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Resumo- O Espirito Santo possui uma forte base florestal de madeira de reflorestamento, ideal para o
desenvolvimento de atividades das industrias de processamento de madeira da regidao. O Estado é
composto por diversas marcenarias de pequeno porte que utilizam a matéria-prima (regional ou nao) para
desenvolver suas atividades, que tem como caracteristica inicia-las apenas apds especificacdo da
demanda. De maneira geral, o presente trabalho mediu o tempo de produgéo de varios tipos de produto de
quatro marcenarias do sul do Estado, em relacdo a trés variaveis, quais sejam: x (Tempo de Processo), y
(Tempo de Setup) e w (Tempo de Movimentagéo) e analisar a relagéo entre elas. Dessa forma, procurou-se
identificar o impacto das mesmas nos tempos totais de processo, permitindo assim que fossem identificadas
perdas desnecessarias no processo produtivo, suas relacdes e seus possiveis impactos em alguns dos

fatores presentes nos processos produtivos como layout da marcenaria, treinamento profissional e

condigbes das maquinas utilizadas.

Palavras-chave: Marcenaria, Tempo de Processo, Tempo de Setup, Tempo de Movimentagé&o.
Area do Conhecimento: Gestdo de Operagdes na Industria Moveleira.

Introducao

O Estado do Espirito Santo apresenta forte
potencialidade quanto & implantacado de florestas
plantadas de Eucalipto no seu territério, ocupando
assim, em 2009, a 8° colocagcdo como maior area
ocupacional da cultura dentre os estados
brasileiros (Associacdo Brasileira de Produtores
de Florestas Plantadas - ABRAF, 2010).

A industria de madeira serrada no estado ainda
€ pouco desenvolvida quanto aos meios
tecnologicos em sua exploragéo e transformacao,
fator este primordial para o desenvolvimento das
atividades de industrias de beneficiamento de
madeira, as marcenarias.

Diferente das grandes industrias de moveis que
fabricam produtos seriados, as marcenarias
possuem demanda pertencente ao segmento de
produtos sob encomenda. Outra caracteristica
marcante das marcenarias séao seus
equipamentos, que na maioria das vezes
apresentam condi¢cdes precarias de trabalho,
sendo deficientes e ultrapassados, assim como
suas instalagdes (GORINI, 1998).

Deve-se ressaltar a  importancia de
levantamentos quanto ao processo produtivo das
marcenarias do sul do Estado do Espirito Santo,
possibilitando que elas identifiquem melhor
eventuais gargalos e perdas desnecessérias que
comprometam a sua produtividade e eficiéncia, a

qual engloba diversos outros fatores além da
simples relacdo entrada/saida de material.

Metodologia

Identificacdo das marcenarias em duas cidades
vizinhas, das quais foram objeto do estudo trés
marcenarias na cidade de Jerdnimo Monteiro-ES e
uma marcenaria na cidade de Alegre-ES.

Solicitagdo da permissdo aos proprietarios ou
responsaveis para que fossem feitos estudos nas
marcenarias, foi feita uma ficha cadastral da
empresa para registro da mesma. Levantamento
das principais etapas do processo de produgéo,
procurando saber quais sdo as etapas a serem
percorridas, a fim de facilitar as anotagdes. Os
tempos foram levantados com o uso de um
cronémetro de méao e passados para uma planilha,
juntamente com o sequenciamento do fluxo
percorrido.

Os dados obtidos sdao marcagdes de tempo
referentes ao tempo de processo (x), tempo de
setup (y) e tempo de movimentacéo (w).

O estudo contemplou a elaboragdo de
diagramas contendo a seqiiéncia real das
maquinas/etapas empregadas no  processo.
Durante a pesquisa notou-se a maquina “prensa”
requeria um tempo bastante longo frente ao
processo como um todo e assim, de maneira a
evitar possiveis distor¢ées, foram medidos dois
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tempos x de processo: com e sem o tempo de
processo da prensa.

Como resultado, obteve-se percentuais
relacionados a x, y e w, nos quais foram
analisados e avaliados o porqué dessa distribuicao
percentual.

Resultados

Os levantamentos académicos para resultados
da pesquisa foram feitos com sucesso, a fim de
obter-se uma resposta satisfatéria do assunto em
questéo.

A Marcenaria A (Jerdbnimo Monteiro-ES) teve
analisados trés processos produtivos de diferentes
tipos de produtos. O primeiro foi a produgao do
prato de prensa, o qual levou 3076s para
fabricacdo do mesmo, e desconsiderando o tempo
de prensa (3600s) empregado no processo,
obteve-se como resultado 21,35% relacionado a x,
56,53% relacionado a y e 22,10% relacionado a w.
Em seguida foi acompanhado o processo
produtivo de um armario, o qual levou 4442s para
sua fabricagdo, e desconsiderando o tempo de
prensa (3600s) empregado no processo, obteve-
se como resultado 19,45% relacionado a x,
61,63% relacionado a y e 18,91% relacionado a w.
Por ultimo, foi acompanhado o processo de
producdo de uma porta de armario, a qual levou
3780s para sua fabricacdo, obteve-se como
resultado 55,52% relacionado a x, 30,15%
relacionado a y e 14,31% relacionado a w.

A Marcenaria B (Jerdbnimo Monteiro-ES) teve
analisados dois processos produtivos de
diferentes tipos de produtos. O primeiro foi a
producédo de uma porta de casa, a qual levou 6874
s para sua fabricacédo, e desconsiderado o tempo
de prensa (5400s) empregado no processo,
obteve-se o resultado 44,80% relacionado a x,
29,09% relacionado a y e 26,09% relacionado a w.
No outro processo produtivo, foi acompanhada a
producdo de uma prateleira, a qual levou 979 s
para sua fabricacdo, e desconsiderando o tempo
de prensa (3600s) empregada no processo,
obteve-se como resultado 34,52% relacionado a x,
33,19% relacionado a y e 32,27% relacionado a w.

A Marcenaria C (Alegre-ES) teve analisado o
processo produtivo de alizar, o qual tomou 1362s
para sua fabricacdo, obtendo como resultado
10,71% relacionado a x, 69,67% relacionado a y e
19,60% relacionado a w.

Por fim, a Marcenaria D também foi analisada
em relacdo ao processo produtivo de um tampo de
mesa, 0 qual levou 2022s para sua fabricacéo,
obtendo como resultado 47,72% relacionado a x,
31,75% relacionado a y e 20,52% relacionado a w.

Os levantamentos permitiram obter
comparagOes entre os tempos levantados e que
servem como indicadores  auxiliares na
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identificacdo do segmento que apresentam
problemas nas operagbes das empresas. Um
exemplo é mostrado nas tabelas 1, 2 e 3.

Tabela 1. Distribuicdo dos tempos em
segundos dos processos produtivos que nao
incluiam prensa.

Marcenaria Produto Final X (s) y(s) w(s)

>

Porta de armario 2099 1140 541
C Alizar 146 949 267

D Tampo de mesa 965 642 415

Tabela 2. Tempos totais dos processos
produtivos que néo incluiam prensa.

Marcenaria Produto Final Total (s)

>

Porta de armario 3780
C Alizar 1362

D Tampo de mesa 2022

Tabela 3. Distribuicdo percentual dos
processos produtivos que ndo incluiam prensa.

Marcenaria Produto Final x (%) y (%) w (%)

A Porta de armario 55,52 30,15 14,31
Alizar 10,71 69,67 19,60

D Tampo de mesa 47,72 31,75 20,52

As tabelas mostram uma comparacao entre os
trés parametros analisados no estudo, x (tempo de
processo), y (tempo de setup) e w (tempo de
movimentacdo) para algumas marcenarias €
alguns produtos por elas manufaturados,
indicando que apesar dos tempos de processos
serem, em duas empresas, 0s maiores, isto nao
significa que sejam aceitaveis tempos de
movimentacao que representem quase um quinto
do tempo total do processo, indicando que,
possivelmente, ha problemas no /layout, em
relagdo aos tempos de setup deve-se considerar,
na busca de potenciais melhorias, que métodos e
dispositivos que permitam mais rapidez na
preparacao e facilitem a operacdo da maquina.

As tabelas 4 e 5 mostram casos mais criticos,
onde a movimentagdo mostrou-se o principal
indicador, respondendo pelo maior tempo em
relacdo ao tempo total. Sdo claras indicagdes de
perdas desnecessarias, decorrentes de um mau
planejamento produtivo.

Tabela 4. Tempos medidos por produto, com e
sem prensa.
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Total X (%) y (%) W (%)
Produto Tempo de sem sem sem sem
Marcenaria Final Prensa(s) Prensa(s) Prensa Prensa Prensa
Prato de
A prensa 3600 3076 21,35 56,53 22,10
A Armério 3600 4442 19,45 61,63 18,91
Porta de
B casa 5400 6874 44,80 29,09 26,09
B Prateleira 3600 979 34,52 33,19 32,27
Tabela 5. Distribuicdo percentual dos

processos produtivos, desconsiderando a etapa de
prensa.

X (%) Y (%) W (%)
sem sem sem
Marcenaria Produto Final Prensa Prensa Prensa
A Prato de prensa 21,35 56,53 22,10
A Armério 19,45 61,63 18,91
B Porta de casa 44,80 29,09 26,09
B Prateleira 34,52 33,19 32,27

A figura 1 mostra como foi levantado o fluxo
operacional do produto em uma determinada
empresa.
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Figura 1. Processo de produg¢do da Marcenaria D
de um tampo de mesa (sem presenga de prensa).

Também ¢é possivel ver na figura 2, que a

distribuicdo dos tempos € mais razodvel no
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processo de produgcdo de uma porta, apesar de
que a soma da movimentagdo mais a de setup
representam aproximadamente 1/3 do tempo total,
indicando a importancia de reducdo de tempos
0Ciosos ou com problemas no processo
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Figura 2. Processo de producdo de uma porta,
com os respectivos tempos.

Discussao

Os resultados obtidos mostraram que a
Marcenaria A (Porta de armario), D (Tampo de
mesa) e B (Porta de casa e Prateleira) tiveram
maiores percentuais relacionados ao tempo de
processo (x), representando 57,14% de todos x(%)
empregues.

Os resultados obtidos mostraram que a
empresa C (Alizar) e a Movelaria A (Prato de
prensa e Armédrio) tiveram maiores percentuais
relacionados ao tempo de setup (y),
representando 42,85% de todos y(%) empregues.
Neste tempo esta incluso ajustes de maquinas,
medidas e marcac¢des do material envolvido, pegar
ferramentas utilizadas, limpeza de maquinas,
afiagéo de laminas de corte e andlise de projetos.
Deve-se ressaltar que processos produtivos com
altos porcentuais de tempos de ajuste em relagéo
ao tempo de execucao de seu processo produtivo,
resultam em perda de flexibilidade ou aumento de
custos, bem como perdas significativas de
produtividade.

Os resultados obtidos quanto ao tempo de
movimentacdo (w) pelos sete processos
produtivos citados, apesar de nenhum w(%) ser
superior a x(%) e y(%), pode-se inferir que valores
altos de w representam perdas diretas de
processo e produtividade, possivelmente
decorrentes de arranjos fisicos inadequados ou
até inexistentes, fruto do desconhecimento e da
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improvisagdo. Como descreve a literatura na area
de gestdo de operacdes este € um dos grandes
desperdicios e que deve ser seguidamente
combatido, de maneira a reduzir os tempos de
passagem de um produto. (CORREA e CORREA,
2006); (HEIZER e RENDER, 2001).

Conclusao

O trabalho permite concluir que em relagdo aos
tempos de processo, setup e movimentagao,
alguns fatores aparentam influenciar seus
resultados, como o layout desorganizado das
marcenarias, falta de cursos de capacitagéo
profissional dos trabalhadores, falta de estimulo
dos mesmos, maquinas em condigdes precarias
de utilizagédo, falta de tecnologia empregada ao
setor, pouco pessoal para vasta gama de pedidos,
falta de sequiéncia logica nas etapas empregadas,
etc, o0 que torna tais marcenarias pouco produtivas
e conseqlentemente  pouco  competitivas,
limitando sua capacidade de crescimento.

Finalmente outro fato percebido no estudo é
que processos mal administrados podem tornar a
atividade perigosa para os funcionarios e lenta em
relagdo ao atendimento de prazos, bem como
custos adicionais desnecessarios.
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