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EPIGRAFE

“A maior habilidade de um lider é desenvolver
habilidades extraordinarias em pessoas comuns”.

Abraham Lincoln



RESUMO

Este trabalho busca apresentar um modelo de confecgdo e analise de Layout. Para isso,
foram apresentados os tipos de layouts atuais existentes, os fluxos produtivos, tipos de
fluxogramas, organizacdo e métodos de empresas. O modelo analisado e desenvolvido é para
uma empresa do setor de curtimento de peles (curtume). Esta empresa possui baixa
produtividade, problema este associado a sua logistica interna. Uma nova proposta de Layout
foi definida a partir da utilizacdo de algumas ferramentas da area de engenharia, tais como:
analise de fluxo, fluxogramas, layout geral, layout de trajetoria, condigbes de maquinas,
tempo de processamento, organogramas e carta de interligacdes preferenciais. Os resultados
obtidos do Relayout da empresa foram satisfatorios, uma reducéo de aproximadamente 30%
na distancia percorrida pelo produto e 2,30 horas no tempo de processamento do produto,
evidenciando também uma possivel reducdo de 15 colaboradores no quadro de funcionarios

da empresa.

Palavras-chave: Layout; Arranjo fisico; Logistica interna; Planejamento; Organizacéo;
Otimizag&o de Processos.
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1 INTRODUCAO

Para Cury (2009), as organizacGes contemporaneas devem possuir alguns principios
oriundos do sistema japonés de producéo, tais como, controle da qualidade, minimizagéo das
incompeténcias e melhoria continua. Para obter estes trés principios citados é indispensavel

que a organizacdo possua um layout adequado e um excelente fluxo de processos.

O layout significa mais do que a estratégia de uma empresa. O planejamento do layout
requer tomadas de decisbes relativos a disposi¢do dos recursos e como as operacdes serdo
dispostas em relacdo a estes recursos. Essas sdo, fundamentais para o gestor, visto que
determinardo o fluxo dos processos, o tempo global de producdo, minimizardo a
movimentacdo dos materiais e proporcionardo uma utilizacdo efetiva do espaco fabril
(OLIVEIRA e FERREIRA, 2011).

Na visdo de Silva (2009), as tecnicas de analise e melhoria de layout estdo cada vez
mais sendo empregadas no mercado mundial no intuito de otimizar processos produtivos,
minimizando os investimentos necessarios. No entanto, muitas empresas ainda se utilizam de
arranjos fisicos inadequados que sobrecarregam o processo produtivo. 1sso pode acarretar

movimentacao excessiva dos funcionarios e dos produtos, aumento no lead time de producéo.

1.1 Justificativa

Em busca de um melhor posicionamento no mercado e maior competitividade, o atual
cenario tem exigido das empresas respostas e decisfes precisas de seus negécios. Silva e
Rentes (2002) destacam que as empresas buscam a reorganizagao dos processos internos para
tornarem-se mais dinamicas e menos complexas, explorando melhor seu espaco e

disponibilidade de méo de obra e maquinas.

Todas as mudancas decorridas de uma reorganizacdo do espago de trabalho sdo
ocasionadas com o intuito de reduzir os custos, mantendo o nivel de qualidade dos produtos.

Para que tais acOes possam se desenvolver dentro da organizacdo, uma das solucdes é a



reducdo dos desperdicios gerados nos processos produtivos, sendo o maior desperdicio, a
perda de tempo e paradas entre os processos de producdo (OLIVEIRA e FERREIRA, 2011).

Quando um layout é estruturado e capaz de ser inserido em um fluxo de processos
ideal na organizacgdo, pode-se contribuir com a otimizagdo de processos internos e aumentar a
capacidade produtiva, consequentemente ocasionar uma diminuigdo significativa de
desperdicios, (SLACK, 1997).

1.2 Definicao e delimitacdo do problema

O problema a ser analisado nesse trabalho sera evidenciar a real necessidade de
reformulacdo de layout e fluxo da empresa X. Devido ao seu atual arranjo fisico a
organizacdo vem sofrendo com a baixa produtividade e a dificuldade de controle e qualidade

de seus processos produtivos.

A empresa analisada ndo possui nenhum tipo de analista de processos, ou analista O &

M, o que acaba dificultando a obtencdo de informacdes necessarias para o trabalho.

A area ao qual o trabalho compreende (Curtume) se localiza na regido Norte do estado

do Parand, na cidade de Maringé.

1.3 Objetivos

Os objetivos constituem a finalidade de um trabalho cientifico, ou seja, a meta que se
pretende atingir com a elaboracdo da pesquisa. Sdo eles que indicam o que um pesquisador
realmente deseja fazer (GONCALVES, 2008).

Os objetivos deste trabalho serdo abordados a seguir e definidos em dois tipos:

objetivo geral e objetivos especificos.



1.3.1 Objetivo geral

O objetivo principal deste trabalho serd desenvolver uma nova proposta de layout que

minimize o tempo de processo produtivo e lead time da organizacao.

1.3.2 Objetivos especificos

Os objetivos especificos que serao comtemplados neste trabalho seréo:
e Analisar o layout;
e Analisar o fluxo dos processos produtivos;
e Indicar melhorias;

e Analisar condicdes de instalagéo;

1.4 Organizacao do trabalho

Este trabalho sera constituido por seis capitulos, sendo eles: Introducgdo, Revisdo da

bibliografia, Metodologia, Desenvolvimento, Concluséo e Referéncias.

No primeiro capitulo (Introducdo), apresenta-se uma contextualizacdo do problema
abordado, os objetivos do trabalho e a empresa analisada. O capitulo é constituido por seis
topicos: justificativa, definicdo e delimitacdo do problema, objetivos, objetivo geral, objetivos

especificos e organizagéo do trabalho.

No segundo capitulo (Revisdo da bibliografia) abordam-se contetddos retirados da
literatura sobre o tema relacionado ao trabalho, com o intuito de esclarecer os assuntos que
serdo necessarios para o entendimento do trabalho. O capitulo é divido em cinco topicos,
sendo eles: layout, arranjos fisicos e fluxo, a funcéo da organizacdo e métodos, fluxogramas e

a industria de curtume.



No terceiro capitulo (Método de Pesquisa) explica-se o caréter, a natureza, oS
objetivos e os procedimentos da pesquisa utilizada, a fim de classificar e definir o método de

pesquisa.

No quarto capitulo (Estudo de caso) apresentam-se as analises de dados e os resultados

alcancados.

No quinto capitulo (Concluséo) aborda-se as conclus@es retiradas das discussdes e dos

experimentos realizados no decorrer da pesquisa.

Por fim, no sexto e ultimo capitulo (Referéncias), apresentam-se as referéncias

utilizadas que serviram como base para a realizagdo desta pesquisa.



2 REVISAO DA BIBLIOGRAFIA

Atualmente, pode-se dizer que vivemos numa sociedade eminentemente
organizacional. Nas sociedades complexas, 0 homem, em todas as etapas da sua vida, desde o
nascimento até a morte, depende e é controlado por organizacGes e nelas passam a maior parte
de seu tempo (CURY, 2009).

A administracdo da producdo estuda e analisa assuntos praticos referentes a problemas
reais, tais como layouts, arranjos fisicos e fluxos, fluxogramas, gestdo de processos e sistemas
produtivos. Atualmente as organizacGes tém adotado diferentes estruturas organizacionais de

acordo com seus objetivos e realidade.

2.1 Layout

O Layout corresponde ao arranjo dos diversos postos de trabalho nos espagos
existentes na organizacdo, envolvendo, além da preocupacdo de melhor adaptar as pessoas ao
ambiente de trabalho, segunda a natureza da atividade desempenhada, a disposicdo dos
maoveis, maquinas, equipamentos e matérias-primas (CURY, 2009).

Atualmente, o papel do layout nas industrias s6 tem aumentado, tanto em escopo,
guanto em importancia estratégica. A implantacdo ou corre¢do de um layout adequado pode
proporcionar uma maior economia em diversos aspectos, e pode acarretar varios beneficios a
organizacdo (CURY, 2009).

Viana Silva (2008), apresenta alguns pontos que quando ocorridos nas empresas deve-

se realizar a analise da distribuicéo fisica, sendo eles:
e Necessidade de se montar um novo espaco produtivo;
e Necessidade de reorganizacdo ou expanséo;
e Ocorréncias de colisdes entre pessoas ou entre pessoas e maquinas/moveis;
e Acidentes de trabalho;

e Baixa produtividade;



Alto Lead Time;
Estoque de materiais em processo;

Alto fluxo de pessoas.

Tompkins (1996), diz que o layout e 0 manuseio de material devem ser envolvidos

simultaneamente. Por isso, ele recomenda que se desenvolva um bom numero de alternativas

de sistemas de manuseio em funcdo do layout. O layout preferido deve ser o resultante das

consideracOes de todo o sistema.

Araujo (1983), afirma que o estudo de layout pode trazer consequéncias desastrosas a

unidade se ndo forem observadas algumas recomendacGes. A melhor justificativa para todo o

cuidado em estudos dessa natureza é o fato de que a mudanca de uma mesa e cadeira de um

ponto da sala para outro pode causar um conflito maior do que a transformacé&o estrutural de

uma organizacao.

Borba (1999) cita alguns objetivos de layout, tais como:

Reducéo de tempo de manufatura — reduzindo demoras e distancias;

Reducdo de custos indiretos — com menos congestionamento e confusdo e

menos manuseio menor a perda e danos materiais;

Melhorar a utilizacdo do espaco disponivel — através da menor quantidade de
material em processo, distancias sdo minimizadas de movimentacdo de

materiais, Servigos e pessoas;

Aumentar a moral e satisfacdo no trabalho — através da ordem no ambiente,

limpeza e sanitéarios adequados;
Incrementar a producédo — através de um fluxo mais racional;

Reducdo de manuseio — através da utilizacdo da movimentacdo no processo

produtivo.

Para Raman (2007) a efetividade do layout baseia-se em trés segmentos: a

proximidade, a utilizacdo da &rea produtiva e a flexibilidade. Os demais segmentos

impactados pelo layout sdo oriundos destes mencionados acima, como é dado na Figura 1 a

sequir.



Figura 1- Efetividade do layout
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Fluxo de outros
equipamentos

Fonte: RAMAN, 2007.

2.1.1 Tipos de layout

Embora a escolha do tipo basico de arranjo fisico governe a maneira geral de arranjo
fisico segundo a qual os recursos vao ser arranjados uns em relacdo aos outros, ela nao define

precisamente a posicao exata de cada elemento da operacdo (SLACK, 1997).

Existem diversos tipos de layouts, no entanto segundo a literatura eles podem ser
classificados em quatro tipos: layout funcional ou por processo, layout por produto ou em

linha, layout celular e o layout posicional. Como é exemplificado pela Figura 2 a seguir.



Figura 2- Tipos de layouts
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Celular Produto/Linha

Fixo

Fonte: UFSC, 2004.

2.1.1.1 Layout funcional

Segundo Dias (1993) o layout funcional ou também conhecido como layout por
processo € assim chamado devido as necessidades e conveniéncias dos recursos
transformados que constituem o processo na operacdo denominam a decisdo sobre o arranjo
fisico.

Cury (2009) ressalta que neste tipo de layout, as maquinas sdo agrupadas de acordo
com a natureza da operacdo que é executada, como por exemplo, 0s tornos mecanicos ficam
no setor de torneamento, as fresas no setor de fresamento, as prensas no setor de estamparia,

observando-se as caracteristicas de departamentalizacdo por processo dominante.

Para Martins (1998) deve-se utilizar o layout funcional na existéncia dos seguintes

fatores:

e As maquinas forem de dificil movimentag&o;



e Grande variedade de produtos;
e Grandes variagdes nos tempos requeridos para diferentes operagoes;
e Demanda pequena ou intermitente.

Slack (1997) cita alguns exemplos de arranjos fisicos por processo, sdo eles:

e Hospital (alguns processos necessitam de um grande numero de diferentes

tipos de pacientes, utilizacdo de altos niveis de recursos);

e Usinagem de pecas utilizadas em motores de avido (alguns processos

necessitam de instalacGes especiais, altos niveis de utilizacdo);

e Supermercado (alguns processos oferecem maior facilidade de reposicdo dos

produtos se mantidos agrupados).

Araujo (2001) ressalta alguns objetivos do layout funcional, tais como: minimizar os
custos unitarios de producdo; otimizar a qualidade intrinseca; promover o uso efetivo das
pessoas, equipamento, espaco e energia; proporcionar ao empregado, conveniéncia, seguranca

e conforto; permitir a gestdo dos custos de projeto; atingir as metas e prazos de producéo.

Gongalves Filho (2005) e Tompkins et al. 1996, destacam as seguintes vantagens e
desvantagens em relacdo a disposicao fisica dos equipamentos:

e Vantagens: aumento da utilizacdo de maquinas, equipamentos de carater gerais
podem ser utilizados, menos vulnerdvel a mudancas de produtos e demanda,

menos vulneravel a quebra de maquinas.

e Desvantagens: aumento de movimentacdo de materiais, dificuldade em
controlar a producdo, aumento do work in process, a taxa de producdo tende a

ser mais bhaixa.

2.1.1.2 Layout por produto

No arranjo fisico por produto ou em linha, 0s recursos produtivos transformadores ou
de transformacdo sdo localizados linearmente, de acordo com a melhor conveniéncia do
recurso que esta sendo transformado (SLACK, CHAMBERS e JOHNSTON, 2002).
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O layout pelo produto é utilizado quando o processo de producdo é continuo, 0s
equipamentos para 0 manuseio e movimentacdo dos materiais integram as unidades de
processamento e as maquinas necessarias sdo dispostas numa sequéncia logica com base no
produto (CURY, 2009).

Segundo Moreira (1998), o layout por produto ou também conhecido como layout
linear, o material é que se move, 0s equipamentos sdo dispostos de acordo com uma sequéncia
de operacdes. Conforme Bem et al (2013) neste arranjo fisico, que € utilizado para producéo
em massa, € mais barato deslocar o produto do que as maquinas de producédo, pois 0 processo

é claro e previsivel.

Para Martins (1998) deve-se utilizar o layout por produto na existéncia de alguns

fatores, sdo eles:
e Grande quantidade de pecas;
e O produto for mais ou menos patronizado;
e A demanda for estavel;
e Continuidade do fluxo de material — operacdo balanceadas.

Bem et al. (2013) apud Tompkins e White e Bozer (1996) mencionam as principais
vantagens quando utilizados esse arranjo fisico, como: simplicidade, I6gica e um fluxo direto
como resultado; pouco trabalho em processo e reducdo do inventario em processo; o tempo
total de producdo por unidade é baixo; a movimentacdo de material é reduzida; ndo exige

muitas habilidades dos trabalhadores; resulta num controle de simples producao.

Slack et al. (1997) citam alguns exemplos de arranjo fisico por produto, sendo eles:
Montagem de automoveis (as variantes do mesmo modelo requerem a mesma sequéncia de
processos), Programa de vacinacdo em massa (mesma sequéncia de atividades burocraticas),
Restaurante self-service (a sequéncia de servicos requeridos pelos clientes € comum para

todos os clientes).

2.1.1.3 Layout celular
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Também chamado layout em grupo, consiste na dedica¢do de grupos de maquinas,
equipamentos e trabalhadores a familias de partes ou produto (GAITHER e FRAIZER, 2005).

Layout celular é definido segundo Slack, 1997, p. 214, como:

O arranjo fisico celular é aquele em que os recursos transformados, entrando na
operacdo, sao pré-selecionados (ou pré-selecionam-se a si proprios) para
movimentar-se para uma parte especifica da operacdo (ou célula) na qual todos os
recursos transformadores necessarios a atender as suas necessidades imediatas de
processamento se encontram. A célula em si pode ser arranjada segundo um arranjo

fisico por processo ou por produto.

Borba (1999) ressalta alguns pontos chaves para o tipo de arranjo celular, sdo eles:

e O maquinério ¢ disposto na sequéncia do fluxo de processo;

e Um produto é feito de cada vez dentro de cada célula;

e Os funcionarios sao treinados para trabalhar com mais processos (operadores
polivantes);

e O tempo de ciclo do processo produtivo é dado pela taxa de producdo para a
célula;

e Os trabalhadores normalmente trabalham em pé e caminhando.

Slack (1997) também cita alguns exemplos de arranjo fisico celular, tais como:

e Algumas empresas manufatureiras de componentes de computador (necessitam
de alguma area de producdo particular para clientes que tenham requisitos
especiais);

e Area para produtos especificos em supermercados (produtos localizados
proéximos uns aos outros procurados por clientes especificos);

e Maternidade de um hospital (clientes que necessitam deste atendimento tem
particularidades bem definidas e diferentes do resto do hospital).

Este tipo de arranjo aplica principios de tecnologia de grupo a producdo, ou seja,
deseja-se formar equipes de trabalhadores e equipamentos para produzir familia de produtos.

2.1.1.4 Layout posicional
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Também conhecido como layout fixo, consiste na organizacdo de maquinas
equipamentos e trabalhadores em torno de um produto (STENVENSON, 2001).

Arranjo fisico posicional é definido segundo Slack, 1997, p. 213, como:

Arranjo fisico posicional (também conhecido como arranjo fisico de posicao fixa) é
de certa forma uma contradicdo em termos, ja que o0s recursos transformados nédo se
movem entre os recursos transformadores, mas o contrario. Em vez de materiais,
informagdes ou clientes fluirem através de uma operacdo, quem sofre o
processamento fica estacionario, enquanto o equipamento, maquinario, instalagdes e

pessoas movem-se de e para a cena do processamento na medida do cenario.

Segundo Bem et al. (2013) as caracteristicas deste arranjo fisico € que o processo
produtivo geralmente ndo é repetitivo, para pequenas quantidades de produtos, e reducdo na

movimentacao do produto.

O layout posicional é mais utilizado quando os produtos finais sdo volumosos como
(barragens de pontes sobre rios e construgdo de navios e avides). Assim, é comumente visto

em empresas de construcdo civil e mineradoras.

Bem et al. (2013) apud Junior et al. (2008), comenta sobre as vantagens e
desvantagens deste arranjo fisico. As vantagens do arranjo fisico posicional, segundo o autor,
é obter maiores niveis de flexibilidade de mix de produto, alta variedade de tarefas para a mao
de obra, reducdo do inventario em processo e quando se tratar de um projeto de montagem ou
construcdo. E as desvantagens sdo altos custos unitarios, complexidade na programacédo de
espaco ou atividades, baixa produtividade, estacfes de trabalho mais lentas, necessita de altos

investimentos em equipamentos e é sensivel a variagdes do projeto inicial.

2.2 Arranjos fisicos e fluxo

O arranjo fisico de uma operacéo produtiva preocupa-se com a localizacao fisica dos
recursos de transformacéo. Colocado de forma simples, definir o arranjo fisico é decidir onde
colocar todas as instalagfes, maquinas, equipamentos e pessoal de producdo. O arranjo fisico

€ uma das caracteristicas mais evidentes de uma operacdo produtiva porque determina sua
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“forma” e aparéncia. E aquilo que a maioria de nds notaria em primeiro lugar quando entrasse

pela primeira vez em uma unidade de operacdo (SLACK, 1997).

Para Borba (1999) o arranjo fisico é decidir onde colocar todas as instalacoes,
maquinas, equipamentos e pessoal da producdo, buscando uma combinacdo perfeita das
instalagBes industriais e de tudo que concorre dentro de um espaco disponivel, e tem como
objetivo proporcionar e integrar 0s equipamentos, mao de obra, material, &reas de
movimentacdo, mdo de obra indireta, ou seja, todos os itens envolventes no processo

produtivo.

Segundo Slack (1997), sdo inimeros as vantagens em uma organizagdo que possui um

bom arranjo fisico, ou seja, um arranjo fisico ideal, podemos citar:

e Maior acessibilidade;

Uso adequado do espaco;

e Melhor flexibilidade;

e Maior seguranca nas atividades;

e Maior conforto para os funcionarios;
e Extensdo de fluxo;

e Clareza de fluxo.

Tanto Borba (1999) quanto Slack (1997) dividem o arranjo fisico em quatro tipos

béasicos:
e Arranjo posicional ou por posicéo fixa;
e Arranjo funcional ou por processo;
e Arranjo linear ou por produto;

e Arranjo de grupo ou celular.
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2.3 A funcéo da organizacao e métodos (O & M)

A origem da Organizacdo e Métodos ocorreu na Escola Classica, tendo Taylor como
precursor e maior contribuinte. Utilizou-se de principios oriundos da Administracdo
Cientifica, Estudo dos Tempos e Movimentos, Desenvolvimento de procedimentos e

Mecanizacéo e controle.

Organizacdo e métodos (O & M) é uma das funcdes especializadas de administracao e
uma das principais responséveis pela modelagem da empresa, envolvendo, primeiramente, a
institucionalizacdo de uma infraestrutura compativel com os propésitos do empreendimento
(= O) e, complementarmente, a definicdo e/ou redefinicdo dos processos e métodos de
trabalho, mecanizados ou ndo, indispensaveis a efetividade organizacional (= M). A funcéo de
O & M, assim, tem como objetivo final a renovagéo organizacional, por meio da manipulagao
da empresa como um sistema social, aberto, em permanente sintonia com as demandas de seu
ambiente, externo e/ou interno (CURY, 2009).

A organizacdo dos procedimentos internos e externos da empresa é imprescindivel,

primeiramente as fungdes empresarias basicas, tais como atividade:
e Comercial;
e Financeira,;
e Recursos Humanos;
e Materiais;
e Producdo.

Segundo Chinelato (1993), a atividade de Organizacdo e Métodos comeca na
identificacdo do problema, produzindo as informacdes a fim de usa-las depois como

referencial. Neste sentido a organizacdo pode ser entendida como uma ciéncia, técnica e arte.

Normalmente nas organizacbes hd uma equipe ou pelo menos um colaborador
responsavel pelas atividades de O & M, geralmente, conhecido como analista de processo
(OLIVEIRA, 1998).

Para que os analistas executem satisfatoriamente suas atribuicfes em relagédo ao

processo administrativo, eles precisam ter, no minimo trés habilidades:
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e Habilidade técnica - consistem em utilizar conhecimentos, métodos, técnicas e
equipamentos necessarios para a realizacdo das tarefas especificas, através de

sua instrucgéo, experiéncia e educacao;

e Habilidade humana — consiste na capacidade e no discernimento para trabalhar
com pessoas, compreender suas atitudes e motivacoes e aplicar uma lideranca

eficaz;

e Habilidade conceitual — consiste na habilidade para compreender as
complexidades da empresa como um todo e o ajustamento do comportamento

da pessoa dentro da estrutura organizacional da empresa.

Conforme Cury (2005) a reformulagdo apontada pelos analistas de O & M deve ser

analisada em funcdo dos seguintes indicadores:

e Elementos-chave que determinam respostas aos impactos ambientas,
salientando-se: filosofia e estilo administrativo; tamanho da organizagéo; ciclo

de vida da organizacdo e lucratividade;

e Areas politicas e estratégicas, compreendendo, principalmente: estrutura
organizacional; linha de produtos; servicos a comunidade e processos

organizacionais;

e Forcas-chave do ambiente externo, dentre as quais sobressaem: fatores

tecnoldgicos; forgas econdmicas; liderancas politicas e valores sociais;

e Forcas-chave do ambiente interno, em que se destacam: atividades dos
administradores; capacidade dos empregados; eficiéncia das operacoes;

estrutura organizacional; processos organizacionais e cultura organizacional.

D’Ascengdo (2001) afirma que o trabalho de andlise, redesenho e informatizacdo de
processos empresariais requer, basicamente, o profissional analista de O & M. Este analista é
expert no trabalho de simplificacio e racionalizacdo do processo. E ele quem vai estudar e
definir qual o melhor fluxo para o processo, quais as atividades que fazem parto do processo e
gue realmente sdo necessarias, quais as areas da estrutura organizacional da empresa que

realmente devem fazer parto do fluxo de processo.
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2.4  Fluxogramas

Os diagramas de entrada-saida ddo uma visdo geral Util do contexto do processo de
oportunidades de melhoramentos. Uma técnica mais detalhada é o fluxograma. O fluxograma
d& uma compreensao detalhada das partes do processo onde algum tipo de fluxo ocorre. O ato
de registrar cada estagio do processo rapidamente faz aflorar fluxos pobremente organizados.
A técnica pode também tornar claras oportunidades de melhoramentos e esclarecer a

mecanica interna ou a forma de trabalhar de uma operagéo (SLACK, 1997).

Para Cury (2009) dentro de uma organizacédo, ao levarmos a efeito trabalho de analise
administrativa, culminando com a racionalizacdo de métodos, processos ou implantacGes de
novos sistemas, sentimos a necessidade de substituir os relatdrios, expressos em palavras, por
uma apresentacdo esquematica, que possibilite uma visualizacdo e que seja, a0 mesmo tempo,

racional e sistematicamente organizada.

Segundo Araudjo (1983), técnica mais conhecida e mais utilizada no estudo de rotinas
administrativas é a da elaboracédo de fluxogramas. Uns chamam de grafico de procedimentos,

outros de gréfico de processos.

Em nosso caso o termo fluxograma é empregado para qualquer tipo de grafico que

demonstre fluxo, seja de informacdes, tarefas ou processos.

Araujo (1983) diz que o fluxograma de maneira geral procura apresentar a rotina passo
a passo acdo por acdo. Toda ocorréncia num determinado processamento deve merecer

registro na folha de fluxograma.

Para D’ Ascenc¢do (2001), o fluxograma é um diagrama, ou uma representacao grafica,
do fluxo do processo atual da organizacdo. Ele permite a equipe de analistas uma visao
completa do fluxo, de maneira mais clara e precisa, facilitando a analise da real situacao atual

da empresa.

Ap0s elaborado o fluxograma com todas as variaveis necessarias, a equipe de analistas

fica capacitada a analisar, redesenhar e propor um novo fluxo.
Cury (2005) elenca algumas vantagens associadas ao uso de fluxogramas:

e Permitir verificar como funcionam, realmente, todos 0os componentes de um

sistema, mecanizado ou ndo, facilitando a analise de sua eficacia;

e Entendimento mais simples e objetivo do que o de outros métodos descritivos;
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e Facilitar a localizacdo das deficiéncias, pela facil visualizacdo dos passos,

transportes, operacoes, formularios, etc.;

Aplicacdo a qualquer sistema, desde o mais simples aos mais complexos;

e Réapido entendimento de qualquer alteracdo que se proponha nos sistemas

existentes, por mostrar claramente as modificacGes introduzidas.

Possibilidade de identificacdo mais facil e rapida dos pontos e fracos do

método administrativo considerado;

Propiciar a atualizacdo e manutencdo do metodo administrativo de maneira
mais adequada, pela melhor clareza das alteragdes introduzidas, incluindo as

suas causas e efeitos.

De acordo com a ABNT 12607:1992 os fluxogramas devem seguir simbolos

padronizados, conforme a Figura 3 apresentada abaixo.

Figura 3- Simbolos do fluxograma

Indica o inicio ou fim do processo

Indica cada atividade que precisa ser executada

Indica um ponto de tomada de decisdo

Indica a dire¢ao do fluxo

Indica os documentos utilizados no processo

Indica uma espera

Indica que o fluxograma continua a partir desse ponto em outro
circulo, com a mesma letra ou niimero, que aparece em seu interior

coyd|elo]]

Fonte: ABNT, 19992.
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2.4.1 Tipos de fluxogramas
Peinado et al. (2007) apresenta quatro tipos de fluxogramas que podem ser utilizados:
e Fluxograma linear ou de operacoes;
e Fluxograma setorial;
e Fluxograma de linhas de montagem;

e Fluxograma de arranjo fisico funcional.

Figura 4- Tipos de fluxogramas

1 - Fluxograma linear de operacdes

MP PA
2 - Fluxograma setorial

Almoxarifado Prensa Pintura Montagem | Expedicao

V=100
Rl |,

3 - Fluxograma de linhas de montagem
MP MP MP

PA

4 - Fluxograma de arranjo fisico funcional

Torno Montagem

Fonte: PEINADO, 2007.

No entanto, na literatura os fluxogramas se resumem em basicamente dois tipos,

horizontal e vertical.
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O fluxograma vertical é mais apropriado para trabalhos de levantamento, onde se
pretende identificar rotinas existentes em qualquer unidade de trabalho. Possui dois modelos
distintos, sendo um utilizado para especificar as unidades que atuam no fluxo e o outro néo as

especifica; porém, o fluxo nesse é apresentado de forma ininterrupta (D’ASCENCAO, 2001).

Figura 5- Modelo de fluxograma vertical

Fluxograma Vertical
8 j Andlise ou operacio 3 Rotina: Atual x |Tipo
[ | [Execucdo ou Inspecio 2 Proposta
B Demora ou atraso 0 |Setor:
A Arguivo provisorio 2 |Efetuado por:
m [ W [Arquivo definitivo 3_|Data:
= |Transporte 8 _|Assinatura
OF Simbolos Sator Descrigdo dos passos
1 D J’- D D /;\‘ v Recepedo |Recebe do fornecedor nota fiscal (M. F.) & material
2 ‘_ iz ] D /ﬁ\ v Emite aviso de recebimento (4. R.)em quatra vias
Arguiva 4% via do A, R, em ordem numérica
3 Q :b D 2_-&-‘ crescente
— Remete N. F. & 1" via do A. R. para o Setor de
i D r D D & v Contas a Pagar
L3 Q * [:l D & v Remete 2* via do A. R. para o setor de compras
Remete 3® via do A, B. & matenal para o
[ O * I:I D &. v Almaxarifado
7 | O i N VAN AV C;:':;;‘ Recebe N, F. & 19 via do A, R,
8 D \::} .D /I_\‘ v Canfere N. F. com A, R.
L] O |:> ] E-S‘.h.* v Arquiva 1% via da A R. por ordem
Arquiva N. F. em ordem alfabética de fomecedar
10 D :b -E‘D'-A v aguardando fatura
1n | Ly D | A | | compras [Recete2viadon R
A
12 ( :} ] D & v Registra enirada de materal psla 2% via do A, R
1 Remeate 3* via do A. R. para o setor de
13 O w IZI D -& v Contabilidade - Controle de estoque
1 | ﬁ DN VA AV C?::F;ESE Recebe 2* via do A. R.
Registra enfrada de material na ficha de estogue
15 #-:;__g- D A& v correspondernte
—_— Arquiva 2% via do A R. em ordem cronoldgica =
16 O |:> I:I Q—E data de langamento
17 O ﬁ_- D & v Almoxarifade |Recebe 3* via do A R. & o material
i3 Q :> -D— ‘& v Verifica a exatidio do A. R. pelo material recebido
18 O ::; —d D -K-“'v Arquivo 3° via do A R. em ordem cronoligica

Fonte: D"ASCENCAO, 2001.

Wanzeler et al (2010) apud D’ascencdo (2001) ressalta que fluxogramas horizontais
sdo utilizados para descrever um processo de maneira horizontal, em que sua elaboragéo e
leitura séo feitos da esquerda para direita. H4 duas variagdes de fluxogramas horizontais, 0s

fluxogramas horizontas descritivos e os fluxogramas horizontais de colunas. Os descritivos
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sdo mais utilizados para descrever o fluxo das atividades, dos documentos e das informac6es
que circulam em um processo por meio de simbolos, ja o fluxograma de colunas se diferencia
do descritivo em relacdo a maneira de representar graficamente as areas envolvidas no
processo, sendo estas apresentadas em colunas, 0 que permite que se tenha uma visao
completa do que ocorrem em determinada &rea ou dela em relacdo com as demais, sendo um

fluxograma muito utilizado na identificacdo de gargalos e duplicidades.

Cury (2005) afirma, que o fluxograma de colunas € mais apropriado para 0s casos em

que se deseja demonstrar o fluxo de trabalho para toda a organizacéo.

Figura 6- Modelo de fluxograma de colunas

Orgéo X Orgdo Y

| Inicio

Fonte: CURY, 2005.

2.5 Carta de interligacdes preferenciais

Uma das ferramentas que podem auxiliar na otimizacao da formulacdo de um Layout é
a carta de interligacdes preferenciais. A carta de interligacbes preferenciais € uma matriz
triangular onde representa-se o grau de proximidade e o tipo de inter-relacdo entre uma certa

area e cada uma das outras. Na célula em que existe o cruzamento ente duas areas, deve-se
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inserir a importancia da relagdo e a justificativa desta importancia. O objetivo desta carta é
mostrar quais atividades devem ser localizadas proximas e quais devem ficar afastadas.
Para Muther (1978) na classificacdo da importancia das relacdes, deve-se utilizar uma
escala com a
seguinte
representacéo:
A E1,0,U X

Quadro 1- Escala carta de interligacoes

\alor Proximidade
A Absolutamente necessario
E Muito importante
| Importante
O Pouco importante
U Desprezivel
X Indesejavel
Total

Fonte: Adaptado de MUTHER, 1978.

As interagdes do tipo “A” sdo aquelas consideradas necessarias, ou seja, ha uma total
dependéncia entre os setores. As do tipo “E” sdo interacdes muito importantes, ha alta
influéncia e troca de fluxo entre os setores. Para intera¢cdes do tipo “I”, consideradas
importantes, ha uma pequena dependéncia e fluxo entre os setores. Nas ligagdes “O”, pouco
importantes, ndo ha dependéncia entre os setores, mas ainda ha um pequeno fluxo entre eles.
Ja para as do tipo “U”, consideradas despreziveis, ndo ha nenhum tipo de fluxo e dependéncia
entre os setores analisados (MUTHER, 1978).

Ainda Muther (1978), diz que para a construcdo da carta deve-se iniciar com as
ligagdes de classe “A”, Depois das inter-relagdes classe “A” estarem diagramadas e
rearranjadas, as relagdes da classe “E” sdo acrescentadas. O mesmo deve ser feito para as
inter-relagdes classe “I”, “O” ¢ “U” e “X”. O diagrama acabado representa a interligagdo

teorica ideal das atividades, independente da &rea necessaria para cada um dos departamentos.
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Figura 7- Exemplo de Carta de interligagdes preferenciais

Almoxarifado de bobma e chapas

Tesouras guilhotina

Tesouras rotativas

Prensas excéntricas

Prensas hudraulicas

Prensa hidraulica maior

Setor de conformagdo de aros

Tomos revolveres

Soldas de projegdo

Pren. e solda de tampas

Lmpeza nos tanques

Cabme de aplicacio do fundente

Secador e fomo

Classificagio

Cabme de aplicagdo do esmalte

Colocagio de aro e alga

Embalagem

Fonte: Adaptado de MUTHER, 1978.

2.6 A industria de curtume

Desde o inicio da civilizacdo a utilizacdo do couro foi muito importante para evolucao
da sociedade. Seja como, armas de caca, vestuario, artefatos de guerra, embarcacdes,
sandalias, calcados, pergaminhos, recipientes, e varios outros (REVISTA DO COURO,
1999).

O couro tem acompanhado o homem em sua evolucdo. Inicialmente ele, era utilizado
em sua forma mais simples, a pele, mas posteriormente passou a sofrer a acdo de
modificagdes causadas por efeitos fortuitos ou acidentais, o que levou a uma melhora das
caracteristicas do couro (SENAI, 1994).

Conforme HOINACKI (1989, apud MOREIRA & TEIXEIRA, 2003, p.15), a historia
do couro pode ser dividida em dois periodos que sdo a pré-historia e a histéria. A pré-histéria
refere-se aos periodos nos quais ndo existem confirmagGes razodveis, enquanto a historia
refere-se as épocas nas quais existem algum tipo de registro que confirma a ocorréncia de

determinados fatos.
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Na metade do século XIX foi construida a primeira maquina de descarnar, operacao
que até entdo era realizada manualmente. Foi também nesse periodo a construcdo do ful&o,
que é até hoje uma das mais importantes maquinas para a industria curtidora. Por volta de
1858 ocorreu a descoberta do cromo, principal sal mineral empregado como material curtente.
Em meados de 1884 a utilizagdo do cromo foi introduzida em escala industrial (OSORIO e
GUTTERES, 2008).

O emprego continuo das peles, que acompanhou a evolucdo do homem, foi
influenciado neste Gltimo século pela velocidade das transformacoes, tanto no que se refere ao
conhecimento da estrutura dos diversos tipos de peles, da pesquisa e do uso de novos produtos
e maquinas, bem como na busca da otimizacdo dos processos e operacdes vigentes. Estas
modificacdes foram fortemente determinadas pelo crescente consumo de couros, mas também
influenciadas pelas exigéncias ambientais, em especial nos ultimos 30 anos (COUTO FILHO,
1999).

2.6.1 Matérias-primas utilizadas pelos curtumes

Para o processamento das peles os curtumes utilizam varios tipos de matérias-primas,
variando de acordo com suas necessidades e condigBes. Neste trabalho as matérias-primas
serdo divididas em quatro tipos: agua, energia, produtos quimicos e pele animal.

2.6.1.1 Agua

Segundo Pacheco (2005) em um processo geral dos curtumes, o volume de agua
utilizado pode variar, conforme a tabela a seguir, em funcéo de diferencas de matérias-primas,
de processos, de praticas operacionais e de gerenciamento. Os valores apresentados podem ser
considerados representativos para o setor nacional de curtumes, sendo que industrias que
apresentam valores menores, abaixo da média e proximos ao limite inferior, normalmente

realizam trabalho com o fim de racionalizar, otimizar e reduzir o consumo de agua.
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Etapas do processo Consumo de agua (md/t pele salgada)
Ribeira (até a purga) 7-25
Curtimento 1-3
Pds-curtimento ou acabamento molhado 4-8
Acabamento 0-1
TOTAL 12-37

Tabela 1-Consumo de agua em curtumes
Fonte: PACHECO, 2005.

O consumo total medio atual do setor brasileiro esta estimado em 25-30 m3 &gua por
tonelada de pele salgada. Assim, um curtume integrado de processo convencional que
processe 3.000 peles salgadas por dia (de porte médio), consumiria, em média,
aproximadamente 1.900 m?3 &gua/dia, equivalente ao consumo diario de uma populacdo de
cerca de 10.500 habitantes, considerando-se um consumo médio de 180 litros de agua /
habitante - dia. Dessa forma, verifica-se que dgua é um insumo importante na operacdo dos
curtumes (na formulacdo dos banhos de tratamento e nas lavagens das peles) e dependendo da
sua producdo e do local onde opera, o impacto de consumo nos mananciais da regido pode ser
significativo (SENAI - Rio Grande do Sul, 2002).

2.6.1.2 Energia

A energia consumida pelos curtumes, assim como outros insumos, depende de
aspectos como tipo, capacidade e quantidade de producdo, tipo e estado dos equipamentos,
tipo de tratamento de efluentes, existéncia de préaticas para a eficiéncia energética, entre
outros. Assim, a faixa de variacdo de consumo € muito ampla - cerca 2.600 a 11.700 kWh por
tonelada de pele salgada (PACHECO, 2005).

Ainda Pacheco (2005) ressalta que a energia térmica é necessaria para processos como
secagem dos couros e obtencdo de dgua quente ou aquecimento dos banhos de processo;
energia elétrica, para equipamentos em geral e iluminacdo. Normalmente, 0s consumos mais
significativos ocorrem na secagem dos couros, no aquecimento de agua/banhos, nos
equipamentos da estacdo de tratamento de efluentes (notadamente onde ha processos aerdébios

com agitacdo vigorosa) e nos fuldes.
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2.6.1.3 Produtos quimicos

Os tipos de produtos quimicos que sao utilizados pelos curtumes variam de acordo
com o processo. No entanto, pode-se notar que a agua, sal, &cidos e conservantes estdo

presentes em varios processos no processamento do couro, conforme é mostrado na Tabela 3.

ETAPA DO -

PROCESSO PRODUTOS QUIMICOS UTILIZADOS

Conservacao e Sal comum (cloreto de s6dio, 40-45% sobre o peso bruto das peles) e

Armazenamento inseticidas ou biocidas.

Pré-remolho é necessario 4gua (150-200% em relagdo ao peso total bruto

Pré-remolho da pele salgada inicial), com uma duracéo de 10-60min, dependendo do
estado de conservagdo das peles.

Remolho Agua (100-1000%, dependendo do tipo de pele e do equipamento), alcalis

(soda caustica, bicarbonato de sddio), hipoclorito de sddio e tensoativos.
Sulfidrato de sodio (1-4%), soda caustica, aminas, &cido mercaptoacético,
glicolato de sodio e sulfeto de bério.
Agua (20-30%), &cidos (0,5-2,0% - sulfdrico, cloridrico, lactico, formico,
Desencalagem acético, glioxilico, citrico, oxalico, bérico e suas misturas, sais acidos,
cloreto de aménio, perdxido de hidrogénio.
Cloreto de aménio e enzimas proteoliticas, normalmente prancreaticas (1-
5%).
Agua (60-100%), sal comum, sulfato de sodio, acidos- sulfurico,
cloridrico, acético, férmico, sulfénico aromatico, fungicidas.
Cromo: sulfato basico complexo de Cr3 (banho 1,5-5,0%), outro metais:
sais de aluminio, titdnio, magnésio e zirconio.
taninos- compostos polifendlicos, extraidos de vegetais (acécia, quebracho,
castanheiro, barbatiméo), branqueadores, engraxantes e acido férmico.
Sintans, Sintanas, Sintanos- aldeidos modificados também podem ser
utilizados.
Agua(80-100%), sais de &cidos fracos, formiato de sodio, taninos
sintéticos, acetatos e polifosfatos.

Agua (100-150%), curtentes como cromo, aluminio, zircdnio, taninos,

sitans, glutaraldeido, aldeidos modificados e resinas.

Tingimento Agua, aminas aromaticas, anilina e corantes.
Agua (50-100%), dleos sulfonados de peixes, 6leos vegetais, 6leos

Depilacdo/ Caleiro

Purga

Piquel

Curtimento Mineral

Curtimento Vegetal

Curtimento Sintético

Neutralizacéo

Recurtimento

Engraxe . L R
minerais e 6leos sintéticos.
x Polimeros termoplasticos especificamente formulados para espalhamento
Impregnacao .
sobre a superficie dos couros.
Tintas, misturas a base de ligantes e pigmentos, solventes, acetona,
Acabamento

acetatos, acido formico, tolueno, etc.

Tabela 2- Produtos Quimicos utilizados nos Curtume
Fonte: PACHECO, 2005.

2.6.1.4 Pele animal

O couro € obtido principalmente de peles bovinas, apds o abate dos animais para

producdo de carne. Na pecuéria de corte do Brasil, destaca-se a criagdo de bovinos. Em 2012,
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por exemplo, o pais apresentava um numero de 203 milhdes de cabecas de gado, com
crescimento médio anual de aproximadamente 3% desde 2008. De acordo com esse indicador,
0 pais possui 0 segundo maior rebanho bovino do mundo, superado somente pela india (que
contava com cerca de 327 milhdes de cabecas de gado em 2012), mas com crescimento medio
anual de aproximadamente 1% no mesmo periodo. Esses dados podem ser verificados na

Figura 8.

Figura 8-Rebanho de gado no mundo em 2012
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Fonte: BNDES, 2014.

2.6.2 Cadeia produtiva do couro e sua relevancia no Brasil

De acordo com BNDES (2014), a industria do couro esta diretamente ligada ao
mercado da carne bovina e depende, assim, da dindmica dos setores de agropecuéaria e de
alimentos - uma vez que o couro é subproduto desses dois segmentos. Assim, a cadeia
produtiva de couro e derivados inicia-se na atividade da criacdo dos animais, seguida pelo
abate. A pele é tratada ainda no frigorifico ou vendida para os curtumes, onde € submetida a
outros processamentos até que se obtenha o couro tratado, entdo destinado as industrias de uso

final. Além disso, a industria quimica também representa um elo de grande importéncia nessa
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cadeia produtiva, uma vez que proporciona insumos que possibilitam a transformacgédo do
couro bruto em produto comercializavel. A Figura 9 ilustra os principais elos da cadeia

produtiva do couro.

Figura 9-Elos da cadeia produtiva do couro
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Fonte: BNDES, 2014.

O suporte financeiro do governo para fomento ao rebanho bovino nacional traz
perspectivas positivas ao setor. O Plano Agricola e Pecuario 2012-2013 intensifica as medidas
de apoio ao setor agropecuario, destinando recursos para renovacdo de pastagem e
reconstrucdo de rebanho através do melhoramento genético. Ademais, 0s pecuaristas podem
se beneficiar do Programa Agricultura de Baixo Carbono para implementar a integracédo
lavoura-pecuéria-floresta (ILPF). Esse programa oferece oportunidade para a reconstrucao de
pastagens degradadas e pode, no longo prazo, ter um impacto significativo para a producéo de
carne bovina, pois permite a regeneracdo e a ampliacdo da area destinada ao gado no Pais.
Apesar de a india apresentar o maior rebanho bovino do mundo, a taxa de abate é maior no
Brasil. Em 2012, foram abatidas no pais cerca de 40 milhdes de cabecas de gado, contra 35
milhdes na india (BNDES, 2014).

De acordo com as projecOes para o setor pecudrio, feitas pelo Estudo Projecdes do

Agronegocio 2012-13, que servem como base para o planejamento estratégico do MAPA -
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Ministério da Agricultura, Pecuaria e Abastecimento — a expectativa de crescimento do
consumo de carne bovina no Brasil, para o periodo de 2013-2023, ¢é de 3,6% ao ano, enquanto
que, para a producdo, espera-se cerca de 2% ao ano. A Figura 10 ilustra essas projecoes. O
aumento da populacdo e o aumento do poder de compra dos consumidores sdo tidos como 0s
principais impulsionadores para maior consumo de carne bovina no Brasil. Assim, como 0
couro é um subproduto do setor de carne bovina, sua industria devera ser também beneficiada

pelo crescimento do consumo.

Figura 10-Projecéo da produgéo e do consumo de carne
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Fonte: BNDES, 2014.

Com base nos dados do BNDES (2014) atualmente, o Brasil conta com cerca de 650
curtumes em operacdo. De acordo com a classificacdo do Estudo de Competitividade do Setor
de Curtumes no Brasil, publicado pelo CICB em 2013, 12,9% dos curtumes séo considerados
de grande porte, com o restante se dividindo em grupos de pequenas e médias empresas. Os
curtumes de grande porte sdo responsaveis por 72% da producao nacional de couro, enquanto
os de médio e pequeno porte correspondem aos 28% restantes. Tais curtumes se localizam,
majoritariamente, na regido sul e sudeste, que concentram cerca de 75% dos estabelecimentos.
Os estados do Rio Grande do Sul e Sdo Paulo sdo responsaveis pela maior aglomeracéo de

curtumes, conforme ilustra a Figura 11.
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Figura 11- Distribuicao relativa dos curtumes no Brasil por regido em 2014
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Fonte: BNDES (2014).

2.6.3 Producéo do couro no Brasil e no mundo

No mercado de couro bovino, o Brasil é o terceiro maior produtor mundial, atrés da
China e da india. A Figura 12 indica que, de 2004 a 2012, a producéo global de couro cresceu
a uma taxa anual de cerca de 1%. O Brasil apresentou taxa de crescimento superior a média
global, com valor apenas inferior ao apresentado pela india. China e India tém se mantido
como importantes produtores de couro, com vantagens relacionadas ao reduzido custo da mao
de obra e as economias de escala devido a alta capacidade de producéo instalada. O Brasil
mostra potencial para assumir a lideranca global no setor, dada a grandeza do rebanho bovino
nacional (BNDES, 2014).



Figura 12- Producgdo de couro bovino no mundo
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As estatisticas descritas na Figura 13 mostram que, ho mercado de couro bovino, em

2012, a producdo brasileira foi de cerca de 40 milhdes de peles de couro, representando 11%

da producdo mundial. Especialistas do setor acreditam que a producdo de couro no Brasil

deva crescer em 2 milhdes de pecas até 2020.

Figura 13- Producéo de couro bovino no Brasil.
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Fonte: BNDES (2014).
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O Brasil exportou 29 milhdes de peles de couro em 2012, o que corresponde,
aproximadamente, a um peso liquido de 400 mil toneladas e a 2 bilhGes de ddlares. As
exportacOes brasileiras de couro bovino vém apresentando, desde 2004, média de crescimento
anual em torno de 1%. Conforme mostra a Figura 14, do montante exportado em dolares
nesse ano, a China foi o principal pais de destino, com participacdo de 34,9%. A Itélia foi o
segundo maior pais importador do couro brasileiro, com uma participacao de cerca de 20,6%,
seguida dos EUA (12,5%) e da Hungria (3,8%) (BNDES, 2014).

Figura 14- Destinos da produgdo brasileira de couro.
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Fonte: BNDES (2014).

Dentre as exportacdes brasileiras, nota-se pela Figura 16 que o0 couro no estagio

denominado wet blue foi o de maior representatividade nos ultimos anos.
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Figura 15- Exportacdes nacionais de couro bovino por produto.
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Fonte: BNDES (2014).

Desde 2011, percebe-se que o crescimento médio anual das exportacdes de wet blue
tem sido maior que o de outras categorias de couro. Entre 2011 e 2013, as exportacdes desse
produto cresceram cerca de 39% ao ano, enquanto as do couro acabado cresceram por volta
de 12% ao ano, possuindo representatividade inferior no ultimo ano. Conforme levantado, as
exportacBes de wet blue avancaram desde o inicio dos anos 1990 e aumentaram com a queda
da producéo calcadista brasileira, quando a industria de curtumes, ao se dar conta da demanda
global por wet blue, buscou ampliar a participacdo do pais no mercado externo
(BNDES,2014).

Com relacdo as exportagbes, no ambito das politicas de desenvolvimento que
permeiam o setor, alguns governos tém adotado medidas que desestimulam a exportacdo de
couro wet blue. Essas medidas buscam preservar a geracdo de valor agregado pelas suas
indUstrias domésticas, de maneira que incorporem tecnologia e tenham o ciclo completo de

producéo realizado internamente de forma competitiva.
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3 METODO DE PESQUISA

Minayo (1993) considera a pesquisa como atividade basica das ciéncias na sua
indagacio e descoberta da realidade. E uma atitude e uma prética tedrica de constante busca
que define um processo intrinsecamente inacabado e permanente. E uma atividade de
aproximacao sucessiva da realidade que nunca se esgota, fazendo uma combinacdo particular

entre teoria e dados.

Para Gil (1999), a pesquisa € um processo formal e sistematico de desenvolvimento do
método cientifico. O objetivo fundamental da pesquisa é descobrir respostas para problemas

mediante o emprego de procedimentos cientificos.

O presente trabalho é classificado quanto a abordagem de pesquisa, de carater
qualitativo, que consiste “...considera que ha uma relagdo dinamica entre o mundo real e o
sujeito, isto é, um vinculo indissociavel entre 0 mundo objetivo e a subjetividade do sujeito

que nao pode ser traduzido em numeros” (SILVA, 2005).

Quanto ao ponto de vista da sua natureza sera utilizado o tipo de pesquisa aplicada,
que objetiva gerar conhecimentos para aplicacdo pratica e dirigidos a solucdo de problemas
especificos, envolvendo verdades e interesses locais. (SILVA e MENEZES, 2005;
GERHARDT e SILVEIRA, 2009)

Em relacdo aos objetivos de pesquisa define-se ainda de carater exploratério, que

consiste “... proporcionar maior familiaridade com o problema, com vistas a torna-lo mais

explicito ou a construir hipoteses” (SILVA e MENEZES, 2005 apud Gil, 2007).

E finalmente quanto aos procedimentos de pesquisa, esta voltada para o estudo de

caso, que é definido segundo Gerhardt e Silveira (2009) apud Gil, 2007, p. 54, como:

Um estudo de caso pode ser caracterizado como um estudo de uma entidade bem
definida como um programa, uma institui¢cdo, um sistema educativo, uma pessoa, ou
uma unidade social. Visa conhecer em profundidade o como e o porqué de uma
determinada situacdo que se supBe ser Unica em muitos aspectos, procurando
descobrir 0 que ha nela de mais essencial e caracteristico. O pesquisador ndo
pretende intervir sobre o objeto a ser estudado, mas revela-lo tal como ele o percebe.
O estudo de caso pode decorrer de acordo com uma perspectiva interpretativa, que
procura compreender como é o mundo do ponto de vista dos participantes, ou uma

perspectiva pragmaética, que visa simplesmente apresentar uma perspectiva global,
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tanto quanto possivel completa e coerente, do objeto de estudo do ponto de vista do
investigador.
Para alcancar o objetivo proposto por este trabalho que sera analisar e estudar o atual
layout e fluxo de processos. O levantamento de dados e informagBes necessarias sera

realizado na propria empresa diretamente pelo autor.

Para o melhor desempenho na realizacéo deste trabalho, definiu-se que, primeiramente
foi realizada a Revisdo bibliogréafica, contendo conceitos como, Layout, Fluxogramas,

Arranjo Fisico e Fluxo, O & M, e A industria de Curtume.

Ap0s essa primeira etapa foi realizado a conceituacao de estratégias e identificacdo da
estrutura organizacional, que consistiu em descrever 0s processos produtivos da empresa e

conhecer o mercado atual.

Em seguida, sera realizada a etapa de coleta de dados, que consistiu em entrevista com
0s colaboradores. As entrevistas foram realizadas com todos os colaboradores da empresa
através de diferentes perguntas relacionadas as suas respectivas atividades de trabalho, por
exemplo: “Como VOCé realiza tal atividade?”; “Qual o temp0 necessario para realizar esta
atividade?”;”’Qual o objetivo de tal atividade?”, entre outras. Apés isso, foram realizadas
anotacdes dos dados numeéricos e informacdes relevantes. Realizou-se entdo o levantamento
da capacidade produtiva, confeccdo de fluxogramas, analise de fluxo de materiais e estoque,
descricdo do maquinario, cria¢do de planilhas de controle de producéo e analise de nimero de

funcionarios ideal versus real.

Por fim, foi realizada uma andlise geral sobre as condi¢cdes da organizacdo. Pontos

favoréveis e pontos desfavoraveis sobre os conceitos analisados.
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4 ESTUDO DE CASO

Neste capitulo, sera apresentado a empresa analisada, seu funcionamento, processos
produtivos, fluxogramas, controle produtivo, organogramas, layout atual, condigdes de
maquinas, produtos e oportunidades de melhorias.

Para o levantamento de dados, foram realizadas entrevistas, visitas periddicas no local

de trabalho e reunides com os lideres produtivos e gerente geral.

4.1 Caracterizacdo da empresa

A empresa X iniciou suas obras em 1978 e entrou em atividade em 1982 com o
propdsito de absorver a abundancia de matéria-prima existente na regiao.

Junto ao surgimento do curtume, houve a criacdo de um frigorifico, sendo este o
principal fornecedor de matéria prima para esta empresa.

Logo no inicio a capacidade de processamento era de 2500 unidades de couros
bovinos por dia e um gquadro de 350 funcionarios.

No ano de 1991 passou a exportar couro para Argentina, Chile e Peru. Em 1994 seu
faturamento com o mercado externo foi de R$ 4.303.392,50 e para o mercado interno R$
14.580.834,15, gerando um faturamento total anual de R$ 18.884.235,65. Em 1995, o
faturamento total anual aumentou para R$ 24.072.289,11. No entanto, em 1996, apds a nédo
comercializagdo para o mercado externo, devido a problemas ambientais, o faturamento caiu
para R$ 11.523.083,83.

Atualmente o cenario é totalmente diferente, a empresa € considerada de pequeno
porte, com um quadro de 102 funcionarios. Esté realizando somente prestacdo de servigco no
setor de curtimento de peles bovinas, ou seja, toda a pele (matéria-prima) e fornecida pelos
clientes. Possui uma capacidade produtiva diaria de apenas 1500 unidades de couros bovinos
e ndo ha mais comercializacdo para o mercado externo.

Devido a falta de planejamento da empresa, ao passar dos anos, o Curtume vem

sofrendo pela falta de recursos financeiros, 0 que acarretou na auséncia de praticas como
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manutengdo preventiva e investimentos internos. Com isso, houve a estagnacdo da

organizagao no mercado e dificuldades em seus processos produtivos.

4.2 Produtos

H& uma grande variedade de produtos fabricados na organizacdo. Os clientes podem

customizar seus produtos, através de cores, espessura, maciez, elasticidade, acabamento, entre

outros fatores. Existem duas possibilidades para a fabricacdo de couros, através de uma peca

modelo trazida pelo cliente, onde séo realizados experimentos até alcancar as caracteristicas

mais proximas dela, ou através de um catalogo do Curtume. Atualmente ha cerca de trinta

produtos em catalogo, séo eles:

Quadro 2- Tipos de produtos fabricados pela empresa X

TIPOS CORES
Nobuck Preto
Nobuck Osso
Nobuck Tan
Nobuck Brandy
Nobuck Chocolate
Nobuck Havana
Nobuck Cinza
Nobuck Vermelho
Nobuck Amarelo

Vaqueta Asa Preto
Vaqueta Asa Brandy
Vaqueta Asa Osso
Vaqueta Asa Chocolate
Vaqueta Asa Havana
Vaqueta Asa Castanho

(Continua)



(Continuacdo)
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TIPOS CORES
Semi Cromo Cru
Semi Cromo Tan
Semi Cromo Marrom
Semi Cromo Cinza
Semi Cromo Vermelho
Semi Cromo Preto 25
Semi Cromo Azul Escuro
Semi Cromo Cinza 21

Wet Blue Verde
Wet Blue Salgado
Wet Blue Integral
Wet Blue Divido

Fonte: Autor.

4.3 Processos produtivos e capacidade produtiva

Com a finalidade de melhor entendimento e facilidade na apresentagdo do processo
produtivo da organizacdo, foram elaborados fluxogramas e fotos para cada setor da empresa.
Os fluxogramas utilizados neste capitulo foram confeccionados de acordo com a ABNT
12607:1992, exibida no tépico 2.4 deste trabalho.

Em cada setor foram analisadas as atividades e qual seria 0 nimero de funcionarios
ideal para a realizacdo de tais atividades. Por isso, nota-se que os fluxogramas contém além
das atividades, os numeros de colaboradores.

A capacidade produtiva também foi analisada sob a perspectiva setorial, visto que, no
Curtume as metas pré-estabelecidas também sdo setoriais.

Para quantificar o nimero ideal de colaboradores, foi observada minuciosamente cada
atividade juntamente com o lider do respectivo setor, através de cronoanalise e baseado em

sua experiéncia no setor.
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4.3.1 Setor Recepcao

O primeiro setor analisado ¢ chamado de “recep¢do”. Inicialmente, com a chegada da
pele realiza-se 0 processo de recepcdo (desembarque das peles), em seguida realiza-se sua
pesagem e conferéncia com os dados oriundos do cliente. Ap6s confirmado o peso, a pele é
estocada em pilhas, diretamente ao solo ou em palets. Quando o gerente produtivo gera a
solicitacdo de producdo dessas peles estocadas (realizada de forma aleatéria), séo realizados
cortes especificos na pele para conexdo no transporte aéreo. Em seguida, j& no aéreo, sao
retirados alguns retalhos “aparas”. Por fim, as peles caem dentro dos fuldes (espécie de tanque
de madeira, cilindrico e oco onde sdo adicionados dgua e produtos quimicos, para realizacdo

de processos quimicos na pele).
Figura 16- Fluxograma do setor Recepcao
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Fonte: Autor

Atualmente neste setor de recepcdo ha cerca de seis funcionarios, sendo um deles o

lider de setor.
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Figura 17- Recepgao das peles.

Fonte: Autor.

O processamento das peles nos fuldes leva em média de uma a duas horas, levando em
consideracdo a capacidade maxima de quatro mil quilogramas de pele. Normalmente dentro
dos fulBes é adicionado somente dgua, mas quando o couro estd ha muito tempo estocado
adiciona-se também cal, para realizacdo de limpeza e reumectacao das peles.

A capacidade produtiva diaria deste setor é de aproximadamente vinte e quatro mil

quilogramas de peles.
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Figura 18- Exemplo de Fuléo

Fonte: Autor.

Mesmo que o termo reumectacao seja utilizado indistintamente para todos os tipos de
peles, ele refere-se, mais adequadamente, as peles desidratadas, como por exemplo, as
conservadas por salga ou secagem. As peles verdes ou as refrigeradas apresentam,
praticamente, 0 mesmo contelido de 4gua que possuiam no animal vivo, o que ndo caracteriza
efetivamente uma reumectagdo. Entretanto, os demais objetivos sdo 0os mesmos para todos 0s
tipos de peles.

Convém afirmar que o conceito simples da etapa de remolho ndo diminui a
importancia deste processo, que é o primeiro pelo qual passam as peles e decisivo para as
operacOes e processos posteriores. O resultado ideal para o curtidor € o bom remolho sem

perda de substancia dérmica.
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Figura 19- Transporte Aéreo

Fonte: Autor.

Segundo Pacheco (2005) os objetivos da etapa de reverdecimento ou remolho s&o:
e Retornar a pele 0 méximo possivel ao estado de pele fresca;
e Reidratar a pele uniformemente em toda a sua superficie e espessura;
e Extrair as proteinas globulares;
e Extrair sujeiras como sangue, esterco entre outras;

e Extrair eventuais produtos utilizados na conservacdo (como o cloreto de sédio,

empregado para a salga, etc.);
e Possibilitar o pré-descarne;
e Preparar as peles adequadamente para as operagdes e processos seguintes.

Pacheco (2005) diz que a qualidade na &agua utilizada influencia diretamente no
processo, ou seja, o elevado contetdo de matéria organica e a presenca de sais que acarretam
dureza a agua (principalmente ions célcio e magnésio) sao prejudiciais a qualidade do couro.
Os ions que conferem dureza a 4gua sao capazes reagir com as fibras colagénicas causando

intumescimento indesejavel e, também, reagir com a gordura da pele formando precipitados
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resultantes de sabdes insollveis. A elevada quantidade de material orgénico na dgua acarreta

perda de substancia dérmica da pele.

4.3.2 Setor Pré-descarne

Neste setor € realizado o processo de pré-descarne da pele. O pré-descarne € um
processo mecanizado de retirada da camada inferior da pele bovina, o tecido subcutaneo,
também denominado de hipoderme.

Apo6s finalizado o remolho, a pele é despejada pelos fuldes diretamente no solo e
“engatadas” no aéreo. Em seguida, um colaborador realiza a retirada de aparas. Através do
aéreo a pele é encaminhada até a maquina descarnadeira, onde de fato é realizado o processo
de descarne. Apos sair da descarnadeira, a pele é engatada novamente no aéreo, hé a retirada
de carnaca e aparas, e por fim, encaminhadas para os fuldes para o processo de calagem,

depilacéo e lavagem.
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Figura 20- Fluxograma setor Pré-descarne.
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Fonte: Autor.

Para Pacheco (2005) os principais objetivos deste processo sao:

Retirada do tecido subcutaneo que ndo pode ser estabilizado pelas etapas de curtimento;
Maior abertura das peles, uma vez que o material subcutaneo as mantém fechadas;
Facilidade de penetracdo dos produtos quimico;

Aproveitamento do residuo sélido, ou seja, a carnaca.
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Figura 21- Maquina Descarnadeira

o) \W‘

Fonte: Autor.

As peles que sofreram pré-descarne apresentam uma coloracdo menos amarelada, o
que facilita o seu aproveitamento como material proteico (farinha e “dog-toys”).

Pacheco (2005) diz que as vantagens com a realizacdo do pré descarne sao:

e Manuseio facilitado (peles ndo escorregadias, isentas de alcalis) exigindo menor
esforgo dos operarios;

e Penetracdo mais rapida e uniformes dos produtos quimicos adicionados a seguir na
ribeira;

e Menor risco de sobrecarregar a flor com produtos quimicos, os gquais tem acesso ao
interior da pele agora também pelo carnal,

e Sensivel aumento de elasticidade da flor e melhor distribui¢do dos produtos quimicos
na etapa de acabamento molhado;

e Valorizacdo do sebo e da proteina da hipoderme.
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Figura 22- Processo de Descarne

Fonte: Autor.

Um dos processos realizados pela maquina descarnadeira é a retirada de sangue e sebo
da pele. Apos retirados, sdao encaminhados através de canaletas até um tanque onde ocorre sua

estocagem e posteriormente sua combustao e venda.
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Figura 23- Saida da descarnadeira

Fonte: Autor.

Figura 24- Canaletas que enviam sebo e sangue

Fonte: Autor.
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O tanque de sebo e sangue leva em média quinze a vinte dias para ser totalmente

abastecido, dependendo do nivel de producdo do curtume.

Figura 25- Tanque de sebo e sangue

Fonte: Autor.

Atualmente ha nove funcionarios trabalhando no setor de Pré-descarne.

4.3.3 Setor Caleiro

Esse setor possui a denominagdo de “caleiro”, pois caleiro € um dos processos
quimicos realizados neste setor. O termo caleiro é empregado particularmente para indicar a
acdo do hidrdxido de célcio sobre o colageno com a finalidade de potencializar a reatividade.

Com a chegada das peles pré-descarnadas o transporte aéreo encaminha-as para 0S
fuldes onde permanecem por volta de vinte e quatro horas. Nos fuldes sdo adicionados
produtos quimicos para realizacdo de trés etapas: Remolho, Depilacédo e Caleiro.

Para Couto Filho (1999), os principais objetivos destes processos podem ser assim
assumidos:

e Retirada de pelo;



e Remocdo da epiderme;

e Intumescimento e separacédo das fibras e fibrilas da derme;

e Promover uma eliminagdo mais completa da hipoderme do descarne;

e Acdo sobre as gorduras naturais da pele remanescentes do remolho;
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e Modificacdo das moléculas de colageno, transformando alguns grupos reativos e

algumas ligagdes entre as fibras;

e Possibilidade de dividir em tripa;

e Preparacdo da pele para 0s processos seguintes, em especial o curtimento.

Figura 26- Fluxograma do setor Caleiro
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Fonte: Autor.

N4

Baur (2012) diz que a depilagdo pode ser conduzida de modo a promover a dissolucéo

total da epiderme com a destruicdo total do pelo, ou com um ataque a queratina mais mole e
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menos estrutural do estrato basal. Neste ultimo caso o pelo é removido praticamente inteiro
(processo denominado “hair-saving”).

O produto utilizado na depilacdo € o sulfeto de sddio, ja para calagem é usado 0s
produtos dispersantes da cal. A solubilidade da cal no banho é pequena e decresce,
ligeiramente, com o0 aumento da temperatura.

A quantidade de 4gua empregada tem dois grandes efeitos no processo: a concentragao
dos produtos no banho e o inchamento da pele. A concentracdo dos produtos € diminuida a
medida que se aumenta o volume de agua. Salienta-se que o volume do banho néo se refere
somente & agua adicionada, mas também a agua que resta no fuldo, apds escorrer o banho de
remolho.

Quanto ao inchamento da pele, este pode ser controlado através do volume de agua
empregado, de forma que elevada concentracdo de produtos quimicos é desejavel no inicio do
processo, porque se obtém uma répida depilacdo. Entretanto o inchamento é insuficiente, o
que determina um aumento da quantidade de agua, ap06s a prévia depilacéo.

Segundo a ABDI (2011), a acdo mecanica também influencia diretamente na
qualidade do processo. Ela deve ser suficiente para se obter uma distribuicdo adequada dos
produtos quimicos e um leve atrito entre as peles, o que favorece a limpeza e abertura das
fibras.

O aumento do tempo proporciona uma abertura mais uniforme da estrutura fibrosa.
Em geral o tempo total necessario é de cerca de 16 a 22 horas (o tempo aumenta com o
aumento de massa das peles), embora a depilacéo se realize nas primeiras duas a trés horas.

A temperatura do banho é de extrema importancia ja que a elevada alcalinidade do
meio acarreta certa desestabilizagdo intermolecular influenciada diretamente pela elevagéo da

temperatura. A temperatura deste processo situa-se na faixa dos 22 até 25°C.
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Figura 27- Setor Caleiro

Fonte: Autor.

Como o processamento € lento e demora cerca de um dia, sdo necessarios dois turnos
de producéo para a operacdo. O Curtume possui onze fuldes em funcionamento, levando em
consideracdo que um fuldo possui capacidade produtiva diéria de sete mil quilogramas, a
capacidade produtiva diéria do setor é de setenta e sete mil quilogramas de pele.

O armazenamento de produtos quimicos € realizado de forma desorganizada e
descontrolada, sem nenhum tipo de cuidado ou prevencédo, conforme evidenciado a seguir na

Figura 28.
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Figura 28- Estoque de Produtos Quimicos

Fonte: Autor.

Os produtos quimicos utilizados, tempos de aplicacdo e suas concentra¢fes variam de
acordo com o tipo de couro desejado pelo cliente, ou seja, varia de acordo com a necessidade
do cliente.

O Quadro 3 a seguir exibe os tipos de produtos empregados em cada etapa, seu tempo

de atuacéo e concentracdo para o Couro Salgado.

Remolho
Quadro 3- Produtos qumicos utilizados no Caleiro- couro salgado

Porcentagem Produto Tempo
0,10% Central PX

0,10% Sulfeto de Sodio

0,20% Tensoativo

0,50% Remozim F

0,03% Central Bio MZ 40 min

(continua)



Depilacéo (continuacdo)
Porcentagem Produto Tempo
0,20% Central PX
0,20% Tensoativo
0,60% Cal Hidratada 60 min
0,20% Soda Caustica
0,70% Sulfeto de Sodio 60 min
0,40% Cal Hidratada
0,70% Sulfeto de Sodio 240 min

Caleiro
Porcentagem Produto Tempo
2,40% Cal Hidratada 90 min

Fonte: Autor.

Ja para o Couro Verde usa-se 0s seguintes componentes apresentados na Quadro 4.

Remolho
Quadro 4- Produtos qumicos utilizados no setor Caleiro - couro verde
Porcentagem Produto Tempo
0,20% Tensoativo 30 min
Depilacédo
Porcentagem Produto Tempo
0,20% Central PX
0,20% Tensoativo
0,50% Cal hidratada 60 min
0,20% Soda Céaustica
0,50% Sulfeto de sddio 60 min
0,40% Cal hidratada
0,70% Sulfeto de Sodio 240 min
Caleiro
Porcentagem Produto Tempo
2,40% Cal hidratada 90 min

Fonte: Autor.
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4.3.4 Setor Divisora

Logo apos o descarregamento dos fulBes, a pele é encaminhada por colaboradores ou
pa retroescavadeira até maquina descarnadeira, onde sofre novamente o processo de descarne.
Apdbs o termino do descarne € levada até a mesa da divisora, onde a pele é esticada para e

ajustada para sua passagem na maquina divisora, conforme representado na Figura 29

Figura 29- Fluxograma do setor Divisao
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Fonte: Autor.

O descarne é uma etapa que tem por objetivo eliminar os materiais aderidos ao carnal
(tecido subcutaneo e adiposo). Sua finalidade é facilitar a penetracdo de produtos quimicos

aplicado nas operagdes posteriores. O processo consiste em passar a pele por meio de um
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cilindro de borracha e outro de Idaminas helicoidais. A pele circula em sentido contrario a este
ultimo cilindro, que esta ajustado para pressionar a pele, de forma a assegurar o corte (ou
eliminar efetivamente) do tecido subcutaneo (gordura e/ou carne) aderido a ela.

Ja a divisdo é uma operacdo que tem como finalidade dividir as peles ou couros em
duas ou mais camadas paralelas a flor (horizontal). A camada superficial ¢ denominada flor e
a inferior recebe o nome de raspa (BAUR, 2012).

A divisdo da pele pode ser realizada, em tese, no estado de pele remolhada ou fresca
apos o pré-descarne, caleirada apés o descarne, depois do piquel ou, ainda, apds o curtimento
ao cromo. Entretanto, na préatica atual, a divisdo € realizada no estagio de tripa caleirada.

Pacheco (2005) ressalta que os principais objetivos da etapa de diviséo séo:

e O maior rendimento de area possivel;
e A menor perda de substancia couro na rebaixadeira.

A conducdo da operacdo é realizada com uma navalha sem fim em forma de fita. A
pele (ou couro) € introduzida entre o rolo de transporte e o rolo articulado e paralelamente ao
eixo dos mesmos, circula a navalha sem fim. A mesma é forcada a passar entre os rolos,
sendo entdo submetida ao corte. A navalha estd em constante movimento.

Os resultados da operacdo sdo duas camadas: a flor (camada superior) e a raspa
(camada inferior). A espessura da flor depende do artigo que se deseja fabricar. Ja a raspa em

neste caso, € simplesmente um subproduto vendido a terceiros.
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Figura 30- Maquina Divisora

Fonte: Autor.

Levando em consideracdo as atuais condi¢cGes das maquinas de descarne e divisdo,
pode-se dizer, que em média sdo processadas duzentas peles por hora, ou seja, cerca de mil e

quinhentas peles por dia.
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Figura 31- Setor Divisdo

Fonte: Autor.

Este é o setor onde ha maior niimero de funcionarios da fabrica, cerca de vinte e um

colaboradores, sendo um deles lider do setor.

435 Setor Curtimento

Finalizado o processo de divisdo, as peles sdo locomovidas por aéreo até os fulGes,

onde sera realizado as etapas de pré-lavagem, desencalagem, purga, piquel e curtimento.
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Figura 32-Fluxograma do setor Curtimento
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Fonte: Autor.

Apés as etapas de depilacdo, remolho, caleiro e divisdo, as peles, sdo denominadas
tripas e devem ser preparadas para receber o curtente, para isso devem ter sua alcalinidade
reduzida, o que comeca na desencalagem, embora o termo desencalagem sugira apenas a

remoc&o da cal hidratada (hidroxido de célcio), trata-se de um conceito mais amplo.
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A etapa de desencalagem, que de fato € o processo inverso da calagem, deve ser
entendida como o processo de reducdo da alcalinidade de tripa, que foi provocada,
principalmente, pela depilacdo e pelo caleiro.

Para Baur (2012), os principais objetivos da desencalagem séo:

e Reducdo ou a completa remogéo do cation célcio;

e Eliminagédo dos anions sulfeto e sulfidrato residuais;

e Retirada dos restos de materiais resultantes da degradacao do sistema epidérmico;

e Reducédo do pH fortemente alcalino até um pH de fraca alcalinidade, com o intuito de
favorecer a atuagdo das purgas pancredticas, que tem sua eficiéncia maxima em pH
préximo a 8,0.

Segundo Pacheco (2005) a purga € um processo de natureza enzimatica para a limpeza
da estrutura fibrosa, através da remocao de materiais queratinosos, gorduras e proteinas ndo
fibrosas restantes das etapas anteriores. A atuagdo da purga se da através da acdo de enzimas
especificas, que atuam, em sua maior parte em pH fracamente alcalino, fato este que favorece
a adicdo de purga na etapa de desencalagem, apds a reducéo do pH para 8,5 — 7,5. As enzimas
atuam como catalizadores bioldgicos acelerando a reagéo.

Os principais objetivos dessa etapa sdo: eliminacdo de materiais queratinosos
superficiais degradados; eliminacéo de restos de pigmentos, gorduras, glandulas sudoriparas e
sebaceas; afrouxamento e eliminacdo de restos de pelos; remocdo do material interfibrilar;
acéo sobre a reticulina; desidratagéo da tripa (BAUR, 2012).

Denomina-se piquel o processo salino e acido ao qual sdo submetidas as tripas, apos a
desencalagem e a purga. Este processo antecede ao curtimento. O processo de piquel é
empregado como um método de conservacdo, nessa etapa o pH é normalmente reduzido de
8,5-17,0.

Baur (2012) ressalta que os principais objetivos da etapa de piquel sdo: reducdo da
reatividade do grupo carboxilico da cadeia lateral do colagénio, com o intuito de favorecer a
difusdo do curtente para o interior da pele ou tripa, através da reducdo do pH fracamente
alcalino até um pH acido; reducdo ou a completa remoc¢éo do céation célcio que foi realizada,
sobretudo, nas etapas de desencalagem e purga.

O curtimento pode ser entendido como a estabilizacdo da estrutura da pele, mais
especificamente do colagénio da pele, mediante modificagdes estruturais, que garantem a pele
imputrescibilidade. Através do curtimento as peles aumentam a sua resisténcia ao ataque de

microrganismos e enzimas, elevando-se sua estabilidade hidrotérmica.
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Pacheco (2005) afirma que 0s objetivos da etapa de curtimento séo:

e Aumento da resisténcia ao ataque de microrganismos e enzimas;

e Aumento da estabilidade hidrotérmica;

e Diminuicédo da capacidade de inchamento do colagénio;

e Possibilidade de empregar a pele adequadamente para as mais diversas finalidades
como artigos de vestuario, calcados, estofamento, artefatos, artigos de seguranca entre
outras.

A empresa realiza curtimento do tipo inorganico, utilizando sais de cromo em seus
curtimentos.

O curtimento da pele leva em média vinte e trés horas por fuldo. Este valor se refere a
capacidade utilizada dos fulBes, que é de trés mil e quinhentos quilogramas. Este tempo pode
variar caso o couro seja dividido ou integral. Se for integral demandara um tempo adicional
ao processo (aproximadamente mais trés horas).

Os produtos quimicos utilizados, tempos de aplicacdo e suas concentracfes variam de
acordo com tipo de couro do cliente, ou seja, variam de acordo com a necessidade do cliente.

Por exemplo, para Couro Divido é realizado o seguinte procedimento:

Pré-lavagem

Quadro 5- Produtos Quimicos utilizados no Curtimento do Couro Dividido

Porcentagem Produto Tempo

0,2 MK TN 200

1 Perdxido de Hidrogénio 30 min
Desencalagem

Porcentagem Produto Tempo

0,5 Sulfato de amonio

0,7 Cloreto de amonio

0,4 Aciplex MK SC (1:3) 120 min
Purga

Porcentagem Produto Tempo

0,1 Enzipel MK SC

0,1 MK TN 200 60 min
Piquel

Porcentagem Produto Tempo




4,5 Sal

0,2 Formiato de Sodio

1 Alvox MK SC (1:3) 30 min

0,5 Aciplex MK SC (1:3) 90 min
Curtimento

Porcentagem Produto Tempo

5 Chromosal 30 min

0,12 Letharin 30F (1:20) 180 min

0,4 Formiato de Sodio 120 min

Fonte: Autor.

Ja para o Couro integral, segue abaixo o Quadro 6.

Pré-lavagem

Quadro 6- Produtos Quimicos utilizados no setor Curtimento do Couro Integral

Porcentagem Produto Tempo

0,2 MK TN 200

0,6 Peroxido de Hidrogénio 30 min
Desencalagem

Porcentagem Produto Tempo

0,5 Sulfato de amonio

0,5 Cloreto de amonio

0,8 Aciplex MK SC (1:3)

0,2 MK TN 200 120 min

Purga

Porcentagem Produto Tempo

0,1 Enzipel MK SC

0,2 MK TN 200 60 min
Piquel

Porcentagem Produto Tempo

3,5 Sal

0,2 Formiato de Sodio

(contiua)
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(continuacao)

Porcentagem Produto Tempo

0,6 Aciplex MK SC (1:3) 90 min
Curtimento

Porcentagem Produto Tempo

55 Chromosal 30 min

0,12 Letharin 30F (1:20) 180 min

1 Formiato de Sodio 120 min

Fonte: Autor.

Como o processo leva cerca de vinte e trés a vinte e quatro horas por dia, ha a
necessidade de dois turnos para realizagéo de tais atividades. Atualmente a organizagéo possui

quatro colaboradores designados para este setor.

4.3.6 Setor Wet blue

Este setor é responsavel por processos como o de enxugar, rebaixar, dividir, medir e
classificar couros Wet-Blue.

O couro Wet Blue € aquele que passou por um processo inicial de curtimento para
depois receber o acabamento com outras cores e texturas. A denominacdo Wet Blue, € um
termo técnico oriundo do inglés, Wet que significa umido ou molhado; e blue que significa
azul, que é a coloracao de todo couro curtido ao cromo.

Os processos que sdo realizados nesse setor, variam de acordo com produto final
exigido pelo cliente. O cliente pode requerer o couro como integral ou divido.

Apbs o descarregamento dos fuldes do curtimento, caso o couro for divido é levado
até o cavalete para realizacdo de corte, onde o couro sera dividido ao meio. Caso seja integral,
0 couro é paletizado e encaminhado até a maquina Enxugadeira. O processo a seguir, também
varia de acordo com a necessidade do cliente, visto que o couro ser recurtido. Se o couro for

recurtido, é encaminhado novamente para a Enxugadeira, € logo em seguida para a maquina
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Rebaixadeira. Caso o couro ndo for recurtido é enxugado uma Unica vez, paletizado e

classificado.
Figura 33- Fluxograma do setor Wet Blue.

/ Descarregamento do>‘_
[Slo;c_:s;r:;l colaboradores |

k fulGes

Integral ou
Dividido?

Isu necessirios 2 colaborado r“]
T

Integral |

Dividido

Paletizacao

Passar pelo Cavalete

Enxugamento e Medigdo

Sio necessdrios 3 colaboradores
S0 necessirios 5 colaboradores | Sim N3o
Enxugar " —
S&0 necessarios
2 colaboradores
Rebaixar Paletizagao
Classificacdo

/ A | S0 necessirios |
\ Expedicao ) 2 colaboradores

Fonte: Autor.

O Wet blue é um couro curtido com sais de cromo, permanecendo Umido (mais de

60% de umidade), no qual pode ser comercializado neste estado. A partir do Wet-blue, o
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couro é transformado em Semi cromo, podendo receber qualquer tipo de acabamento.

O enxugamento do couro € facil caso previamente o couro ja tenha sido dividido. Este
procedimento é realizado fazendo-se passar o couro por dois cilindros recobertos por mangas
de feltro. A pressdo dos cilindros se comunica as fibras do couro e as obriga a expulsar a &gua
contida nos espacos interfibrilares. Retirando uma quantidade significativa de agua do couro.

Figura 34- Maquina Enxugadeira

Fonte: Autor.

O rebaixamento € um processo mecanico, onde 0 couro passa por uma maquina que

uniformiza a espessura do couro de acordo com a necessidade.
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Figura 35- Maquina Rebaixadeira

Fonte: Autor.

Ja a divisdo do couro Wet-Blue é feita de forma manual em cavaletes. Apds essa
divisdo os couros sao denominados de meios e ndo mais de integral.
A medicdo é realizada através de uma méaquina eletrnica que se localiza logo ap6s a

Enxugadeira, a Medidora é constituida por uma mesa e uma régua.

Figura 36- Maquina Medidora

Fonte: Autor.
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A classificacdo € realizada de maneira simples, ou seja, um representante do cliente
junto ao funcionario de nossa empresa verifica couro por couro e de maneira visual 0s
classificam.

O tempo de processo varia de acordo com 0 0S processos que 0 COUro ira passar, ou
seja, se o cliente deseja com que seu couro passe pelo processo de rebaixamento certamente
ird demandar mais tempo do que um que ndo necessite de tal processo.

De uma maneira geral, um lote de duzentos couros leva em média uma hora para
descarregar; uma hora e meia para enxugar e uma hora e meia para classificar. No entanto, se
h& necessidade de rebaixamento do couro, é necessario enxugar novamente e rebaixar,
ocasionando um adicional de uma hora e meia e duas horas, respectivamente para cada
processo.

Atualmente neste setor é designado cerca de dezoito trabalhadores, sendo um deles

destinado ao cargo de Lider de setor.
Figura 37- Setor de Wet Blue

Fonte: Autor.
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4.3.7 Setor Recurtimento

Através do processo de Recurtimento é definido parte das caracteristicas do couro,
como por exemplo, maciez, elasticidade, resisténcia fisico-mecanica, enchimento e algumas
caracteristicas da flor como togue e desenho do poro.

Com a chegada do couro do setor de Wet Blue realiza-se sua pesagem, em seguida sao
carregados os fulGes, apds carregados, ocorre as etapas de lavagem, neutralizacdo, engraxe,
recurtimento, tingimento e fixacdo. Concluidas tais etapas, ocorre a descarga dos fulGes e por
fim, processo de preparacdo para expedicdo. Sendo os clientes os responsaveis pela saida do

couro da fabrica.

Figura 38- Fluxograma do Setor Recurtimento

e
| Recebimento de couro |

Pesar

l

Carregar FulGes

l

Lawar

l

MNeutralizar

l

Engraxe

l

Recurtimento

l

Tingimento

l

Fixacao

l

Descarregar Fuldes

l

Expedir

Y
\

Fonte: Autor.

O tempo de processo varia de acordo com o produto final exigido pelo cliente,

normalmente sendo, Vaqueta-Asa, Semi-Cromo, Nobuck e Napa Cal¢ado.
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Levando em consideracdo a atual capacidade dos fulGes, trezentos %, ou seja, mil e
trezentos quilogramas. Para produgéo de um lote de trezentos Y2, temos:
e Vaqueta-Asa: 6 horas;
e Semi-Cromo: 8 a 10 horas;
e Nobuck: 6 horas;
e Napa Calcado: 7 a 8 horas.
Os produtos quimicos, concentracfes e tempo de reacdo utilizados neste setor variam

de acordo com o produto final exigido pelo cliente, como exibido no Quadro 7 a seguir.

Napa Calcado
Quadro 7- Produtos Quimicos utilizados no setor Recurtimento- Napa Calgado

Porcentagem Produto Tempo
2,00% Chromosal B 40 min
3,00% Uroplen SM (1:10) - 40° C 40 min
3,00% Bicarbonato de Sodio 90 min
3,00% Bicarbonato de Amonia
Escorrer — Lavar
2,00% Tancurt NT
2,00% Tancurt 920
5,00% MK NT CDA (1:10 — 25°C) 15 min
3,00% Preto BA 60 min
13,00% MK NT CDA (1:10 — 25°C)
1,00% Emulsan RE (1:10 — 25°C) 60 min
1,00% Acido Formico (1:10 — 25°C) 15 min
Escorrer
1,00% Acido Formico (1:10 — 25°C) 10 min
2,00% Preto BA (1:10 — 60°C) 10 min
0.30% Chromosal B (1:20 — 70°C) 10 min
2,00% Preto BA (1:10 — 60°C) 10 min

Fonte: Autor.



Vaqueta Asa
Quadro 8- Produtos Quimicos utilizados no setor Recurtimento - Vaqueta Asa

Porcentagem Produto Tempo
3,00% Bicarbonato de Sodio
3,00% Bicarbonato de Amonia
5,00% MK NT CDA (1:10 — 25°C)
0.20% Renolik MK 90R
3,00% Renolik MK SP-R
1,00% Pigmento Branco 90 min
3,00% Nubuctan FS 30 min
13,00% MK NT CDA (1:10 — 25°C)
0,70% Emulsan RE (1:10 — 25°C)
0,10% Renolik MK SP-R
0,20% Umectan NQ 90
1,50% Pigmento Branco 60 min
1,00% Acido formico (1:10 — 25°C) 15 min
1,00% Pigmento Branco
0,50% Didxido de titanio 15 min

Fonte: Autor.

Atualmente ha vinte e quatro colaboradores neste setor.

68
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4.4  Layout industrial

Como ja foi explicitado todos os processos produtivos e funcionamento do curtume
anteriormente, h4 a maior facilidade de entendimento e visualizacdo do Layout.
Através da Figura 39, Layout da empresa, exibida abaixo, pode-se observar as

maquinas e processos abordados no topico 4.2.

Figura 39- Layout do Curtume

ENTRADA J,—-nERE::
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ADMINISTRATIVO
FULDES
|DEE-CJ'-‘.R‘.h.| |DEE-C.|'!|R‘.h.|
DIVISORA /,—-AER_E::-
MEDL DORA
REFEITORIO RECURTIMERTO s T T e T e O e T P
= L Y EneussDERa
O OO Funos
b oo L8 RPTNTA RLA
FULMES f". 4 EX PEDICED E
L. amoRaTORIO | N REEAT(ADERA
ENMUGADEIRA
~ MANUTENC.
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Fonte: Autor.

Baseado no tdépico Layout por produto ou Layout por linha (2.1.1.2), nos fluxogramas
e no layout do curtume, nota-se que o atual Layout da empresa é do tipo Linear. O processo

de producgdo é continuo, 0s equipamentos para 0 manuseio e movimentacdo dos materiais
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integram as unidades de processamento e as maquinas necessarias sdo dispostas numa
sequéncia légica com base no produto.

Fatores positivos resultantes deste tipo de Layout sdo reducdo do tempo de
processamento produtivo total e menor movimentacdo de material. A fim de identificar o
espaco percorrido foi confeccionado um Layout com o percurso realizado pelo produto,

representado na Figura 40.

Figura 40- Percurso percorrido pelo produto

ENTRADA Y AERED
r‘
G ——

| DS CARNADEIRY |

BLH.
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AERED
CONTAE.
ADMINISTRATIVO
=]
f_,—-.-!.ER.E:I
M EDIDORS
REFEITORIO RECURTIMENTO
e EMMLIMEA DEIRA

CARPINTARLA

L— REBATADEIRS
ENXMUGADETRA

- M NUTENC.
ACABRAMENTD CALDEIRS

Fonte: Autor.

A trajetdria percorrida pelo produto, representada pela linha azul foi mensurada e o

valor obtido foi de 135,60 metros.
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Juntamente ao acompanhamento do produto para desenvolvimento da Figura 40, foi
realizado um processo de cronometragem, com o objetivo de identificar o tempo necessario
para a producdo de um lote de peles. Esta atividade foi realizada dez vezes e a média dos

tempos obtida foi 64,5 horas, conforme exibido abaixo na Tabela 3.

TEMPO (HORAS)
61,5
61,2
69,2
65
66,6
57,9
69,2
72,3
58,7
63,6

MEDIA 64,5

Tabela 3- Tempo total para produc¢do de um lote
Fonte: Autor.

- O
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45 Organograma

Como a empresa possui um ndmero baixo nimero de funcionarios (cerca de 103
funcionarios) e uma forte divisdo setorial o organograma foi elaborado a partir dos setores

produtivos. Como mostrado abaixo:
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Figura 41- Organograma Setores - Recep¢do, Pré-Descarne e Caleiro

RECEPCAO/PRE-DESCARNE/CALEIRO

Geremnte

Lider de Setor

w 32 Fuloneiros 9 Polivalentes
Descamadore

Fonte: Autor.

O gerente industrial € 0 mesmo para toda a empresa, ele é responsavel por todos 0s
setores da organizacdo. Os lideres de setores sdo responsaveis por tudo que ocorre em seu
setor, metas produtivas, paradas, auséncia de funcionarios, remanejamento de colaboradores,

EPIs, controle de materiais utilizados e melhorias.

Figura 42- Organograma Setor Divisdo

DIVISAO

Lider de Setor

4 4 12
Embocadores Descarmnadores

Fonte: Autor.

Polivalentes
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Embocadores sdo os funcionarios responsaveis por “embocar” o couro para a
realizacdo do processo de divisdo. Embocar é a atividade de esticar e preparar o couro em
uma mesa para sua passagem na maquina Divisora.

Descarnadores sdo funcionarios que possuem treinamento para operar as maquinas
Descarnadeiras, normalmente ha trés ou quatro funcionarios por cada maquina, pois € um
processo muito exaustivo e repetitivo, ocorrendo assim fadiga do colaborador. Portanto cada

descarnador trabalha trinta minutos e descansa trinta minutos de forma alternada.

Figura 43- Organograma Setor Curtimento, Wet Blue

CURTIMENTO/WET BLUE

]
3 16 7 Op.
Fuloneiros jMPolivalentes Maquina

Fonte: Autor.

Fuloneiros sdo os funcionarios responsaveis por operar a maquina Fuldo. Para realizar
tais atividades é necessario treinamento e conhecimento em operar produtos quimicos, pois
eles conduzem todo 0 manuseio e processos quimicos.

Como Operadores de maquinas se enquadram todos os colaboradores que manuseiam
algum tipo de equipamento ou maquina de pequeno porte, e que ndo necessitam de um

treinamento avangado para realizacdo de suas atividades.
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Figura 44- Organograma Recurtimento

RECURTIMENTO

Lider Setor

9 Op.
Maquina

Fonte: Autor.

Colaboradores Polivalentes, ou também conhecidos como Ajudantes Gerais, sd0 0S

funcionarios que realizam qualquer tipo de atividade em qualquer setor, desde que esta ndo
necessite de nenhum tipo de treinamento.

Figura 45- Organograma Setor Administrativo/ Departamento Pessoal

ADMINISTRATIVO / DEPARTAMENTO PESSOAL

Chefe de
Dep.

| | |
Encarregada Lider 12 Aux.
Financeira Compras Admin.

Fonte: Autor.

A Diretoria é 0 mais alto cargo da companhia, é responsavel por planejar, organizar,
dirigir e controlar as atividades das diversas areas da empresa. Fixa politicas de gestdo dos
recursos financeiros, administrativos, racionalizacdo e adequagdo dos diversos servigos.
Desenvolve o planejamento estratégico, identifica melhorias, avalia a viabilidade de projetos e
faz recomendac@es sobre investimentos e novos negécios.
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O Chefe de Departamento é responsavel por todo o setor de Departamento Pessoal,
isto é, contratacdo de funcionérios, realizagdo de treinamentos, salério, férias, beneficios,
entre outros.

O Encarregado Financeiro é responsavel por atividades como, controle bancério,
pagamentos de contas, efetuacdo de empréstimos e planejamento financeiro.

O Lider de Compras € responsavel por todas as compras realizadas pela empresa.
Todas as requisi¢des sdo encaminhadas para ele, e através delas ele realiza suas cotagdes,
devem ser gerados trés orcamentos por cada requisicao. As cotacdes sao encaminhadas para a
Encarregada Financeira para futuro pagamento.

Apesar de doze colaboradores se enquadrarem como Auxiliares Administrativos, cada
um possui uma funcdo administrativa especifica. H4 o Auxiliar Contabil, Secretaria, Auxiliar

de Compras, Motorista, Auxiliar de Departamento, entre outros.

4.6 Maquinas

A maioria dos processos realizados no Curtume sd0 processos mecanicos, ou seja,
realizados por maquinas. O maquindrio de uma organizacdo influencia diretamente na
qualidade e no tempo de um processo, por isso a analise de suas condigdes torna-se
relevantes.

A Tabela 4 a seguir exibe todas as maquinas utilizadas pela organizacdo e suas
respectivas condicbes. As condi¢cdes seguem em abreviatura, representadas das seguintes

formas: B=bom; RE=regular; R=Ruim e D=Desativada.

Maquina | Condices
Fuldo 1R B
Fuldo 2R B
Fuldo 3R B
Aéreo B
Descarnadeira RE
Aéreo RE

(continua)



(continuacao)

Maquina | Condigdes
Fuldo 2C RE
Fuldo 3C RE
Fuldo 4C RE
Fulao 5C B
Fuldo 6C RE
Fulao 7C RE
Fulao 8C RE
Fulao 9C RE
Descarnadeiral D
Descarnadeira2 RE
Divisora 1 RE
Aéreo R
Fuldo 1 RE
Fulao 2 R
Fulao 4 R
Fuldo 5 RE
Fuldo 6 B
Fulao 7 B
Fuldo 8 R
Fulado 9 B
Fuldo 10 RE
Enxugadeira 1 D
Enxugadeira 2 RE
Medidora 1 RE
Fuldo 1 RE
Fulao 2 RE
Fulao 4 R
Fuldo 5 D
Fuldo 6 D

Tabela 4-Maquinario e suas condi¢des

Fonte: Autor.
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Com o objetivo de obter 0 maximo de informacdes sobre o processo produtivo e suas

caracteristicas, foi levantado a capacidade produtiva e tempo de processamento de todas as

maquinas da organizacdo, conforme mostrado na Tabela 5 a seguir.
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L Capacidade| Tempo de
Magquina pr%dutivae Process%mento
Fuldo 1R 4000 kg 2h
Fuldo 2R 4000 kg 2h
Fuldo 3R 4000 kg 2h

Aéreo 4 peles/ min 3 min
Descarnadeira | 160 peles/ h 15s
Aéreo 4 peles/ min 3 min
Fuldo 1C 7000 kg ~24h
Fuldo 2C 7000 kg ~24h
Fuldo 3C 7000 kg ~24h
Fuldo 4C 7000 kg ~24h
Fuldo 5C 7000 kg ~24h
Fuldo 6C 7000 kg ~24h
Fuldo 7C 7000 kg ~24h
Fuldo 8C 7000 kg ~24h
Fuldo 9C 7000 kg ~24h
Descarnadeiral | 160 peles/ h 15s
Descarnadeira2 | 160 peles/ h 15s
Divisoral | 200 peles/ h 10s
Aéreo 4 peles/ min 3 min
Fuldo 1 3500 kg ~23h
Fuldo 2 3500 kg ~23h
Fuldo 4 3500 kg ~23h
Fuldo 5 3500 kg ~23h
Fuldo 6 3500 kg ~23h
Fuldo 7 3500 kg ~23h
Fuldo 8 3500 kg ~23h
Fuldo 9 3500 kg ~23h
Fuldo 10 3500 kg ~23h
Enxugadeira 1 | 150couros/h 25s
Enxugadeira 2 | 150couros/h 25s
Medidora 1l |200couros/h 16s
Fuldo 1 1300 kg ~6 a 8h
Fulao 2 1300 kg ~6 a 8h
Fuldo 4 1300 kg ~6 a 8h
Fuldo 5 1300 kg ~6 a 8h
Fuléo 6 1300 kg ~6 a 8h

Tabela 5- Capacidade produtiva das maquinas e tempo de processamento
Autor: Fonte.

O tempo de processamento de maquina é um fator critico para a analise de um Layout,

através dele pode-se identificar gargalos, procedimentos rapidos, quais processos que podem



78

ser otimizados de forma a reduzir seu tempo e qual a melhor sequéncia para a disposicdo das

maquinas.

4.7 Carta de interligacdes preferenciais

Conforme abordado no topico 2.5 deste trabalho, através da carta de interligacfes
preferenciais podem ser identificados o grau das relagbes entre os setores e sua eventual
proximidade. Através dessas informacGes pode-se elaborar a melhor localizagdo e disposicéo

entre os setores.

Figura 46- Carta de interligac6es preferenciais do Curtume

Recepcdo Valor Proximidade
E A MNeceszario
E Muito importante
Pré-Descarne A
| Importante
E 0 G Pouco importante
Caleiro E 0 U Desprezivel
X Indesejavel
E | 0]
Divisao | i U
E I o]
Curtimento E 9]
E A
Wet Blue A
E
Recurtimento

Fonte: Autor.
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4.8 Melhorias no layout

H& diversas formas de melhorias que podem ser utilizadas para reducéo do tempo de um
processo produtivo, no entanto, uma das mais importantes e com grande possiblidade de
sucesso € a implementacdo de um novo Layout, também conhecido como re-layout (novo
Layout obtido a partir de um Layout existente). Para tal implementacdo, deve-se entender
todo o processo.

Com base nos dados obtidos na pesquisa, foi desenvolvido um Relayout da empresa,

conforme mostrada na figura 47 a seguir.

Figura 47- Relayout Curtume
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Fonte: Autor.
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Utilizando-se o novo layout da empresa, a trajetoria percorrida pelo produto seria
significativamente menor se comparada ao layout atual e utilizado pela empresa. A trajetoria

passaria a ser de 99,00 metros, 36,60 metros menor que o layout original do curtume.
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Figura 48- Relayout com percurso do produto
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Fonte: Autor.

Como néo foi implementado o Layout desenvolvido neste trabalho ndo ha um valor
concreto sobre a redugdo do tempo do processo produtivo, no entanto, foram realizados testes
com o novo percurso do produto e o valor obtido foi de 62,20 horas. Impactando em uma
reducdo de 2,30 horas.

Outro fator importante observado ap6s a anélise do processo produtivo e confeccao
dos fluxogramas foi uma divergéncia entre o valor atual (real) de colaboradores da empresa e

o valor necessario (ideal).
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N° colab.
Nome do setor N° colab real | necessario
Recepcao/ Pré-Descarne/
Caleiro 18 13
Divisdo 22 19
Curtimento/Wet Blue 28 21
Total 68 53
Eventual reducéo de
colaboradores 15

Tabela 6- n° real de funcionarios X n° ideal de funcionarios
Fonte: Autor.

Observa-se na Tabela 6, a existéncia de um nimero maior de colaboradores do que o
necessario. Para os setores de Recepc¢do, Pré-Descarne, Caleiro, Divisdo, Curtimento e Wet
Blue ha um total de 68 funcionarios em atividade, no entanto, para tais setores sao necessarios
apenas 53. Apontando assim, uma possivel reducdo no quadro de colaboradores da

organizacao.



83

5 CONSIDERACOES FINAIS

O principal objetivo deste trabalho de conclusdo de curso (TCC) foi analisar e estudar
o atual layout e fluxo de processos, no sentido de identificar, compreender e interpretar as
variaveis, os elementos de integracdo e o desempenho atual da empresa, com isso desenvolver

uma nova proposta de Layout com o objetivo de otimizar o processo produtivo.

Ao longo do desenvolvimento deste trabalho notou-se que outras melhorias poderiam
ser desenvolvidas futuramente na empresa, tais como, manutencdo preventiva, seguranga e

higiene do trabalho e PCP (Planejamento e Controle de Produc&o).

A principal dificuldade encontrada para o desenvolvimento do trabalho foi a escassa
guantidade de informacGes obtidas até entdo pela organizacdo, demandando assim, maior

tempo para o levantamento de dados da pesquisa.

A proposta de Relayout desenvolvida podera amenizar a baixa produtividade da
organizacdo, acarretando assim, uma reducdo de custos do sistema produtivo. Fato este,

preponderante para o sucesso de qualquer organizacao.
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