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RESUMO

As rapidas mudancas vém ameacando a sobrevivéncia das empresas pelos mais variados
motivos, seja pela velocidade de produtos novos no mercado, seja por praticas comerciais
totalmente fora de nossa realidade, seja pelo investimento em  novas
tecnologias/equipamentos. Uma alteragcdo no layout pode afetar os custos e a eficacia geral da
producdo. A empresa em estudo adquiriu maquinas novas para sua expansao e devido ao
limitado espaco fisico foi desenvolvido um projeto de layout e em seguida implantado
utilizando metodologia e conceitos solidos. Apds a implantacdo das alteracdes houve uma
reducdo de 21% das distancias percorridas pelos funcionarios e constatou-se que 64% dos

colaboradores admitem que houve melhorias na realizacdo do seu trabalho.

Palavras-chave: Arranjo Fisico. Layout. Estudo de Fluxo. Fluxograma.
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1 INTRODUCAO

1.1 Contexto

A sociedade atual esta passando por incrementos na velocidade com que ocorre mudancas,
que sdo apenas parte da rapida evolucdo social, tecnoldgica e sobretudo mental que a
humanidade vem experimentando. Estas mudangas vém ameacando a sobrevivéncia das
empresas pelos mais variados motivos, seja pela velocidade de produtos novos no mercado,
seja por praticas comerciais totalmente fora de nossa realidade, seja pelo investimento em
novas tecnologias/equipamentos, seja por exigéncias normativas dificeis de serem alcancadas,

ou mesmo por questdes sociais e comportamentais (SILVA, 2003).

Segundo Campos (2004, p.2) o verdadeiro critério da boa qualidade é a preferéncia do
consumidor. Isto é o que garantira a sobrevivéncia da sua empresa: a preferéncia do

consumidor pelo seu produto em relacdo ao seu concorrente, hoje e no futuro.

A busca por um ambiente de qualidade é uma preocupacdo cada vez mais freqlente dos
administradores para atingir os objetivos das organizacfes que presidem de forma eficiente
(VANTI, 1999).

Segundo Slack et al.(2002) mudangas relativamente pequenas na localizacdo de uma maquina
numa fabrica ou seja uma alteracdo no layout determina a maneira segundo a qual 0s recursos
transformados — materiais, informacdes e cliente — fluem pela operacdo podem afetar o fluxo
de materiais e pessoas por meio da operagdo. Isto por sua vez, pode afetar os custos e a

eficacia geral da producéo.

Deste modo, é compreendida a constante busca das empresas em controlar seus processos
produtivos e obterem melhorias em seus produtos ou servigos e estas questdes ndo sdo

tratadas apenas como umdiferencial, mas sim como um requisito basico de sua sobrevivéncia.



1.2 Justificativa

Com a aquisicdo de duas novas maquinas constatou-se que ndo seria possivel a insercao das
mesmas no setor produtivo, devido ao restrito espaco fisico da empresa. Neste sentido viu-se

a necessidade de mudar a fabrica para uma area maior.

A empresa encontra dificuldades para entregar todos os pedidos no prazo determinado,

acarretando assim certo desconforto para o cliente.
Outro problema encontrado no setor de producdo da empresa foi a falta de organizacéo,
limpeza e acumulo de residuos no chdo-de-fabrica.

1.2.1 Definicdo e delimitacdo do problema

A pesquisa sera realizada em uma féabrica de bordados, localizada no municipio de Cianorte

no estado do Parana.

O estudo em questéo limita-se aos seguintes aspectos:
a) Empresa: ramo confeccéo.
b) Tamanho: empresa de pequeno porte.
c) Atuacdo: ramo confeccéo;
d) Mercado de atuacao: brasileiro.
e) Foco do trabalho: projeto e adequagéo do layout
f) Fatores: ferramentas, rotinas e atividades.

Com o estudo e desenvolvimento de um projeto de layout para a nova fabrica pretende-se
aumentar a eficiéncia, minimizar o custo de manipulacdo de materiais, racionalizar o espaco
disponivel, cuidar da seguranca do trabalho e tratar as questdes ergonbmicas do sistema

produtivo.



1.3 Objetivos

1.3.1 Objetivo geral
O objetivo principal deste trabalho serd apresentar uma solucdo para os problemas
identificados na empresa através de um estudo e desenvolvimento de um novo layout,
utilizando-a como uma metodologia solida.
1.3.2 Objetivos especificos
Os objetivos especificos a serem cumprido séo:
a) Desenvolver o projeto de layout;
b) Implantar o layout proposto;
¢) Criar umplano de acéo para a implantagéo;
d) Realizar acompanhamento;

e) Analisar os resultados obtidos;



2 PROJETO DE ARRANJO FISICO

2.1 Arranjo Fisico

2.1.1 Conceito

O arranjo fisico ou layout de um setor produtivo preocupa-se com a disposicdo de todo o
equipamento que nele exista, ou seja, € 0 espaco para a movimentacdo do material, o
armazenamento, a mao-de-obra indireta, as atividades e servigcos que dependem dos

equipamentos e 0s operadores.

Para Slack et al.(2002) o arranjo fisico de uma operacdo produtiva preocupa-se com o
posicionamento fisico dos recursos de transformacdo. Definir arranjo fisico é decidir onde

colocar todas as instalacdes, maquinas, equipamentos e pessoal da producéo.

O estudo do arranjo fisico é de fundamental importancia na otimizagdo das condigcdes de
trabalho aumentando tanto o bem estar como o rendimento das pessoas. Segundo Cury (2000,
p.386): Layout corresponde ao arranjo dos diversos postos de trabalho nos espagos existentes
na organizacao, envolvendo aléem da preocupacdo de melhor adaptar as pessoas ao ambiente
de trabalho, segundo a natureza da atividade desempenhada, a arrumacdo dos mdweis,

maquinas, equipamentos e matérias primas.

“Uma boa disposicdo de mowveis e equipamentos faculta maior eficiéncia aos fluxos de
trabalho e uma melhoria na propria aparéncia do local”’(CHILENATO FILHO, 1987, p.86).

Com o arranjo adequado pode-se ter uma melhor movimentagdo de materiais, informacdes e
até mesmo o fluxo de clientes, e percebe-se que com pequenas mudancas na localizacdo de
uma méaquina numa fabrica ou dos produtos em um supermercado ou a mudanca de salas em
um centro esportivo podem afetar o fluxo de pessoas e por sua vez pode afetar também os

custos e a eficacia geral da producdo (SLACK et al. 2002).



2.1.2 Readequacéo de Arranjo Fisico

Basicamente, o arranjo fisico busca integrar materiais, mdo de obra e equipamento. A

modificagdo de qualquer um deles pode tornar inadequado o arranjo fisico existente. O

Quadro 1 apresenta alguns questionamento que podem identificar a necessidade de alteragéo

no layout.

Obsolescéncia das instalacGes

-Novos produtos ou novos servicos estdo sendo
projetados?

-Estes produtos exigirdo modificaces no método de
trabalho, fluxo de materiais ou equipamentos
empregados?

-Haverd utilizacdo de novas areas de estocagem?

Reducdo dos custos de producdo

- Havera corte de pessoal e/ou paradas de
equipamentos e diminuicdo de movimentacao de
materiais?

Variacdo na demanda

-A producdo atual satisfaz as estimativas de vendas?
- Os equipamentos de transporte e manuseio serao
suficientes?

Ambiente de trabalho inadequado

-As condicbes de iluminacdo, ventilacdo e
temperatura sdo satisfatérias?

-Pode o ruido ser isolado?

-Os locais para lavatorios sdo adequados?

Condigdes inseguras

-Existe excesso de material ao lado da maquina?

-A é4rea é adequada para o posto de trabalho?
Existéncia de area que comporta apenas um
equipamento, onde na realidade ha dois?

-Os materiais inflamaveis estdo colocados em area
Segura?

-Existem muitos acidentes de trabalho?

-H& espaco para tréfego e operacdo de maquinas?

-O tipo de piso é adequado para a atividade?

-A faixa demarcatoria protege o trabalhador dos

meios utilizados para 0 manuseio de materiais?

Manuseio excessivo

- Os materiais percorremgrandes distancias?

Quadro 1: Questdes a serem analisadas que auxiliam identificar a necessidade de alteragdo de layout.

Fonte: Borba. (2008, p06).

As chaves dos problemas de arranjo fisico geralmente recaem em dois elementos béasicos:

produto e quantidade. O produto (ou material ou servico) compreende-se pelo produto no qual

é produzido ou feito pela empresa ou area em questdo, a matéria prima ou pecas compradas,

pecas montadas, mercadorias acabadas e/ou servigos prestados ou processados. Ja a

guantidade (ou volume): representa o quanto de cada item deve ser feito ou servicos

executados.



2.1.3 Principios do Arranjo Fisico

Para se conseguir os seus objetivos, 0 arranjo fisico utiliza-se de seis principios gerais, que

devem ser obedecidos por todos os estudos, eles se dividemem:

a)

b)

d)

Principio da integracdo: Os diversos elementos (fatores diretos e indiretos ligados a
producdo) devem estar integrados, pois a falha em qualquer um deles resultara numa
ineficiéncia global. Todos os pequenos detalhes da empresa devem ser estudados,
colocados em posicoes determinadas e dimensionados de forma adequada; como por

exemplo, a posicao dos bebedouros, saidas do pessoal, etc;

Principio da minima distancia: mostra que o transporte nada acrescenta ao produto ou
servico. Deve-se procurar uma maneira de reduzir ao minimo as distancias entre as

operacOes para evitar esforgos inuteis, confusdes e custos;

Principio da obediéncia ao fluxo das operacfes: As disposicOes das areas e locais de
trabalho devem obedecer as exigéncias das operacdes de maneira que homens,
materiais e equipamentos se movam em fluxo continuo, organizado e de acordo com a
sequéncia logica do processo de manufatura ou servico. Devem ser evitados
cruzamentos e retornos que causam congestionamentos. Eliminar obstaculos a fim de
garantir melhores fluxos de materiais e sequéncia de trabalho dentro da empresa,

reduzindo materiais sem processo, mantendo-o0s em continuo movimento;

Principio da racionalizacéo de espaco: o arranjo fisico deve permitir uso adequado de
espaco disponivel da operacdo. Utilizando a melhor maneira o espaco e se possivel as
3 dimensoes.

Principio da satisfacdo e seguranca:- A satisfacdo e a seguranca do homem sdo muito
importantes. Um melhor aspecto das areas de trabalho promove tanto a elevacdo da
moral do trabalhador quanto a reducdo de riscos de acidentes. Saidas de incéndio e as
passagens devem ser claramente sinalizadas com acesso facil, devendo ser marcadas e

mantidas com livre acesso.

Principio da flexibilidade: Este principio notadamente na atual condicdo de avango
tecnologico, deve ser atentamente considerado pelo projetista de layout. S&o
freqlentes e rapidas as necessidades de mudanca do projeto do produto, mudancas de

métodos e sistemas de trabalho com o crescimento da tecnologia e com a grande



demanda de recursos atualizados. No projeto do layout deve-se considerar que as
condicBes vao mudar e que o mesmo deve ser facil de mudar e de se adaptar as novas

condicoes.

2.1.4 Tipos de Arranjo Fisico

Projetar o arranjo fisico envolve multiplos estagios para se chegar ao arranjo fisico final. Estes

estagios podem ser vistos na Figura 1.

:ﬁlgll'iuergaedee Decisdo 1 Processo por projeto Servigos profissionais
Processojobbing  Loja de servigos
Tipo de processo Processo em lotes ou Servicos em massa
bateladas

Processoem massa
Processo continuo

Objetivos de
desempenho
estratégicos

Decisdo 2 —l— Arranjo fisico posicional

Arranjo fisico por processo
Arranjo fisico celular
Arranjo fisico por produto

Tipo bésico de
arranjo fisico

Decisdo 3 —L L
Posigdo fisica de todos os
Projeto detalhado | recursosde transformagdo
de arranjo fisico

i

Fluxos de recursos
transformados pela
produgdo

Figural: A decisdo do arranjo fisico.
Fonte: Slack et al. (2002, p202)

Os tipos de processo ilustrado na Figura 1 sdo abordagens gerais para organizacdo das
atividades e processos de producdo. O arranjo fisico € um conceito limitado, mas € a
manifestacdo fisica de um tipo de processo. Tem-se entdo, a caracteristica de volume-
variedade que dita o processo. Os tipos de processo neste caso Sd0; processo por projeto,

processo por Jobbing, processo em lotes ou bateladas, processo em massa, processo continuo.

Em casos em que mais de um tipo de processo é possivel, a importancia relativa dos objetivos
de desempenho da operacdo pode influenciar na decisdo. Com tudo quanto mais importante
for o objetivo custo para a operacdo, mais provavel sera que ela adote um tipo de processo

préximo ao extremo alto volume - baixa variedade do espectro de tipos de processo.



Logo apds selecionar o tipo de processo, deve se definir o tipo basico de arranjo fisico, que

nada mais é que a forma geral do arranjo de recursos produtivos da operacao.

Na maioria dos arranjos fisicos em sua pratica, deriva de apenas quatro tipos basicos.
Segundo Slack et.al (2002) s&o eles:

a) Arranjo fisico posicional: é também conhecido como arranjo fisico de posicdes fixa e
quem sofre o processamento fica estacionario, enquanto equipamento, maquinario,
instalacdes e pessoas movimentam-se na medida do necessario. O motivo para que
ISSO ocorra pode ser que o produto ou o sujeito do servigco seja muito grande para ser
movido de forma conveniente.

b) Arranjo fisico por processo: é assim chamado por que as necessidades e conveniéncias
dos recursos transformadores que constituem o processo na operacdo dominam a
decisdo sobre o arranjo fisico. Dentro do arranjo fisico entra os processos similares,
localizados junto um do outro. A razdo deve-se a conveniéncia para que a operacao
seja mantida junta ou que dessa forma a utilizacdo dos recursos transformadores seja
beneficiada. Diferentes produtos ou clientes terdo diferentes necessidades, e com isso

percorrerdo diferentes roteiros na operacdo. E neste caso que o padrdo de fluxo na

operacdo podera ser bastante complexo.

c) Arranjo fisico celular: é aquele em que os recursos transformados, entrando na
operagdo, sdo pré-selecionados, para movimentar-se para uma parte especifica da
célula. Neste caso, se encontram todos o0s recursos transformadores necessarios a
atender as necessidades imediatas de processamento. Contudo, o arranjo fisico celular
é uma tentativa de trazer alguma ordem para a quantidade de fluxo que caracteriza o

arranjo fisico por processo.

d) Arranjo fisico por produto: envolve localizar os recursos produtivos transformadores
inteiramente segundo a melhor conveniéncia do recurso que estd sendo transformado.
Cada produto ou elemento segue um roteiro no qual a seqiéncia de atividades
requeridas coincide com a seqUéncia que se dispuseram o0s recursos transformadores
no arranjo fisico. No entanto predomina a uniformidade dos requisitos que leva a
operacdo a escolher um arranjo fisico por produto.



2.1.5 Estudo de Fluxo

Para Martins e Laugeni (2005) o estudo do fluxo produtivo pode ser mais bem interpretado

coma utilizacdo de trés ferramentas dispostas a seguir.

a) Diagrama de relacionamentos: este mostra a relagdo entre os processos, um exemplo

de diagrama de relacionamento pode ser visto na Figura 2.

Setor A

SetorB

SetorC

SetorD

SetorE

SetarF

Setor G

Coédigo de proximidade

a—muito importante
e — importante

i —normal

o— desejavel

- sem importincia
X — indesejavel

Figura 2:Diagrama de relacionamento.
Fonte: Martins e Laugeni. (2005. P142).

b) Fluxograma do processo: representa esquematicamente todo o processo atraves das
seqUéncias das atividades envolvidas no processo. A Figura 3 exemplifica um

fluxograma.



12 min Cortar

5 min Inspecionar a peca cortada

13 min Esperar empilhadeira

10 min Para o almoxarifado

2 dias Até o almoxarifado

Figura3: Exemplo de fluxograma de processo.
Fonte: Martins e Laugeni. (2005. P142).
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Carta multiprocesso, agrupa os equipamentos ou opera¢Ges com o objetivo de obter

um fluxo progressivo com o minimo de retorno possivel, também visa aproximar as

operacdes em que haja uma alta intensidade de fluxo. Esta carta pode ser vista na

Figura 4.

Peca

Processo

1 soldar ‘ D L Q

(2] | Jf
2 cortar m @ m @ Q\) Q
e D11/ a
4 furar 2 1 1 @
3 rebarbar
6 pintar

7 embrulhar 3

DIIE

2 colocarem
caixa

(&) ()

eSS

G
(5]
!

NSO
0=

vl !

0 expedir

)

I

Figura4: Exemplo de carta multiprocesso.
Fonte: Martins e Laugeni. (2005. P142).

d) Método do Momento é um método quantitativo que consiste no calculo de todas as

areas necessarias para a atividade produtiva, fazer uma aproximacdo geomeétrica para

estas areas, construir solugdes, calcular o momento e comparar as solugées. Camarotto

(2008)
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2.1.6 Dimensionamento das Areas de Produgio

Os métodos segundo Camarotto (2008) para o dimensionamento do layout podem ser

resumidos emdois: 0 método de aproximacdo e o método analitico.

Os métodos de aproximagdo sdo aqueles que usam como referéncia projetos de layout ja
existente ou em modelos matematicos como o método de Apple e Guerchet. Estes métodos
sdo recomendando em projetos que ndo necessitam de muitos detalhamentos ou projetos

preliminares.

Os métodos analiticos sdo aqueles que o layout é gerado pela composicdo de areas

individualmente construidas. Os principais metodos séo:

a) Método numérico: faz-se a divisdo de atividades ou areas em elementos de espaco e
sub-areas. Os equipamentos sdo dispostos com sua respectiva area de ocupacéo, area

do operador e area para manutencdo e colocagdo de insumos.

b) Padrdes de espaco: tem-se uma area minima (largura x comprimento + 0,6 m lado do
operados + 0,45 m para os demais lados) x valor de correcdo que pode ser obtido

através de tabelas.

c) Centro de Producdo: construcdo dos elementos de areas que compdem um centro de
producdo a partir das necessidades especificas das atividades desenvolvidas no centro.
E necesséario conhecer a area do equipamento, a area usada durante 0 processo, a area
de acesso e movimentagcdo entre outras, para o correto dimensionamento da &rea

necessaria para um dado centro de producéo.
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3 ESTUDO DE CASO

3.1 Apresentacdo da empresa

A empresa na qual foi desenvolvido o estudo de caso é a Point Bordados. Tem suas
instalacGes situadas na cidade de Cianorte, regido noroeste do Parana. Sua atuagdo é no setor

de confeccédo produzindo bordados industriais de alta qualidade.

Os clientes desta organizacdo estdo situados em sua maioria préximos a regido de Cianorte

bem como seus fornecedores de insumos (linhas, papel, lantejoulas).

A empresa conta hoje com 9 méaquinas, 27 funcionarios e 3 estagiérios, trabalha em trés

turnos de producgéo. A Figura 5 representa 0 organograma da empresa.

Direcéo

Des. Produto Produgéo Financeiro

Designer Pilotagem

Acabamento e
Vistoria

Figura5: Organograma da empresa.

3.2 Analise e coleta de dados

3.2.1 Produto e matéria prima

A empresa oferecia apenas bordados convencionais, porém, apds a aquisicdo das duas

maquinas novas a empresa passou a oferecer bordados com lantejoula e com chenille.

O cliente fornece as pecas a serem bordadas como, por exemplo, bolso de calca, camisetas,

entre outros.
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As matérias primas para operacao estdo descritas no Quadro 2.

Tipo de

Bordado Matéria Prima

Convencional Linha, Inter-Tela e Papel

Lantejoula Linha, Lantejoula, Inter-Tela e Papel

Chenille Linha, Inter-Tela e Papel

Quadro 2: Relagdo de matérias primas por tipo de bordado.

3.2.2 Capacidade Produtiva Instalada

A capacidade produtiva da empresa estd diretamente ligada a quantidade de maquinas e do
tempo de ciclo da maquina. Como os bordados sdo feitos por pontos cada equipamento tem
uma velocidade especifica na aplicacdo dos bordados. O Quadro 3 mostra a relacdo de todas

as maquinas contendo modelo, quantidade de cabecas e velocidade.

Marca Modelo Quantidade Velocidade (pontos/minutos)
de Cabecas
Convencional  Lantejoula Chenille

BORDA BS-906S 6 850

TAIIMA TMFX-C904 4 850

TAJIMA TMFXIV-912 12 950

TAJIMA TMFD-615 15 850

TAIIMA TMFX-11 1206 6 950

TAJIIMA TMFX-11 904 4 950

MAYSTAR |SEOB6LDA 8 1000 850 800
BARUDAN |BVT-Z1501CB 1 1200 1000

BARUDAN |BVY-Z1208 8 800 1000

Quadro 3: Maquinas de bordar.
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3.2.3 Descri¢do do Processo Produtivo ou dos Servigos

Para anélise do processo produtivo foi desenvolvidos trés fluxogramas dispostos na Figura 6,
a fim de avaliar mais profundamente as operacdes envolvidas. O primeiro fluxograma mostra
0 que ocorre quando ocorre a entrada de um pedido a empresa. Primeiramente o setor de
desenvolvimento, em contato com o cliente, cria a arte a ser bordada. Em seguida faz-se uma
amostra que é enviada para o cliente e se esta for aprovada é encaminhada para a produgéo. O
segundo fluxograma mostra a seqiiéncia ap6s a ordem de producdo, ja o terceiro explica

profundamente o processo operacional da maquina.

Em seguida foi desenvolvido o diagrama de relacionamento, disposto na Figura 7, a fim de se
descobrir a necessidades de proximidade e relacionamento entre os setores.

‘ Ordem 9e Processo de |
| Produgéo | Producao

PRODUCAO

Trocar
Producao Regos

Cortar
Papel ou
Intertela

Aprovagéo ‘Acabame
nto
rogramar

Maquina

Fazer
Marcagao

O
|_
Z
L
=
>
o
=
Z
L
v
L
A

Producéo

Figura6: Fluxogramas do processo produtivo.
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Producao
A
Acabamento |
Criacao/ Y U ° E
Desenvolvimento E U |
Administrativo U U
EXU
Expedicéo |
U

Almoxarifado

A — Muito Importante
E — Importante

| — Normal

O — Desejavel

U — Sem Importancia
X - Indesejavel

Figura7: Diagrama de relacionamento.

3.24 Movimentagdo

As pecas que chegam para a producdo sdo transportadas até as maquinas em pequenos lotes
de forma manual, sem utilizacdo de carrinhos ou outros meios de transportes especificos.
Apobs a execucdo do bordado na peca, a mesma é encaminhada até a mesa de arremate em

seguida € encaminhada a expedicao.

Os manuseios das pecas sdo feitos cuidadosamente para que ndo haja manchas, nem de

marcacdo no tecido, diminuindo o risco de prejuizo e danos na qualidade final do produto.

Em caso de erros como manchas, bordados do lado avesso ou até mesmo erro de marcacéo a
gual ndo se notou o erro e a peca for encaminhada a seu destino logo se faz os acabamentos

(fechamento de peca, colocacdo de botdes, ziperes etc.) e volta ao bordador para que ele
execute o retrabalho.

3.2.5 Mao de Obra
A méo-de-obra envolvida na realizagdo dos processos séo:

a) Quatro os funcionarios que trabalham com o desenvolvimento e criacdo dos bordados.

Para este servico é necessdrio que o funcionario tenha criatividade e bons
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conhecimentos de informatica, visto que sdo utilizados softwares para criar os

bordados e para programar as maquinas de bordar;

b) Os operadores das maquinas sdo responsaveis por ajustar a maquina, ajustar as pecas,

trocar linha, trocar a régua, fazer a marcagdo e aciona-las. Para cada maquina é

necessario apenas um operador.

c) Dois funcionarios trabalnam no setor de acabamento sdo responsaveis por fazer o

arremate das pecas, retirar inter-tela ou papel e pela inspecdo de qualidade.

O Quadro 4 relaciona os funcionarios com os setores da empresa.

Quantidade de
trabalhadores

Setor

Criagéo/Desenvolvimento

4
o4 Operadores/Producao
5 Qualidade

Quadro 4: Relagdo entre mé&o de obrae fungao.

3.2.6 Armazenamento

O armazenamento de linhas é feito em painéis, nas paredes, espalhados em alguns pontos da
fabrica. Por ndo existir um controle de estoque adequado para este insumo ocorre
freqUentemente a falta do mesmo, incorrendo assim na parada de producdo até que seja

reposto o item no estoque. Os produtos a serem bordados sdo colocados em sacos plasticos

armazenados em baixo da mesa de preparacdo.

O produto final era armazenado no chdo sem o devido cuidado, proximo da porta de entrada

como observado na Figura 8.
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Figura 8: Maquina utilizada para bordar peca de amostra.

3.2.7 Layout inicial
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Pode-se notar através do layout representado, pela Figura 9, que o espaco fisico do setor de
producdo ja estd saturado e que conseqlentemente ndo haveria a possibilidade de adicionar

nenhuma méaquina de grande porte no chao de fabrica.
3.3 Estudos iniciais

Os estudos comecaram 05 de maio de 2008. Inicialmente foi facil verificar uma série de
problemas a serem estudados, porém, os mais criticos seriam a falta de espaco fisico interno e

a desordem nas dependéncias da empresa.

Em decorréncia do aumento da demanda bem, como a necessidade de maquinas que realizam
0 bordado com lantejoulas a empresa adquiriu mais duas maquinas de grande porte: a
primeira a Maystar com dimensionamento de 1,82 metros de largura por 4,45 metros de

comprimento e em seguida a Barudan com 1,40 metros por 3,80 metros.

O layout do setor de producdo apresentado atraves da Figura 9, esta ilustrado na Figura 10,
confirmando a desorganizacdo do setor, com espacamentos inadequados entre maquinas,
mesas de apoio e circulacdo interna para movimentagcdo dos operadores e transporte de
produtos e insumos. Tais problemas também podem ser visualizados através da Figura 8, em
que se observa, no corredor de entrada para setor produtivo, uma mesa de apoio, em diagonal,
constrangendo com isso a movimentacdo do trabalhador. Tal disposicdo se deve a falta de
espaco no setor. Os sacos plasticos vistos no chdo do corredor sdo os produtos acabados que

por falta de um lugar adequado séo ali armazenados.
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Figura 10: Maquinas no setor de produgao.

3.4 Propostas iniciais

Foram apresentados a diregdo da empresa todos os estudos realizados e foi sugerido que a
empresa mudasse para outro lugar com um espaco maior. Ap6s uma série de analises a

direcdo chegou a um consenso e acatou proposta de mudanca das instalagdes.

Apos algumas semanas avaliando possiveis imoveis para aluguel, dispensando a possibilidade

de construgdo, chegou-se a duas op¢Ges com as seguintes caracteristicas:

a) Galpao com aproximadamente 240 nm?, pequena instalacdo para escritério, 1 banheiro,

aparéncia velha e 2km de distancia da saida principal da cidade.

b) Galpdo com 146 m2 com escritorio separado de 56 ne, 2 banheiros, prédio construido

recentemente, bem localizado em relagdo ao setor de confeccéo.

Os valores dos aluguéis destes imoveis sdo equivalentes, portanto, neste sentido escolheu-se a

segunda opc¢do, pelos seguintes fatores:
a) Possibilidade de aumentar a area coberta do saldo em 45 mz;

b) Area destinada ao escritorio separada e maior;
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c) Maior intensidade de iluminagdo natural;
d) Pé direito elevado proporcionando maior conforto térmico ao ambiente;
e) Boa localizacdo em relagao ao setor de confeccdo e aos funcionarios.

Em seguida foram analisados os fluxogramas dos produtos e o diagrama de relacionamento.
Analisando os postos de trabalho chegou-se a conclusdo de que era necessario a distancia
minima de 60 centimetros no entorno de cada centro produtivo, para manuseio e operacdo das
maquinas. Levando em conta estas informacbes foi desenvolvido o layout para o novo
ambiente, representado na Figura 11 em que pode-se notar que a disposicdo das maquinas
estdo em linha dando maior fluidez ao fluxo dos produtos, representados em cores diferentes
por familia de produtos. Procurou-se organizar 0s maquinarios obedecendo os principios que
norteiam a elaboracdo do mesmo, ou seja: integracdo, obediéncia de fluxo, satisfacdo e
seguranca, racionalizacdo de espago. Para a implantacdo desta proposta serd necessario
ampliar o fundo do galpdo, parte esta onde se localiza o setor de expedicdo e as duas

maquinas de quatro cabecas.

Devido ao elevado pé direito do edificio foi proposto a instalacdo de uma rede de iluminacdo
rebaixada para dar maior visibilidade e melhor condicdes visuais de trabalho aos operadores,

principalmente para o turno da noite.
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3.5 Implantagdo das propostas

Apos a aprovagdo do layout deu-se inicio a mudanca. No primeiro estagio foi a instalagdo da
rede elétrica, iluminacdo e rede de ar comprimido bem como o inicio da construcdo da
extensdo do saldo e das divisorias do escritorio. A Figura 12 mostra momentos antes da

chegada das primeiras maquinas.

LIES

Figura12: Saldo sendo preparado para receber as maquinas.

Em seqUéncia foi elaborado um plano de acdo para a mudanca das maquinas com o objetivo
de causar o menor tempo de parada possivel. Considerando o porte de alguns equipamentos
foi necessario a contratagdo de um caminhdo com guincho e devido a fragilidade dos
maquinarios, o transporte teve que ser feito de forma lenta e cuidadosa. Neste sentido foi
definido que a mudanca seria feita em dois sabados, na primeira semana, quatro maquinas
seriam transportadas e na semana seguinte o restante. A Figura 13 ilustra a bordadeira de 15
cabecas sendo retirada da antiga fabrica.
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Figural3: Retirada da Tajima 15 cabecgas.

3.6 Resultados obtidos

A Figura 14 apresenta um comparativo dos fluxos dos processos de producdo dos layouts
(inicial e proposto), que com a mudanga e implantagéo do novo layout observa-se um fluxo de
producdo continuo e linear. Pode-se notar também com auxilio do método do Momento
apresentado na Tabela 1 uma reducdo de 21,17% entre as distancias percorridas pelas pecas e
pelos operérios para execucdo de suas tarefas, mesmo considerando que no novo layout
contém uma maquina a mais (Maquina 02), reduzindo assim nas mesmas proporcdes 0S

custos relacionados ao transporte interno.

Tabela 1: Distancias em metros, percorridas para utilizacdo de cada maquina.

A . A Diferenca
Maquinas Distancia Layout antigo (m) Distancia Layout novo (m) (%) ¢
Magquina 01 42 5,00 +19,05%
Maquina02 - 2065 -
Maquina 03 25,07 16,69 -33,43%
Maquina 04 25,62 18,11 -29,31%
Magquina 05 35,15 19,42 -44,75%
Maquina 06 24,97 17,13 -31,40%
Maquina 07 30,04 17,45 -41,91%
Magquina 08 38,25 26,60 -30,46%
Maquina 09 26,23 24,13 -8,01%

Total 209,53 165,18 -21,17%
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Figura14: Comparagéo entre o layout proposto (esquerda) com oinicial (direita).

Foi feito e aplicado um questionario, apresentado em apéndice, com intuito de saber a opinido
dos funcionérios em relacdo a movimentacdo na fabrica, iluminacdo, temperatura e espaco

para realizacdo do trabalho. Estes dados séo apresentados nas Tabelas 2, 3, 4 e 5.



Tabela 2: Consideragdes dos funcionérios com relagdo a movimentacao dentro da
fabrica.
Quantidade Porcentagem
Melhor 16 57%
N&o Mudou 25%
Pior 18%

25

Outro fator importante que contribuiu pra esta reducéo foi a distribuicdo dos painéis de linhas

organizados e em pontos estratégicos. Na Figura 15 visualiza-se os painéis com as linhas

organizadas por cores.

Figura15: Painél de linhas.

Notou-se melhorias ergondmicas como a iluminacdo, pois a rede de luz foi instalada mais

proxima ao operador dando maior visibilidade ao mesmo para a execugdo das atividades.

Também houve uma melhora no quesito temperatura ambiente devido ao elevado pé direito

do edificio e a instalacdo de ventiladores de ar. Estas constatacfes podem ser observadas na

Tabela 3 que apresenta a opinido dos funcionarios em relacdo a iluminagdo mostrando que

96% dos colaboradores comprovam a melhoria. A Tabela 4 relacionada a temperatura

ambiente revela que 50% dos funcionarios constataram haver melhoria neste quesito.
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Tabela 3: Consideracdes dos funcionérios com relagdo a iluminagdo no local de trabalho.

Quantidade Porcentagem
Melhor 27 96%
N&o Mudou 1 4%
Pior 0 0%
Total 28 100%
Tabela 4: Consideracdes dos funcionarios com relagdo a temperatura ambiente.
Quantidade Porcentagem
Melhor 14 50%
N&o Mudou 29%
Pior 21%
Total 28 100%

Estes e outros fatores apresentados contribuiram para um aumento de produtividade atingindo
assim o objetivo deste estudo. Com dados da Tabela 5 vemos que 64% dos funcionérios da

empresa consideram que as mudancas alterou seu trabalho para melhor com relacéo a antiga

fabrica.

Tabela 5: Consideragdes dos funcionarios emrelagdo a pergunta: Vocé considera que as mudangas alterou
seu trabalho para?

Unidades Porcentagem
Melhor 18 64%
N&o Mudou 8 29%
Pior 2 %
Total 28 100%

3.7 Consideracdes finais

Fica como proposta para continuidade do estudo e efetiva organizagdo do setor de producdo, a
implantacdo do Programa 5S. Silva et al.(2001) esclarece que o Programa 5S tem como
objetivo basico a melhoria do ambiente de trabalho nos sentidos fisico (organizacéo geral do
espaco fisico) e mental (mudanca da maneira de pensar das pessoas na dire¢do de um melhor
comportamento), vindo assim de encontro com 0s anseios da empresa em busca da qualidade

emseus se I’Vi(;OS.
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CONCLUSAO

Este trabalho se propés a solucionar problemas de espago fisico na empresa devido a compra
de novos equipamentos, neste sentido foi apresentada uma proposta de mudanca das
instalagdes e desenvolvido um novo layout que foi aceito pela alta dire¢cdo da organizacéo e

em seguida executado.

Apobs a implantagcdo das mudangas foram obtidos resultados positivos para a empresa tais

coOmo:

a) Houve uma reducdo de 21,17% entre as distdncias percorridas pelas pegas e pelos
operarios para execucdo de suas tarefas, mesmo considerando que no novo layout
contém uma maquina a mais (Maquina 02), desconsiderando esta nova maquina no
layout a reducéo seria de aproximadamente 31% o que pode-se considerar uma 6tima

redugdo em termos de transporte.

b) Com relacdo a iluminacdo, através do rebaixamento da rede de luz, 96% dos

funcionarios reconhecem que houve uma melhoria;

c) Constatou-se que 50% dos colaboradores notaram melhorias com relagdo a

temperatura ambiente;

d) Mesmo com a redugéo das distancias percorridas devido a forma comque o layout foi
desenvolvido houve uma melhora na movimentacdo interna na fabrica confirmada por

57% dos funcionérios.
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QUESTIONARIO

Prezado Colaborador, ndo é necessario identificar-se. Vocé somente participa dessa pesquisa se quiser.

De forma alguma vocé sera prejudicado por participar dessa pesquisa e por emitir suas opinides.
Responda todas as perguntas comparando a nova fabrica com a antiga.

SETOR ONDE TRABALHA: TURNO DE TRABALHO: TEMPO DE SERVICO NA EMPRESA:
() Administragao () 1°Turno () Menos de 1 ano
() Producio () 2°Turno () De?2ab5anos
( ) Criac@o () 3°Turno () De5a 10 anos
( ) Mais de 10 anos
SEXO: FAIXA ETARIA
( ) Feminino
( ) Masaulino () 16a 25 anos

() 26a 35 anos
( ) Mais de 36 anos

Com relagdo a iluminagdo no local de trabalho, vocé considera?
() Melhor () Nao mudou ( ) Pior

Com relacdo aos espagos para movimentagdo dentro da fabrica, vocé considera?
() Melhor () N&o mudou ( ) Pior

Com relagdo a temperatura ambiente no local de trabalho, vocé considera?
() Melhor () N&o mudou ( ) Pior

Com relacdo ao espaco para a realizagdo do seu trabalho, vocé considera que?
() Melhor () Nao mudou ( ) Pior

No geral vocé considera que as mudangas alterou seu trabalho para?
() Melhor () Nado mudou ( ) Pior
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