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Resumo

Este artigo trata da Implementa¢do da Abordagem de Gestdo dos Postos de Trabalho (GPT)
em um Sistema de Produg¢do. O trabalho foi elaborado com base no Sistema Toyota de
Produgdo (STP) e na Teoria das Restricoes (TOC — Theory of Constraints). Inicialmente sdo
apresentados os conceitos basicos que ddo origem a Abordagem de Gestdo dos Postos de
Trabalho (GPT), seguindo-se a apresentac¢do da estratégia adotada para a realiza¢do de
melhorias necessarias nos Postos de Trabalho restritivos do Sistema Produtivo de uma
industria do setor de medicamentos, através da implementa¢do desta abordagem. A
abordagem de gestdo proposta permite as Organizagoes dos diversos segmentos industriais
atingirem resultados economicos satisfatorios a partir da eficiente gestdo dos recursos
restritivos de seus sistemas de Producao.

Palavras chave: GPT, Gestdo, IROG.

1. Introducao

A eficiéncia operacional e os resultados da atividade industrial dependem da forma como sao
gerenciados os recursos restritivos de uma Organizagdo, tanto nas questdes de rotina como
nas questoes relacionados com a melhoria de seus processos de produgao.

Neste sentido, os conceitos, principios e técnicas do STP e da TOC, que sdo a base conceitual
da metodologia denominada de Gestdo do Posto de Trabalho (GPT), a qual evidencia a
necessidade de modificar a forma como os Postos de Trabalho vém sendo gerenciados nas
organizagoes.

Conforme Klippel (2003) “A Abordagem da Gestdo dos Postos de Trabalho objetiva o
aumento da capacidade e da flexibilidade da producdo que, entre as dimensdes da
competitividade, atualmente se constitui em um diferencial, uma vez que as empresas sao
cada vez mais obrigadas a produzir elevada variedade de produtos com baixos volumes.
Assim, se faz necessario incrementar a utilizagdo dos ativos (equipamentos, instalagdes e
pessoal) nas organizagdes visando a otimizacdo dos mesmos sem que seja necessario a
realizagdo de investimentos adicionais em termos de capital. E necessario a concepgio de um
Meétodo baseado nos conceitos da TOC e do STP onde se insere a Abordagem GPT, e ainda
sustentado por dados e fatos retirados de aplica¢des reais em Empresas.” O estudo de caso
apresentado neste trabalho teve como objetivo aplicar a abordagem GPT em uma empresa do
Setor de Medicamentos, com base nos principios e técnicas ligadas a Administragdo e
Engenharia de Produgdo.

Comenta Antunes (1998) que “A Abordagem GPT segue os seguintes passos: 1) identifica os
recursos produtivos criticos na fabrica utilizando os conceitos da TOC; 2) faz a mensuragado
do Indice de Eficiéncia Global destes recursos criticos; 3) identifica as principais causas de
ineficiéncia dos equipamentos e 4) utiliza as técnicas do STP para aumentar as eficiéncias
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globais dos equipamentos e, através da reducdo dos tempos de preparagdao, aumenta a
flexibilidade da produgdo para atender as necessidades do mercado.”

A operagao de um Posto de Trabalho ndo se restringe as atividades do profissional a ele
alocado, uma vez que o envolvimento de todas as dreas de uma organizacdo interfere, de
alguma forma, na operacdo do mesmo. Desta forma, as acdes destas areas devem estar
orientadas para a obten¢do de um objetivo comum, ou seja, ¢ necessario uma agao integrada
dos responsaveis pelas principais areas envolvidas.

2. O Referencial Teorico

De acordo com Antunes (1998), “Duas Oticas inter-relacionadas norteiam o STP, segundo
seus autores classicos Shigeo Shingo (1996 a, 1996 b) e Taiichi Ohno (1997). A primeira
relaciona-se com a necessidade de gerir eficazmente os Postos de Trabalho, ou seja, uma
gestdo conjunta das pessoas € maquinas. No sentido amplo considera-se trés aspectos: 1)
Visdo Sistémica da empresa que implica na subordinacdo da utilizacdo dos recursos de
melhorias dos Postos de Trabalho em determinados locais da empresa; ii) Integrada/Unificada
na medida em que as agdes nestes Postos de Trabalho devem ser feitas em conjunto entre os
profissionais envolvidos; iii) Voltada aos resultados. Na Abordagem GPT, utilizando-se do
IROG (indice do Rendimento Operacional Global), é possivel analisar as situagdes que
provocam paralisacdes de maquina. A_GPT também permite analisar outros aspectos como
ferramental utilizado, instrugdes de trabalho e ergonomia. Na logica do STP as melhorias no
Posto de Trabalho devem ser executadas a partir das operagdes que restringem a operagdo do
sistema de produgdo em termos qualitativos e quantitativos (gargalos produtivos).”

A Teoria das Restrigdes (TOC) ¢ uma filosofia de gerenciamento empresarial que parte do
principio de que a meta de toda organizagdo ndo filantropica é gerar lucro tanto no presente
como futuro e propde que os Sistemas de Producdo sejam geridos a partir das suas restrigdes
visando alcangar a meta (Klippel, 2003). Para tanto sdo necessarias medigdes financeiras
como Lucro Liquido (LL), Retorno sobre Investimento (RSI) e Fluxo de Caixa (FC) — sdo os
indicadores globais. A TOC define trés medidas para relacionar o impacto de uma
determinada acdo, no chao-de-fabrica, sobre medidas financeiras, os chamados indicadores
operacionais, sdo eles: Ganho (G) — indice pelo qual a empresa gera dinheiro através das
vendas; Investimento ou Inventério (I) — todo o dinheiro que a empresa investe na compra de
coisas que pretende vender ¢ Despesa Operacional (DO) — todo o dinheiro que a empresa
gasta para transformar Investimento em Ganho”. Os cinco passos utilizados pela TOC
(Atunes, 1998): Passo 1 — Identificar as restricdes do sistema (mercado, capacidade) ; Passo 2
— Explorar da melhor maneira possivel as restri¢gdes pois a empresa nao poderd vender mais
do que ¢ possivel fluir pela restricido; Passo 3 — Subordinar ou Sincronizar os demais
recursos a trabalhar pelo ritmo da Restricdo; Passo 4 — Elevar a capacidade das Restri¢des;
Passo 5 — Voltar ao passo 1 apos quebrada uma restri¢do (melhoria continua) ndo permitindo
que a inércia se transforme em restri¢ao.”

A segunda oOtica que norteia o STP estd relacionada com as melhorias dos processos na
organizagdo, através das melhorias realizadas no fluxo das matérias primas/materiais no
tempo e no espago, as quais estdo relacionadas com: i) Sincroniza¢do da Produgdo e ii)
Melhorias nas operagdes mais lentas do Sistema (gargalos). A Sincronizag¢do busca balancear
o fluxo produtivo de maneira que os produtos sejam entregues no momento certo ¢ pode ser
abordada pelo 1) Just in Time (JIT) através do Kanban e do Tact-Time (vinculado a nocao de
fluxo unitario de pecas, e ¢ dado diretamente pelo gargalo); 2) Just in Case (JIC); 3) TOC, a
partir do método Tambor — Pulmao — Corda (TPC) (Goldratt, 1997) e 4) MRP, enquanto que
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para as melhorias continuas nos processos pode-se adotar uma combinagdo entre Kaizen,
TRF, Poka-Yoke e TPM, que se constituem em ferramentas do STP.

Na Abordagem GPT os seguintes conceitos devem ser bem evidenciados: 1) Gargalos —
recursos cuja capacidade disponivel € menor que a necessdria para atender a demanda e
devem fornecer o ritmo da produgdo; ii) CCRs — recursos com capacidade restritiva; sao
recursos que em média tém capacidade superior a necessaria, porém quando ndo sao
adequadamente seqiienciados podem representar uma restricdo de capacidade; 3) RPQs —
recursos com problemas de qualidade; a sua gestdo ¢ relevante quando se localizam apds o
gargalo pois a geracdo de refugos e retrabalhos representa desperdicio da capacidade
disponivel no gargalo.

3. A Abordagem Estratégica da GPT

Em Klippel (2003) 1é-se que “A estrutura logica de funcionamento da GPT ¢ composta por: 1)
Entradas do Sistema; ii) Processamento; iii) Saidas do Sistema; iv) Treinamento e v) Gestao
do Sistema. As Entradas do Sistema relacionam-se com os Postos de Trabalho que serdo
considerados, através de informagdes obtidas dos setores de Planejamento, PCPM, Qualidade
e do pessoal de chdo-de-fabrica. Faz-se necessario, ainda, as informagdes obtidas diretamente
de um Coletor de Dados ou Diario de Bordo (DB) onde sao feitas anotagdes junto ao Posto de
Trabalho pelo proprio operador ou através de coletores informatizados. No processamento do
Sistema o calculo das eficiéncias dos Postos de Trabalho ¢ realizado a partir do célculo do
IROG, proposto por profissionais da Manuten¢do Produtiva Total (Nakajima, 1988).” O
IROG ¢ calculado pela razio entre o somatoério do tempo de ciclo de cada pega multiplicado
pela quantidade produzida de cada pega, pelo tempo disponivel para producao.

O IROG pode, ainda, ser calculado pela multiplicagdo do indice do Tempo Operacional (ITO)
pelo Indice de Performance Operacional (IPO) pelo Indice de Produtos Aprovados (IPA),
conforme a equacgdo 1 apresentada na seqiiéncia.

Hglobal = ITO x IPO x IPA

Equagao 1 — Calculo do IROG

O ITO consiste no tempo total em que a maquina ficou disponivel para produgdo, excluindo-
se as paradas que ocorreram por diversos motivos. O IPO representa os tempos de operagdes
em vazio, paradas momentaneas e quedas de velocidade, ou seja, estd relacionado ao
desempenho do equipamento e o IPA representa o tempo total de producdo de pegas boas,
excluindo o tempo gasto com sucata e retrabalho.

De acordo com (Nakajima, 1988) deve-se maximizar a performance operacional das
maquinas e para que isto se torne possivel € necessario eliminar as “Seis Grandes Perdas”, ou
seja, as ocorréncias que acarretam uma performance negativa as maquinas, descritas a seguir:
1) perda por parada acidental; 2)perda durante a mudanca de linha; 3) operagao em
vazio/pequenas paradas; 4) queda da velocidade de trabalho; 5) defeito no processo; 6) defeito
no inicio de produgdo. Ao se zerar cada uma das perdas anteriormente apontadas, o0 maximo
do rendimento operacional global tornar-se-4 efetivo.

Conforme o posto de trabalho a ser monitorado, o IROG assume os seguintes conceitos: 1)
TEEP — Total Effective Equipment Productivity — Produtividade Efetiva Total do
Equipamento: quando o recurso € critico, devendo-se, portanto, disponibilizar todo o tempo
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possivel para producao (tempo total), sem programar parada do recurso. Neste caso, calcula-
se a produtividade total do sistema no gargalo; ii) OEE — Overall Equipment Efficiency —
Indice de Eficiéncia Global: nos demais recursos. Neste caso, o tempo total considerado no
calculo ¢ o tempo disponivel, obtido pela diferenca entre o tempo total e o tempo de paradas
programadas. O OEE representa a eficiéncia do equipamento durante o tempo de operacao
programada. Os recursos ndo criticos nao precisam e ndo devem funcionar em tempo integral,
uma vez que aumentariam os estoques intermediarios.

Os dados obtidos do sistema de produgdo possibilitam o gerenciamento de seus recursos
restritivos, para a realizagdo de melhorias e monitoramento da rotina. Propde-se que as causas
identificadas como motivos da queda da eficiéncia do Posto de Trabalho sejam afixadas junto
ao mesmo, através de ferramentas como a logica SW1H, para que os proprios operadores
sejam proativos no sentido de aumentar a eficiéncia operacional. Para tanto, ¢ necessario a
realizacdo de treinamento para o correto preenchimento do Diario de Bordo bem como para o
calculo do IROG e, ainda, a compreensdo da concepcdo da Abordagem GPT. As informagdes
geradas permitem a Gestdo do Sistema como um todo, sendo sugerido a realizagdo de
reunides periddicas dos gestores com a equipe de trabalho envolvida, bem como com a
Geréncia Industrial para apresentagdo dos resultados alcangados e oficinas de melhorias para
a gestdo dos Postos de Trabalho. Quanto aos Indicadores de Desempenho que devem ser
implantados juntamente com a GPT, sugere-se os Indicadores Operacionais da TOC.A
Abordagem consiste em utilizar o IROG dos equipamentos em conjunto com os Indicadores
Operacionais da TOC, pois como as eficiéncias sdo calculadas nos recursos criticos elas
tendem a relacionar-se diretamente com a capacidade do sistema de producdo como um todo.

Como M¢étodo de Trabalho para a implementagdo da abordagem GPT, conforme Klippel
(2003) propoe-se: 1) Definicdo de um grupo de trabalho responséavel pela implementacdo da
GPT; 2) Defini¢do dos Postos de Trabalho/Maquinas Criticas; 3) Defini¢do de uma
metodologia para elaborar o célculo do IROG; 4) Calculo do IROG dos Postos de
Trabalho/Maquinas Criticas; 5) Analise detalhada das causas de paradas explicitadas no
calculo do IROG; 6) Elaboragdo de Planos de Melhorias para as principais causas de reducgao
do TROG; 7) Geragdo de um painel visual para a gestdo do IROG dos Postos de
Trabalho/Maquinas Criticas; 8) Medig¢ao continua do IROG nos Postos de Trabalho/Maquinas
Criticas e volta ao passo 1, ndo deixando a inércia tomar conta do Sistema; 9) Avaliagdo da
GPT através da gestdo do IROG.

4. Descricao do Caso

O presente estudo de caso refere-se a implementa¢ao da Abordagem GPT na éarea de produgao
de uma industria do setor de medicamentos com o objetivo de aumentar a eficiéncia
operacional dos seus Postos de Trabalho Restritivos, visando o aumento da sua capacidade de
produgdo sem a necessidade de realizacdo de grandes investimentos.

Inicialmente, um grupo de colaboradores de diversos setores — controle de qualidade,
manuten¢do, manipulagdo, envase ¢ embalagem — participou de um Processo de Capacitacao
Tecnologica para assimilagdo dos Conceitos Basicos de Gestdo de Sistemas Produtivos e da
Metodologia GPT para a implantagdo pratica da Abordagem e o monitoramento do IROG.
Entre os profissionais envolvidos no treinamento, além da Diretoria Industrial, havia os
inspetores de qualidade, supervisores e lideres de producao, sendo que, posteriormente, os
conceitos, principios e técnicas foram transmitidos aos operadores e mecanicos.
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Conforme a Abordagem GPT, prioritariamente foram identificadas as maquinas criticas no
fluxo de producdo visando aumentar a eficiéncia das mesmas e, assim, aumentar a eficiéncia
do fluxo como um todo. No final do projeto estavam sendo monitorados os seguintes
equipamentos: encartuchadeiras (maquinas de embalagem) 01 e 02; compressoras 01 e 02;
maquina envasadora de Sache e maquinas envasadoras de capsulas.

No Processo de Capacitagdo Tecnoldgica realizado com os operadores e mecanicos foi
evidenciado: 1) a importancia do tratamento diferenciado dos recursos criticos; i1) o contetido
da Metodologia GPT e iii) o calculo das eficiéncias (TEEP; OEE; ITO ou N1; IPO ou N2 e
IPA ou N3). Durante o0 mesmo foi enfatizada a importancia da correta coleta de dados e, a
partir da anélise das eficiéncias calculadas, a identificacdo dos pontos potenciais de melhorias
no processo, para os quais foi proposto um Plano de Acdo, utilizando as ferramentas do tipo
S5W1H. Aos supervisores de producdo coube a responsabilidade de gerenciar a implementagao
da Abordagem GPT. E importante assegurar que os conceitos, principios e técnicas
transmitidos sejam multiplicados para os demais colaboradores da Empresa, como forma de
desenvolver uma cultura sist€émica na Organizagao.

Os esfor¢os de implementacdo da Abordagem GPT foram concentrados no setor de
Embalagem, mais especificamente nas maquinas Encartuchadeiras 01 e 02, através das quais
sdo embaladas cerca de 70% da producdo da Empresa. Os dados obtidos sdo apresentados na
Tabela 1 apresentada na seqiiéncia. Através da mesma observa-se que a Encartuchadeira 01 —
monitorada durante 04 meses — apresentou uma evolugao do TEEP de 27,30% para 57,44%.

Dados Gerais Encartuchadeira 01
(2003) Abril Maio Junho Julho

Dias de produgdo 11 23 22 23
Producdo total 198.961 520.887 920.383 1.061.920
Produtos retrabalhados 7.870 17.991 11.728 12.446
Produtos refugados 7.158 12.302 16.931 15.319
Maxima produgdo diaria 28.402 49.000 64.200 73.597
Minima producao didria 9.538 6.000 12.617 21.437
Media de produgdo diaria 18.087 22.647 41.836 46.170
TEEP |Produtividade efetiva total 27,30% 31,55% 53,27% 57,44%
OEE [Tempo disponivel 27,30% 31,55% 53,27% 57,44%

N1 |indice de Tempo Operacional 57,.47% 52,48% 67,63% 67,61%

N2 |Indice de Desempenho 52,42% 69,14% 80,88% 86,31%

N3 |indice de Produtos aprovados 91,97% 93,23% 96,53% 97,07%

Tabela 1 — Dados Gerais da Encartuchadeira 01

Entre as melhorias realizadas durante a implementagdo da Abordagem GPT, uma das mais
significativas foi a prioriza¢dao do processo de embalagem dos produtos na Encartuchadeira 01
a partir do més de junho, minimizando-se a operacdo da Encartuchadeira 02 e
disponibilizando o seu efetivo para a realizagdo de atividades em outras linhas de produgao.

Na Tabela 2 sdo apresentadas as producdes médias didrias das Encartuchadeiras, observando-
se o resultado da concentragdo do processo de embalagem na Encartuchadeira 01.
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Equipamento Abril Maio Junho Julho
Dias de Produgao 11 23 22 23
Encartuchadeira 01 198.961 unid 520.887 unid 920.383 unid 1.061.920 unid
Média diaria Enc. 01 18.087 22.647 41.836 46.170
Encartuchadeira 02 264.769 unid 327.981 unid 106.028 unid 61.561 unid
Média Diaria Enc. 02 24.070 14.260 4.819 2.677
Total das Médias 42.157 36.907 46.655 48.847
Comparagdo entre Médias 39.532 unidades 47.751 unidades

Tabela 2 — Producdo Média Diaria das Encartuchadeiras

A tendéncia de aumento da produ¢do média didria ¢ conseqiiéncia do aumento do TEEP na
Encartuchadeira 01. Comparando-se os meses de abril ¢ maio com os meses de junho e julho,
obteve-se um acréscimo de 20,8% na produ¢do média didria das Encartuchadeiras, passando a
mesma de 39.532 para 47.751 unidades. Ainda, pela tabela 2, observa-se que a
Encartuchadeira 01 obteve um aumento superior a 100% ao comparar suas médias diarias de
produgdo nos meses de junho e julho com os meses de abril e maio de 2003.

Entre as agdes realizadas para a melhoria do desempenho da Encartuchadeira 01 destacam-se:
1) a instalagdo de um ventilador para a retirada de cartuchos vazios; 2) a defini¢do de cores
nas posi¢des ocupadas pelas colaboradoras com a tarefa de dosar o produto nos cartuchos,
uma vez que, sendo a Encartuchadeira uma maquina semi-automatica, esta fungdo ¢
executada manualmente. Esta acdo trouxe como conseqiiéncia, além do aumento da
produtividade, uma redugdo do stress dos operadores; 3) o estabelecimento da padronizagdo
dos cartuchos para produtos de dimensdes semelhantes. As duas primeiras estdo relacionadas
ao aumento de velocidade de maquina enquanto que, com a padroniza¢do de cartuchos,
obteve-se uma sensivel reducdo na quantidade de setups necessarios.

A andlise dos dados do Diério de Bordo da Encartuchadeira 01 mostrou que a principal causa
de paralisagdes do equipamento esta relacionada aos tempos de setup, seguida dos tempos de
regulagem de maquina. Assim, foi proposto um plano de agdo, visando aumentar a eficiéncia
do equipamento, que contempla o treinamento do pessoal envolvido com o setup bem como
com a regulagem de maquina — conseqiiéncia de setups feitos de forma incorreta. Uma vez
implementado o plano de acdo, e com os resultados obtidos, propde-se a padronizacao das
diversas operacdes, como forma de assegurar que as melhorias implementadas sejam
mantidas e ndo se retorne ao status quo anterior. Durante a elaboragdo da padronizacao ¢
importante a participagao de todas as pessoas envolvidas, como forma de se obter o consenso.
Este plano de acdo estd parcialmente apresentado na Tabela 3, a seguir.

ENEGEP 2004 ABEPRO 1256



XXIV Encontro Nac. de Eng. de Produgéo - Florianépolis, SC, Brasil, 03 a 05 de nov de 2004

What Why Who When Where How
(O que) (Por que) (Quem) (Quando) (Onde) (Como)
Preenchimento Falta de Supervisor, | Imediato |Encartuc. 01| Treinar Operadores para o
do Diario de acuracidade nos lideres e correto Preenchimento do DB
Bordo dados coletados operadores
Setup Reduzir tempo de | Supervisor, | Imediato |Encartuc. 01 | Treinamento de Capacitagdo
setup lideres e em Troca Rapida de
operadores Ferramentas (TRF)
Regulagem de |Elevados tempos de| Manutenggo e | Imediato |Encartuc. 01 | Treinamento de operadores e
Maquina paralisagdo para Operadores mecanicos
ajustes

Tabela 3 — Plano de Ac¢do

A andlise dos dados apresentados mostra que ¢ vidvel estabelecer uma meta de produgdo
média diaria de 60.000 unidades em apenas uma Encartuchadeira - considerando-se o
periodo de operacdo do setor que ¢ de dois turnos de trabalho de seis horas. Esta ird
corresponder a um TEEP de 75% e um acréscimo superior a 100% de produgao (tabela 2) em
relagdo aos meses iniciais do monitoramento (abril e maio).

O potencial mensal das Encartuchadeiras 01 e 02 ¢ superior a 2.400.000 unidades (20 dias
uteis/més), observando que a producdo de 1.123.481 unidades em julho 2003 nos dois
equipamentos (tabela 2) estd abaixo do potencial existente, o que possibilita o aumento do
ganho da Empresa através de agdes gerenciais. Entre as acdes gerenciais possiveis, propoe-se
0 desenvolvimento de novos produtos como forma de utilizar a Encartuchadeira 02 e seu
efetivo.

Outros indicadores, além do IROG, devem ser utilizados para avaliar a evolugdo da eficiéncia
operacional, tais como tempo médio de sefup, quantidade de setup e tempo de
atravessamento, por exemplo.

5. Conclusoes

A implementa¢do da Abordagem GPT em uma Organizag¢do implica necessariamente em uma
mudanga comportamental por parte de seus colaboradores, com o objetivo de desenvolver
uma cultura sistémica na mesma. Neste sentido, ¢ de fundamental importancia a participagdo
da Diretoria para a implementagio efetiva deste processo de mudangas no chao-de-fabrica. A
ela cabe desempenhar um papel de motivador e promotor da implementagdo dos conceitos,
principios e técnicas de Engenharia de Producao. Cabe também, salientar que a Abordagem
GPT constitui-se em um processo de melhorias continuas, uma vez que a partir da analise dos
Indicadores de Desempenho, novas melhorias podem ser propostas e implementadas.

O presente artigo foi desenvolvido com o objetivo de demonstrar a viabilidade da
implementa¢ao da Abordagem GPT em uma empresa industrial do setor de medicamentos,
evidenciando-se a importancia do tratamento das questdes relativas aos recursos produtivos
criticos do Sistema de Producdo, uma vez que estes interferem diretamente no resultado
econdmico-financeiro da Empresa.

Na industria em questao foi demonstrada a disponibilidade da Encartuchadeira 02 a partir do
efetivo gerenciamento do desempenho da Encartuchadeira 01, sem que fossem realizados
investimentos significativos e proporcionando a industria a possibilidade do desenvolvimento
e langamento de novos produtos que poderdo ser embalados pela Encartuchadeira 02.
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A aplicacao da Abordagem proposta permite atingir os seguintes resultados (Klippel 2003): 1)
melhorias no TEEP, com baixos investimentos; ii) controle do desempenho da Rotina dos
Equipamentos, permitindo obter o desempenho econdmico global projetado pela Organizagdo
sem a utilizacdo de recursos adicionais (exemplo: horas-extras, contratagdo de pessoal); iii)
Gestao Global do Sistema Produtivo com foco nas restrigdes, o que permite aos gerentes,
supervisores e trabalhadores focar os esfor¢os de melhorias nos Postos de Trabalho Criticos;
1v) defini¢do da capacidade real da fabrica, pois ela ¢ o resultado da produtividade horaria do
Posto de Trabalho Gargalo multiplicado pela Eficiéncia do mesmo; v) esclarecer aos
trabalhadores, as prioridades em termos de Rotina e de Melhorias a serem alcangadas em seus
Postos de Trabalho.

A Metodologia proposta neste trabalho, utilizando-se essencialmente dos conceitos da Teoria
das Restri¢des e do Sistema Toyota de Produgdo, permite um gerenciamento dos Postos de
Trabalho alinhado com o atingimento de resultados econdmico-financeiros objetivos para as
Empresas.
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