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RESUMO

Com a necessidade das empresas se manter vivas no mercado o qual esta cada vez
mais competitivo, as mesmas necessitam sempre melhorar seus processos visando
aumentar sua produtividade, fazendo mais com menos e garantindo produtos com
qualidade superior a de seus concorrentes. O trabalho tem como objetivo criar uma
proposta de readequacdo no layout em um setor especifico da empresa em estudo,
0 mesmo é um laboratorio de medi¢cdes onde sera proposto melhorias em seu
layout. Durante a realizac&o deste trabalho utilizou-se a metodologia estudo de caso,
onde foi analisado a situagao atual do layout, e assim, propor melhorias no mesmo.
Na analise dos resultados serd apresentado o fluxo do processo do setor, em
seguida é identificado os gargalos neste processo. Ao final, serdo apresentadas as
possiveis melhorias com a nova proposta de layout. Conclui-se que com as
possiveis melhorias, a readequacdo € de suma importancia para que 0 setor
aumente sua produtividade com um melhor controle de suas pegas internamente.

Palavras chave: Gargalos. Layout. Produtividade.
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1 INTRODUCAO

Com o crescimento de novas empresas no setor metal mecanico, a
concorréncia aumenta e os clientes ficam mais exigentes, entdo as mesmas
necessitam aumentar sua produtividade e entregar produtos com qualidade superior
aos de seus concorrentes. Com essa necessidade de produzir cada vez mais em
menos tempo, o layout vem para ajudar a melhorar seus processos, alcancando a

eficiéncia e os resultados almejados.

Segundo Chiavenato (2005), o layout em uma empresa ou algum setor € uma
alteracdo na posicdo fisica de maquinas, mesas e equipamentos, essa melhor
distribuicdo é baseada através de calculos e definicbes dependendo do produto a
ser transformado, eles sdo organizados com objetivo de diminuir desperdicio em

tempo e movimentacGes desnecessarias.

Nas organiza¢cdes uma pequena readequacdo no layout, é capaz de trazer
inumeras melhorias, proporcionando ganhos em produtividade, diminuicdo em riscos
de acidente e um ambiente organizado, facilitando a vida dos colaboradores durante
a realizacao de suas atividades.

Perante o exposto, a metodologia que sera aplica é um estudo de caso onde
sera feita a coleta de dados, através de visitas, reunifes, para conhecer o atual
layout da area a ser pesquisada, verificando quais sdo os gargalos durante o
processo, tendo em maos os dados deste processo, para apos, através do
conhecimento adquirido durante a graduacédo, sugerir melhorias para que possam

ser aplicadas neste layout, estimando possiveis ganhos para a empresa.
1.1 TEMA

O tema foi definido pela necessidade de uma readequacéo no layout do setor,
pois nota-se que ha muitas movimentagdes desnecessarias durante o processo,
necessitando de uma area organizada para o0 recebimento, armazenamento e
expedicdo das pecas, com a analise dos dados coletados sera feita uma proposta de

uma readequacéao no layout.
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1.2 DELIMITACAO DO TEMA

Este trabalho delimita-se na coleta de dados, sobre o tempo de
movimentacédo, local de recebimento, armazenamento e expedicdo das pecas,

posi¢cdo de maquinas e mesas, propondo uma readequacao no layout.
1.3 PROBLEMA DE PESQUISA

Devido a necessidade de se manter competitiva no mercado, a empresa em
estudo possui um laboratério tridimensional que necessita rever seu layout. Pois
nota-se que o posicionamento de maquinas e mesas estao influenciando de forma
negativa na produtividade, na area externa ha uma desorganizacdo em suas
embalagens, pois ndo estd bem definido o local de cada embalagem,
consequentemente prejudicando o seu controle de recebimento, armazenamento e

expedicdo de pecas.

Através de um estudo de caso e na coleta de dados, optou-se em criar uma
proposta de readequacdo no layout do setor, estimando possiveis ganhos e

melhorias que a empresa tera apos a implementacao da proposta deste trabalho.
1.4 HIPOTESE

A readequacao no layout busca melhorar o ambiente de trabalho, diminuindo
tempo gasto em movimentacdes desnecessarias. Ela melhora nos processos
aumentando sua efetividade e capacidade de resolver gargalos existentes na
empresa. Com a readequacdo do layout, calcula-se que a empresa ganhara em
produtividade com um ambiente organizado e bem definido, mostrando que a
mesma precisa sempre estar inovando seus processos para se manter competitiva

diante ao mercado.
1.5 JUSTIFICATIVA

Ha muita discussdo sobre a organizacdo e melhoria dos processos de
trabalho nas empresas. Assim sendo, as mesmas buscam ser produtivas diminuindo

movimentacOes desnecessarias que nao agregam valor ao produto. Este trabalho se
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justifica, pois, através de uma readequacao no layout de um setor importante para o

negdécio, a empresa ganha em produtividade, com um ambiente organizado.
1.6 OBJETIVOS

1.6.1 Objetivo Geral

O trabalho tem objetivo geral, propor uma readequacdo no layout do setor,

buscando um ambiente organizado e estimando ganhos de produtividade.
1.6.2 Objetivos Especificos

Com a finalidade de atender o objetivo geral do trabalho vai atuar nos
seguintes topicos:

-Mapear as atividades no laboratério de medi¢cédo de pecas;
-Identificar as dificuldades do processo produtivo;
-Propor uma readequacéo no layout do setor, aumentado a produtividade;

-Propor um melhor controle no recebimento, armazenamento e expedicdo de
pecas;

-Controlar por sistema FIFO (First in First out) a chegada das pecas,

facilitando o controle para a medicdo das mesmas.
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2 REVISAO DA LITERATURA

2.1 ARRANJO FISICO (LAYOUT)

O arranjo fisico em uma industria diz respeito a organizacao de ferramentas, e
dispositivos instalados na parte interna e externa da empresa. Na organizacao de
um setor de producdo de maneira simples e eficiente, o arranjo fisico, nesse
contexto, € o resultado da organizacdo de todas as partes e de todos os
instrumentos que o compdem, tais como: instalacdo de equipamentos, ferramentas e
pessoas envolvidas neste setor. O layout fisico é responséavel pelo melhor fluxo de
trabalho, produtividade, utilizacdo de espaco e organizacdo de toda area (SLACK;
CHAMBERS; HARLAND; HARRISON; JOHNSTON, 1997).

Conforme Oliveiro (1985), layout € um aprendizado de um sistema que busca
uma "combinacao ideal" de instalacfes industriais concorrentes para producao em

uma area disponivel.

O layout fisico é a configuracdo de setores, centros de trabalho e instalacdes
e maquinas, com énfase no movimento otimizado através do sistema dos elementos
aos quais o trabalho se aplica (STEVENSON, 2001).

Segundo Moreira (2002), a preparacao do layout fisico das empresas significa
em medidas a serem executadas em relacdo ao procedimento e como eles serao
organizados na instalacdo dentro das empresas. Arranjos fisicos prejudicam a
eficacia da instalacdo e produtividade de qualquer segmento de fabricacdo. Desta
forma, uma modificacdo correta do layout pode aumentar a producdo usando os
mesmos recursos, facilitando a movimentagdo e aumentando assim a producao que

ocorre dentro da instalagao.

De acordo Gaither e Frazier (2001), o arranjo fisico das instalacbes é
projetado para fabricar produtos e servigcos que atendem aos requisitos do cliente.
Isso indica que os layouts devem ser eficientes para produzir rapidamente e entregar
o produto no momento exato. Os corredores e areas de trabalho sdo reduzidos, e
equipamentos reposicionados. Os materiais e produtos, portanto, circulam em

distancias reduzidas. A manutencdo de estoque é diminuida e o custo do espaco é



16

minimo. Pois, havendo processos mais definidos que possam gerar produtos e
servicos que respondem as necessidades dos clientes, ser capaz de produzi-los

rapidamente, entregando-0s no momento certo e, portanto, obter mais eficiéncia.

Segundo Slack (2007) o layout fisico de uma operacédo produtiva diz respeito
ao posicionamento fisico dos recursos de processamento. De maneira simples, a
definicdo do layout fisico consiste em decidir onde colocar todas as instalacdes,

maquinas, equipamentos e o pessoal da producao.

Ainda Slack (2007) cita que pequenas mudancas na posicdo de uma
maquina em uma empresa ou produtos em um supermercado ou vestiarios em um
centro esportivo podem influenciar o deslocamento de materiais e pessoas durante a
operacdo. Isso pode, por sua vez, prejudicar os custos e a eficiéncia geral da
producdo. A Figura 1 mostra como se deve ser o layout fisico no modelo geral de

design na producéo.

Figura 1 — Atividades de projeto em administracéo de producéo

— Principios —

gerais de
projeto de
produgéio
Projeto de produtos e servigos Projeto de processos
Geragdo do conceito Projeto de rede
Triagem I
Arranjo fisico e
Projeto preliminar fluxo
Avaliagdo e melhoria /' \
Tecnologia de Projeto do
' . : processos — trabalho
s Prototipagem e projeto final

Fonte: Adaptado de Slack, 2007.

2.1.1 Procedimento de arranjo fisico

De acordo com Slack (2007) existem algumas justificativas praticas pelas
quais as definicbes sobre arranjos fisicos sé@o significativas na maioria dos tipos de

producao:
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A mudanca no layout fisico costuma ser uma atividade dificil, devido as

dimensdes fisicas dos recursos de processamento transformados.

A reorganizacdo fisica de uma operacdo existente pode atrapalhar seu
funcionamento adequado, o que pode levar a decepcao do cliente ou a prejuizos na

producao.

Se o layout fisico estiver incorreto, isso pode adquirir padrées de fluxo amplos
ou desorganizados, estoques de pecas, enfileiramento durante toda a operacéo,
indignidade para os clientes, longos tempos de processamento, operacdes

inflexiveis, fluxos imprevisiveis e enormes custos.

2.1.2 Tipos de processos

Segundo Slack (2007), antes de escolher o tipo de arranjo fisico, deve-se
escolher qual € o processo que a empresa utiliza, na manufatura sdo os seguintes

tipos:

Processos de projeto: Processos do tipo “projeto” sdo aqueles que lidam com
produtos modestos, geralmente bastante personalizados, muitas vezes, o tempo
necessario para fabricar o produto ou servigo € relativamente longo, assim como o
intervalo de tempo entre a finalizagcdo de cada produto ou servi¢o. Logo tipo, baixo
volume e grande variedade sao as caracteristicas do processo de projeto. Alguns
exemplos de processo de projeto sdo construcdo de navios, producédo de filmes,

fabricacéo de geradores.

Processos de Jobbing: Eles trabalham com uma diversidade muito grande e
baixos volumes, cada produto deve dividir 0s recursos operacionais com Varios
outros, os recursos de producdo demandam uma série de produtos, mesmo que
todos os produtos solicitem o mesmo tipo de atencdo que eles diferem pelas
necessidades exatas. Alguns exemplos de processo Jobbing sdo restauradores de

moveis, alfaiates que trabalham por encomenda.

Processos em lotes ou bateladas: Os produtos sé&o produzidos em lotes. Eles
tém um volume moderado e variedade. Processos "lote ou bateladas" diferem do
processo Jobbing de processamento em relagcdo ao volume e variedade. A principal

diferenca é que, nos processos em lote, 0s volumes sS&o superiores porque 0S
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produtos ou servi¢os produzidos séo iguais ou semelhantes e sdo entregues varias
vezes. Alguns exemplos sdo producdo de roupas, producdo de alguns alimentos

congelados.

Processos de producdo em massa: Eles tém um alto volume caracteristico e
uma baixa variedade, tendo um volume ainda maior do que o processo em lote. O
processo em massa estd entre o processo em lote e o processo continuo. Em
processos em massa, 0s volumes sao altos e os produtos ou servicos seguem um
padrdo, o que permite que 0s recursos sejam organizados de acordo com o fluxo de
trabalho. Alguns exemplos séo fabricas de automoveis, maior parte de bens duraveis
como aparelho de som.

Processo continuo: Estdo localizados distante dos processos de producao em
massa, porgue operam em volumes ainda maiores e em variedades muito
pequenas, porque operam em um processo ininterrupto devido as caracteristicas da
operacao. Processos continuos sédo aqueles que suportam grandes volumes e baixa

variedade. Alguns exemplos sao usinas hidrelétricas, industrias siderargicas.

Ainda Slack (2007) ilustra no Quadro 1 a relacdo entre tipos de processos e

tipos basicos de arranjo fisico.

Quadro 1 - Relacao entre tipos de processos e tipos de arranjo fisico

Tipos de processo em Tipos basicos de Tipos de processo
manufatura arranjo fisico de servigo
Processo
por projeto Arranjo fisico posicional
Processos tipo jobbing Servicos

profissionais 4
Processo Arranjo fisico por processo
tipo bhatch Loja de servicos

Arranjo fisico celular
Processo ! v

em massa

Servicos

Processo Arranjo fisico por produto de massa
continuo

Fonte: Adaptado de Slack, 2007.
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2.1.3 Sistemas de fluxo

Segundo Floriano do Amaral Gurgel (2000) o sistema de fluxos tem uma visao

dindmica e ndo estatica como os estoques, a movimentacdo de mercadorias tem

suas proprias caracteristicas tais como:

Manuseio: € o funcionario que com seu esforco, faz o deslocamento;
Movimentacéo: é feito a movimentacao através de equipamentos;
Transporte: deslocamento externo a empresa;

Movimentacdo ativa: € a movimentacado que agrega valor a mercadoria, sdo

movimentacdes que aproximam produtos e clientes;

Movimentacdo passiva: € a movimentacao que agrega custo a mercadoria,

tais como empilhadeiras que transportam materiais dentro da empresa;

7z

Movimentacdo parasita: € a movimentagcdo contraria a empresa que nao
agrega valor, somente despesas que deve ser custeada pela empresa, sao

embalagem que retornam para a empresa.

2.2 TIPOS DE ARRANJOS FISICO

Segundo Slack (1997) existe quatro tipos de arranjos fisicos sendo:

Arranjo fisico posicional ou por posicéo fisica: O produto manufaturado ndo se
move, € posicionado “fixo”, durante que as maquinas, equipamentos,
instalacdes e pessoas se movimentam. Citando o caso da constru¢cdo de
estradas onde o produto € grande demais para se mover;

Layout fisico funcional ou baseado em processo: Neste tipo de layout, o
produto se movimenta em busca de processos, visto que todos 0S processos

e equipamentos do mesmo tipo séo fabricados na mesma area,;

Layout fisico linear ou produto: Este modelo de arranjo, o equipamento é
organizado de acordo com a continuidade de processamento, o que simplifica
0 controle do processo e diminuiu 0 manuseio dos materiais, ou seja,

fabricado em grandes quantidades;
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Layout fisico celular: Esse tipo de layout é onde o item entra na operacgéo e €
pré-selecionado para mover para uma parte especifica da operacdo, onde

todos os recursos produzidos séo reunidos.

O layout deve simplificar a produtividade, com transporte reduzido,

movimentacdo de pecas, flexibilidade, a adaptacdo de maquinas, pessoas e

materiais, evitando gargalos e fornecendo uso eficiente do espaco (CHIAVENATO,

2005).

De acordo com Slack (2007) depois que foi escolhido o tipo de processo,

deve ser definido o tipo de arranjo fisico, na pratica os arranjos fisicos derivam de

quatro tipos basicos, sao eles:

Arranjo fisico posicional: E um tipo de contradicdo, porque 0S recursos
transformados ndo se movem entre 0s recursos em transformacdo. Em vez
de produtos, clientes passarem por uma operacdo, aqueles que passam por
tratamento ficam imdveis enquanto o equipamento, as pessoas se movem no
meio do necessario. A razao é que o produto deve ser muito grande, exemplo

uma construcdo de rodovia produto € muito grande para mover-se.

Arranjo fisico por processo: E chamado porque as necessidades e
conveniéncias dos recursos de transformacao que compdem 0 processo em
operacdo dominam o layout fisico, a organizacdo do processo, processos
semelhantes sdo agrupados, exemplo sdo hospitais (aparelhos de raios-X) e
supermercados. Na Figura 2, demonstra um arranjo fisico por processo em
uma biblioteca, nele ha varios “processos” — livros, mesas, balcdo, deposito,
periodicos, entrada e saida. O cliente se desloca livremente conforme sua
necessidade, também demonstra o trajeto percorrido pelo usuario numa ida a
biblioteca, a consisténcia do fluxo de circulagdo € uma referéncia importante

no esboc¢o detalhado do layout.
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Figura 2 - Imagem de arranjo fisico por processo em uma biblioteca
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Fonte: Adaptado de Slack, 2007.

Arranjo fisico celular: E uma estacdo na qual os recursos transformados,
independentemente de sua operacgdo, sdo pré-selecionados para passar para
uma parte especifica da operacdo na qual todos os recursos de
processamento necessarios para atender as necessidades imediatas de

processamento se encontram, exemplo maternidade de hospital.

Arranjo fisico por produto: Ele envolve a localizagdo completa dos recursos
produtivos transformadores de acordo com o melhor conforto possivel do
recurso que estd sendo processado. Cada produto, informacdo ou cliente
segue uma rota predefinida em que a sequéncia de atividades requerida

corresponde a sequéncia de organizagdo fisica dos processos, conforme

Figura 3.
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Figura 3 - Imagem de arranjo fisico por produto, em um centro de alistamento militar
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Fonte: Adaptado de Slack, 2007.

Na Figura 4, Slack (2007) mostra na mesma figura quatro tipos de arranjo
fisico em um complexo de restaurantes, a cozinha é organizada pelo arranjo fisico
processo, 0 restaurante por arranjo fisico posicional, o buffet pelo arranjo fisico
celular e o bandejdo por arranjo fisico por linha. Comeca pela cozinha onde é
utiizado um arranjo fisico por processo, segue 0s processos desde o
armazenamento de produtos até cozimento de alimentos todos agrupados.
Diferentes comidas circulardo diferentes roteiros entre processos conforme o0s
pedidos solicitados. Ja no restaurante tradicional é utilizado o arranjo fisico
posicional, os fregueses aguardam em suas mesas durante a comida é trazida. O
restaurante tipo buffet € um arranjo celular, onde toda a area do buffet contém pratos

indispensaveis para servir os usuarios desde o prato inicial até a sobremesa.
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Figura 4 - Complexo de restaurantes com os quatros tipos basicos de arranjo fisico

-

: & Restaurante — arranjo lisico
posicional

Arranjo fisico em linha — “bandejdo”

Fonte: Adaptado de Slack, 2007.

Para selecionar um tipo de arranjo fisico, deve-se ter um entendimento
correto das vantagens e desvantagens, do qual no Quadro 2 mostra as principais
vantagens e desvantagens dos quatro tipos basicos de arranjo fisico (SLACK, 2007).
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Quadro 2 - Vantagens e desvantagens dos quatro tipos basicos de arranjo fisico

Vantagens

Desvantagens

Posicional

Flexibilidade muito alta de mix e produtos
Produto ou cliente ndo movido ou perturbado

Alta variedade de tarefas para a mao-de-obra

Custos unitarios muito altos
Programac&o de espaco ou atividades
pode se complexas

Pode significar muita movimentagéo de
equipamentos e mao- de-obra

Alta flexibilidade de mix e produto
Relativamente robusto em caso de

Baixa utilizacéo de recursos
Pode ter alto estoque em processo ou

Movimentagdo conveniente de clientes e
materiais

Processo interrupcéo de etapas filas de clientes

Supervisédo de equipamentos e instalacéo Fluxo complexo pode ser dificil de
relativamente facil controlar
Pode dar um bom equilibrio entre custo e Pode ser caro reconfigurar o arranjo
flexibilidade para operacdes com variedade fisico atual
relativamente alta

Celdlar Atravessamento rapido Pode requerer capacidade adicional
Trabalho em grupo pode resultar em melhor  Pode reduzir niveis de utilizag&o de
motivagao recursos
Baixos custos unitarios para altos volumes Pode ter baixa flexibilidade de mix
D& oportunidade para especificacédo de N&o muito robusto contra interrupcdes

Produto equipamento

Trabalho pode ser repetitivo

Fonte: Adaptado de Slack, 2007.

2.3 DIMINUICAO DE RISCO DE ACIDENTES NA READEQUACAO DO LAYOUT

Segundo Oliveiro (1985) para ter um bom layout sera sempre o melhor para a

empresa e 0s colaboradores, com um simples reajuste no setor, o correto

posicionamento das maquinas e ferramentas, ajudara a reduzir as lesbes. Acidentes

com meios de transporte podem ser eliminados de forma mais eficaz, ajustando-se

corretamente as faixas para empilhadeiras, rebocadores e pedestres. A eliminacéo

de ruido também pode aumentar a produtividade. Todos esses problemas

mencionados acima podem ser resolvidos pelo homem, reajustando seu layout.

Segundo Lida (2005), existem varios critérios para um arranjo fisico com

seguranca e ergonomia, sendo 0s mais importantes mencionados a seguir:

e Importéncia: O elemento mais importante do seu local de trabalho deve

sempre ser destacado para que todos possam ver a distancia.

e Frequéncia de uso: Os objetos usados com mais frequéncia devem sempre

ser visiveis e faceis de alcancar para o operador.
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Agrupamento funcional: Objetos que possuem func¢des semelhantes uns aos

outros formam subgrupos proximos.

Sequéncia de uso: Sempre o objeto a ser usado deve primeiro ser alocado na

frente dos demais, seguindo uma sequéncia logica de uso.

Intensidade de fluxo: Materiais, movimentos do corpo ou informacdes que sao
representados como fluxo devem ser colocados mais préximos uns dos
outros, porque sao considerados como elementos com maior intensidade de

fluxo.

2.4 TEMPOS E MOVIMENTOS

O aprendizado do tempo e movimento é a organizacdo de processos de

trabalho, seus principais objetivos sdo padronizacédo de processos, bem como definir

o periodo gasto por uma individuo no periodo executar uma tarefa. No entanto, ele

cita que a andlise do processo produtivo deve ser um estudo abrangente e

detalhado, com o estudo do processo como uma técnica que registra progresso do

processo. O deslocamento mostra os eventos que acontecem no decorrer das

operacdes, assim como ajuda a detalhar as operacdes que precisam ser andlise
subsequente (BARNES,1977).

de

No entanto, Vanzolini (1998), cita que cronometragem é um sistema de coleta

tempos. Neste ponto, alguns passos precisam ser seguidos para

ser eficaz, segue alguns passos:

Coletar dados sobre operacéao e operadores;

Separa operacado por areas e listar a operagdo completa;

Analisar e escrever o tempo que o operador gasta durante seu trabalho;
Define a quantidade de vezes que vai ser cronometrado;

Determinar o ritmo de cada operador;

Analisar se a quantidade de coleta de ciclos foi suficiente;

Definir tolerancias;

Determinar para cada operagéo o tempo padrao.
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2.5 CRONOANALISE

Segundo Marchini (2011), na cronoandlise € possivel repensar os melhores
fluxos de materiais pelas organizacoes, a fim de maximizar o tempo disponivel para
os dias Uteis, para reduzir viagens desnecessarias na logistica interna e assim

reduzir os custos do trabalho.

De acordo com Miranda (2009), a cronoanalise usa métodos, ferramentas,
materiais e estudo de instalacfes para alcancar a maneira mais efetiva de trabalhar.
Padronizando com precisdo, métodos, ferramentas e instalacbes desenvolvendo

maneiras de efetuar uma atividade na cadéncia padréo.

2.6 FIFO (FIRST-IN — FIRST-OUT)

De acordo com Slack (et.al. 2009), “estoque € definido como a acumulagao
armazenada de recursos materiais em um sistema de transformacgao”. Em outras
palavras, o estoque € 0 armazenamento de materiais que se destinam a uso futuro,
todas as operacdes de um processo produtivo possui estoque de algum tipo, pois é

extremamente dificil uma organizacao se manter sem estoques.

De acordo Santos (2015), que no Brasil quando se fala de FIFO ou PEPS
quer dizer que o primeiro que entra é 0 primeiro que sai, que esse conceito traz 0s

seguintes beneficios:

e O processo fica mais rapido pois facilita a localizacdo, separacdo e

pagamento para a producéo;

e Os produtos pereciveis devem ser pagos conforme validade entdo este

sistema ajuda a monitorar;
e Maior controle no estoque, pois vai seguir a fila l6gica, a mercadoria entra e
sai.

As empresas oferecem um sistema deslizante por gravidade que agiliza no
armazenamento de pecas e pagamento, é adequado para o sistema FIFO, conforme

Figura 5 abaixo.
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Figura 5 - Imagem de um sistema deslizante por gravidade
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Fonte: Adaptado de Saar-Lagertechnik, 2018.

De acordo com Paoleschi (2014), FIFO é um método mais usado e é
adequado para a maioria dos produtos em um almoxarifado. Quando aplicado, evita

0 envio de um item novo, e para que nao fiqgue um item antigo no estoque.

Segundo Chiavenato (2014), a sigla PEPS é uma abreviatura do termo
“primeiro a entrar, primeiro a sair" (FIFO). A avaliagdo dos armazenamentos é feita
em ordem cronoldgica dos escritos. Ele sai do material entrado anteriormente, ou
seja, o lote mais antigo e o preco é baseado no custo para o qual foi entrado no
estoque. Quando o lote mais antigo é concluido, o preco do segundo lote mais

antigo é aplicado. O saldo no deposito € calculado pelo custo dos insumos materiais.

Recomenda-se um bom armazenamento de materiais para garantir o
funcionamento adequado do sistema PEPS. A area de estoque ndo deve afetar a
qualidade dos itens. O armazenamento deve ser planejado de modo a néo alterar as
caracteristicas dos itens, e o0s mesmos devem ser visualizados claramente. Isso é de
suma importante a identificacdo dos itens: imdveis, idénticos armazenados em
diferentes denominacgfes, inutilizaveis e em estoqgue em comparacdo com as
necessidades. Um bom estoque também auxilia a reduzir a area alocada, o
armazenamento dos itens, €, portanto, 0os custos associados. Outro objetivo é



28

manter um sistema de informacdo agil e eficiente para os clientes-alvo dos itens
(LAUGENI; MARTINS, 2015).
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3 METODOLOGIA

A metodologia utilizada foi estudo de caso, pois o pesquisador sugere
propostas que evidenciam a viabilidade da realizacdo do projeto, estando
diretamente ligado com a pesquisa. O seguinte trabalho foi desenvolvido através de
visitas ao ambiente fabril, reunides e coletas de dados para identificacdo dos

gargalos, e posteriormente sugerindo melhorias.

De acordo com Gil (2009), estudo de caso € um dos muitos modelos
apresentados para a producéo de estudo em uma area especifica, bem como para o
experimento e a pesquisa. E mesmo que seja caracterizado pela flexibilidade,
permanece rigoroso porque ndo pode ser considerado como uma espécie de
pesquisa "mais leve" recomendada aqueles que ndo tém condi¢cdes de fazer um

trabalho mais rigoroso.

3.1METODOS E TECNICAS UTILIZADOS

O trabalho foi desenvolvido através das seguintes etapas, escolha do tema,
revisdo bibliografica, coleta de dados (conversas e reunides), analise dos dados,

proposta de uma readequacao no layout e concluséao.

O mesmo teve inicio com uma pesquisa exploratoria, no qual o pesquisador
avaliou o desempenho das atividades realizadas pelos funcionarios do laboratério de
medicao, onde pode-se ter uma proximidade com os gargalos em questdo que estao
descritos no item 4.1.2, através da pesquisa bibliogréafica utilizou-se livros, artigos
para desenvolver o referencial tedrico auxiliando na clareza do tema em questédo e
tendo uma confiabilidade nos resultados obtidos, no estudo de caso coletou e

analisou dados corretamente auxiliando no desenvolvimento do trabalho.

Os dados utilizados foram primarios coletados diretamente em campo,
através de conversas com os funcionarios do laboratério de medigédo, anotando em
uma agenda os comentarios dos mesmos sobre as dificuldades para a realizacdo de
suas atividades, foram cronometradas amostras de tempos e feito medi¢cdes de
deslocamentos durante as atividades, com estas amostras se obteve uma média
gue serviu de parametro e a cronoanalise proporcionou um estudo de cada

atividade.
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Através de muitas visitas a campo pode-se ter uma visdo detalhada do
espaco, posi¢cdes das maquinas, mesas e alguns potenciais riscos de acidentes

foram observados, em seguida pode-se criar propostas de melhorias.

Na andlise dos dados utilizou-se a interpretacdo quantitativa, onde criou-se
uma planilha em Excel abastecendo dados coletados e gerando graficos e

procedeu-se a uma analise qualitativa interpretando os dados coletados.

Os resultados serédo apresentados na forma de graficos e através do software
AutoCad foi criado um esboco que representa a proposta do layout futuro, enfim, o
trabalho apresentara as propostas de melhorias e estimativas de ganhos, se a

empresa implementar a readequacao do layout no setor.
3.2 MATERIAIS E EQUIPAMENTOS

Os materiais utilizados para o andamento deste trabalho, foram os seguintes:
agenda, caneta, trena, crondbmetro, empilhadeira, computador, maquina fotogréfica,

impressora, alguns materiais didaticos, livros e artigos.
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4 APRESENTACAO E ANALISE DOS RESULTADOS

Nesta secdo, sera apresentada a analise dos resultados do trabalho. Baseou-
se no referencial tedrico conceitos para descrever a proposta de readequacdo do
layout. Iniciou-se com uma breve apresentacdo da empresa, em seguida detalhou-
se o fluxo e movimentacgdes realizadas durante o processo produtivo no layout atual.
Realizado o detalhamento do fluxo e movimentacdes encontrou-se gargalos neste
processo, entdo em seguida comegou a apresentacdo de uma proposta de
readequacédo neste layout. Ao final, sdo apresentados os ganhos e melhorias, se a

readequacéo do layout for implementada.

4.1 ANALISE DA VIABILIDADE DA READEQUACAO DO LAYOUT

As empresas necessitam estar sempre inovando, inserindo produtos novos
ou readequando os ja existentes que devem atender as necessidades dos clientes.
A empresa em estudo € uma empresa do ramo metal mecanico localizada na regido
noroeste do estado do Rio Grande do Sul — Brasil, a mesma conta com um
laboratério tridimensional, no qual sédo feitas medic6es de pecas para validar seus
processos, e identificar ndo conformidades dos itens que nao estdo conforme

projeto.

Foi realizado o estudo de caso no laboratorio tridimensional, identificando-se
que o tipo de processo do mesmo € um jobbing, que é realizado através de um
layout por processo fazendo com que as pecas a serem medidas se deslocam de
uma maquina para outra, 0 mesmo necessita algumas mudancas para ser mais
produtivo, pois a cada ano que passa a quantidade de pecas a serem medidas
aumentam, e o espaco fisico continua o mesmo. Entdo deve-se fazer uma analise
criteriosa para encontrar os gargalos existentes nesse layout, e sugerir uma

readequacédo que possa atender a necessidade do setor.
4.1.1 Layout atual

O layout atual divide-se em duas areas, uma interna e outra externa. Na parte

interna conta com cinco equipamentos de medi¢cdes, e na externa encontra-se o
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recebimento, armazenamento e expedi¢cdo de pecas. A seguir serd apresentado

passo a passo as atividades do laboratdrio tridimensional.

4.1.1.1 Atividade 1 - Criacdo de uma solicitacdo de servico e apds entrega da peca

no tridimensional

O fluxo do laboratério comecga a partir da criacdo de uma solicitacdo de

servico, onde as informacdes necessarias e obrigatérias sao previamente
estabelecidas no arquivo em Excel, 0 mesmo se encontra como contetudo do site
SharePoint (sistema interno de gerenciamento de dados da empresa), onde o

solicitante deve preencher as seguintes informagdes conforme Figura 6.

Figura 6 - Solicitacdo de medicéo

Inserir codigo do item;

SOLICITACOES DE SERVICO 1-

LABGRATORIO DE TRIDMENSIGHAL - IR

2 - Inserir revisdo do iem;
Infowmagdes dofs) materialfis)

3 - Inserir guantidade que necessit ser madida;
4 - Inserir data da necessidade;

5 - Inseric 58 o item apds medir serd sucata ou nlo
serd sucata;

6 - Caso apds medir for sucata, deve ser inserido em
gual centro de custo o item sera sucateado;

_ ¥ - Inserir qual $era 0 Tipo de senvigo;
8 - Insefir qual Serd 0 tipo de processo da medicho;
Tipo de Seno 7 8 Infodmagdes Garais
Camagoria Pracums ——) wiicicence [N 9 - Informar o ramal/telefone do solictante;
@omia Ramal 9
) FoR 10 = Informar qual produto estara sendo
“impactado” pela medicho do item;
11 - Utilizar o campo comentanios para inserir
observagdes, pontos a serem medidos, contatos
adicionais, etc. OBS.. se for item de inspegdo de
reCehimento, INSerir o NUMEero do lons;
Produto Saboitaglo 12 - Emair solictacdo
10 cees [
Comentirios
12
11 Emitir

Fonte: O autor, 2018.
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Apés o solicitante ter criado a solicitagcdo, ele devera imprimir e colocar junto a
peca, levando os dois ao laboratério tridimensional e disponibilizando na area de

recebimento, destacado em vermelho na Figura 7.

Figura 7 - Area de recebimento destacado em vermelho
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Fonte: O autor, 2018.

4.1.1.2 Atividade 2 — Recebimento, armazenamento da peca

AplOs a peca ser entregue no laboratério, o funcionario responsavel pelo
gerenciamento do setor anota o numero da solicitacdo e importa na planilha de
controle, preenchendo o campo data de chegada da peca e horéario, conforme
destacado em vermelho na Figura 8, estes campos devem ser preenchidos de forma
correta, se caso o funcionario ndo importar o nimero correto da solicitacdo na
planilha, a mesma indicara um sinal em vermelho chamando a atencdo do

funcionario, isto serve para uma melhor confiabilidade das informacgdes.

O campo de preenchimento de data é fundamental para o controle de entrada
de pecas, pois através do mesmo é feito o controle de qual pegca chegou primeira,
este campo estando desatualizado ou sendo abastecido com a data errada, gera

nao conformidade no controle do estoque.
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Figura 8 - Planilha de controle
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Fonte: O autor, 2018.

Seguido todas estas etapas, 0 responsavel pelo gerenciamento do setor
levar4 o item até area de armazenamento conforme destacado em vermelho na
Figura 9, exceto os itens considerados urgentes, 0s mesmos serdo encaminhados
diretamente para a area interna do laboratorio, necessitando que sejam medidos

primeiro.

Figura 9 - Area de armazenamento destacado em vermelho
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Fonte: O autor, 2018.
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4.1.1.3 Atividade 3 — Filtro na planilha de controle

A atividade seguinte do responsavel pelo gerenciamento do setor, é fazer um
filtro na planilha de controle destacado em vermelho conforme Figura 10, este filtro
identificara qual o item chegou primeiro para ser medido, em seguida imprime o
desenho técnico do item e leva o mesmo até o técnico de medi¢do, onde 0 mesmo

iniciara a medigéao.

Figura 10 - Filtro na planilha de controle

Importar
Solicitagdo

Responsivel da Datatora Data da
Qide Produfa Projeto 10-jan-00 Procasso Tipo de Servigo Qualidade 5 (Chegada) Necessidade

- - | -] | -] - I - E

Fonte: A empresa, 2018.

4.1.1.4 Atividade 4 — Medir a peca, enviar relatério e colocar a mesma na area de

expedicao

Apbs ter recebido a peca com o desenho, o técnico de medicdo posiciona a
mesma em cima da mesa e comeca a medir, medido a pega, o técnico de medigédo
boleta 0 desenho com as medidas encontradas, retira a pe¢a da mesa, e entrega o
relatério para o responsavel pelo gerenciamento do setor, 0 mesmo vai digitalizar e
enviar o relatorio para o solicitante através de um e-mail. Apds ter enviado o relatério
ele levar4 a peca até a area de expedicdo, destacada em vermelho na Figura 11,

onde a mesma fica aguardando o solicitante retirar.
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Figura 11 - Area de expedicéo destacado em vermelho
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Fonte: O autor, 2018.

Conforme descrito anteriormente, podemos compreender de forma visual no
fluxograma na Figura 12, o trajeto percorrido da peca no laboratério de medicdo, que
se inicia no recebimento e se encera na area expedicdo, este fluxograma facilitou na

clareza do deslocamento do item.

Esse fluxograma foi criado através de uma planilha Excel, no mesmo foram
descritas todas as etapas, devido a necessidade de compreender e analisar de
forma correta cada etapa deste processo, para enfim, sugerir propostas de
melhorias que atendam as necessidades do setor.
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Figura 12 - Sequéncia do fluxo do material
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Fonte: O autor, 2018.

4.1.2 Gargalos encontrados no processo

Através do acampamento das atividades no tridimensional, pode-se identificar

alguns gargalos durante o processo. Descritos a seguir:

4.1.2.1 Posicdo da maquina de medicdo e mesa de desempeno

Na Figura 13, pode-se observar que as frentes das duas maquinas ficam para
o mesmo lado, a posicdo delas ndo € a forma mais adequada, pois o técnico de
medicao utiliza as duas maquinas durante suas atividades, necessitando se deslocar
de uma para outra, o Apéndice A ajuda a compreender melhor o trajeto percorrido

pelo técnico de medicéo.

Essas duas maquinas sdo consideradas as mais importantes no laboratorio
de medicao, pois sdo elas que medem praticamente 60% das pecas no laboratério,

entdo as que necessitam maior atencéo.
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Figura 13 - Posicdo das maquinas

Fonte: O autor, 2018.

Na Figura 14, pode-se verificar através dos graficos a quantidade de
amostras coletadas, essas amostras demostram o tempo que o técnico de medicéo
leva para se deslocar de uma maquina para outra, através da cronoandlise

presumiu-se que o tempo de deslocamento médio € de 10 segundos.

Figura 14 - Tempo de deslocamento que o técnico em medicdo leva de uma

maquina para outra
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Fonte: O autor, 2018.
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A Figura 15, mostra de forma visual a quantidade de amostras coletadas da
distancia percorrida pelo técnico de medicao entre as maquinas mostradas na figura

13, a distancia é de 9,5 metros.

Figura 15 - Distancia percorrida entre uma maquina e outra

Distancia (m) / ANTES

30,0

20,0

9,5
10,0

9,5 9,5 9,5 9,5
0,0 I I I I

AMOSTRA 1 AMOSTRA 2 AMOSTRA 3 AMOSTRA 4 AMOSTRAS
Fonte: O autor, 2018.

Conforme pode-se visualizar na Figura 16, a mesa de desempeno esta muito
préxima da parede dificultando a movimentacdo com a talha, a mesma é necessaria

para o laboratorio pois as pecas sdo colocadas em cima dela durante a medigao.

O laborat6rio conta com duas mesas de desempeno, onde uma fica distante
da outra, quando os técnicos necessitam icar uma peca e colocar em cima da mesa

o deslocamento € enorme e de dificil acesso pelos lados.
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Figura 16 - Posicdo da mesa desempeno

Fonte: O autor, 2018.

4.1.2.2 Local da impressora

Durante o processo de envio dos relatérios de medicdo e impressdo dos
desenhos, é realizado pelo funcionario responsavel pelo gerenciamento do setor,
conforme Apéndice A, pode-se verificar que ele percorre uma grande distancia de

sua mesa até a impressora.

Na Figura 17, de forma visual através do grafico, pode-se identificar a
guantidade de amostras coletadas do tempo de deslocamento da mesa do
responsavel pelo gerenciamento do setor até a impressora, através da cronoandlise

presumiu-se que o tempo médio é de 24 segundos.

Durante as visitas no ambiente fabril, foram coletadas 5 amostras dos tempos
de deslocamento do funcionario responsavel pelo gerenciamento do setor, onde os
tempos foram o0s seguintes, 24s, 25s, 24s, 23s, 24s essas amostras foram

abastecidas em uma planilha Excel, gerando um gréfico.
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Figura 17 - Tempo de deslocamento que o responsavel pelo gerenciamento do setor

leva de sua mesa até a impressora
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Fonte: O autor, 2018.

Observa-se na Figura 18, de forma visual a quantidade de amostras
coletadas, durante o deslocamento da mesa do responsavel pelo gerenciamento do
setor até a impressora, através da cronoanalise presumiu-se que a distancia e de 26

metros.

Durante o acompanhamento da atividade de deslocamento até a impressora
feita pelo funcionério responsavel pelo gerenciamento do setor, coletou-se cinco
amostras das distancias percorrida pelo mesmo, nota-se que as distancias de todas
as amostras sdo iguais, devido ao trajeto da atividade ndo mudar, elas foram
abastecidas em uma planilha Excel gerando um grafico, o mesmo facilitou na

compreensao da distancia percorrida pelo funcionario.
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Figura 18 - Distancia percorrida pelo funcionério responséavel pelo gerenciamento do

setor, entre sua mesa e a impressora

Distancia (m) / ANTES
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Fonte: O autor, 2018.

4.1.2.3 Falta de um local definido para cada tipo de embalagem e dispositivos

ocupando muito espaco fisico

Na parte externa, foi identificado que as pecas ficam misturadas por falta de
um local bem definido, outro problema encontrado foi a dificuldade de identificar
visualmente qual foi a embalagem que chegou primeiro, nesta area ha dispositivos
gue sao poucas vezes usados e ocupam muito lugar, conforme Figura 19, pode-se

visualizar os dispositivos que estdo em vermelho.

Figura 19 - Area externa com os dispositivos

Fonte: O autor, 2018.
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4.1.3 Proposta de readequacéao do layout futuro

ApGs ter identificado todos os problemas existentes no layout atual, tendo em
maos os dados coletados, comecgou-se a criar uma proposta de uma readequacao
do layout, ele continuard sendo por processo, foi criado uma planilha Excel, o qual o
autor abastecia com os dados coletados de tempo e distancia, a mesma facilitou
visualizar a média de tempos e distancias percorridas pelos funcionarios, nela
criando graficos destas informacdes, a seguir sera apresentado as propostas de

melhorias.

4.1.3.1 Inverter sistema de controle da maguina menor

A primeira sugestdo foi na parte interna, inverter o sistema de controle da
maquina menor, estd inversdao de 180° da maquina sera feita pelo setor de
manutencdo o qual é especializado para este tipo de trabalho, as duas maquinas
ficaram de frente uma para a outra conforme pode-se visualizar no Apéndice B, o
ganho estimado com est4 mudanca seria que o técnico de medicdo, levaria apenas
2 segundos e se deslocaria uma distancia de 50cm para realizar sua atividade, este
ganho estimado de tempo é representado na Figura 20, e o deslocamento na Figura
21.

Conforme informacdes coletadas durante as visitas no laboratorio, esta
atividade € realizada em média 10 vezes ao dia, o ganho sera em média de 8
segundos para realizacdo da tarefa, esta atividade sendo realizada 20 vezes ao dia,
pois o setor conta com dois turnos de trabalho, o ganho sera de 160 segundos ao
dia, no més 3.520 segundos, no ano sera 42.240 segundos transformando em horas
sera em torno de 11 horas anual, a porcentagem de ganho é de 79,9%, no Apéndice
B pode-se ver de forma visual a reducdo de ganho com a inversédo do sistema de

controle da maquina menor.
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Figura 20 - Gréfico da estimativa reducdo de tempo gasto
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Fonte: O autor, 2018

Ja na distancia percorrida pelo técnico de medicdo serd mais impactante o
ganho, pois a reducdo ser4 de 9 metros, realizando 20 vezes este percurso
somando os dois turnos, o ganho diario ser4 180 metros, no més 3960 metros e no

ano 47520 metros, a porcentagem de ganho é de 94,7%.

Através deste ganho significativo havera um aumento na quantidade de pecas
medidas, consequentemente o laboratério de medi¢do suportara toda a demanda de
pecas que necessitam serem medidas, além de entregar o relatério no prazo
estimado fazendo com que o solicitante tenha resposta imediata conforme sua
necessidade, podendo realizar as alteracfes necessarias em seu processo como 0S

resultados do relatério em maos.
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Figura 21 - Gréfico da estimativa reducdo da distancia percorrida
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Fonte: O autor, 2018.

No apéndice N, é demonstrado através de um gréfico as estimativas de ganho

em porcentagem do tempo e deslocamento com essa melhoria.

4.1.3.2 Posicio da mesa de desempeno e realocacdo das mesas com

computadores e cadeiras

Seguindo na parte interna a préxima sugestdo de melhoria, é colocar as
mesas de desempeno uma do lado da outra, deixando um espaco de 2 metros entre
elas para facilitar a movimentacéo da talha, com esse posicionamento a mesa estara
distante da parede, também transferir as trés mesas com cadeiras para o canto
esquerdo do laboratério, estas duas mudancas facilitaram a movimentacdo com a
talha, diminuindo o risco de acidente durante estd movimentagcdo, conforme

destacado em vermelho na Figura 22.
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Figura 22 - Mesas desempeno alinhadas e mesas e cadeiras posicionadas no canto

esquerdo do laboratorio
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Fonte: O autor, 2018.

4.1.3.3 Realocar impressora

A sugestdo de melhoria seguinte, € realocar a impressora, colocar ela
proxima da mesa do inspetor, com esta mudanca o funcionério responsavel pelo
gerenciamento do setor diminuira seu deslocamento em 50 cm e tera ganho o tempo

2 segundos, este ganho estimado de tempo é representado na figura 23, e o

deslocamento na Figura 24.

Durante o acompanhamento da atividade realizada pelo o mesmo, observou-
se que ele realiza esta atividade em média 15 vezes ao dia, esta atividade s6 é
realizada em um turno de trabalho, o ganho estimado com essa melhoria sera de 22
segundos para cada atividade, realizando ela 15 vezes ao dia o ganho passara para
330 segundos, no més 7.260 segundos e no ano 87.120 segundos, transformando
em horas serdo aproximadamente 24 horas anual, a porcentagem de ganho é de
91,7%.



Figura 23 - Grafico da estimativa de reducéo de tempo gasto

0:00:35

0:00:30

0:00:26

0:00:22

0:00:17

0:00:13

0:00:09

0:00:04

0:00:00

Tempo (h) / ANTES

.nn- 0:00:25 -AN- .An-
0:00:24 0:00:24 0:00:23 0:00:24

|0002 |0002 |0002 |0002 |0002

AMOSTRA 1 AMOSTRA 2 AMOSTRA 3 AMOSTRA 4 AMOSTRA 5

Fonte: O autor, 2018.

a7

A estimativa de ganho diario em distancia realizando 15 vezes esta

atividade, sera na reducdo de 382,5 metros, 8415 metros mensal e anual 100980

metros, a porcentagem de ganho é de 98,1%.

Figura 24 - Gréfico da estimativa de reducédo da distancia percorrida

30,0

20,0

10,0

0,0

Distancia (m) Total

26,0 26,0 26,0 26,0 26,0
I OJS I OJS I OJS I OJS I OJS

AMOSTRA 1 AMOSTRA 2 AMOSTRA 3 AMOSTRA 4 AMOSTRA 5

W ANTES DEPOIS

Fonte: O autor, 2018.

No apéndice O, é demonstrado através de um grafico as estimativas de

ganho em porcentagem do tempo e deslocamento com essa melhoria.
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Na area externa havera duas propostas de melhorias, uma sistematicamente
e outra fisicamente, para sucesso destas melhorias elas deverdo andar juntas,

abaixo segue as propostas.

4.1.3.4. Criar um novo campo no Excel, para preenchimento do tipo de embalagem

Como comentado anteriormente as informagdes estdo todas interligadas via
SharePoint, ou seja, através de um sistema interno da empresa. Com este sistema
os documentos ficam todos centralizados, podendo ter um melhor gerenciamento de

dados e confidencialidade das informacfes

Sera proposto a criacdo de mais um campo no Excel de solicitacdo, neste
campo o solicitante devera preencher qual sera a embalagem utilizada para colocar
a peca, campo destacado em vermelho conforme apéndices C, E, G, I, L, este
campo delimitard& a quantidade de solicitagcbes criadas, consequentemente
auxiliando uma melhor gestdo das embalagens no laboratério, ndo ultrapassando

espaco fisico que a area suporta.
Abaixo segue definicdes sobre a codificacdo das embalagens:

e Embalagem 01: Embalagem de uso mais comum. Esse tipo de embalagem
suporta a maioria das pecas de primarios, comprados, fundidos, usinados ou
pecas de médio e menor porte. A capacidade quantitativa desse modelo € de
20 embalagens. As mesmas entrardo através de um sistema de rolos em uma
separacdo FIFO, ou seja, 0 primeiro que entra e o primeiro que sai, no
Apéndice D pode-se visualizar quais sdo as embalagens 01;

e Embalagem 02: Embalagens para uso de itens comprados e
especificadamente para o0 processo interno da empresa, chamado de
inspecao de recebimento. A capacidade quantitativa desse modelo & de 2
embalagens. Tendo outras 2 embalagens de disponibilidade ao lado para
pecas medidas, mantendo assim, esse tipo de item, de maneira separada. As
mesmas entrardo em sequéncia, mantendo uma separacao FIFO, ou seja, o
primeiro que entra e o primeiro que sai, no Apéndice F pode-se visualizar

guais séo as embalagens 02;
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e Embalagem 03:. Embalagens com rodinhas de uso pouco comum. S&o
embalagens utilizadas para armazenamento de itens maiores de producéo. A
capacidade quantitativa desse modelo € de 2 embalagens. As mesmas
entrardo em sequéncia, mantendo uma separagao FIFO, ou seja, o0 primeiro
que entra e o primeiro que sai, no Apéndice H pode-se visualizar quais séo as
embalagens 03;

e Embalagem 04: Embalagens de uso pouco comum. S&o embalagens
utilizadas para armazenamento de itens maiores de producéo, itens grandes
de primarios ou até mesmo de conjuntos grandes soldados. A capacidade
quantitativa desse modelo é de 4 embalagens. As mesmas entrardo em
sequéncia, mantendo uma separacao FIFO, ou seja, 0 primeiro que entra e 0
primeiro que sai, no Apéndice J pode-se visualizar quais sdo as embalagens
04,

¢ Embalagem critica: Embalagem utilizada para itens que ndo podem entrar no
fluxo de processos FIFO, ou seja, itens com parada de producéo, problemas
de campo, problemas de fornecedor, etc. Dessa forma, essa embalagem nao
ter4 local definido, mas sim, ficard no corredor em frente ao laboratério
tridimensional para ser levada de forma urgente para medicdo. Da mesma
forma que tera sua prioridade maxima como todos o0s itens que
permanecerem a mais dias do permitido nas métricas interna do laboratorio
tridimensional. A capacidade quantitativa desse modelo é de 5 embalagens,
ou seja, 1 embalagem para cada equipamento disposto no laboratério
tridimensional, no Apéndice M pode-se visualizar quais sdo as embalagens
critica.

Conforme a peca for medida e a atividade dado baixa na planilha de controle,
ird abrir nova disponibilidade para embalagens. Feita a parte sistematica a proposta
sera alterar o Layout fisicamente, as embalagens terdo um local definido e

organizado.

4.1.3.5 Sistema FIFO para embalagem 01

Comecando pela embalagem 01 sera proposto colocar um sistema deslizante
por gravidade, a figura 5 ilustra 0 modelo que serd utilizado havendo algumas

pequenas alteracdes, ele terd a capacidade de 20 embalagens, o mesmo € o mais
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adequado para o fluxo de processos FIFO, sendo que 20 embalagens, se torna
quase impossivel controlar fisicamente um fluxo de processos FIFO, em uma area
pequena. Conforme destacado em vermelho na Figura 25, o solicitante vai colocar a
embalagem na parte inicial do sistema, através dos roletes a embalagem vai deslizar

até a frente do portédo do laboratdrio tridimensional.

Figura 25 - Inicio do sistema deslizante para a embalagem 01
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Fonte: O autor, 2018.

Através de reunifes com o0 supervisor de uma empresa terceirizada, que a
mesma presta servicos para a empresa em estudo, este tipo de sistema ja é
utilizado em outro setor, a estimativa de custo vai girar em torno de R$20.000,00
reais, este investimento se justifica pelas seguintes vantagens: diminui a perda e
extravios de pegas, consegue garantir mais qualidade eficiéncia em seus processos,
facilita os registros de recebimento e expedicdo de pecas, melhor organizagcdo do

espaco, enfim, aumenta a produtividade com uma area organizada.

Na Figura 26, as flechas destacadas em vermelho mostram visualmente o

deslocamento da embalagem ap0s ter sido coloca no sistema.
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Figura 26 - Fluxo para a embalagem 01
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Fonte: O autor, 2018.

4.1.3.6 Sistema FIFO para embalagem 02

Para a embalagem 02 serd proposto que demarque o chdo conforme
destacado em vermelho na Figura 27, nesta area demarcada tera a capacidade para
4 embalagens, duas embalagens com pecas para medir e outras duas com ja
medidas, com esta mudanca as pecas de inspecao estardo separadas das demais e

seguindo o fluxo de processos FIFO.
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Figura 27 - Local de armazenamento e expedi¢cdo da embalagem 02
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Fonte: O autor, 2018.

4.1.3.7 Sistema FIFO para embalagem 03

Para a embalagem 03, sera proposto que seja demarcado no chao, um local
de armazenamento destas embalagens, conforme destacado em vermelho na Figura
28, se tratando de uma embalagem com rodinhas e pouco usado pela producao este

espaco sera suficiente e facil de controlar o fluxo de processos FIFO.

Nessa embalagem séo colocadas pecas manufaturadas, a demanda destas
pecas € geralmente menor que as outras pecas, devido a essas informacdes
coletadas durante o acompanhamento das atividades no laboratério de medigéo,

essa proposta é a mais adequada com a necessidade do setor.
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Figura 28 - Local de recebimento da embalagem 03
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Fonte: O autor, 2018.

4.1.3.8 Sistema FIFO para embalagem 04

A proposta para a embalagem 04, ser4 também um sistema deslizante
através de rolos com capacidade de 4 embalagens, pois as mesmas ocupam muito

lugar, conforme destacado na Figura 29.

Com o sistema deslizante para este tipo de embalagem facilitara o controle de
recebimento, pois a mesma com um local definido o solicitante devera colocar neste
local, durante as visitas notou-se que essas embalagens muitas vezes ficavam fora
da area do recebimento invadindo corredores de acesso, consequentemente
aumentando o risco de acidente devido ao grande trafico de empilhadeiras nos

corredores.
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Figura 29 - Local de armazenamento 04
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Fonte: O autor, 2018.

4.1.3.9 Sistema FIFO para embalagem critica

Para a embalagem critica sera proposto que o solicitante coloque em frente
ao portdo do laboratério, pois se tratando de um item urgente necessita ser medir

primeiro.

4.1.3.10 Realocacdo do dispositivos e nova area para a expedicdo de pecas

Os dispositivos deverdo ser realocados, apds feita uma reunido com o
supervisor da logistica, ele vai disponibilizar uma area para colocar esses
dispositivos, com essa mudanca a area externa do laboratorio ganhara mais espaco

para armazenamento das embalagens.

Area de expedicdo sera modificada, conforme destacado em vermelho na

Figura 30, o espaco sera reduzido e contard com uma caixa de sucata, pois 0
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solicitante tem um tempo de 48 horas para a retirada do item caso ndo tenha
retirado neste prazo a peca sera sucateada, entdo o fluxo de expedi¢cdo € o mais

rapido ndo necessitando um grande espaco.

Figura 30 - Local de expedicdo
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Fonte: O autor, 2018.

Com as divisbes das embalagens os ganhos serdo de uma area organizada e
um melhor controle do fluxo das embalagens, podendo controlar através de um
sistema FIFO. Dessa forma, a gestao do servico podera ser melhor, tendo em vista
que sO sera permitido dispor de embalagens com pecas no laboratério tridimensional

caso haja disponibilidade de espaco fisico.
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CONSIDERACOES FINAIS

Devido ao aumento da concorréncia e os clientes cada vez mais exigentes as
empresas necessitam se adaptar a esse senario, elas devem sempre estar inovando
e melhorando seus processos. Uma pequena mudanca no layout da empresa, 0s
beneficios sdo grandes, através da coleta e anélise dos dados foi possivel alcancar

0s objetivos propostos no trabalho.

O primeiro objetivo especifico foi mapear as atividades no laboratorio, o
mesmo esta descrito no item 4.1.1, este objetivo sO foi possivel alcancado atraves
de visitas ao ambiente fabril, reunies e conversas com os funcionérios, coletando

dados do processo.

O segundo objetivo foi identificar as dificuldades no processo, 0 mesmo foi
realizado com sucesso devido hd um claro mapeamento das atividades do
laboratorio, com os dados em maos o0s gargalos comecaram a aparecer,

necessitando melhorias.

O terceiro objetivo foi criar uma proposta de readequacéo no layout do setor,
consequentemente aumentado a produtividade, através do software AutoCad
comecou-se a desenhar o layout atual das areas interna e externa conforme
Apéndice A, em seguida desenhar o layout futuro com as sugestdes de melhorais
conforme Apéndice B, as melhorias foram as seguintes: mudar algumas mesas e
impressora de lugar facilitando o0 acesso e consequentemente aumentando a
produtividade do setor conforme item 4.1.3.2 e 4.1.3.3, seguindo nesse contexto foi
proposto inverter 180° o sistema de uma maquina de medicdo fazendo com que ela
figue de frente para outra, ganhando um aumento na produtividade conforme item
4.1.3.1.

O quarto objetivo foi criar uma proposta de mudanca sistematicamente e
fisicamente no controle de recebimento, armazenamento e expedicdo de pecas. Foi
proposto acrescentar um campo no Excel de solicitacdo de servico com o tipo de
embalagem que o solicitante vai utilizar para colocar a peca. Este campo ajudara no
controle da quantidade de embalagens recebidas no laboratério, para que nao
ultrapasse o limite de espaco na area, evitando riscos de acidente. A proposta de
mudanca fisicamente sera criar um sistema deslizante feita com rolos para a

embalagem 01 e 04, este sistema é ilustrado conforme figura 5 e é uma das
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alternativas para o controle do FIFO (primeiro que entra o primeiro que sai). J& para
a embalagem 02 e 03 devera demarcar piso e fazer o controle manual, pois se trata

de duas embalagens de facil controle de estoque.

O ultimo objetivo é controlar por um sistema FIFO a chegada das pecas,
facilitando o controle para as mesmas, do qual este objetivo foi atingido através da
reorganizacdo das embalagens na area externa, definindo o local para cada tipo de

embalagem.

Alcancados todos os objetivos propostos, mostrou-se para a empresa que as
mudancas sugeridas, serdo necessarias para se ter um setor mais produtivo
diminuindo tempo gasto em movimentacdo e deslocamento de funcionarios, um
ambiente organizado e um controle de estoque FIFO que atenderd de uma melhor

maneira a necessidade do setor.

O trabalho ajudou na minha formagao académica, pois consegui aplicar na
pratica os conhecimentos adquiridos na minha formacado e com muita dedicacéo e

comprometimento realizei com éxito este trabalho.

Enfim, a seguinte proposta de readequacao de layout, € de suma importancia
para a empresa pois 0s ganhos apresentados contribuirdo para o crescimento da

empresa.
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APENDICE C - CRIACAO DA SOLICITACAO
PARA A EMBALAGEM 01

SOLICITACOES DE SERVICO

LABORATORIO DE TRIDIMENSIONAIS - DEQT

Informagdes do(s) material(is) Tipo de Servigo Informagdes Gerais
Quantidade - L‘entmde(‘usto - Catsgoia ——————| [ Processo Solicitante | Pablo Carvalho
. @ PRCT @ oFp/ 1 Ramal
E O Produgio © Fop
H ) Inspegio de Recehimento
i 3 PRAP
14
2
v
r
2

Produto Solicitagio

[ Categoria Embalagem Data | 10/16/2018
Capacidade .
[ @ Embalagem 01 | “ Comentarios

() Embalagem 02

() Embalagem 03
) Embalagem 04 Emitir

) Embalagem critca




APENDICE D — MODELOS DA EMBALAGEM 01
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APENDICE E — CRIACAO DA SOLICITACAO PARA
A EMBALAGEM 02

SOLICITACOES DE SERVICO

LABORATORIO DE TRIDIMENSIONAIS - DEQT

Informagdes do(s) material(is) Tipo de Servigo Informagdes Gerais
Quantidade §g M Centro de Custo K Categoia —— [ Processo Solicitante | Pablo Carvalho
. £ PRCT @ OFF/ C1 Ramal
B @ Producio O pop
B () Inspaco de Recebimento
i & PPAP
r
r
r
r

Produto Solicitagio

- Categori Data | 10/16/2018
“ Capacidade .
Embalagem 01 Comentarios
[ @ Embalagem 02
" Embalagem 03
€ Embalagem 04 Emitir

) Embalagem critica




APENDICE F — MODELOS DA EMBALAGEM 02
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APENDICE G — CRIACAO DA SOLICITACAO PARA
A EMBALAGEM 03

SOLICITACOES DE SERVICO

LABORATORIO DE TRIDIMENSIONAIS - DEQT

InformagBes do(s) material(is) Tipe de Servigo InformagBes Gerais
Duanlidade - Centrodecusto - Categoria ——————————| [ Processo Solicitante | Pablo Carvalho
) PRCT @ OFF/ I Ramal
14
€ Producie O pop

@ InspecSo de Recehimento
o PPAP

Produto Solicitagdo

- Cotegoris Embal
tegora Capacidade P
{» Embalagem 01 Comentarios

() Embalagem 02

Data | 10/16/2018

@ Embalagem 03

FEM P Emitir

) Embalagem aritica




APENDICE H — MODELO DA EMBALAGEM 03
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APENDICE | — CRIACAO DA SOLICITACAO PARA A
EMBALAGEM 04

SOLICITACOES DE SERVICO

LABORATORIO DE TRIDIMENSIONAIS - DEQT

Informagdes do(s) material(is) Tipo de Servigo Informagdes Gerais
Quantidade - (entrodecusto - Categoria ——— | [ Processo Solicitante | Pablo Carvalho
() PRCT @® OFP/ Ramal
v
) Produggo G pop

{7 Inspacio de Recebimento
@ PRAP

Produto

 Cotegori
egeta Capacidade .
(» Embalagem 01 Comentarios

{» Embalagem 02

Embalagem 03
[ @ Embalagem 04 Emitir

[5gem crbica
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APENDICE J — MODELO DA EMBALAGEM 04
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APENDICE L — CRIACAO DA SOLICITACAO PARA A
EMBALAGEM CRITICA

SOLICITACOES DE SERVICO

LABORATORIO DE TRIDIMENSIONAIS - DEOT

Informag8es do(s) material(is) Tipo de Servigo InformagBes Gerais
Quantidade - M Centro de Custo 4 Categoria ————— ] [ Processo Solicitante | Pablo Carvalho
3 PRCT @ OFP/j I Ramal
"
, O Producio Oroe
[~ ) Inspecio de Recebimento
B {3 PRAP
4
r
"

Produto Solicitagio

Cotegon Data | 10/16/2018
[ Categoria
Capacidade L.
{7 Embalagem 01 Comentarios

€ Embalagem 02

& Embalagem 03

() Embalagem 04 Emitir

[ @ Embalagem critica I




APENDICE M — MODELOS DAS EMBALAGENS CRITICA
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APENDICE N — PORCENTAGEM DE GANHO COM SUJESTAO DE
MELHORIA COM A POSICAO DA MAQUINA

Média Tempo Total x Distancia Total

100}0% 94,7%

79,9%

80,0%

60,0%

40,0%

20,0%

0,0%
média Tempo (h)

m média Tempo (h) média Distancia (m)
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APENDICE O — PORCENTAGEM DE GANHO COM A MELHORIA DA
TROCA DE LOCAL DA IMPRESSORA

Média Tempo Total x Distancia Total

120,0%
. 98,1%

100,0% 91,7%
80,0%
60,0%
40,0%

20,0%

0,0%
média Tempo (h)

W média Tempo (h) média Distancia (m)



