade da logistica empresarial

Logistica
Empresarial

Fornecedores «—— Empresa «—— Clientes

Fonte: Buller (2012, p.23).

Desta forma, a logistica empresarial apresenta-se como um dos processos
necessarios para colocar os produtos ou servicos certos no lugar certo, no momento
certo, e nas condi¢des desejadas. E ao mesmo tempo, dando a melhor contribuicao
possivel para a empresa, oferecendo assim, um certo valor tanto para o cliente, quanto

para os fornecedores, funcionarios, sociedade e meio ambiente (Ballou, 2006).
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2.2 CADEIA DE SUPRIMENTOS

A cadeia de suprimentos é considerada uma sucessao de processos, ou seja,
manuseios, movimentacdes, transportes e armazenagens, pelos quais o produto
passa desde a matéria-prima, até chegar ao consumidor final. A eficiéncia da cadeia
de suprimentos pode ter um impacto significativo na competitividade de uma empresa,
podendo levar a uma reducdo de custos operacionais aumentando a velocidade de
entrega (Vieira, 2009).

O gerenciamento da cadeia de suprimentos, € a integracao dessas atividades,
mediante relacionamentos aperfeicoados com o objetivo de conquistar uma vantagem
competitiva sustentavel. E importante destacar que o gerenciamento da cadeia de
suprimentos trata da coordenacao do fluxo de produtos ao longo de suas fungbes
(Ballou, 2006).

A atuacdo em cadeias promove elevacao da competitividade das organizacfes
participantes, na medida em que existem ganhos tangiveis e sensiveis em toda sua
extensdo. Sendo assim, exige uma maior transparéncia e sustentabilidade, como
adocdo de novas tecnologias, para otimizar operacdes e responder ao mercado
(Buller, 2012). A Figura 2 é uma representacdo do funcionamento da cadeia de

suprimentos.

Figura 2 - Representagdo da cadeia de suprimentos

Fonte: Hoinaski (2017, p.1).

Por fim, segundo Buller (2012), a logistica é parte da estratégia competitiva,
pois ndo apenas fortalece a atuagédo de uma organizagdo com 0s seus clientes e sua

base de fornecedores, como também promove conjuntos competitivos mais
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abrangentes, garantindo que os produtos certos estejam no lugar certo, na quantidade

certa e no momento certo de forma eficiente e econdmica.
2.3 ARMAZENAGEM

A armazenagem é a administracdo do espaco necessario para receber,
movimentar e manter os estoques. Tem como atividades principais o recebimento, a
estocagem e a expedicdo de matérias-primas e produtos aos seus locais de destino,
sendo um componente critico da cadeia de suprimentos, pois impacta diretamente a
eficiéncia operacional (Paoleschi, 2014). Na Figura 3 pode-se observar um breve

exemplo de como funciona o processo de armazenagem.

Figura 3 - Processo de armazenagem

Fonte: Cargo (2017).

Seus principais objetivos estdo voltados em melhorar o aproveitamento do
espaco fisico, diminuir o indice de perda por avaria, aumentar a facilidade na
movimentacdo dos materiais, buscando a reducdo de custos e melhorando a
eficiéncia no atendimento. E importante manter o estoque minimo afim de suprir as
necessidades em casos de atrasos de materiais, mas de modo que nao atrapalhe o
fluxo e sobrecarregue o espaco (Paoleschi, 2014).

Quando integrados de maneira eficaz as operacgdes logisticas de uma empresa,
0 armazenamento, o0 manuseio de materiais e a embalagem, facilitam a velocidade e
a agilidade no fluxo de produtos por todo o sistema. Desta forma, proporciona aos
trabalhadores gerenciar as suas atividades trazendo praticidade e versatilidade em

suas atividades (Bowersox; Closs e Cooper; 2014).
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2.4 MOVIMENTACAO

A movimentacdo de mercadorias desde os tempos antigos sempre foi de
extrema importancia, fosse para carregar mercadorias de produtos que seriam usados
para troca, ou para os proprios trabalhadores da época que utilizavam apenas de forca
bruta para realizar as atividades (Milan, 2011). Com a evoluc¢ao, muitos equipamentos
foram desenvolvidos em prol de tentar minimizar os problemas acumulados por conta
do trabalho bracal. Até nos dias atuais muitas maquinas e equipamentos foram
desenvolvidos para facilitar a movimentacao e agilizar cada vez mais este processo
(Alves, 2021).

Neste contexto, nos dias atuais tem-se, por exemplo, empilhadeira, que € um
equipamento de grande versatilidade para receber e armazenar os produtos de forma
pratica e eficaz. Atualmente, tem-se no mercado diversos modelos disponiveis, cada
um apresentando seus diferenciais para atender as necessidades da empresa,
cabendo a ela verificar quais os investimentos disponiveis para entdo tomar a decisao
de qual se encaixa melhor a sua demanda (Milan, 2011).

Por sua vez, a empilhadeira traz algumas vantagens como, rapidez,
versatilidade e potencializacdo. Como ponto negativo, observa-se que é um
equipamento com preco nao tao acessivel e que requer um piso mais uniforme, assim
como a disponibilizacdo de espaco para seu manuseio. Outro ponto importante, é que
o operador devera ter o treinamento adequado para poder operar o equipamento de
forma segura e com os equipamentos de protecao adequados (Alves, 2021).

Por fim, percebe-se que a movimentacao € indiscutivelmente necessaria em
qualquer éarea fabril, sendo responsavel por todo e qualquer movimento de
mercadoria, seja ela interna ou externa, de produtos ou insumos utilizados em
producdo. Desta forma, proporcionando beneficios para a empresa, que terd um
processo mais rapido, e seu colaborador conseguird desempenhar suas atividades de

forma pratica e sem necessidade de esforco fisico (Paoleschi, 2019).
2.5 LEAN MANUFACTURING

O Lean Manufacturing € um sistema de producao desenvolvido pela Toyota. O
mesmo se baseia na reducdo de desperdicios, considerando todas as atividades que

nao agregam nenhum valor para o cliente (Balardim, 2019). Seu principal objetivo € a
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reducado de custo de producéo, ou seja, quanto menor for o custo para a producao ou
desenvolvimento do produto final, maior sera o lucro (Balardim, 2019).

O Lean é uma filosofia que deveria ser incorporada na cultura organizacional,
0 que implicaria em criar processos para identificar continuamente oportunidades para
enxugar os desperdicios. Com isto, melhora a agilidade na producéo, e a partir disto,
encontrando uma maior capacidade de entrega e desenvolvimento das atividades
(Balardim, 2019). Na Figura 4 pode-se observar os 8 desperdicios do Lean

Manufacturing.

Figura 4 - Os 8 desperdicios do Lean Manufacturing

>

Eas

Producao em excesso Inventario Transporte Espera

; 4
u

Movimento Processo em excesso Defeitos Desperdicio de talento

Fonte: Accept (2019).

Segundo Denis (2011) os 8 desperdicios do Lean Manufacturing sao

classificados como:

e Movimentacdo: Um movimento humano ergonomicamente desperdicado
podera ser por conta de uma ma organizacao da area de trabalho, podendo
afetar a qualidade, produtividade e a seguranca. Um movimento de
desperdicio mecanico pode ocorrer quando a maquina esta longe
desnecessariamente da peca;

e Espera: Pode ocorrer quando o colaborador deve esperar a peca chegar até
a sua area de trabalho, ou por uma parada de producéo até que o problema
seja resolvido. Desta forma, acaba aumentando o tempo em relagdo ao
pedido do cliente e a entrega do mesmo, aumentando consequentemente o

tempo de processamento;
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e Transporte: Ocorre quando o layout da fabrica esta ineficiente, seja pelo
equipamento ser maior ou pela producdo em lotes. Existe também o
transporte por trabalhador, quando o mesmo deve se deslocar com o
material ou produto para outra area para entdo dar sequéncia em sua
atividade;

e Defeitos e retrabalho: Acontece quando é feito um produto, e apos pronto,
deve ser feito algum conserto por conta de algum defeito aparente. Com
isto, gerando gastos desnecessarios que poderiam ser evitados na
producgéo se a mesma fosse feita corretamente;

e Excesso de processamento: Causado pela prépria empresa, quando néo se
tem um cuidado maior com os tempos previstos de produgéo e por conta
disto, acabam por produzir mais que o necessario;

e Estoque: Geralmente é causado quando uma empresa tem sua estrutura de
producdo na manufatura empurrada, ou seja, ela faz a producéo dos seus
itens independente do movimento do mercado. Por conta disto, pode ocorrer
uma super lotacdo do estoque devido a super producdo nas linhas de
trabalho;

e Excesso de producédo: Ocorre quando a empresa produz um produto final
além do necessario, podendo estes ndo serem adquiridos por clientes
futuramente, causando problemas de gastos excessivos e desnecessarios
com mao de obra, matéria prima e depdésitos;

e Intelectual: Este tipo de desperdicio, ocorre quando se tem uma falta de
comunicacdo entre as partes interessadas. Dentro de uma empresa ela
pode ser vertical, horizontal ou temporéaria, minimizando possiveis ideias e

fluxo de conhecimento podendo criar frustracdes.

Com o passar dos anos mais empresas estao implementando o sistema Lean.
No entanto, deve-se reiterar que isto ndo € um processo tdo simples, pois vai
proporcionar uma mudanca de cultura da organizagao e por conta disto, pode haver
alguns desafios, podendo enfrentar alguma resisténcia por parte dos colaboradores,

assim como falta de alinhamentos entre liderancas (Werkema, 2011).
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2.6 MELHORIA CONTINUA

Com o mercado cada vez mais competitivo, as organizacbes buscam se
destacar frente aos concorrentes, utilizando ferramentas que promovam a melhoria
continua de seus processos. Desta forma, oferecendo produtos e servicos de alta
qualidade, sempre alinhados as necessidades e expectativas (Oliani; Paschoalino;
Oliveira, 2016).

A melhoria continua é uma estratégia de gestdo empresarial focada no
aprimoramento constante de produtos, servicos e processos dentro de uma
organizacdo. Seu objetivo € melhorar os resultados ao identificar e eliminar
desperdicios e ineficiéncias, o que contribui para a reducao de custos e o aumento da
qualidade de seus produtos (Gonzalez; Martins, 2011).

Além de aprimorar a qualidade e a eficiéncia, o processo de melhoria continua
também leva em conta os resultados de negdcios, a estratégia organizacional e o
fortalecimento do relacionamento com fornecedores e seus clientes. Com isto, a
ferramenta apresenta algumas vantagens importantes para a sua implementacéo
conforme citado por (Carvalho, 2021), estas séo caracterizadas como:

e Aumenta a eficiéncia e reduz custos: Identificando e eliminando ineficiéncias
nos processos, a produtividade melhora e o0s custos diminuem
significativamente;

e Melhora a qualidade: Ao abordar problemas de qualidade, é possivel
aprimorar a qualidade do produto ou servigo, 0 que, por sua vez, pode
aumentar a finalidade a marca;

e Incentiva a inovacdo: Promovendo a experimentacdo e o aprendizado
constante, a melhoria continua permite testar novas ideias e solucdes,
reforcando a capacidade de inovacao da organizacao;

e Aumenta a satisfacdo do cliente: Focando na melhoria continua, é possivel
entender melhor as necessidades e desejos dos clientes, aprimorando sua
experiencia e, consequentemente, aumentando a satisfacao e a retencéo a
longo prazo;

e Melhora a cultura organizacional: Adota uma mentalidade de melhoria
continua promove uma cultura de aprendizagem e colaboracao,
aumentando a motivacédo, o envolvimento dos funcionarios e a coeséo da

equipe.
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Por fim, a melhoria continua em produtos, servigcos e processos gera aumentos
progressivos nas vendas e na eficiéncia ao longo do tempo. Ao cultivar uma cultura
de melhoria constante, as empresas garantem seu sucesso a longo prazo. Quanto
mais cedo for iniciado este processo para implementacdo, mais rapidamente 0s

resultados apareceram (Paranzini; Kanaane, 2019).
2.7 ESTUDO DE TEMPOS E MOVIMENTOS

O estudo dos tempos e movimentos € de crucial eficiéncia operacional em
varios contextos, em especial quando citado em logistica e manufatura. Este conceito,
refere-se ao tempo necessario para movimentar itens, produtos ou materiais de um
ponto ao outro dentro de um processo produtivo ou sistema de distribuicdo, podendo
esse ser desempenhado por equipamentos de movimentagcdo como empilhadeira,
transportadores e carrinhos (Barnes, 1977).

Deste modo, trata-se de técnicas estabelecidas para determinar o tempo
necessario em que um trabalhador qualificado e especificado venha realizar a tarefa
em um nivel definido de desempenho. O tempo que € necessério para realizar uma
tarefa dependera de varios fatores que podem contribuir de forma positiva ou negativa,
influenciando nos resultados finais do trabalho (Slack; Brandon-Jones e Johnston,
2018).

Desta forma, essa influéncia nos resultados se da ao determinado preparo que
o funcionario possui, a sua experiéncia em desempenhar as atividades, a sua
motivacdo no dia, as ferramentas apropriadas para que serao utilizadas para aquela
atividade e as condicbes do ambiente. Assim, qualquer medi¢cdo que sera tomada
devera ser apenas uma estimativa (Slack; Brandon-Jones e Johnston, 2018).

Portanto, deve-se padronizar o método e estabelecer o tempo para cada tarefa,
fazendo com que o trabalhador trabalhe em um ritmo considerado normal. Com isto,
servira como uma referéncia, um padrdo para que possa ser determinado a
capacidade produtiva de determinada area, assim como, o determinado tempo que o
trabalhador levara para desempenhar a sua atividade naquela situacao (Souto, 2004).

A analise de tempos e movimentos tem como objetivo determinar a eficiéncia
produtiva de um departamento ou linha de fabricagdo. Assim € possivel comparar com
a capacidade eficaz, fornecendo dados importantes para a tomada de decisdes. A
cronoanalise é a ferramenta utilizada na analise dos tempos e movimentos,

desempenhando um papel fundamental no setor industrial moderno, sendo uma
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ferramenta que, além de estabelecer o tempo padrdo, contribui para a organizacéo
dos processos e serve como um instrumento para monitorar 0 progresso continuo das
melhorias (Ribeiro; Bonfin; Silva, 2015).
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3 METODOLOGIA

O método pode ser entendido como um conjunto de atividades sistematicas e
racionais que por sua vez permite alcangar o objetivo com uma maior seguranga e
economia, trilhando o caminho, identificando possiveis erros e auxiliando nas
decisbes (Marconi; Lakatos, 2023). Deve-se notar que existem mais de um método,
onde cada um traz uma ideia e objetivo especifico, alguns envolvendo logica, tiram
suas conclusdes de suposi¢cbes determinando um significado l6gico com base em
condicdes necessarias ou suficientes (Pereira, 2016). A metodologia entdo, vem a ser
a légica dos procedimentos cientificos o que a difere da teoria substantiva.

Os dados apresentados neste estudo, foram verificados através de um
levantamento e analise de dados, realizado em uma empresa metalmecanica,
localizada na regido noroeste do Rio Grande do Sul. Onde realizou-se um
acompanhamento da area de recebimento e suas devidas informacdes, coletando e

analisando as atividades ali desenvolvidas.
3.1 METODOS E TECNICAS UTILIZADOS

De acordo com Lakatos e Marconi (2023), o método se caracteriza por uma
abordagem ampla, com um nivel de abstracdo mais elevado, sendo eles de
fendbmenos da natureza e sociedade. Neste capitulo, sdo apresentados os métodos e
técnicas utilizados para o desenvolvimento do estudo, que sdo apresentados nos

topicos a seguir.
3.1.1 Método de abordagem

Segundo Nevado (2008), o método cientifico parte de um problema, onde se
oferece uma possivel solucdo provisoria. O problema surge de conflitos diante
expectativas e teorias existentes a fim de evidenciar os fatos existentes. Seguindo
este conceito no presente estudo, os métodos de abordagem utilizados foram o
hipotético-dedutivo, qualitativo e quantitativo.

O método hipotético-dedutivo, € uma abordagem cientifica que se baseia na
formulacdo de hipoteses a partir da observacéo e na deducéo de consequéncias. E
fundamental para o avango do conhecimento cientifico, promovendo uma abordagem

critica e sistematica para investigar a realidade (Popper, 1972). Para o estudo foi
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utilizado este método, pois foram levantadas hipoteses que foram encontradas ao
longo do desenvolvimento do mesmo, sendo estes atingiveis ou nao.

Conforme citado por Creswell (2010), a principal caracteristica do método
qualitativo séo as estratégias de investigacdo e métodos de coleta de dados, andlise
e interpretacdo. O estudo se caracteriza como qualitativo, pois foi utilizado na analise
e coleta dos dados da area de recebimento da empresa em estudo, buscando
entender melhor todas as variaveis e conhecer as caracteristicas e fendmenos do
processo.

Segundo Creswell e Creswell (2021) o método quantitativo € uma abordagem
investigativa que busca mensurar o problema, possibilitando a avaliacdo estatistica
das informacg@es. Ela envolve a coleta e interpretacdo de dados numeéricos, com o
proposito de identificar padrdes, realizar e testar situagfes de maneira estruturada e
objetiva. O estudo se caracteriza como quantitativo devido os tempos tomados, que
foram dados essenciais para analisar o tempo gasto com as atividades, bem como,

pelos resultados estimados.
3.1.2 Quanto aos objetivos

Para o estudo foram utilizados também os métodos de pesquisa exploratéria e
descritiva. A pesquisa exploratéria possui como objetivo familiarizar o pesquisador
com o problema para torna-lo mais explicito ou criar hipéteses (Gil, 2022). Sendo
assim, a utilizagéo deste conceito vem no intuito de entender e descrever o que ocorre
na area de recebimento da empresa e através disto, identificar as principais causas.

Utiliza-se da pesquisa descritiva quando se tem a intencdo de definir as
caracteristicas de determinado fendmeno ou entdo estabelecer relacbes entre as
variaveis (Gil, 2022). Neste trabalho as caracteristicas descritas, buscaram ilustrar o
problema em questdo para melhor entendimento quanto ao contexto explorado,
estruturar a pesquisa e familiarizar o pesquisador com o tema.

Portanto, as alternativas propostas visam reduzir o tempo desperdigcado pelo
colaborador com movimentagcdes desnecessarias que ele precisa realizar pela falta
de organizacdo do ambiente, para isto, foram exploradas as devidas alternativas
disponiveis. Com o estado atual da area seria inviavel alcangar a melhoria. Por conta
disso, optou-se por otimizar essa area de recebimento buscando proporcionar uma

rapida coleta do material desejado.
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3.1.3 Métodos de procedimentos técnicos

Os meétodos de procedimento visam fornecer a orientagcdo necessaria de
informacdes a realizacdo das pesquisas sociais em respeito a obtencdo, ao
processamento e a validacdo dos dados pertinentes do objetivo da investigagéo.
Segundo Lakatos e Marconi (2023), seria uma etapa mais concreta da investigacao,
com um intuito voltado para a finalidade de explicacéo geral dos fenébmenos.

Segundo Yin (2005), o estudo de caso é aquele que investiga um fenémeno
atual dentro do seu contexto de realidade utilizando entdo varias fontes de evidéncias.
O presente estudo se caracteriza como um estudo de caso, pois foi analisada a area
de recebimento da empresa estudada, acompanhando as atividades realizadas pelos
colaboradores e observando e analisando o processo, buscando identificar melhorias

adequadas para o local.
3.1.4 Técnicas de coletas de dados

Apos definidos os métodos de procedimentos, a proxima etapa foi a definicdo
das técnicas de coleta de dados. Deste modo, apresentam-se as principais técnicas
de coleta de dados utilizadas para embasamentos das informagdes, trazendo algumas
breves caracteristicas e algumas aplicacbes que por sua vez, foram utilizadas no
decorrer do estudo. Com isto, visando conseguir uma melhor coleta das informacfes
necessarias a fim de té-las o mais coerente possivel.

A pesquisa bibliografica busca a resolugdo de um problema, analisando e
discutindo as varias contribui¢des cientificas, trazendo subsidios para o conhecimento
sobre o que foi pesquisado (Boccato, 2006). Para o presente estudo, a pesquisa
bibliografica foi realizada através da coleta e analise das informacdes disponiveis,
ajudando a identificar relevancias do tema e assim fundamentando as hipéteses, estes
realizados através de artigos, livros e trabalhos publicados referente aos assuntos
abordados.

No presente estudo, foram realizadas observacbes e entrevistas nao
estruturadas com o trabalhador que desempenha a atividade e com os seus colegas,
com o proposito de ter um melhor entendimento da forma com que desempenham
suas atividades no dia a dia e quais sd0 0s movimentos que Sa0 necessarios, e com

qgual frequéncia eles necessitam se deslocar para realizar essas atividades.
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A fim de medir os tempos das atividades realizadas pelo colaborador, para
assim, poder definir um tempo padrdo e auxiliar na organizacdo dos processos e
eliminar desperdicios, foi utilizado o método de cronoanalise. Este instrumento
acompanha a evolucdo continua das melhorias, proporcionando a empresa um
controle maior sobre 0s custos e as possiveis perdas no processo (Fellipe et al, 2012).

Também foi utilizado da observacéo, esta consiste em ver, ouvir e examinar 0s
fatos ou fendbmenos que se pretendem investigar. Desse modo, poderé contribuir para
que o pesquisador obtenha a comprovacao dos dados, no caso, sobre os individuos
em observacdo, 0s quais as vezes, ndo tem consciéncia da alguns fatos que os

orientam em seu comportamento e atividades (Fernandes; Moreira, 2013).
3.1.4.1 Etapas das atividades

Para uma melhor compreenséao das etapas das atividades de desenvolvimento
do presente estudo, foi desenvolvido um fluxograma das mesmas conforme é

apresentado na Figura 6.

Figura 5 - Fluxograma das atividades

Analise de disponibilidade
dos itens

Monitorar frequéncia de
acesso da area de recebimento

Identificar tempo gastos
com movimentacoes

Detectar possibilidades
de melhorias

Etapa 5

Beneficios entre o

atual e o proposto

Fonte: Autor (2024).



27

Para esta primeira etapa, foram realizadas observacbes de como os itens
estavam sendo alocados na area de recebimento para posterior identificar o problema.
Na sequéncia, foram realizadas entrevistas com o colaborador e seus colegas
responsaveis por desempenhar as atividades na area de recebimento da empresa.

Nesta etapa foram identificados e cronometrados os tempos envolvidos nas
atividades, como tempo de movimentacéo do colaborador do setor onde ele realiza as
suas atividades até a area de recebimento. Na etapa seguinte, foram coletados os
tempos que o colaborador leva para retirar o material de area de recebimento. Esses
dados foram recolhidos e registrados inicialmente em uma folha de papel e em
seguida registradas no Excel, onde foi possivel determinar em média, o tempo
envolvido com as movimentacdes atuais realizadas.

Para a proxima etapa, foram empregadas estratégias com o objetivo de
aprimorar a metodologia de coleta de informacfes em pesquisas qualitativas, gerando
estudos mais relevantes e influentes, buscando assim uma solucéo para reduzir 0s
problemas identificados. Finalmente, apdés a discussdo das demais etapas, foi
realizada uma avaliacdo das informacgdes para verificar se a ado¢ao da proposta trara

beneficios tanto para a empresa quanto para os colaboradores.
3.1.5 Técnicas de anélise de dados

ApoOs a coleta de dados foi necessario realizar a analise dos mesmos. Onde
para auxiliar foi utilizado os seguintes softwares: Word e Excel. Para descrever o relato
feito tanto pelos colaboradores quanto pelos gestores, foi utilizado entdo a ferramenta
do Word, onde foram descritos os relatos dos mesmos, e assim ter uma melhor
organizacdo nas informacgBes coletadas. Estas ferramentas sao utilizadas para
organizar, estudar, chegar a conclusdes e até conseguir algumas previsdes sobre
determinadas informagdes especificas (Mcfedries, 2020).

Em um segundo momento também foi utilizado da ferramenta da cronoanalise,
onde com ela foi cronometrado e coletado os dados e em seguida foram tabulados
em Excel. Deste modo, foram coletados os tempos através da cronoanalise dos
processos de movimentacao realizados na area de recebimento da empresa e a
movimentacgao realizada do colaborador de um setor a outro. Foi realizado com o
intuito de ter uma melhor visualizacdo dos dados obtidos e se necessario, realizar
calculos de média, para obter um melhor entendimento de quanto tempo é gasto pelo

colaborador na sua atividade atualmente.
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4 APRESENTACAO E ANALISE DOS RESULTADOS

Nesta etapa, € apresentado a empresa na qual foi realizado o presente estudo,
destacando seu contexto, estrutura e principais caracteristicas. Em seguida, é
realizada uma andlise detalhada dos resultados obtidos, com a identificacdo dos
pontos a serem melhorados. Além disso, apresentados algumas propostas geradas

para minimizar os problemas encontrados, incluindo possiveis solu¢des estratégicas.
4.1 CARACTERIZAC}AO DA EMPRESA

A empresa onde foi realizado o estudo, teve seu inicio em meados de 2003,
onde foi fundada pelo entédo proprietario e administrador naquele periodo. Iniciaram
as atividades com um quadro funcional entre 10 a 15 colaboradores, onde estes eram
focados em desenvolver pequenos itens sem muita complexidade, pois naquele
momento ainda ndo era possivel ter grandes equipamentos.

Com o passar dos anos, a empresa foi conquistando 0 seu espa¢co no ramo
metallrgico da regido e como os pedidos foram aumentando, o administrador resolveu
tomar uma decisdo que mudaria de vez o nivel de sua empresa. E foi em meados de
2022 ele se uniu com mais 3 soOcios, que a partir deste momento proporcionou um
maior desenvolvimento da empresa.

Hoje seu principal foco esta voltado em desenvolver maquinas e equipamentos
para o uso industrial, assim como pecas e acessoérios. Atualmente conta com um
quadro funcional de aproximadamente 300 trabalhadores, possui setores como
pintura, corte, dobra, laser e almoxarifado se tornando entdo uma empresa forte no
ramo metallirgico e com uma gama consideravel de pedidos sendo distribuidos para
demais empresas do Rio Grande Do Sul, contando com uma experiéncia de mais de

21 anos.
4.2 AREA DE RECEBIMENTO

Atualmente a empresa estudada possui alguns processos essenciais para o
desenvolvimento e realizagcdo dos servicos oferecidos por ela. Os mesmos estéo
separados em setores como: area de recebimento, corte, furagdo, dobra, montagem
e pintura, onde cada um conta com equipamentos e ferramentas adequadas para que
os colaboradores consigam desempenhar suas atividades rotineiras. Na Figura 7 é

apresentado o fluxograma destes processos produtivos.
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Figura 6 - Fluxograma de processos produtivos

Entrada do material Area de recebimenth Core H Furacéo
) 4
Dobra Montagem H Pintura H

Fonte: Autor (2024).

Cliente

Como pode ser visto, o material recebido é levado até a area de recebimento
onde este é guardado e armazenado até ser necessario, e assim puxado para o
processo produtivo. Assim que solicitado ele é levado até o corte. ApGs terminado este
processo, ele avanca para o setor de dobra, onde sdo realizadas mais algumas
operacdes, caso seja necessario, e avanca até a montagem onde o material entédo é
tranformado. Apés finalizado, segue até a pintura para dar os toques finais antes de
ser entregue ao cliente final.

Na empresa ha duas areas de recebimento que dividem o mesmo espaco. Uma
dedicada ao armazenamento de matéria prima usadas nos setores de corte, e uma
outra reservada para itens necessarios em diferentes setores, dependendo de suas
exigéncias. Desta maneira, a area de recebimento que foi realizado o estudo, foi a
area que armazena os itens, que por sua vez sao distribuidos em todos os setores da
empresa.

Com base nisso, foi criado o fluxograma de movimentacao do colaborador, para
proporcionar uma melhor visibilidade por quais setores ele deve se deslocar e poder
verificar os caminhos que séo feitos dentro da fabrica. Este fluxograma € ilustrado na

Figura 8, onde pode-se identificar todas as areas da empresa.
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Figura 7 - Fluxograma de movimentacé&o do colaborador

=1

Na empresa o recebimento ocorre através de caminhdes, que por sua vez

Fonte: Autor (2024).

chegam até a portaria da empresa, e apos ser liberado o acesso, se deslocam até o
centro do pavilhdo. O responsavel por descarregar a carga verifica se o material
corresponde com 0 que consta na nota de entrada, e apOs isso, inicia o
descarregamento dos materiais. Na Figura 9, pode-se verificar a posi¢cao de onde o

caminh&o fica alocado para entdo ser realizado o descarregamento.
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Figura 8 - Recebimento do caminhdo e movimentacdes do colaborador

Fonte: Autor (2024).

Na Figura, as setas indicam onde o colaborador se desloca durante o
descarregamento, proporcionando uma melhor visibilidade de suas movimentacoes.
Na Figura 9A, a passagem a direita mostra o caminho até a area de coleta. Ja na
Figura 9B, é possivel verificar onde o caminhao fica aguardando, e através das setas,
é possivel visualizar a movimentacgéo do colaborador.

Para o descarregamento o colaborador responsavel faz a utilizacdo de uma
empilhadeira motriz, onde retira 0 material do caminhdo e leva até a area de
recebimento. O material fica ali armazenado até que seja necessario nas areas de
producdo. A empilhadeira utilizada € o modelo movido a gas (GLP), com uma
capacidade de aproximadamente 2,5 toneladas, sendo propriedade da empresa. Na

Figura 10, pode-se ver o modelo de empilhadeira utilizada pelo colaborador.
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Figura 9 - Empilhadeira motriz utilizada pelo colaborador

Fonte: Autor (2024).

No fluxograma apresentado na Figura 11, € possivel observar o fluxo de
armazenamento do material representado pelo fluxo real dos processos. O mesmo
inicia com a coleta, segue para o armazenamento e, em seguida, € distribuido de
acordo com as suas necessidades de producado, além dos processos pelos quais o0

material deve passar antes de ser entregue ao cliente final.
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Figura 10 - Fluxograma do recebimento e processos
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Fonte: Autor (2024).

O fluxo dos processos inicia com o recebimento do material, onde entédo o
colaborador realiza a descarga do caminhdo e armazena o material na area de

recebimento. Onde apoOs ser solicitado pelos trabalhadores da producdo, o
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colaborador coleta o material e leva para o setor desejado. Chegando no setor de
corte, 0 mesmo deixa a embalagem para ser realizada as atividades necessérias, e
apos prontas as coleta e disponibiliza para o proximo processo. Ja no setor de dobra,
assim que for executado as operacfes necessarias, 0 colaborador é solicitado para
entdo avancar para o proximo setor, onde entdo, chega até a montagem. Apos
realizada a montagem do produto o colaborador faz a coleta e a destina até o setor
de pintura, onde sado dados os retoques finais ao produto antes de ser enviado ao
cliente final.

Conforme observado no fluxo, existem alguns pontos de decisdo que sao
definidos de acordo com as exigéncias especificas do material a ser produzido. Se
alguma das operacdes anteriores ndo for necesséria, o material avanca diretamente
para o proximo processo, continuando dessa forma até que passe por todos os
procedimentos exigidos para alcancar seu estado final.

Como citado anteriormente, a area de recebimento hoje ndo possui nenhum
controle ou padronizacao adotado pelos colaboradores. Os itens sao alocados na area
de recebimento da mesma forma que sao recebidos. Ou seja, sdo descarregados e
depositados de qualquer maneira empilhando as embalagens recebidas, conforme

pode-se identificar na Figura 12.

Figura 11 -Area de recebimento atual

Fonte: Autor (2024).

ApoOs realizar a andlise do processo de recebimento e como funciona a
armazenagem, foi entdo feito o acompanhamento do colaborador enquanto
desempenhava a sua atividade na area de recebimento. Desta forma, foi possivel
identificar quais movimentos eram realizados e quanto tempo levava para

desempenhar esta atividade, assim como, os problemas enfrentados.
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Para ter uma melhor visibilidade referente aos tempos, foram cronometradas
todas as vezes que ele necessitava fazer a movimentacdo dos itens, a fim de
identificar o tempo total envolvido nesta atividade. Para a coleta dos tempos, foi
utilizado o crondmetro do celular e inicialmente anotado em uma folha de papel, onde

posterior foi passado para o Excel. Estes tempos estdo demonstrados na Tabela 1.

Tabela 1 — Tempos de movimentacdes atuais
Movimentacdes Tempo / minutos

20

12

18

23

28

11

25

23

17

22

Média 20 minutos

Fonte: Autor (2024).
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Foram registradas 10 movimentacfes em diferentes situacdes, calculando-se
a média do tempo que o colaborador levava para coletar o item na éarea de
recebimento e transporta-lo até a area de producao, disponibilizando o material para
a continuidade das atividades dos demais colaboradores. Essa média ficou
estabelecida em 20 minutos.

Com base nos dados apresentados na tabela, é necessario considerar alguns
fatores relevantes para justificar a variacdo na duracdo das movimentacdes. A
distancia a ser percorrida para transportar o item, a localizacéo especifica do material
na area de recebimento e o acumulo de materiais, influenciam diretamente no tempo
gasto. Esses aspectos devem ser analisados dentro do contexto atual da disposi¢cao
da area, visando entender e assim buscar otimizar o processo. Na Figura 13 pode-se

analisar um pouco deste problema.
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Figura 12 - Acumulo de materlals na area de receblmento

—— AR ~i.

Fonte: Autor (2024).

Conforme ilustrado na Figura 13, atualmente ha um acumulo de materiais na
area de recebimento, onde os itens sdo dispostos uns a frente dos outros, sem um
padrdo ou organizacdo definida. Essa falta de organizacdo resulta no acumulo
descontrolado de materiais e, consequentemente, gera retrabalho para o colaborador
no momento da coleta. Na Figura 14 pode-se verificar outro fator por conta deste
problema, onde a disposicdo dos materiais gera movimentacdes desnecessarias por

parte do colaborador.

Fonte: Autor (2024).

As movimentacdes desnecessarias neste caso, é devido ao fato que

frequentemente o material desejado fica posicionado atras de outras embalagens.
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Para retirar o item desejado, € preciso que ele desloque as demais para o lado, pegar
o0 material necessario e, em seguida, reposicionar as embalagens no local original, o
gue acaba gerando retrabalho.

Conforme pode ser visto, essas embalagens que sao retiradas e deixadas de
lado momentaneamente, acabam por interferir os demais fluxos de outros operadores.
Pois enquanto ele realiza as movimentacdes de coleta os demais operadores nao
conseguem passar pelo local enquanto a movimentacdo ndo for concluida por

completo.
4.2.1 ANALISE DOS DADOS

Com o passar dos anos, as empresas vém se qualificando e aprimorando seus
processos, visando maior produtividade e qualidade em suas atividades. Conforme os
dados apresentados anteriormente, a empresa deste estudo enfrenta problemas de
gestdo na éarea de recebimento, o que resulta em dificuldades tanto para a
organizacdo quanto para os colaboradores.

Com um ambiente mais organizado e com 0s processos bem alinhados o
trabalho flui melhor e com mais assertividade, se tornando mais produtivo. Além disso,
melhora a aparéncia do local, indicando que a empresa preza por cuidar de seus
ambientes e o controle sobre areas e atividades. Entdo pode-se perceber que essa
desorganizacao acabou virando uma rotina normal de trabalho.

Considerando os dados apresentados, ao analisar os tempos obtidos das
movimentacBes do colaborador, pode-se verificar que ele gasta, em média, 20
minutos em cada movimenta¢do que tenha que realizar na area de recebimento.
Avaliando essa média de tempo, é possivel perceber o quanto essas movimentacoes
prejudicam tanto a empresa quanto o colaborador em termos de produtividade.
Atualmente, o colaborar acessa a area em média 10 vezes por dia, seja para coletar
ou para armazenar itens na area de recebimento. Esse nimero de acessos varia de
um dia para o outro, podendo ser maior ou menor, dependendo das atividades
exigidas.

Além disso, ha outra situacdo a ser analisada, que é o fato de a producéo ficar
parada em média 20 minutos cada vez que a area precisar acionar o colaborador para
coletar um item. Sabe-se que hoje em dia além da qualidade dos produtos as
empresas presam cada vez mais por produtividade, e analisando estes dados

coletados, percebe-se que a area produtiva e principalmente o colaborador que néo
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esta sendo tdo produtivo quanto poderia, perdendo um tempo essencial que poderia

estar utilizando em outras atividades ou atendendo outros operadores.
4.3 SUGESTOES DE MELHORIA

Ap6és realizar algumas analises das atividades e dos fatores envolvidos, foram
identificadas melhorias para otimizar o processo realizado pelo colaborador, tornando-
o mais rapido e eficaz. Inicialmente, foi identificado que uma reorganizagcao na area
de recebimento era necesséria, a fim de minimizar os tempos que ndo agregam valor
as atividades. Para isto, foi entdo realizado um teste para validacdo da proposta,

conforme demostrado na Figura 15.

Figura 14 - Teste de reorganizacdo da area de recebimento

1l
g .

. ngf-"e;.

= 2

Fonte: Autor (2024).

Conforme pode ser visto, a fim de comprovar a eficacia da proposta, com a
ajuda dos colaboradores, durante um periodo que havia pouca produtividade e
estavam ociosos, foram feitas alteracfes testes na organizacdo da area, buscando
reduzir as movimentacdes realizadas pelo colaborador, deixando o local mais
acessivel e com maior praticidade, evitando movimenta¢gfes desnecessarias e que
tornasse suas atividades mais demoradas. Com esta proposta pode-se notar que o
colaborador consegue acessar todos os materiais de forma mais agil, possibilitando
uma rapida coleta dos itens.

Com base nesse teste, na Figura 15A pode-se ter uma visdo ampla da
reorganizagao, onde foi proposto deixar as embalagens semelhantes enfileiradas
evitando misturar com as demais. Na Figura 15B pode-se observar que o operador

consegue agora acessar 0s materiais que estavam alocados bem no final da area,
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assim como as demais embalagens que podem ser coletadas pelas laterais, conforme
sdo demonstradas na figura, representada pelas setas.

Com esta proposta de reorganizacéo, foi efetuada uma nova coleta de tempos,
onde foram acompanhadas algumas movimentacdes realizadas durante o expediente
do colaborador. Assim como a anterior, foram coletadas 10 movimentacdes
cronometradas com o auxilio de um celular e posteriormente tabulados. Esses tempos

podem ser verificados na Tabela 2.

Tabela 2 - Tempos de movimentacfes com a proposta aplicada
Movimentagdes Tempo / minutos

14

8

12

9

10

7

13

5

12

11

Média 10 minutos

Fonte: Autor (2024).
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Conforme apresentado na Tabela 2, os tempos de movimentacdes registrados
tiveram uma reducéo bem significativa, onde a partir disto, o colaborador pode utilizar
esse tempo para realizar outras atividades. Essa reducéo tornou o processo mais
eficaz e produtivo. Realizando o calculo da média atual com as alteragfes, reduziu o
tempo de coleta do item e disponibilizacdo do mesmo na area de producdo em 50%,
passando para 10 minutos.

Vale ressaltar que somente foi permitido pelos gestores da empresa realizar
esse teste para coleta dos dados, porém, nao foi permitido que as mudancas fossem
feitas de forma permanente devido a questdes internas, perante isso, apenas foi feito
o teste.

Outra sugestao analisada, foi disponibilizar uma empilhadeira elétrica na area
de recebimento para que os operadores de producdo possam utilizar para coletar
materiais quando houver necessidade, sem ter que esperar o outro colaborador
realizar suas atividades para entdo o atender. Esta empilhadeira ja € utilizada pela
empresa, atualmente ela fica alocada em uma area préxima da area de recebimento,

onde outros funcionarios a utilizam com uma frequéncia bem menor para atividades



40

pouco relevantes. Esta empilhadeira elétrica (Figura 16) tem uma capacidade maxima

de 1,5 toneladas.

Figura 15 - Empilhadeira elétrica

Fonte: Autor (2024).

Outra proposta de melhoria a partir do teste realizado, seria demarcar um lugar
onde a empilhadeira deveria ficar estacionada caso nao esteja sendo utilizada. Esta
area sugerida, ficaria junto do recebimento, para poder ser rapido e pratico evitando
assim um grande deslocamento de seu operador, e auxiliando no processo caso o
colaborador esteja desempenhando outra atividade no momento. Do mesmo modo,
como descrito na proposta anterior, também foram realizados testes para validar a
proposta, verificando o local e verificando se 0 mesmo seria adequado. Na Figura 17,

pode-se verificar a area sugerida para a empilhadeira.
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Figura 16 - Area de estacionamento da empilhadeira elétrica

e i

- g ———

Fonte: Autor (2024).

Na figura, sinalizado em azul, pode ser visualizada a &rea proposta para alocar
a empilhadeira. Como pode ser observado, ha uma porta de acesso logo nos fundos,
porém, de acordo com o colaborador e 0 gerente de processos, isso ndo afetaria na
movimentagdo do local, pois como a empilhadeira é compacta ainda sobraria um
espaco para a locomocéao pela lateral.

Para a proxima proposta, foi analisada a possibilidade de colocar um “TiltRack”
(carro que fica alocado na area de producdo, onde em cima deste pode ser deixado
uma ou duas embalagens) em cada um dos 5 postos de trabalho. O mesmo
possibilitaria ao colaborador deixar embalagens ja disponiveis nas éareas de producéao,
e assim, realizar o reabastecimento com uma menor frequéncia em comparagédo ao
que é feito atualmente.

Conforme citado anteriormente, atualmente o colaborador apenas deixa 1
embalagem na &rea de producéo quando a mesma € solicitada, ou seja, ndo possui
embalagens desta area de recebimento alocadas nos postos de produgdo. Com a
aquisicdo destes carros, teria a disponibilizacao de no minimo 2 embalagens direto no

ponto de uso. A Figura 18 apresenta um modelo de “TiltRack”.
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Figura 17 - Modelo de carro TiltRack

Fonte: GTP (2024).

Conforme pode ser visto na Figura 18, neste carro pode ser colocado uma ou
duas embalagens, onde o controle do colaborador a partir disto, poderia se tornar de
forma visual e possibilitando a ele menos tempo de acessos na area de recebimento.
Estes carrinhos possuem rodizios facilitando assim a sua movimentacao na area de
producéo, possibilitando ao operador aproxima-los mais de sua mesa de trabalho se
for necessério.

Para esta proposta ser possivel, a empresa devera realizar um investimento e
realizar a compra destes carrinhos. Foram consultadas algumas empresas da regiao
a fim de levantar orgamentos dos mesmos, onde foi identificada uma que fornece este
tipo de produto. O orcamento solicitado foi para 9 unidades, conforme pode ser

verificando na Tabela 3.

Tabela 3 - Custos com a aiuisiiéo dos TiltRack

Valor unitéario R$2.000,00
Frete -
Total R$18.000,00

Fonte: Autor (2024).

Conforme apresentado na tabela, foram or¢cados um total de 9 carrinhos, onde
seriam implementados 2 carros nas areas com mais evasao de material (corte, dobra
e montagem), 1 carro para as outras areas (furacdo, pintura), e com isso, sobraria 1
carro para disponibilidade caso um demais venha a dar problemas, totalizando um
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investimento de R$18.000,00. Essa padronizagdo do processo abrange todas as
areas de atuacao do colaborador, onde a partir desta aquisicdo impactaria em uma
reducdo de 10 acessos por dia a area de recebimento para 4 acessos. Os acessos
considerados foram os mesmos utilizados para os céalculos de tempos, monitorando
10 acessos diarios do colaborador para obter uma média. Com isso, identificou-se que
ele acessa a area de recebimento aproximadamente 10 vezes por dia para coletar ou
armazenar material.

Cada carro pode armazenar duas embalagens do item desejado, seja do
mesmo item ou de itens diferentes, conforme a necessidade do operador.
Considerando o tempo de producdo diario e a mescla de materiais, foi possivel
observar que, em alguns pontos de producéo, o operador precisaria realizar apenas
uma troca por dia, enquanto em outros pontos a troca seria necessaria somente no
dia seguinte.

Embora o foco das empresas seja a reducéo de custos, € essencial também
melhorar 0s processos e agilizar as operacgfes, tornando-as mais produtivas. A
viabilidade da aquisicdo dos carros deve ser analisada pela empresa. Conforme a
proposta, a aquisicdo proporcionaria uma nova padronizacdo no processo e reduziria

0s acessos do colaborador a area de recebimento.
4.3.1 BENEFICIOS DAS PROPOSTAS

Analisando as propostas sugeridas, inicialmente referente ao teste de
reorganizacao, pode-se observar que houve uma melhoria significativa quanto ao
acesso do colaborador aos itens que ficam alocados na area de recebimento,
diminuindo os tempos de movimentacao e tornando assim, o processo mais rapido e
eficaz. Em uma conversa realizada com o colaborador o mesmo demonstrou
satisfacdo com esta organizacao e sua disponibilidade em contribuir na realizacéo das
mudancgas sugeridas caso a empresa aceite as mudancgas.

Ainda referente a organizacéo, pode-se identificar junto com o colaborador a
oportunidade de o mesmo coletar os materiais pela lateral das embalagens, conforme
foi apresentado na Figura 14B. Possibilitando uma nova forma de coleta e
proporcionando enxugar um pouco mais a area de recebimento, tornando o processo
mais rapido e eficaz.

Tendo em vista o fato de que o colaborador atende em mais de um setor e

pensando em sua auséncia em algum momento do dia, foi entdo proposto a alocagao
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de uma empilhadeira elétrica ne area de recebimento. Onde ela seria apenas para
suprir esta auséncia do colaborador, e proporcionando ao operador de producao
coletar o seu material sem ter a necessidade de aguardar por muito tempo.

Os dados dos tempos realizados neste estudo, indicam que as propostas
sugeridas apresentam um impacto significativo na reducdo de movimentacdes que
nao agregam valor. Foi possivel comprovar uma reducdo de 50% no tempo que o
colaborador perdia nessas movimentacoes, permitindo-lhe que possa executar outras
atividades. Considerando a de aquisicao dos carros TiltRack, e a disponibilizacéo
destes nas areas de operacédo, proporcionaria uma reducédo de 60% desses acessos
realizados hoje no seu dia a dia, possibilitando também um controle visual
minimizando o gargalo de espera.

Além disto, durante a realizagdo do estudo foram identificados alguns
desperdicios do Lean, sendo que implementando as propostas sera possivel diminuir
seus principais problemas. Durante o estudo, encontrou-se problemas de movimentos
desnecessarios, espera e transporte, e com o decorrer deste trabalho, foi possivel
identificar melhorias como a readequacédo da area de recebimento, que possibilitara
melhorar o fluxo do colaborador dentre as suas atividades de coleta e entrega do

material, proporcionando uma agilidade em seu processo.
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CONCLUSAO

Atualmente a industria metalmecanica enfrenta desafios e oportunidades
significativas em um cenario marcado por rapidas mudancas tecnoldgicas e uma
crescente demanda por solugcbes sustentiveis. Além disto, a busca por praticas
sustentaveis e a reducdo de custos influenciam em um desenvolvimento de novos
materiais e técnicas que auxiliam cada vez mais nesta gestdo, além de dados para
otimizar as operagdes e melhorar a qualidade de seus produtos.

Este estudo teve embasamento no seguinte problema de pesquisa: Como a
reorganizacdo do espaco de armazenamento de embalagens pode melhorar a
eficiéncia operacional e a satisfacdo dos colaboradores, reduzindo os tempos de
espera? Conforme relatado no topico 4.3.1, esse problema pode ser resolvido se a
empresa considerar implementar reorganizacao que foi testada na area, pois a mesma
trara beneficios para o colaborador proporcionando ao mesmo coletar os materiais de
forma mais eficaz e o possibilitando uma maior produtividade ao investir mais tempo
para outras atividades. Conforme visto, a proposta possibilita uma reducao
significativa dos tempos de espera de 20 para 10 minutos, tornando 0 processo mais
produtivo.

As hipéteses foram levantadas no topico 1.4, onde essas foram destacadas no
Capitulo 4, onde foi apresentado o estado atual da area de recebimento da empresa,
assim como a andlise dos dados coletados através das entrevistas com o colaborador
e 0s possiveis beneficios encontrados a partir das propostas. A primeira hipétese
afirmava tornar o processo mais eficaz, e por conta disto, reduzir o tempo de
movimentacdo em 50% da situacdo atual. Conforme apresentado no topico 4.3.1, a
mesma se concretizou, onde foi possivel tornar o processo mais eficaz a partir da
readequacédo testada na area e consequentemente foi possivel reduzir o tempo,
conforme demonstrado na Tabela 1, que apresenta os tempos atuais para realizar as
movimentacgodes e a Tabela 2, que traz os tempos com a aplicagéo da proposta.

A segunda hipotese considerava que a reorganizacéo da area de recebimento
iria proporcionar a melhora na disponibilizacado do material gerando uma padronizagao
no armazenamento de materiais. Conforme demonstrado na Figura 6, a reorganizacao
da area proporciona iniameros beneficios para o colaborador, pois permite que o
mesmo acesse todos 0S materiais sem necessitar movimentar outros materiais.

Também pode ser visto que foi adotado uma padronizacdo nas embalagens, onde



46

todas as que sdo semelhantes ficam alocadas na mesma fileira, evitando assim, um
acumulo de embalagens distintas e facilitando anda mais 0 acesso a estes.

Ao finalizar todas as atividades propostas neste estudo, pode-se afirmar que o
objetivo geral que foi propor uma otimizacéo da area de recebimento da empresa, foi
atingido, como demonstrado no Capitulo 4, onde séo ressaltados os resultados. Nele
foram apresentados e analisadas quatro propostas de melhorias, que incluia a
reorganizacéo da area de recebimento; a identificagdo de um local ao lado da area de
recebimento para armazenar a empilhadeira elétrica; a disponibilizacdo desta
empilhadeira para os operadores de producdao, e por fim, a aquisi¢cao dos carros tiltrack
para proporcionar ao colaborador menos acessos a area de recebimento. As
propostas visam uma melhoria que beneficia o colaborador e também a empresa que
terd um ambiente mais organizado e um processo mais rapido e eficaz.

No que se refere aos objetivos especificos, o primeiro objetivo era analisar a
disponibilidade dos itens na area de recebimento, onde o mesmo foi alcancado
conforme evidenciado no topico 4.2, demonstrado através da Figura 3, onde pode-se
ter uma ampla visdo de como ocorre o processo de armazenagem e coleta atual da
empresa. Referente ao segundo objetivo, que seria monitorar a frequéncia com que o
colaborar necessita operar na area, o mesmo foi atingido, como pode ser observado
no topico 4.2, destacado na Tabela 1, onde pode ser verificada a quantidade de
movimentos analisados que para o embasamento deste estudo.

Quanto ao terceiro objetivo especifico, que buscava identificar os tempos
gastos com as movimentacdes dos materiais da area de recebimento, o mesmo
também foi realizado, conforme também apresentado no topico 4.2, na Tabela 1, onde
foram levantadas todas as informac¢des da empresa assim como os tempos. No quarto
objetivo, que seria detectar possiveis melhorias nas condi¢cdes de armazenagem dos
itens, 0 mesmo foi alcancado e evidenciado no topico 4.3, onde foram apresentadas
sugestdes de melhorias para otimizacao da &rea.

Quanto ao quinto objetivo, que era testar e validar as propostas, foi alcancado
parcialmente. Foram realizados testes durante o turno de producéo, no qual a area de
coleta foi modificada conforme o planejamento inicial e testado o uso da empilhadeira
elétrica na area de recebimento. Para a proposta de implementac¢édo dos carros, ndo
foi possivel realizar por conta de a empresa n&o possuir oS mesmos. Estes testes

podem ser visualizados no topico 4.3.
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Considerando o ultimo objetivo, que era identificar os beneficios que poderiam
ser alcancados com a aplicacao da proposta, 0 mesmo também foi realizado, como
pode ser visto no tépico 4.3.1. Este apresenta os beneficios que a otimizacado pode
proporcionar ao colaborador e para a empresa, tornando o processo produtivo mais
rapido proporcionando ao colaborador mais tempo para dedicar a outras atividades.

Conclui-se entdo, que o0s objetivos propostos para este estudo foram
amplamente concluidos, evidenciando que as propostas sugeridas apresentam um
ganho significativo tanto para empresa quanto para colaborador. A reorganizacao da
area se mostra como uma grande alternativa para minimizar as perdas com
movimentacdes desnecessarias trazendo com isso beneficios para todos envolvidos.

Considerando os resultados obtidos e as lacunas ainda identificadas, sugere-
se como trabalhos futuros, aplicar este mesmo conceito para a area de recebimento
de matérias primas, bem como buscar alternativas para melhorar o fluxo desta
atividade visando auxiliar na reducéo dos gastos da empresa. Conforme conversado
com responsaveis da empresa, em uma data ainda ndo estipulada devido
compromisso dos mesmos, sera marcada uma data para entdo apresentar a proposta

formalmente, assim como os beneficios e os resultados obtidos através deste estudo.
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