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RESUMO

O sucesso e continuidade de uma empresa necessitam de estratégias organizacionais que
proporcionem competitividade em um cenario cada vez mais exigente quanto a gestdo,
produtividade e reducdo de desperdicios. A logistica de apoio a manufatura sob uma gestéo
eficiente pode se tornar uma ferramenta importante para o aumento da produtividade e
lucratividade de uma empresa. Neste contexto, 0 presente trabalho apresenta um estudo desta
macro fase da logistica, demonstrando a armazenagem, embalagem e movimentacdo de
materiais como atividades de apoio. Estas atividades integradas tem papel significativo na
melhoraria do fluxo dos processos, bem como proporcionam reducdo de desperdicios de

tempo e material, e facilitam o trabalho das pessoas envolvidas no processo de producao.

Palavras-chave: Logistica, Logistica de Apoio a Manufatura, Estudo de Caso, Setor

Moveleiro.
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1 INTRODUCAO

Segundo o Relatorio das Atividades Desenvolvidas em 2014 da ABIMOVEL (Associacio
Brasileira das Industrias do Mobiliario), o setor moveleiro apresenta nimeros expressivos
para a economia do pais: sdo quase 19 mil industrias, gerando cerca de 330 mil empregos e
uma movimentagdo proxima a 43 bilhdes de reais no ano. (ABIMOVEL, 2014)

Em 2013 e 2014 o mercado de mdveis recebeu diversos incentivos do governo, como 0
programa Minha Casa Melhor, uma linha de crédito destinada aos beneficiarios do Programa
Minha Casa Minha Vida. No ambito fiscal o setor também se beneficiou com a manutencéo
da aliquota do IPI (Imposto sobre Produtos Industrializados) ao longo deste periodo.
(ABIMOVEL, 2014).

Apesar da sua expressividade na economia nacional e dos incentivos recebidos, apds este
periodo de crescimento nos Gltimos anos, 0 mercado moveleiro sofreu o impacto do atual
momento econémico brasileiro. De acordo com publicacdo da pagina Portal Moveleiro em
Marco de 2015 a industria apresentou uma retracdo de 13,8% nas exportacfes no inicio deste
ano. (PORTAL MOVELEIRO, 2015)

Dentro deste contexto, na sequéncia deste trabalho foi executado um estudo da logistica de
apoio a manufatura da Empresa X, uma empresa familiar situada na regido noroeste do
Parana. Apesar de estar a mais de 20 anos no mercado, a Empresa X teve nos ultimos 5 anos
seu maior crescimento, onde consequentemente surgiram problemas em seu sistema de

producao.

1.1 Justificativa

Tendo em vista a logistica como alicerce da manufatura, este trabalho foi realizado com o
intuito de auxiliar a inddstria em questdo a melhorar a sua linha de producdo, gerando um
potencial produtivo ainda maior. A Empresa X tem grandes perspectivas de crescimento,
contudo para que seus objetivos sejam alcancados é necessario um bom modelo de logistica
de apoio a manufatura, melhorando o fluxo interno de materiais e o abastecimento das linhas

de producéo.



1.2 Definicéo e delimitacio do problema

Atraveés da caracterizacdo de cada etapa da linha produtiva, foram identificadas as falhas no
processo de abastecimento, bem como o fluxo interno de materiais na fabrica. A finalidade do
estudo foi identificar pontos sujeitos a melhorias no que diz respeito a movimentacdo interna
desta empresa, de acordo com as trés principais atividades de apoio a logistica interna
segundo defini¢cdes de Moura et al.(2003) e Faria e Costa (2005) Bertaglia (2009), Bowersox
e Closs (2010), Ballou (2012).

Uma vez caracterizado o sistema e desenhado o fluxo dos processos, foi proposto um novo
modelo alterando também, se necessario, o layout para a linha produtiva, a fim de facilitar e

otimizar 0s processos.

1.3  Objetivos

1.3.1 Objetivo geral

Mapear o fluxo interno de materiais e o abastecimento das linhas de producdo da Empresa X,
e observar pontos de melhoria para a proposta de um novo modelo baseado na literatura do

tema.

1.3.2 Objetivos especificos

Sédo objetivos especificos deste trabalho:

e Levantar informagdes na literatura especifica do tema

Caracterizar a empresa, 0s processos e o layout da linha de producéo

Identificar pontos de melhoria

Analisar atividades que ndo agregam valor

Elaborar uma proposta de melhoria

1.4 Meétodo de Pesquisa

Neste trabalho foi realizado um estudo de caso. Segundo Gil (2008) esta estratégia de
pesquisa € caracterizada pelo estudo profundo de um ou mais objetos, a fim de obter um



conhecimento detalhado de sua natureza. O autor afirma ainda que o estudo de caso pode ter o
propdsito de explorar situaces que ndo estdo claramente definidas, descrever uma situagdo do
contexto da investigacdo ou ainda explicar fendmenos que ndo possibilitam a utilizacdo de

levantamentos ou experimentos.

Esta foi uma pesquisa aplicada com abordagem qualitativa, o que segundo Podanov e Freitas
(2013) significa gerar conhecimentos para aplicacdo pratica, através da observacao, registro,
andlise e interpretacdo de informacOes. Para estes autores, a pesquisa qualitativa tem o
ambiente como fonte direta de coleta dos dados. Bonat (2009) afirma que a abordagem

qualitativa ndo se restringe a uma descricdo, mas sim busca a esséncia do assunto.

Para o suporte tedrico do trabalho foi realizada uma revisdo bibliogréafica narrativa sobre
logistica e as atividades de apoio a manufatura. As informacGes foram obtidas através de
pesquisas no acervo da Biblioteca Central da Universidade Estadual de Maringda, e da
Biblioteca da UniCesumar. Também foram consultados boletins informativos e portais de

noticias do setor moveleiro.

A coleta de dados foi realizada através da observacdo do ambiente de producdo da Empresa
X, observacdo esta ndo participativa. Foram realizadas 10 (dez) visitas as instalacGes da
empresa, com tempo medio de duracdo de uma hora. Como instrumento de coleta de dados,
foi aplicado um questionario semi estruturado, onde o respondente foi o diretor da empresa,
que conhece todos os processos da linha de producgéo. Informagfes complementares foram
levantadas junto aos participantes de cada processo, seguindo o roteiro do questionario

apresentado no Apéndice A.

A andlise dos resultados da pesquisa foi constituida por um confronto entre a teoria e as
praticas adotadas na Empresa X, tratando da logistica de apoio a manufatura quanto as
atividades de armazenagem, manuseio de materiais e embalagem, seguindo os fundamentos
de Moura et al. (2003) e Faria e Costa (2005) Bertaglia (2009), Bowersox e Closs (2010),
Ballou (2012).



2 REVISAO DE LITERATURA

2.1 Logistica

Segundo Buller (2012) os estudos referentes a logistica tiveram inicio no meio militar,
partindo da necessidade de planejamento, alojamento e deslocamento de tropas e seus devidos
suprimentos. A defini¢do de rotas de abastecimento e sistemas de transporte dos suprimentos,
bem como planejamento prévio de todos os aspectos logisticos compunha boa parte da
estratégia. Gomes e Ribeiro (2004) trazem a informacdo de que a logistica tornou-se uma

disciplina na Escola Naval dos Estados Unidos da America no final do século dezoito.

Para Larrafiaga (2008), o desenvolvimento da logistica passa por trés periodos distintos: até
1950, entre 1950 e 1980, e apds 1980. De acordo com este autor, até 1950 o desenvolvimento
logistico ocorreu plenamente no campo militar, ndo havendo grandes avancos do ponto de
visa empresarial. J& na segunda etapa, com o desenvolvimento do marketing e fomentada pela
necessidade causada pelas crises do petréleo, a logistica encontrou um periodo de grandes
avancos. Por fim, a partir da década de 1980 a logistica se expandiu definitivamente através
dos avancos da tecnologia de informacao, desenvolvendo-se até chegar ao conceito da Gestdo

das Cadeias de Suprimentos.

Buller (2012, p. 14) afirma ainda que "nas Ultimas décadas, organizacdes e estudiosos tém
voltado sua atencdo a logistica por seu carater abrangente e por apresentar indmeras

possibilidades de criacdo de diferenciais competitivos™.

Uma vez contextualizados com a historia e desenvolvimento da logistica, partindo para o
ambito das definigdes e conceitos, de acordo com Bowersox e Closs (2010, p. 19) "poucas
areas de operacOes envolvem a complexidade ou abrangem o escopo geografico da logistica",
e completam ainda dizendo que "é dificil imaginar a realizacdo de qualquer atividade de

producéo ou de marketing sem o apoio logistico".

Ballou (2001, p. 21) traz a definicdo promulgada pelo Conselho de Administragdo Logistica
(CLM - Council of Logistics Management):

"Logistica € o processo de planejamento, implementacdo e controle do fluxo
eficiente e economicamente eficaz de matérias-primas, estogue em processo,
produtos acabados e informacdes relativas desde o ponto de origem até o

ponto de consumo, com o propdsito de atender as exigéncias dos clientes."



Contudo, o autor faz a ressalva de que esta definicdo causa a impressdo de que a logistica
preocupa-se apenas com a movimentacdo fisica de materiais e assim ndo estende a ideia ao
fluxo de processos. Assim, Ballou (2001, p. 21) coloca-a da seguinte maneira: "A missao
logistica € dispor a mercadoria ou o servico certo, no lugar certo, no tempo certo, nas

condicGes desejadas, ao mesmo tempo em que fornece a maior contribuicdo a empresa”.

Larrafiaga (2008, p. 41) afirma que "podemos entender a logistica como a gestdo dos
inventarios, estejam eles imobilizados em algum lugar ou movimentando-se entre pontos, ao
longo de um fluxo que vai desde o fornecedor das matérias-primas até o ponto final de
consumo." Para Moura et. al. (2003, p. 14), "movimentar produtos, servicos e informacGes €

somente um aspecto da logistica".

2.2 Logistica Empresarial

Ballou (2001) considera a logistica empresarial um ambiente relativamente novo da gestdo
integrada, quando comparado a ambientes mais tradicionais como o de financas. Larrafiaga
(2008, p. 44) afirma que a "logistica é vital para a economia e para a empresa" uma vez que

permite uma reducéo no custo final dos produtos.

"Dentro dos objetivos mais abrangentes da empresa, o profissional de
logistica empresarial busca sua propria meta funcional que move a empresa
em direcdo a seu objetivo maior. Especificamente, deseja desenvolver um
conjunto de atividades logisticas que resultara no maior retorno possivel
sobre o investimento ao longo do tempo. Ha duas dimensfes dessa meta: (1)
o impacto do projeto do sistema logistico na contribui¢do para a receita e (2)
0 custo do projeto do sistema logistico." (BALLOU, 2001 p.33)

Moura et. al. (2004) afirma que é no contexto empresarial que a logistica se torna elemento-

chave para a competitividade.

"Ao nos referirmos ao conceito geral de logistica como processo de
administracdo estratégica para o abastecimento, armazenagem e distribuigdo
de materiais, pecas e produtos acabados (assim como os fluxos de
informacdo relacionados) através da organizagdo e seus canais de mercado,
maximizando o custo-beneficio do atendimento aos pedidos, podemos
entender claramente o lugar que a logistica ocupa nas empresas.” (MOURA
et. al., 2004 p. 13)



Para Bowersox e Closs (2010) o desafio da logistica empresarial é equilibrar servicos e gastos
de maneira a atingir os objetivos de negocio.

2.3 Logistica Integrada

Integrar todos os elementos que compdem o sistema logistico € fundamentalmente importante
para o0 gerenciamento da cadeia e redugdo de custos. Para isso € necessario conhecer todo o
processo, integrando ao sistema desde o fornecedor até o consumidor final.

Segundo Bowersox e Closs (2010), precisamos considerar que para a empresa atingir um
desempenho logistico satisfatorio ela precisa do apoio de varias outras empresas. Ha ainda
outro fator: existem empresas especializadas em logistica que prestam servicos a seus clientes.
Assim, essas empresas devem também estar devidamente alinhadas a forma de trabalho

desses clientes.

Para Bertaglia (2009) a empresa deve considerar a integragdo financeira, 0 Servigo e 0s seus
processos internos. Sendo assim o0s canais de distribuicdo e os fornecedores devem ser

monitorados através de medidas de desempenho.
Bertaglia (2009) afirma ainda que a logistica integrada apresenta as seguintes caracteristicas:

o Localizacdo das organizacdes: a localizacdo geografica dos elementos que compdem a
cadeia tem grande impacto nos custos e fluxos logisticos.
o Distribuicéo fisica: é preciso identificar a eficiéncia da movimentacdo de materiais e

produtos, uma vez que esta impacta nos custos, na qualidade do servico e no prazo.

o Administracdo de estoques: ¢ de fundamental importancia para a reducdo do capital
investido.
o Modo de transporte: a forma como 0s materiais e produtos sdo transportados afetam a

confiabilidade e qualidade do servigo.

o Fluxo de informagdo: seu entendimento permite identificar as informacgdes que
agregam valor ao processo.

o Estimativas: previsdes sdo fundamentais para melhorar o nivel do servigo.

o Relacionamento: um bom relacionamento com toda a cadeia pode ser uma grande

vantagem competitiva.



Para Faria e Costa (2005) em um ambiente competitivo ha necessidade constante de melhorar
o nivel do servico. Portanto, a logistica integrada tem o prop6sito de otimizar o sistema como

um todo, minimizando custos e gerando valor para o cliente.

2.4 Processos Logisticos

Faria e Costa (2005) afirmam que o foco da gestdo empresarial esta voltado para 0s processos.
Processos sdo compostos por subprocessos e atividades inter-relacionadas e assim sao
voltados a atender as necessidades dos clientes, sejam eles internos ou externos. Entdo os

processos logisticos podem ser divididos da seguinte forma:

o Logistica de abastecimento (inbound logistics): consiste nas atividades realizadas para
inserir os materiais disponiveis a producdo ou distribuicdo, através de técnicas de
armazenagem, movimentacdo e fluxo de informacdes.

o Logistica de planta, interna ou operativa: envolve todas as atividades de suporte
logistico a producdo, envolvendo todo o fluxo de materiais e componentes até a
entrega para a Logistica de Distribuicdo.

o Logistica de distribuicdo (outbound logistics): envolve atividades como separacdo,

conferéncia, embalagem e expedigéo.

Larrafiaga (2008) ilustra os componentes do processo logistico através da Figura 1, onde
identifica as atividades primarias, sendo elas, transportes, manutencdo de estoques e

processamento de pedidos.



FLUXO INBOUND (ENTRADA) FLUXO OUTBOUND (SAIDA)
FORNECIMENTO FISICO DISTRIBUICAO FISICA
ADMINISTRACAO DE MATERIAIS
Fontes de Unidades de
> —> Mercado
Matérias-Primas Transformagio
< > < P
Obtengio Transporte
Transporte Armazenagem
Armazenamento Movimentagio
Movimentagio Inventdrios
Inventanos Processamento de Pedidos
Processamento de Pedidos Planejamento da Distnbuigiao
Plancjamento da Producio Embalagem
Compras, Embalagem Informagao
Informagio

Figura 1: Fluxo Fisico de Materiais.

Fonte: Larrafiaga (2008)

Bowersox e Closs (2010) trazem este conceito com outra definigdo. Com notdria semelhanca
a classificacdo de Bertaglia (2009), apresentam estes processos como recursos logisticos,
sendo eles: informacdo, previsdes, estratégia de estoque, gerenciamento de estoques,
infraestrutura de transporte, gerenciamento de transporte, gerenciamento de depdsitos,

movimentacdo de materiais e embalagem.

2.4.1 Logistica de apoio

A logistica contempla atividades principais e atividades de apoio. Ballou (2012) cita como
atividades principais Transportes, Manutencdo de Estoques e Processamento de Pedidos.
Essas sdo chamadas atividades principais porque sdo essenciais ao cumprimento da tarefa
logistica. Essas atividades sdo complementadas pelas atividades de apoio, enfoque deste
trabalho.

Moura et. al. (2003) classifica as atividades de apoio dentro da logistica de producéo. Esta é
composta por PPCP (Planejamento, Programacdo e Controle da Produgéo), produgéo,
manuseio e transporte interno e estoques em processo. A Figura 2 ilustra a classificagdo deste

autor, mostrando a visdo integrada e os detalhes de cada etapa.

Para Faria e Costa (2005, p. 23) "a logistica de planta envolve todas as atividades realizadas
no suporte logistico a producdo, envolvendo todo o fluxo de materiais e componentes na

manufatura dos produtos em processo”. E complementam ainda afirmando que essa atividade



é suportada pelo subprocesso de armazenagem, envolvendo atividades de movimentagdo

interna.
> CADEIA DE ABASTECIMENTO -
LOGISTICA — >
MANUFATURA
LOGISTICA DA PRODUCAO
LOGISTICA DE SUPRIMENTOS LOGISTICA DE DISTRIBUICAO
ADMINISTRACAO MOVIMENTACAO DISTRIBUICAO
DE MATERIAIS DE MATERIAIS FiSICA
SUPREMENTOS PLANEJAMENTO PLANEJAMENTO, PRO- PLANEJAMENTO | ARMAZENAGEMPRODUTO
TRANSPORTES E CONTROLE GRAMA(;f\O E CONTRO- DOS RECURSOS ACABADO.
ARMAZENAGEM MA-DE ESTOQUE LE DA PRODU(;E\O. DA DISTRIBUI(;Z\O TRANSPORTE.
TERIAPRIMA ESTOCAGEM EM PROCESSO. PROCESSAMENTO DE
EMBALAGENS. PEDIDO
Figura 2: Sistemas e Técnicas de Movimentacdo e Armazenagem de Materiais.

Fonte: Adaptado de Moura et. al. (2003)

Ballou (2012) classifica as atividades da logistica de apoio como armazenagem, manuseio de

materiais, embalagem

producdo. Bowersox e

de protecdo, obtencdo, programacdo de produtos e manutencdo de

Closs (2010) afirmam que se as atividades de armazenagem, manuseio

e embalagem estiverem integradas as operacOes principais elas podem simplificar e dar

velocidade ao fluxo de

produtos em toda a cadeia logistica.

"A éarea de apoio & manufatura concentra-se no gerenciamento de estoque
em processo & medida que este flui entre as fases de fabricacdo. A principal
responsabilidade logistica na manufatura é participar da formulacdo de uma
programagao-mestre de producdo e providenciar a disponibilidade em tempo
habil de materiais, componentes e estoque em processo. Portanto, a
preocupacdo maior do apoio a manufatura ndo estd em como a producdo
ocorre, mas em o que é fabricado e quando e onde os produtos sdo
fabricados." (BOWERSOX E CLOSS, 2010, p. 45)
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Complementando, estes autores afirmam que a diferenca bésica entre a distribuicdo fisica e o
apoio a manufatura € que o primeiro preocupa-se em conciliar incertezas do consumidor e da
demanda industrial, enquanto o segundo aborda apenas as necessidades de movimentacao do
fabricante. A fim de dar suporte tedrico ao foco do trabalho a seguir temos conceitos de

armazenagem, manuseio de materiais e embalagem.

2.4.1.1 Armazenagem

De acordo com Ballou (2012, p. 27), a atividade de armazenagem "refere-se a administracéo
do espaco para manter estoques”, envolvendo problemas de localizacdo, dimensdo de &rea,
arranjo fisico, recuperacdo do estoque e configuracdo do armazém. O mesmo autor afirma
ainda que existem quatro razdes basicas para utilizar espaco fisico de armazenagem, sendo
eles: reduzir custos de transporte e producéo, coordenar suprimento e demanda, auxiliar o

processo de producdo e o processo de marketing.

Para Francischini e Gurgel (2012) equipamentos modernos aliados a um sistema de
movimentacdo adequado sdo fatores importantes para o fluxo de materiais na empresa, mas
sdo as condicdes de trabalho que determinam as reais condi¢cdes de melhoria. Viana (2012, p.
308) afirma que "as instalacGes do armazém devem proporcionar movimentacao rapida e facil
de suprimentos desde o recebimento até a expedicdo”, e traz os seguintes critérios de

darmazenagem:

e Armazenagem por grupamento: facilita as tarefas de arrumacao e busca.

e Armazenagem por tamanhos: permite bom aproveitamento do espaco.

e Armazenagem por frequéncia: aproxima os materiais da saida de acordo com a
frequéncia de movimento.

e Armazenagem especial: utilizada para situacGes que envolvam produtos inflamaveis

Ou pereciveis.

"Os aspectos econdmicos da producdo podem justificar grandes lotes de
fabricacdo de certos componentes. A armazenagem de apoio a producdo
proporciona fluxos constantes de componentes e de materiais para 0s setores
de montagem das fabricas. Por outro lado, o estoque de seguranca de itens
comprados € justificado quando se trata de longos ciclos de producdo ou de
significativas variacGes de uso. Nessas situacdes, bem como em outras, a
solucdo mais econdmica, no que diz respeito ao custo total, pode estar em

servigos de apoio a producdo executados por depositos, para alimentar
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setores de montagem com materiais processados, componentes e
subconjuntos, de forma econémica e em tempo habil." (BOWERSOX E
CLOSS, 2010, p. 329)

2.4.1.2 Movimentacdo de materiais

Segundo Dias (2010, p. 211), "para que a matéria-prima possa transformar-se ou ser
beneficiada, pelo menos um dos trés elementos basicos de producdo - homem, maquina ou
material - deve movimentar-se”, ja que sem essa movimentacdo ndo podemos pensar em
processo produtivo. Na maioria dos processos industriais, o material é o elemento que se

movimenta.

Ballou (2012) afirma que a movimentagdo de materiais significa transportar pequenas
quantidades de material por pequenas distancias. Como a atividade de manuseio acontece por
inimeras e repetidas vezes, qualquer ineficiéncia no sistema pode acarretar em grandes

desperdicios, considerando-se uma grande quantidade de produtos.

Segundo Bowersox e Closs (2010) existem diretrizes importantes na movimentacdo de

materiais:

e Os equipamentos de manuseio e armazenagem devem ser padronizados.
e O sistema deve proporcionar fluxo continuo.

¢ Investimentos devem ser feitos em equipamentos de manuseio.

e Os equipamentos devem ser utilizados intensamente.

e Os equipamentos devem ter a menor relacdo entre peso e carga Util.

e A forca da gravidade deve ser aproveitada sempre que possivel.

Diversos sdo os beneficios alcangados com um sistema eficiente de movimentagdo de

materiais, como destacam Francischini e Gurgel (2012):

o Reducdo de custos: promove a reducdo da necessidade de méo de obra através da
substituicdo por equipamentos mecanicos e exige menos esforco fisico do homem,
proporcionando a reducdo do indice de perda de material.

o Aumento da capacidade produtiva: a produtividade da linha de producdo é
consequéncia da racionalizacdo dos processos de transporte e estoque, permitindo

maior velocidade na chegada de materiais até as linhas de producéo.
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o Melhores condi¢des de trabalho: reduz o risco de acidentes e a fadiga, ja que 0 homem
utiliza-se da maquina para realizar atividades que demandariam esforco fisico.

o Melhor distribuicdo: melhora a circulacdo de mercadorias dentro da linha produtiva,
alocando materiais estrategicamente para gerar maior disponibilidade e materiais,

abastecendo a produgéo.

Este autor ressalta ainda que h& o objetivo de um sistema de movimentacdo de materiais
eficiente é fazer com que homem e maquina interajam de maneira funcional, operacional e

economicamente apropriada.

2.4.1.3 Embalagem

A embalagem €é primordial no processo de apoio a linha produtiva e para Bertaglia (2009)
essa atividade é realizada para que o produto seja armazenado ou vendido. Ballou (2012)
destaca que a embalagem pode ser considerada em trés aspectos. Primeiramente, serve para
promocdo e uso do produto. Em segundo, serve para protecdo e eficiéncia na distribuicdo,

aspecto este importante para o desenvolvimento deste trabalho.

De acordo com 0 mesmo autor, a principal preocupacdo da logistica é evitar o dano durante o
manuseio do produto. Uma preocupacdo final é verificar de que maneira a embalagem afeta a

eficiéncia da movimentagéo e armazenagem do produto.

"A embalagem afeta tanto a eficiéncia como a eficacia das operacdes
logisticas. [...] A embalagem para uso na logistica - incluindo embalagens
individuais, embalagens secundarias e outras embalagens - visa a facilidade
de manuseio, a protecdo do produto e a comunicacdo de informacdes
relevantes. Embora esses objetivos sejam por vezes conflitantes, a
importancia e as vantagens das embalagens cada vez mais avancadas sdo
significativas para a produtividade dos sistemas logisticos." (BOWERSOX E
CLOSS, 2010 p. 376)

2.4.2 Layout

Dias (2010, p. 147) define como um arranjo entre homem, maquina e material, e afirma que
"0 layout é a integracdo do fluxo tipico de materiais, da operacdo dos equipamentos de
movimentacdo, combinados com as caracteristicas que conferem maior produtividade ao
elemento humano". Assim, o layout é inseparavel em seus elementos, pois a melhoria das

condi¢BGes operacionais de um setor pode ser anulada se outro setor dependente ndo é
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beneficiado pela acdo. Para Borba (1999), o layout tem por objetivos melhorar a utilizagdo do
espaco disponivel, incrementar a producédo, reduzir o manuseio e o tempo de manufatura. O

Quadro 1 mostra de forma comparativa dois tipos de layout.

Layout de Produto (Linear)

Layout de Processo (Funcional)

. Presta-se a fabricacdo de um s6 produto ou de
alguns produtos padronizados.

. Para uma produgéo elevada em lotes, por periodo
relativamente longo.

. Faculta estudos acurados tempo-movimento para
determinar a raz&o de produgéo.

. Possibilidade de equilibrar a mdo de obra e o
equipamento, cada maquina ou estacdo de
trabalho fabrica ou processa um numero
determinado de unidades por hora.

. As operagdes se processam com um minimo de
inspecdes.

. Exige-se um ndmero menor de equipamentos
pesados e instalages especiais para as mesmas.

. O transporte e movimentagcdo continuos por
dispositivos mecanicos caracterizam.

. O ferramental ndo exige muitos ajustes ja que a
maquinaria ou estacdo de trabalho executa quase

sempre uma operacao tipica.

Ideal para uma producéo flexivel, vérios tipos e

estilos ou para atender pedidos especiais.

. Para um volume de produc&o relativamente baixo

de itens isolados (a producdo total pode, em
certos casos, ser elevada).

. Estudos tempo-movimento sdo mais dificeis ou

mesmo inviaveis.

. O equilibrio de méo de obra e material é dificil.

. As operagdes exigem grande numero de

inspecdes.

. Exige-se ndmero relativamente elevado de

maquinas e equipamentos pesados que, muitas

vezes, necessitam instalacdo especial.

. As cargas unitarias de grande porte dificultam o

problema de transporte e movimentag&o.

. A mesma méaquina ou estacdo de trabalho é

utilizada para duas ou mais operacdes diversas.

Quadro 1: Caracteristicas dos layouts de produto e processo.

Fonte: Dias (2010)

Segundo Dias (2010) os exemplos mostrados no Quadro 1 ndo devem ser tratados como
exclusivos, uma vez que existem variagdes e combinagdes destes tipos de arranjo. O autor
afirma que para definir o tipo de layout é preciso estabelecer os objetivos pretendidos. Para
Viana (2012, p. 309), a "realizacdo de uma operagdo eficiente e efetiva de armazenagem
depende muito da existéncia de um bom layout"”, e este determina 0 acesso e 0 modelo de

fluxo dos materiais.
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2.5 Custos Logisticos

Em alguns setores como o varejo devemos observar a notoria importancia exercida pela
logistica em relacdo a lucratividade. Controlar e reduzir os custos inerentes a cadeia produtiva

é fundamental para alavancar a vantagem competitiva.

Faria e Costa (2005) afirmam que a conducgéo dos custos passa por trés principais estratégias
genéricas: Lideranca de Custo (a empresa apresenta 0 menor custo em relagdo a concorréncia,
obtendo maior lucratividade considerando-se os precos praticados no mercado), Diferenciagéo
(onde ha uma agregacdo de valor de tal forma que o preco possa ser mantido mesmo que 0s
custos sejam reduzidos) e Foco (onde a empresa opta por diferenciacdo ou lideranca de custo

em um segmento especifico de mercado).

Planejamento, Recebimento  [Armazenagem kanuseio e Transito Expedigdo dos Produtos
" § ovimentagdo Interplantas IAcabados paraa
Programag3o e Controle |dosInsumos [Temporariano (deslocamento  [Distribuigdo
de Produgdo Processo Interna
= externo)
Produtivo

ICustos de
ICustos de Caixas: Rocks, etc. utilizados na movimentagao interna.
Embalagem
ICustos de Custo de oportunidade relativo 2o nivel de inventario de produtos em processol/riscos/servigos.
Manutengio de
Inventario
ICustosdeTI Utilizagao de sistemas para planejamento, programagao e controle de inventarios, licengas de uso.

iCustos Tributarios  [Naarmazenagem IPTU, 155 ( terceiros); no manuseio; encargos sociais etc.

ICustos Decorrentes [Custos associados aos ser ups de maquinas.

|de Lotes
ICustos Derivados + Tempos para abastecimento.
idas Exigéncias de i 2 i
Niveis de Servigo »  Alteragoes de programagio da produgdo
»  Paradas/Perdas de produgdo etc.
+  Sequenciamento.
*  Materizis/Produtos danificados.
ICustos de Custos diretos relacionados ao PPCP ( mao-de-obra, depreciagao etc.) e os demais atribuiveis de forma indireta.
IAdministragdo
Logistica

Quadro 2: Custos da Logistica de Planta.

Fonte: Faria e Costa (2005)

Para Moura et. al. (2003) ao nos referirmos ao menor custo significa reduzir toda atividade
logistica que ndo agrega valor. Especificamente para a logistica de planta, foco deste trabalho,
Faria e Costa (2005) atribuem como principais custos: manutencdo dos inventarios de
produtos em processo; armazenagem, manuseio e movimentagcdo de produtos em processo;

embalagens e dispositivos de movimentacao.
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3 ESTUDO DE CASO

3.1 Caracterizacdo da Empresa

Fundada em abril de 1993, a Empresa X iniciou suas atividades no setor moveleiro
produzindo estofados e jogos de sala de jantar na cidade de Sarandi, no interior do Parana em
um barrac&o alugado. A partir de 1996 passou a contar com sede prépria na mesma cidade,
em uma éarea de 5 mil metros quadrados e atualmente trabalha apenas na producdo de

estofados.

Com sua marca ja consolidada no mercado nacional, a Empresa X distribui seus produtos para
11 estados brasileiros e figura constantemente em feiras importantes do setor como a
Movelpar, evento realizado em um importante polo moveleiro do Parana, reconhecido no

Brasil e no exterior.

Desde a sua fundacdo a empresa esta sob administracdo familiar dos seus socios fundadores.
Em sua estrutura organizacional conta com 36 colaboradores, distribuidos nos setores
financeiro/recursos humanos, desenvolvimento e producdo. A empresa apresenta uma
carteira de clientes consolidada e a prospeccdo comercial € feita através de representantes

comerciais.

O setor financeiro/recursos humanos, chamado na Empresa X de area administrativa €
responsavel pela gestdo financeira e de compras de insumos e matéria prima, bem como a
gestdo dos recursos humanos da empresa. O diretor geral acompanha a producdo e ¢é

responsavel pela geréncia comercial e distribuicdo dos produtos.

O organograma funcional da empresa esta representado pela Figura 3.
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Figura 3: Organograma Empresa X

A Empresa X oferece aos seus clientes um portfdlio com 21 modelos de estofados. Os
pedidos séo recebidos pelo diretor da empresa, que define os lotes de produgédo e passa-os a
producdo. Os pedidos recebidos durante a semana compdem o lote de producdo da semana

seguinte. Trata-se de um sistema de producdo puxada, que utiliza o modelo por lotes.

O lote da semana é encaminhado ao setor de producdo atraves de um relatorio gerado pelo
ERP (Enterprise Resource Planning) utilizado pela empresa. A partir deste relatério séo
geradas etiquetas com cddigos de barra que contém as informac6es de cada produto. Através
dessas informacgdes os responsaveis pela producdo identificam o modelo a ser produzido e
localizam o seu gabarito no manual do produto. Vale ressaltar que as etiquetas séo geradas

para cada parte de um modelo de produto.



O estofado é composto por quatro partes:

e Braco: encaixa-se lateralmente ao estofado;

Figura 4: Exemplo de braco do estofado.

e Encosto: parte anterior do estofado, encaixa-se a caixa e ao assento;

T~

Figura 5: Exemplo de encosto do estofado.

17
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e Caixa: parte de sustentacdo do estofado, encaixa-se sob 0 acento e encosto;

Figura 6: Exemplo de caixa de estofado.

e Assento: encaixa-se a caixa para ter sustentacdo e ao encosto do estofado.

Figura 7: Exemplo de assento de estofado.

Cada uma das partes é produzida de maneira separada, sendo a montagem nas etapas finais do
processo produtivo, que é dividido inicialmente em duas frentes de trabalho: marcenaria e

tapecaria.

Cada frente de trabalho, por sua vez, é subdividida em 5 (cinco) etapas. A marcenaria é

composta por corte, montagem, estruturacdo, espumaria, e acabamento. A tapecaria é
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composta por modelagem, corte, costura, colagem e acabamento. O acabamento é a etapa
onde as duas frentes séo integradas.

A marcenaria recebe a etiqueta com o modelo do produto e identifica as medidas e
especificacOes de cada uma das partes e realiza o corte da madeira. Em seguida a madeira
cortada é encaminhada para a etapa de montagem. Na etapa seguinte a peca recebe a
estruturacdo, onde sdo colocadas as molas e percintas (cintas elésticas usadas para da firmeza
e sustentacdo a espuma. Uma vez estruturada, a peca recebe a colagem das espumas e é
encaminhada para acabamento, onde recebe a tapecaria.

Simultaneamente, a tapecaria recebe as especificagdes do produto na etapa de modelagem.
Uma maquina de corte aliada ao software de modelagem Audaces faz a impressdo dos
modelos em papel, que sdo encaminhados a etapa de corte. A proxima etapa € a costura, onde
0s moldes sdo encaixados seguindo as instrucdes do gabarito. Da costura 0os moldes sé&o
encaminhados para a etapa de colagem. Nesta etapa do processo os tecidos sdo colados as
espumas para ganhar preenchimento e volume. Por fim a tapecaria encontra a marcenaria no

processo de acabamento.

Figura 8: Exemplo de estofado na etapa de montagem.

Ao encontrar marcenaria com tapecaria, cada parte do estofado finalizada é enviada ao setor
de montagem, onde ganha a forma do produto final, conforme mostra a Figura 8. Neste setor

os montadores realizam os encaixes finais das pegas e embalam os produtos, que é
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armazenado até que seja enviado ao seu destino. Conforme mostra a Figura 9, no fluxograma

geral seguem paralelamente os processos de marcenaria e tapecaria, que se encontram ao final

para a montagem e embalagem do produto acabado.

MARCENARIA TAPECARIA
[ corTE | [ MODELAGEM |
=Ty T
MONTAGEM CORTE
— 1 —T1
PERCINTA COSTURA
—_—T T
ESPUMA COLAGEM
= =T
| TAPECARIA | | TAPECARIA |

|

._'\_AONTAGIEM FINA_LJ

LEMBALAGEMJ

Figura 9: Fluxograma geral do processo.

3.2 Logistica de apoio a manufatura na Empresa X

Para a caracterizacdo das atividades de apoio a manufatura da Empresa X, os dados foram

coletados a partir de acompanhamento e observagdo da linha de producdo. Durante todo o

periodo de observacdo esteve presente o diretor da empresa ou um responsavel do setor para

atender a todos os questionamentos, bem como fornecer informacGes detalhadas sobre cada

etapa do processo.

A Empresa X possui pouco conhecimento aplicado a logistica e gestdo da produgdo. De uma

maneira geral, todo o processo logistico, seja inbound ou outbound esta sob o comando do

diretor da empresa, o qual usa apenas de experiéncia adquirida no tempo em que atua na area

para sua gestdo. As atividades de apoio sdo de responsabilidade do setor de producdo, e ndo

ha indicadores definidos para avaliar desempenho e produtividade.
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Hé& ainda pouca integracdo da logistica na Empresa X. Durante a realizacdo deste trabalho a
empresa iniciou o projeto de implantagdo de seu ERP e um sistema de identificagdo dos
pedidos por codigo de barras, afim de solucionar esta questdo. Para suprir uma demanda
maior a empresa recorre a contratacdo de méo de obra, seja ela permanente ou temporaria,

para atender a sazonalidade.

Iniciando pelo layout e fluxo da producéo, na sequéncia deste trabalho serdo apresentadas as
atividades de movimentacdo de materiais, armazenagem e embalagem no chédo de fabrica.
Através da aplicacdo de conceitos de logistica interna a empresa pode obter resultados
eliminando as atividades que ndo agregam valor ao produto, o que reduzira os custos
logisticos e facilitara a integracdo de todos 0s processos na empresa. A eliminacdo de erros
proporcionara a empresa reducdo nas perdas de tempo e mao de obra em toda a cadeia

produtiva.

3.2.1 Layout

O primeiro passo para estudar a logistica de apoio é analisar o layout, uma vez que ele
contempla o arranjo fisico das instalacbes e proporciona fluxo continuo ao processo de
producdo. A Figura 10 mostra o atual layout do fluxo de producdo e os espacos de
armazenagem da Empresa X. Para alocar as maquinas e postos de trabalho néo foi realizado
planejamento ou projeto, os objetos foram instalados de acordo com o crescimento da

empresa e a necessidade de contratagdo de mao de obra.
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Figura 10: Layout da Empresa X.

3.2.2 Armazenagem

O processo logistico de armazenagem esta diretamente ligado ao layout uma vez que envolve
problemas de dimensdo e configuracdo do espaco e arranjo fisico de pessoas, maquinas e
materiais. Vista como atividade principal, a armazenagem leva em consideracdo também o

tipo de produto e a localizagdo da empresa em relagdo a fornecedores e mercado consumidor .

A armazenagem como atividade de apoio a manufatura envolve apenas 0s processos internos
na linha de producgdo. Neste conceito a armazenagem de apoio deve proporcionar acesso
rapido e facil aos suprimentos, desde a sua entrada na linha até a saida para o processo de

distribui¢do, bem como ao estoque em processo.

A Empresa X ndo possui almoxarifado. Utilizando uma armazenagem por grupamento na
prépria area de producdo, a empresa trabalha com trés matérias prima principais que

necessitam maior atencdo nesta atividade: madeira, espuma e tecido. Materiais miudos como
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parafusos, porcas, grampos e pregos sdo armazenados no proprio posto de trabalho, e ndo tem
grande impacto no processo da logistica interna de producéo.

e Armazenagem de madeira

A Figura 11 mostra a area de armazenagem da madeira, que fica proxima a uma das entradas
do barracdo de producédo, uma vez que, por estar proxima a porta facilita a entrada da carga no
recebimento do fornecedor. A madeira utilizada é o eucalipto, que chega em medida Unica, e
ha divisoria para delimitar a area de armazenamento da madeira bruta. Ndo ha um setor de

PPCP e portanto ndo ha controle de entrada e saida de materiais nesta area.

Figura 11: Armazenagem de madeira na Empresa X

e Armazenagem de espuma

A espuma possui dois tipos: blocos que possuem grande volume; e trituradas, embaladas em
sacos plasticos. Devido ao volume que possuem, exigem uma area maior para armazenagem.
Os sacos de espuma sdo alocados sob um mezanino, construido para ganhar espaco para
estocagem de produtos diversos. Este espago fica localizado no setor de tapecaria. Ja a
espuma em blocos, que é de manuseio mais dificil ficam alocadas na parte de fora do
barracdo, em uma area coberta. Ndo ha prateleiras ou pallets para armazenamento, conforme
mostra a Figura 12.
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Figura 12: Armazenagem de espuma na Empresa X

e Armazenagem de tecidos

Os tecidos ficam alocados no setor de tapecaria, e por se tratar de uma variedade numerosa de
modelos, ocupam dois espacos de acordo com a frequéncia com que sdo utilizados: os tecidos
utilizados com mais frequéncia ficam em uma prateleira sob a mesa de corte (como mostra a

Figura 13), enquanto os menos utilizados ficam em prateleiras (conforme Figura 14).

Figura 13: Armazenagem de tecidos na Empresa X.
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Figura 14: Armazenagem de tecidos na Empresa X.

H& uma grande variedade de tecidos e poucas prateleiras para armazena-los. Assim, surge um
problema na armazenagem de tecidos como mostra a Figura 14, onde muitos suprimentos

acabam ficando no chao.

3.2.3 Embalagem

Em um processo logistico de maneira geral, a embalagem € utilizada como item importante
para a protecdo e eficiéncia na distribuicdo dos produtos. Como atividade de apoio, uma das
principais funcdes da embalagem é evitar danos a matéria prima e ao estoque em processo,

bem como viabilizar facilidade as atividades de armazenagem e movimentacéo de materiais.

Na empresa X esta é uma atividade muito pouco utilizada. Frequentemente ignorada no
processo, a embalagem é utilizada rigorosamente apenas na etapa de acabamento do produto
(conforme mostra a Figura 15), afim de evitar danos nas pecas até a montagem final do
estofado. A embalagem ¢ feita em sacos de tecido com bastante elasticidade, que protege o
produto final apenas de riscos e poeira, ndo havendo grande efetividade contra avarias

maiores causas por quedas ou grandes impactos.
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Figura 15: Embalagem para distribuicdo na Empresa X.

3.2.4 Movimentacdo de materiais

A movimentagdo de materiais como atividade de apoio significa uma analise mais especifica
na linha de producéo, considerando distancias reduzidas e pequenas quantidades de matéria
prima. Dentre as atividades da logistica de apoio a manufatura esta é a que tem importancia
mais significativa no setor de producdo da Empresa X. Contudo, assim como as outras

atividades recebe pouca atencéo quanto a inovagoes.

Na linha de producdo da Empresa X ndo existem equipamentos para auxiliar o transporte.
Toda a movimentacdo de materiais, seja matéria prima ou estoque em processo é feita
manualmente por um operario. A empresa possui um carrinho para o transporte de cargas,
porém ¢é utilizado apenas para descarregar a matéria prima recebida do fornecedor em seu

local de armazenagem.

A movimentacdo e manuseio de materiais é atividade constante na empresa, pois faz parte da
dindmica de todo o processo. Tecidos e espumas sdo materiais leves e maleaveis, de facil
manuseio e movimentagdo. A madeira por sua vez possui maior tamanho e peso, o que

dificulta a mobilidade do operério.
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Em cada etapa do processo, o operario que realiza a transformacdo da matéria prima ou do
estoque em processo transporta-o até o posto da etapa seguinte e entrega ao operario
responsavel. O processo por muitas vezes torna-se lento e cria um gargalo, prejudicando o

fluxo da producéo.

3.3 Anadlise dos resultados

A andlise dos resultados deste trabalho sera apresentada a seguir de forma comparativa,
demonstrando diferencas e semelhancas entre teoria e as praticas adotadas pela Empresa X na
logistica de apoio a manufatura por meio das atividades de apoio. Através desta analise sera

elaborada a proposta de um modelo futuro, que complementa o trabalho na sequencia.

3.3.1 Teoriax Préaticas na Empresa X

e Layout

Segundo Dias (2010), o layout é inseparavel em seus elementos, podendo a melhoria de
condigdes em um setor ser anulada, se um setor dependente ndo for contemplado por esta
melhoria. Este tem o objetivo de otimizar a utilizacdo do espaco disponivel, reduzindo o
manuseio e tempo de manufatura. E importante também que garanta fluxo continuo ao

processo.

De acordo com o comparativo de tipos de layout entre produto e processo apresentado no
Quadro 1, a Empresa X utiliza-se do layout de processo. Contudo, a empresa ndo possui um
setor de PPCP e n&o foi feito um projeto para o desenho de seu arranjo fisico. O modelo atual
da Empresa X ndo é o adequado para o seu tipo de producdo, uma vez que trabalha com

producdo em lotes, com poucas variagdes no produto.
e Armazenagem

No que diz respeito a armazenagem, Ballou (2012) e Francischini e Gurgel (2012)
convergem a ideia de que as instalacbes do armazém devem proporcionar movimentacdo
répida e facil dos suprimentos. E preciso também, segundo Viana (2012), definir o critério
mais adequado para a armazenagem (grupamento, tamanho, frequéncia ou especial), de
acordo com o processo produtivo. De maneira geral, abordando todo o processo produtivo, a
atividade de armazenagem deve proporcionar fluxo ao processo e a preservacdo dos materiais,

bem como facilitar o0 acesso a eles. Para atender a este objetivo, é preciso considerar as
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caracteristicas do que estd sendo armazenado. A armazenagem de apoio a producdo na
Empresa X atende ao seu fluxo, porém ndo é realizada a andlise individual de cada matéria

prima utilizada.

Apesar da dificuldade em seu manuseio a madeira fica ao lado do posto de trabalho que inicia
a sua transformacdo, com acesso bastante facil. Entretanto o eucalipto, que tem propriedades
combustiveis, fica exposto no ambiente fabril, sem um espago adequado para sua

armazenagem, sem protecdo e sem divisorias delimitando o seu espaco.

A armazenagem de espumas deixa é feita de modo a facilitar o acesso e manuseio, porém nao
abastece rapidamente a linha, ja que as espumas em blocos ficam alocadas fora do barracdo de
producdo. A espuma triturada contudo, fica préxima ao posto de trabalho que a utiliza,

garantindo agilidade na movimentacéo.

Em relacdo aos tecidos ha uma grande variedade e modelos, contudo alguns sdo mais
utilizados. Para esta matéria prima a pratica adotada pela Empresa X é a que mais se aproxima
da teoria. Os tecidos mais utilizados ficam armazenados sob a mesa de corte, proporcionando
acesso imediato a matéria prima. Ha, porém falta de planejamento para a armazenagem dos
tecidos utilizados com menos frequéncia, pois como mostra a Figura 13, alguns tecidos

acabam ficando fora de suas prateleiras.
e Movimentagdo de Materiais

A movimentacdo de materiais enquanto atividade de apoio a manufatura, conforme afirma
Ballou (2012) deve envolver pequenas quantidades de material sendo transportados por
distdncias curtas. Segundo Bowersox e Closs (2010) devem existir diretrizes na
movimentacdo de materiais, como padronizacdo de manuseio e armazenagem, fluxo continuo
e utilizacdo intensa de equipamentos. O investimento em equipamentos de movimentacao
deve ser feito de maneira a proporcionar melhores condi¢bes de trabalho e aumentar a

capacidade produtiva melhorando a circulagéo de material dentro da linha produtiva.

Na Empresa X o material é o elemento que se movimenta, e essa movimentacao é realizada
por um operario. O arranjo fisico proporciona distancias curtas entre matéria prima e linha de
producdo. As quantidades transportadas também sdo pequenas, porém ao passo em que O
produto vai se desenvolvendo e gerando estoque em processo, 0 manuseio desses materiais se

complica, ja que passam a ocupar espagos maiores.
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A empresa deixa a desejar quanto a investimento e utilizacdo de equipamentos e transporte.
N&o existem equipamentos para manuseio e movimentagdo dos materiais que realizam o

abastecimento na linha produtiva da Empresa X.
e Embalagem

Bowersox e Closs (2010) atribuem a embalagem quanto atividade de apoio quando esta tem a
funcdo de facilitar o manuseio e movimentacdo dos materiais dentro da linha produtiva ou
ainda desempenhar funcédo de protecdo, preservando a matéria prima e estoque em processo
durante a sua armazenagem. A embalagem pode também ter a funcdo de comunicar

informac0es relevantes.

O uso da embalagem na Empresa X é pouco praticado. Seu uso enquanto atividade de apoio €
aproveitado apenas na etapa final do processo. A exemplo, a madeira € movimentada da etapa
de corte para a etapa de montagem sem nenhum tipo de embalagem. Sendo assim pecas
podem se perder ou se misturar junto a outros modelos, interrompendo o fluxo do processo e
causando desperdicio de material. O mesmo acontece com os tecidos ja cortados em sua
movimentacao para a etapa de costura. O material chega sem uma embalagem, com a etiqueta

colada em um dos moldes. Caso este molde se perca, 0 processo € interrompido.

O Quadro 3 a sequir, sintetiza a comparacdo entre a literatura e as praticas adotadas na

Empresa X.
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Quadro comparativo - Teoria x Praticas na Empresa X

Pratica

Teoria

N&o ha projeto para a

definicdo do layout

Inseparavel em  seus
elementos (Dias, 2010)

Layout )
Quebra de fluxo Deve proporcionar fluxo
continuo
Atende razoavelmente o Deve proporcionar
fluxo movimentacdo rapida e
Nao considera as | facil (Ballou, 2012)
Armazenagem

caracteristicas de cada

material

Deve definir um critério
para armazenagem (Viana,
2012)

Movimentacédo de

Material é o elemento que
se movimenta

Movimentacdo manual

Pequenas quantidades por
distancias curtas (Ballou,
2012)

. Pequenas quantidades Padronizagéo da
Materiais ) -
movimentacao e utilizacdo
de equipamentos
(Bowersox e Closs, 2010)
Utilizada apenas no Deve ser utilizada para
produto acabado para facilitar  manuseio e
Embalagem distribuicéo movimentacdo na linha de

producéo e para protecéo d
(Bowersox e Closs, 2010)

Quadro 3: Quadro comparativo - Teoria x Praticas na Empresa X.
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3.3.2 Proposta de Modelo Futuro

O modelo futuro sera proposto seguindo a mesma ordem abordada na anélise da secéo 4.2,
apresentando separadamente cada uma das atividades envolvidas. Serd também elaborado um
quadro resumo para as sugestdes de melhoria pertinentes a cada atividade, afim de demonstrar

uma viséo geral do modelo.
e Layout

Considerando o espaco disponivel o barracdo onde fica instalada a linha de producdo da
Empresa X, ndo sdo necessarias grandes mudancas. O setor de marcenaria ja proporciona um
bom fluxo a esta etapa do processo, sendo necessario mudar apenas o setor de tapecaria. As
mudangas podem ser observadas comparando a Figura 10, apresentada na secdo 4.2.1 deste
trabalho e a Figura 16, apresentada a seguir.
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Figura 16: Proposta de Layout para a Empresa X.

Pode-se observar que ao alterar os postos de trabalho do setor de costura, alocando todos 0s
participantes da etapa 3 juntos o fluxo da linha de producdo é facilitado, evitando que o

processo se desdobre em mais duas etapas.
e Armazenagem

Com a alteracdo no layout da fabrica sera possivel organizar de maneira adequada o espaco de
armazenamento dos tecidos. Os tecidos utilizados com maior frequéncia devem permanecer
sob a mesa de corte, uma vez que proporcionam acesso e manuseio facilitados. E
indispensavel a ampliagdo do nimero de prateleiras para a alocagdo dos tecidos utilizados
menos frequentemente, ja que muitos tecidos acabam ficando no chdo. Desta forma a perda de

material pode ser evitada, uma vez que os tecidos ficam protegidos nas prateleiras.

Quanto a madeira, faz-se necessario instalar uma prateleira que garanta protecdo contra

umidade e fungos, e que permita uma utilizacdo da madeira por um sistema de filas FIFO



33

(First in, First out) onde o material que chega primeiro, é utilizado primeiro. Esse sistema
aliado a um PPCP proporcionara a reducdo no desperdicio deste material.

A espuma fica armazenada do lado de fora da fabrica, 0 que causa um problema de
abastecimento da linha produtiva. Movimentar este material do seu ponto de armazenagem até
0 posto de trabalho onde o material € necessario € uma atividade por vezes vagarosa. Assim, é
fundamental disponibilizar uma area adequada na fébrica, preferencialmente préxima ao posto
de trabalho que utiliza esta matéria prima. Com o auxilio do PPCP ¢ possivel alocar neste
espaco, semanalmente, de acordo com o lote de producdo a quantidade de espuma necessaria.
Além de facilitar o abastecimento da linha de producdo, por tratar-se de um produto

inflamavel, alterar o modo de armazenamento da espuma traz ganhos também em seguranca.
e Movimentagédo de Materiais

Para otimizar esta atividade é imprescindivel o investimento em equipamentos de
movimentacdo. A utilizacdo de equipamentos proporcionara melhores condi¢des de trabalho
aos operarios, bem como evitard perdas com materiais danificados na movimentacdo. A
instalacdo de uma esteira para o fluxo de materiais é uma alternativa interessante, ja que evita
que o trabalhador saia do seu posto de trabalho para entregar o produto a proxima etapa.
Medir o grau de otimizacdo auxilia revisdes e andlises futuras, e portanto adotar indicadores
como unidades de produto por tempo de trabalho é importante adotar critérios de desempenho
para esta atividade. Tais medidas proporcionam maior agilidade na linha de producéo,
aumentando a produtividade.

e Embalagem

A utilizacdo da embalagem em cada etapa da linha produtiva é uma pratica importante a ser
adotada na Empresa X, para auxiliar principalmente a movimentacdo na linha produtiva. Para
um material resistente como a madeira, pode-se utilizar uma caixa apropriada,
preferencialmente reaproveitavel, de aluminio ou madeira. Para espumas e tecidos, uma
sacola reaproveitavel é uma solucdo apropriada, j& que trata-se de materiais maleaveis. Assim,

a embalagem junto a logistica de apoio proporciona redugdo nas perdas de material.

Para aumentar a eficiéncia da proposta, é preciso que todas as etapas do processo estejam

integradas, de maneira que ndo apenas um ponto se beneficie do modelo. Desta forma, a
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atividade de movimentacdo de materiais se beneficiara de uma armazenagem eficaz, que
proporciona agilidade no abastecimento da linha produtiva e da facilidade de manuseio dos

materiais apoiados por uma embalagem funcional.

O Quadro 4 demonstra a visdo geral e sintetiza os principais pontos da proposta de melhoria

apresentada e seus beneficios, a fim de facilitar a compreenséo e visualizacao.
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Proposta de Modelo Futuro: Logistica de apoio a manufatura

Proposta

Beneficios

Buscar um especialista em arranjo fisico
fabril

Melhor fluxo na

linha de producéo

Layout Adotar o modelo proposto na Figura 15 Ambiente mais
Buscar criar fluxo continuo para todo o organizado
processo. Melhores condicbes
Instalar mais prateleiras para Conservacao da
armazenagem de tecidos matéria prima
Instalar prateleira para armazenagem de Reducdo das perdas
Armazenagem madeira por avarias

Aumentar espaco fisico do ambiente
fabril, afim de alocar as espumas
proximas a linha produtiva

Buscar especialista em PPCP

Manuseio facilitado

Movimentacao de

Investir em equipamentos de

movimentacao

Agilidade na

movimentacdo  de

Materiais Adotar indicadores de desempenho materiais
Instalacio de uma  esteira  de Maior produtividade
movimentacao
Adotar a embalagem como atividade de Maior conservacao
apoio da matéria prima
Embalagem Investir em pesquisas de embalagens Reducéo de
duraveis/reutilizaveis desperdicios de
material

Quadro 4: Quadro resumo da Proposta de Modelo Futuro para a logistica de apoio a manufatura na Empresa X.
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4 CONSIDERACOES FINAIS

O objetivo deste estudo de caso foi caracterizar e analisar os processos da logistica de apoio a
manufatura (ou logistica de planta) em uma empresa do setor moveleiro, buscando considerar
apenas as atividades inerentes a esta micro fase, tratadas no desenvolvimento do trabalho
como atividades de apoio, e desconsiderar a macro logistica (abastecimento e distribuicéo).
Através de pesquisa na linha de producdo da fabrica e entrevistas com diretoria e operarios foi

possivel comparar as praticas realizadas na empresa com o referencial tedrico pesquisado.

A andlise dos resultados da pesquisa permitiu identificar os problemas presentes nas
atividades de apoio praticadas na linha produtiva da Empresa X, devido a falta de
conhecimento técnico e planejamento do processo. Foi possivel notar que a empresa pouco
investe em planejamento, programacdo e controle da producdo, ocasionando excesso de

atividades que ndo agregam valor e desperdicio de materiais, bem como de méo de obra.

A andlise concluiu o quao importante é a integracdo logistica em todas as suas etapas, uma
vez que, ainda que o foco deste trabalho tenha sido a logistica de apoio, esta s6 pode ser bem
executada de todas as fases da logistica - logistica de suprimentos, logistica de producdo e
logistica de distribuigdo - estiverem alinhadas de maneira eficiente. Também vale ressaltar
nesta conclusdo a importancia da existéncia de um setor de logistica e um especialista na
empresa. A falta de um profissional com conhecimento técnico pode acarretar em atrasos no
desenvolvimento e crescimento da empresa, bem como permitir erros que tragam perdas

significativas.

A Empresa X deve realizar algumas mudancas também em sua estrutura organizacional,
descentralizando os servigos da diretoria, e especificamente em relacdo ao foco desta
pesquisa, criar um departamento de logistica responsavel pela area, de forma a estudar e

implantar melhorias no setor.

Esta pesquisa encontrou suas limitagcGes quanto ao referencial tedrico, uma vez que é possivel
encontrar contetdos abundantes e com estudos aprofundados na macro logistica,
especificamente de suprimentos (inbound) e distribuicdo (outbound). Poucos autores abordam
a logistica de planta de maneira especifica, 0 que deixa espaco para maiores avancos.
Houveram também limitacdes na pesquisa de campo devido a indisponibilidade de datas e
horérios por parte da empresa, bem como por muitas vezes, a impossibilidade de dispensar

um colaborador da empresa para 0 acompanhamento das atividades e entrevistas.
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Como proposta para estudos futuros este trabalho sugere uma analise da logistica de apoio a
manufatura juntamente com as demais macro fases de suprimentos e distribuigcdo, ou ainda

uma aplicacdo do 5S na linha de producéo.
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APENDICE A: Questionario - Logistica de apoio & manufatura

MODULO I - CARACTERIZA(;AO DA EMPRESA
1.1 - Perfil do respondente:

Nome:

40

Idade:

Formacao:

Cargo:

Tempo na empresa:

Tempo no cargo:

1.2 - Quais sdo as principais linhas de produto da empresa?

1.3 - Qual a capacidade mensal de producdo da empresa?

1.4 - Existem metas diarias/semanais/mensais de producéo?

MODULO Il - LOGISTICA DE APOIO A MANUFATURA

2.1 - Quais sdo os principais processos da producdo na empresa?

2.2 - Como estes processos estao relacionados?

2.3 - Qual a sequéncia dos processos?

2.4 - Quais processos a empresa tem como ponto forte e quais tem como ponto fraco?

2.5 - Quem séo os envolvidos no processo e qual o papel de cada um?
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2.6 - Com que frequéncia os processos sao revisados?

2.7 - Como a matéria prima chega a linha de producéo?

2.8 - Descreva como é realizada a armazenagem dos materiais durante o processo.

2.9 - Descreva como é realizada a movimentacao dos materiais entre 0s processos.

2.10 - E utilizado algum tipo de embalagem para armazenar/movimentar os materiais?
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