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Resumo: A busca por materiais de menor custo ou que promovam inovagao tecnoldgica tem sido uma agao
da maioria das empresas, principalmente as industriais. Aliado a isso, reduzir os custos totais de produgdo é
igualmente importante até como fator de garantia de perpetuidade das empresas. A aplicacdo de métodos
estatisticos nos processos produtivos j& ndo é mais uma alternativa e sim uma condic¢do de sobrevivéncia e
crescimento sustentado. Para o sucesso econémico e financeiro de uma organizacao industrial todas as etapas
do seu processo de fabricagdo devem ser permanentemente analisadas, quer pela quantidade de recursos ne-
cessarios quer pelos tempos envolvidos ou qualquer outra medida que leve a reduzir seu custo. A forma uti-
lizada para demonstrar foi & utilizacdo do software ARENA® onde alterando apenas um parametro de 3 das
etapas do processo produtivo das cintas de poliéster obteve-se uma reducdo de 39% no tempo total de pro-
ducéo..
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Optimized Process for Manufacturing Polyester Belts
used for Transporting Loads

Abstract: The search for lower cost or that to promote technological innovation materials has been an action
of most companies, especially industrial. Allied to this, reduce the total cost of production is equally im-
portant to how perpetuity assurance factor of companies. The application of statistical methods in production
processes is no longer an alternative but a condition of survival and sustained growth. For economic and fi-
nancial success of an industrial organization every step of the manufacturing process should be permanently
analyzed either by the amount of necessary resources or by the time involved or any other measures leading
to lower its cost. The form used to demonstrate this was the use of software Arena® where just changing a
parameter 3 of the stages of production of polyester straps obtained a reduction of 39% in the total produc-
tion time.
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1. Introducéo

tas de poliéster vém substituindo-os em diversas opera-
¢Oes, visto apresentarem maior flexibilidade e menor
peso, sendo por isso consideradas alternativas seguras e
econdmicas [1]. Criadas em 1972 por Van Eck [2] e se
tornando cada vez mais imprescindiveis em processos de
movimentacdo, amarracgdo e elevacdo de cargas, as cintas

Devido as exigéncias do mercado por sistemas
de movimentacdo que ndo danificassem as superficies
lisas ou acabadas dos produtos surgiram as cintas de po-
liéster para elevacdo e amarracdo de cargas. Ndo menos
resistentes que cabos de aco, cordas ou correntes, as cin
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de poliéster vém ocupando um espago que antes era re-
servado apenas aos lacos de ago (ou cabos de aco) [3].

Atualmente sdo utilizadas em diversos segmentos
do mercado, principalmente do setor portuario, siderur-
gico, mecanico, de transportes rodoviario e ferroviario e
também pela construcédo civil. O uso do Poliéster (PES)
[4] para confeccdo das cintas foi escolhido por ser uma
das fibras que tem mais resisténcia ao desgaste, baixa
absorcédo a liquidos, ndo propaga combustdo, leve para o
manuseio em relacdo a cabos de aco, cordas e correntes
que cumprem o mesmo papel.

O sistema de producgdo adotado pela empresa estu-
dada é do tipo puxado, ou seja, s6 é produzido o que é
comercializado previamente, ndo havendo sobras ou
producdo para estocagem [5]. Nesse contexto o objetivo
desse artigo € analisar o processo de fabricacdo das cin-
tas de movimentacdo de cargas e identificar possiveis
gargalos no processo produtivo, utilizando métodos esta-
tisticos que permitirdo a adogdo de melhorias nas rotinas
e assim torna-lo mais agil e eficaz.

2. Materiais e Métodos

Este estudo compreendeu o periodo entre 01 de ja-
neiro a 31 de marco de 2015, com cerca de 66 dias Uteis
de producdo. Neste periodo foram emitidas 1.717 ordens
de fabricacdo com a média de 3 itens por ordem. O total
de itens produzidos foi de 5.086, apresentando a média
de 77 itens ou 26 ordens de fabricacdo por dia. Este nu-
mero é considerado normal devido a complexidade do
processo de fabricacdo das cintas de movimentacdo, co-
mo pode ser visto na figura 1.

As cintas de movimentacdo de cargas sao divididas
em dois grandes grupos: Amarracdo e Elevacdo, este se
subdivide em cintas planas e cintas tubulares.

No processo consideram-se 0s produtos que serdo
agregados com protecdes ou acessorios, no caso de
amarracdo todos os itens tém acessorios. A propor¢do
dessa fabricacdo se apresentou conforme mostrado na
tabela 1.
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Tabela 1 — Proporcéo de fabricacéo.

Figura 1 — Modelo do processo de fabricag&o das cintas ( Resultado: 25,2874 horas).

Tipo de cinta Produgao Com acessorio Sem acessorio
Elevacao 80% 85% 15%
Amarragao 20% 100% 0%
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Itens adicionais a producdo como as protegdes, fei-
tas no mesmo material que fornecem maior durabilidade
ao produto com um custo mais elevado e, acessérios
(ganchos, anéis, elos) sdo os elementos de fixacdo e an-
coragem das cintas ao equipamento a ser movimentado,
exemplo: carroceria do caminhdo — no caso de amarragdo
das cargas ou guindastes e pontes rolantes — no caso de
elevacéo.

Os levantamentos demonstraram que 13% dos itens
sdo solicitados com protecdo e 87% sem protegédo, con-
siderando as duas linhas.

Atraveés de levantamentos quantitativos de cada fase
do processo produtivo (tabela 2), foi realizada uma ana-
lise da fabricagéo das cintas de movimentagéo de cargas
como demonstrada pelo modelo da figura 1, tendo como
base para as simulacdes o software ARENA®[6].

Convém destacar que a etapa de inspecdo, quase ao
final do processo, é realizada por amostragem, ja com
todos os itens daordem de fabricacdo finalizados,

ocorrendo alguma divergéncia o item ou itens necessitam
voltar ao inicio do processo, 0 que ndo ocorre com fre-
quéncia. No periodo estudado foram anotadas 83 ocor-
réncias, 4,8% do total de 1.717 do periodo, no caso da
amostra (77 itens) esse percentual representa menos de
0,1% desse total.

3. Resultados e Discussoes

Por ndo haver estudos especificos para o tipo de
material produzido, cintas sintéticas para movimentacao
de cargas, ndo ha elementos comparativos, tdo somente
pode-se simular variagbes nas etapas do processo, alo-
cando mais recursos para reduzir o tempo, interpolando
etapas, dividindo as linhas e assim por diante. O tempo
médio de 18 minutos na fabricacdo, em geral, relacio-
na-se ao custo médio (ndo acumulado) de 12,63 dos re-
cursos utilizados — Tabela 3 e percebido pela demons-
tracdo gréafica na Figura 2

Tabela 2 — Fases do processo de fabricacéo

Processo Tempo (minutos) Recursos Qtde X Custo
Minimo Médio Méaximo Qtde Custo (R$)
Separacédo 2 15 60 3 9,42 28,26
Preparacéo 1 2 3 1 53,51 53,51
Corte Capa 1 3 5 1 11,87 11,87
Corte Amarragéo 1 2 3 1 11,87 11,87
Corte Elevacédo 1 30 60 2 11,87 23,74
Urdic&o 5 55 120 4 12,88 51,52
Costura Tecno 1 60 120 2 13,02 26,04
Costura Amarragao 2 10 20 5 13,02 65,10
Costura Elevacéo 4 90 180 19 13,02 247,38
Inspegdo 2 20 120 2 13,88 27,76
Embalagem Amarragdo 5 30 120 2 12,38 24,76
Embalagem Elevagéo 2 15 60 1 12,38 12,38
ITOTAIS 27 332 871 43 189,12 584,19

Tabela 3 — Fases do processo de fabricacdo

Medidas Minutos Custo
Mediana 18 12,63
Média 28 15.76
Moda 15 13.02
Desvio padrio 27 10,90

Fonte: Elaborada a partir das informagdes coletadas na empresa.
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Figura 2 - Gréafico comparativo relagdo Tempo X Custo.

Analisando apenas os dados até o momento, de-
monstrados nas figuras 1 e 2, foi possivel observar que:

a) Na etapa de preparacéo o tempo empregado é in-
fimo diante do custo do recurso.

b) As etapas urdi¢do, costura tecno e elevacdo, de-
mandam muito tempo em rela¢do ao seu custo de recur-
so. Isto ocorre por tratar de etapas extremamente com-

c) Ha algumas excec¢des que sdo pontuais e deve-se
aprofundar a andlise para identificar o desequilibrio
apresentado

Foi feita nova simulacdo onde foi incluido mais um
recurso a0 mesmo custo, em cada uma das etapas de:
Corte Elevacdo, Embalagem Amarracdo e Elevagéo,
conforme apresentado na Tabela 4.

plexas e compassadas.
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Tabela 4 —Dados da Simulag&o.
Processo Tempo (minutos) Recursos Otde X Custo
Minimo Médio Méaximo | Qtde | Custo (R$)
Separacao 2 15 60 3 9,42 28,26
Preparagdo 1 2 3 1 53,51 53,51
Corte Capa 1 3 5 1 11,87 11,87
Corte Amarracao 1 2 3 1 11,87 11,87
Corte Elevacédo 1 30 60 3 11,87 35,61
Urdicdo 5 55 120 4 12,88 51,52
Costura Tecno 1 60 120 2 13,02 26,04
Costura Amarragéo 2 10 20 5 13,02 65,10
Costura Elevagéo 4 90 180 19 13,02 247,38
Inspec¢éo 2 20 120 2 13,88 27,76
Embalagem Amarracéo 5 30 120 3 12,38 37,14
Embalagem Elevacéo 2 15 60 2 12,38 24,76
TOTAIS 27 332 871 46 189,12 620,82
Fonte: Elaborada a partir das informac6es coletadas na empresa.
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Figura 3 - Simulagdo com os novos dados

(Resultado: 14,8984 horas).

O tempo total verificado para a fabricacdo dos 77

itens, de acordo com o simulador de processos foi de 25

horas e 29 minutos (figura 1). Depois de alterado o

modelo conforme simulagdo da tabela 3 obteve-se um
ganho consideravel de tempo que denota 14 horas e 90
minutos (figura 3), uma reducdo de 39%, em contrapar-
tida elevou-se o custo em 6,27%, insignificante diante do
avanco no processo.

3.1 Consideracdes finais sobre os resultados

Os resultados da simulagdo do processo atual de-
monstraram que na fabricagdo das cintas, sejam para
elevacdo, 80% da producdo, ou amarracdo, 20% da pro-
ducdo, algumas etapas geram dificuldade para a plena
capacidade de producdo, pois depende da etapa anterior
para dar continuidade ao processo. As distribuicfes das
tarefas para a etapa da costura, ainda sdo realizadas de
forma aleatdria, por percepgdo ou sentimento do super-
visor, sem uma metodologia ou critério estatistico de

distribuicéo [7].

4. Conclusodes

A alocacdo de mais recursos em algumas etapas pode
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