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RESUMO

O presente trabalho apresenta os tipotageuts existentes, com a finalidade de analisar e
propor melhorias na disposi¢céo dos setores queittams a linha produtiva de uma industria
colchoeira, de forma a melhorar a logistica interRara tal proposta de melhoria séo
considerados 0s aspectos quanto a criacdo de um aroanjo fisico. O estudo de caso
realizado teve como base a utilizagdo da metodoldgire-layout proposta por Silveira

(1998), e considerando o principio da minima dggnque esta presente em todos os
projetos ddayoutindustrial. A proposta dee-layoutpodera contribuir para que os objetivos
propostos relacionados & melhoria da logisticabdstacimento de matéria-prima e aumento

da produtividade sejam atingidos garantindo destad a sobrevivéncia da organizacéo.

Palavras-chave:Layout,Logistica, planejamento.
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1 INTRODUCAO

Para a empresa se manter competitiva no mercadmmiior, € necessario ter bons
precos, qualidade no produto e na entrega, alénurdediferencial em relacdo aos
concorrentes, seja no proprio produto, seja nadagoe é vendido, pois 0 consumidor esta

cada vez mais exigente.

Para que estes aspectos sejam alcancados existensadiferramentas que podem ser
utilizadas, tanto na area de marketing quanto opriar gestdo da producéo. O processo de
inovacao continua tem como foco o cliente e temccomuito a garantia de sobrevivéncia da

organizacdo Campos (1992).

A analise da logistica interna é uma ferramenta gpoe ser utilizada tendo como
objetivos preponderantes principalmente a redueadistancia percorrida pela matéria-prima

e pelos funcionarios. Para adequacao da logistieena propde-se um projeto elayout

Visando apenas suprir a demanda que se torna otesdevido ao mercado em
ascensdao, industrias crescem descontroladamemt&ywiaodo barracées em locais vazios ao
redor das suas dependéncias, ou até mesmo mudaiodessde locais. Em curto prazo tais
mudancas sdo satisfatorias, pois com elas as exdgémomentaneas foram cumpridas.
Porém se a demanda da industria continuar a cresoeas mudancas terdo de ocorrer

tornando esse processo um circulo vicioso e sengjplaento.

Segundo IEMI (Instituto de Estudos e Marketing ktdal) (2010), o ramo de
indUstrias colchoeiras € composto por 321 indistrime empregam 20541 pessoas. Sao
produzidas 28,6 milh6es de pecas por na gerandealon de producdo de R$4,2 bilhdes,
sendo que sao exportados Us$ 3,6 milhdes.

O perfil dos produtores de colchdes segue as earstotas abaixo segundo pesquisa
realizada pelo IEMI (2010).

= O setor representa 0,51% do faturamento da indudéritransformacao e 0,24% dos

empregos da Industria Brasileira;



= Cerca de 65% das empresas possuem menos de 20nfinms e a média geral do

setor fica na casa dos 64 funcionarios por empresa;

= Cerca de 66% das empresas operam em turno Unitaldého (média do setor: 12

horas de trabalho por dia);

* Em média 7% das empresas sdo de grande porte (250acs funcionarios) e

respondem por 51% da méo-de-obra do setor;

» Cerca de 78% dos funcionarios encontram-se alogalasea de producéo e 4% deles

na area de vendas (se incluidos os representat¢esianero aumenta para 9%).

1.1 Justificativa

O setor moveleiro conta com diversas areas, comeeisi@e escritério e planejados,
onde também esté inserido a fabricacdo de colclhjfiesestd em constante crescimento, tanto

em nivel de mercado quanto tecnoldgico.

A busca por melhores pregos € um fator de extremparitancia para a organizagéo se
manter competitiva e para que isso ocorra, mantendmelhorando o nivel de qualidade do
produto, € necessario diminuir custos agregadosa bpgdo é a reducao ou eliminacdo de
desperdicios gerados pela producdo do mesmo. Unmdases desperdicios em qualquer
industria € o de tempo, pois esse é um fator deildibntrole. Independente do motivo, tal
desperdicio tem que ser o primeiro a ser elimingdds tal ato ndo resultard apenas em

reducao de custos, mais também ira gerar um aurdergoodutividade.

Dentro deste contexto existem algumas vertentdse etas a reducdo da distancia
percorrida pela matéria-prima e pelos colaboraddoesetor. Este sera o foco deste trabalho,
pois o setor de colchdes de mola, sendo uma lieghaenaohtagem, necessita que todas as
matérias-primas estejam em locais de facil acessonenor distancia possivel do posto de

trabalho.

1.2 Definigado e Delimitacdo do Problema.

O problema estudado nesse trabalho sera a dispodst setores “fornecedores

internos” da linha de montagem de colchdes de nbk.forma que se encontra, tal



disposicédo resulta em um abastecimento falho, pwiste excesso de movimentacao de
pessoal e consequentemente a distancia percoai@anatéria-prima € alta.

A necessidade de mudanca do arranjo fisico denalgetores da empresa surgiu
diante da compra de novos maquinarios visando a@oemeéa producdo de colchbes e
principalmente da reducéo tkad timede algumas operacoes.

Os setores “fornecedores internos” da linha de agamh de colchdes de mola séo:

e Setor de bordadeiras: nesse setor sdo confeccwmmadecidos matelassados (que
séo tecidos bordados com fibra e espuma), estesosdtituidos de espuma, fibra
e tecido;

» Setor de corte de espumas: nesse setor sao lamiasdgpumas pertencentes aos
colchdes;

» Setor de montagem de molejos: nesse setor sdmslwstfardos de molas, logo
em seguida cada mola recebe reforealg€-clip e logo e seguida recebe feltros;

» Setor de confeccdo de faixas: A faixa de um colaldda mais é que o tecido
matelassado que reveste a lateral do colchdo. Netsesdo medidas tais faixas e

costuradas etiguetas informativas nas mesmas.

1.3 Objetivos

1.3.1 Objetivo geral

Avaliar o layoute o fluxo de producgéo objetivando reducéo de i percorridas

pelas matérias-primas de uma industria colchoeira.
1.3.2 Objetivos especificos

* Analisar o abastecimento de matéria-prima;
* Analisar a disposicéo dos setores “abastecedores”;
e Otimizar o fluxo de matéria-prima;

* Alocar Maquina de Embalagem adquirida pela empresa;



2 LOGISTICA

Pela definicdo do Council of Supply Chain Managemnf@mfessionals, "Logistica € a
parte do Gerenciamento da Cadeia de Abastecimem®lgneja, implementa e controla o
fluxo e armazenamento eficiente e econdmico dermaatprimas, materiais semi-acabados e
produtos acabados, bem como as informacdes aetdtivas, desde o ponto de origem até o
ponto de consumo, com o proposito de atender agmoias dos clientes" (Carvalho, 2002,
p. 31).

2.1 Evolucéo da Logistica

A origem da logistica se deu nas organiza¢gOesam@t sendo que a palavra logistica
tem suas raizes na Franca proveniente do veldmger® (alojar). Para Souza (2002), a
logistica originou-se no século XVIII, no reino deiz XIV, onde existia o posto Marechal —
General dd_6gis — responsavel pelo abastecimento e pelo transgortaeaterial bélico nas

batalhas.

Para Nascimento (2001), a educacdo formal em lcgisiasceu da necessidade de
administrar as diferencas espaciais entre prodecéonsumo. Ainda segundo Nascimento
(2001), em 1901 foi publicado o primeiro texto soloustos de distribuicdo de produtos
agricolas, pois, nos Estados Unidos da Américaaraas de producdo se tornaram mais

distantes dos grandes mercados de consumo.

Porém a o primeiro curso formal relacionado a lagis segundo Nascimento (2001),
s6 veio a existir em meados de 1960Miahigan State UniversityConfirmando tal estado
Ballou (2001) sujere que: até meados do Século XAMpgistica estava em estado de
dorméncia, sem ser conduzida ou referenciada pdrunea filosofia administrativa, ficando

suas principais atividades sob responsabilidadritias areas da organizacao.

Por mais que conceito de logistica estivesse debedw, a partir da década de 1970,
sua aceitacao era pequena, pois, segundo Chind)(280empresas pareciam estar mais
preocupadas com a geragao de lucros do que comtroleode custos.



Para Moura (1998,p.56):

A logistica surgiu no Brasil entre as décadas @9¥91990. Ela surgiu em funcéo
da mudanca na forma com que as organiza¢gfes viam dientes. Até entéo,
acreditava-se que 0s servicos prestados eram esuéisi para atenderem as
necessidades do cliente, sem importar realmenteocque ele queria. Entre 1950 e
1970 houve uma decolagem da teoria e da praticdogiatica. Os tedricos
comecaram a dizer que ndo bastava somente a retapdpra e venda para o
atendimento das demandas dos clientes, mas erasaeice dar importancia a
distribuicdo, pois ela interferia diretamente nastos da organizacdo, tornando

assim o argumento basico para que as empresasefimes reagrupamento légico
das atividades.

A seguir a figura 1 com a evolucao da logisticamipde 1960.

‘ Fragmentacgdo |
19600

Integracdo parcial Integragdo total
LR s | e Moo

[Administracao de materiall

Estudo da demanda
Compras

Planf. De pedidos
Planif. De producio

Planif. De materiais Logistica
Armazenagem / integrada
Transporte

Manip. Materiais \\

Invent Prod. Acabados
Planif de distribuicdo
Processo de pedidos
Embalagem industrial
Servigos ao cliente

F istribuicido I
fisica

Figura 1: Evolucéo logistica a partir de 1960
Fonte: Ching (2001).

A denominacédo utilizada para logistica € Gerencdmea Cadeia de Suprimentos,
ou, Supply Chain Management (SCM). Segundo Chitignf1997) o conceito de SCM surge
entdo, como uma evolugdo do conceito de logidinguanto a logistica interna representa a
integracéo interna de atividades, o SCM repressnta integracdo externa, interligando

fornecedores aos consumidores finais, e reconheapraa integracao interna por si s nao é
suficiente.



2.2 Logistica Interna

Para Moura (1998), logistica interna cuida de tad@erenciamento interno de
abastecimento, armazenamento, transporte e digdwas mercadorias pertinentes ao
processo, com o intuito de atender suas demandemas. Confirmando tal linha de
raciocinio, Porter (1989) define que logisticalnégenada mais € que atividades associadas ao
recebimento, armazenamento e distribuicdo de insudaoproduto como o manuseio de

material, armazenagem, controle de estoque, pre@g@de frotas.

Gasnier (2007) sugere que antes de embarcar umzadoeia, qualguer empresa
precisa processar informacoes, desenvolver formeesdacionar compras, receber e verificar
materiais, embalar e movimentar produtos, estocasdapropriadamente para preservar sua
integridade. E preciso, ainda, planejar e contresdoques e producdo, movimentar e estocar
mercadorias, aperfeicoalayout e fluxos de materiais alem de pessoas, qualificar
colaboradores e parceiros, medir e gerenciar custasiar e auditar a qualidade, entre outros.

Sem as atividades descritas acima, ndo haveriaxo #, portanto, as transformacdes
que agregam valor aos produtos ndo aconteceriagun8e Fleury (2000,p. 37): “A
integracéo interna, ou seja, 0 gerenciamento iatkgdos diversos componentes do sistema

logistico, € uma condi¢cdo necessdéria para que gsesas consigam atingir exceléncia

operacional com baixo custo”

2.2.1 Custos da logistica interna.

Para Catelli (2001, p. 160): “todas as areas téngpmento estratégico, simulagdes,
planejamento operacional, execucgdo e controle osebidgatéria a existéncia de negociacoes,

mediadas pela existéncia dos precos de transfagrritre elas”.

Ballou (2001,p. 257) enfoca o problema gerado peliica de estoque da empresa:
“Trés classes gerais de custos sdo importantesdpsgeminar a politica de estoques: custos
de obtencédo, custos de manutencdo e custos dedfalstoque. Esses custos estdo em

conflito, ou em compensagao, uns com 0s outros.”



Ballou (2001) afirma que analisando os custos adita@os, tem-se numa escala de
relevancia o custo de faltas de estoques no tamtenao ser classificado em cinco tipos de

custos; dois destes sao:

* O custo das vendas perdidas ocorre quando o ¢lemiieentando uma situacéo de

falta de estoque, escolhe retirar seu pedido.

e O custo de pedidos em abedocorre quando um cliente esperara seu pedido ser

preenchido, de modo que a venda néo esta pergieiaas postergada.

Os outros custos séo custo de mao-de-obra ociosi®, @a hora maquina custos do re-
planejamento operacionaPara Slack (1997), em algumas operacbes, ha difesen

significativas no custo de mover materiais ou ¢ésrentre diferentes centros de trabalho.

2.3 Arranjo Fisico

2.3.1 Conceito de arranjo fisico

Arranjo fisico consiste da organizacdo racionaltal#os os recursos e tecnologias
necessarias para a consecucao em nivel operadmsabjetivos da empresa, materializando-

se na forma como esses recursos serao disposiei@{1985).

Para Slack (1997,p. 200):

“O arranjo fisico de uma operacdo produtiva prpaese com o0 posicionamento
fisico dos recursos de transformacéo [...], dedwionde colocar todas as suas
instalagcdes, maquinas e pessoal de producao flefeemina a forma e aparéncia da
operacéo produtiva [...] com a maneira como osrsesutransformados — material,
informacéo e clientes — fluem pela operacéo.”

Valle (1975) afirma que o arranjo fisico eficientepresentara sempre menores
investimentos nas futuras expansfes da industeanifira ampliacdes mais suaves e
protegera a instalacdo contra os males das solugéegmergéncia e 0s riscos das

modificacdes impensadas.

Para Mason (1998kayout é objeto tradicional da engenharia industrialestéuturada
em relacdes especiais e sensitivas, sendo a a&vidae traz “sangue e suor’ para a

adaptacéo da estratégia de manufatura.



2.3.2 Principios e objetivo do arranjo.

Camarotto (2005) sugere seis principios do estodarmnjo fisico:

a)

b)

d)

O Principio da Integracéo: todos os elementos deartribuir de forma eficiente
e conjunta para execucdo dos objetivos da empuesa, vez que a falha de

qualquer um deles resultara numa ineficiéncia djoba

O Principio da Minima Distancia: as distancias perdas devem ser as minimas

possiveis, pois movimentacao ndo agrega valor@tufo;

O Principio de Obediéncia ao Fluxo das Operac@ssgas € 0 proprio processo
devem obedecer a um fluxo sempre no sentido a agvedpr, contrafluxo deve

ser evitado e cruzamentos entre linhas também;

O Principio do Uso das Trés Dimensdes: recomendeeréicalizacdo de

armazenagem buscando um melhor aproveitamentgdgesdisponivel;

O Principio da Satisfacdo e Seguranca: foco noariesudo arranjo, portanto
quanto maior satisfacdo e seguranca, melhor ojariaico;

O Principio da Flexibilidade: principalmente nosdide hoje de elevados e

rapidos avancos tecnoldgicos deve ser altamentdsyado.

Segundo Borba (1999), os objetivos do arranjodis#o:

a)

b)

Melhorar a utiliza¢do do espago disponivel: minamido a quantidade de material

em processo, distancias de movimentacdo de mates&vicos e pessoas;

Aumentar a moral e satisfacdo no trabalho: atrale&esordem no ambiente,

limpeza, sanitarios adequados;
Incrementar a producéo: através do fluxo mais redjo

Reducdo do manuseio: através da utilizacdo da neowagdo no processo

produtivo;

Reducédo do tempo de manufatura: reduzindo dematassémcias;



f)  Redugé&o dos custos indiretos: com menos congestanta e confusdo e menos
manuseio (menor perda e danos de materiais).
2.3.3 Tipos de arranjo fisico

Para Slack (1997), pode-se agrupar muitos dosjasréisicos encontrados na pratica
em apenas quatro tipos basicos de arranjo fisico:

a) Arranjo posicional ou por posicao fixa;
b) Arranjo funcional ou por processo;

c) Arranjo linear ou por produto;

d) Arranjo de grupo ou celular.

Corréa e Corréa (2006), afirmam que o tipo badearranjo fisico é a forma geral do
arranjo de recursos produtivos da operacao e aefilaem que os tipos dayout funcional,
linear e posicional séo tipos basicos e considéagiaut celular como unfayout hibrido pois

busca juntar caracteristica de dois ou mais arsdysicos:

Todos esses tipos de arranjo fisico estao dispostdigura 2 a seguir:

Volume
PRODUTO

CELULAR

FUNCIONAL

FIXO

-

WVanedade

Figura 2: Tipo de Arranjo Fisico.
Fonte: Adaptado Slack (1997).
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2.3.3.1 Arranjo posicional ou por posic¢ao fixa.

Para Chase, Jacobs e Aquilano (2006) a eficaciardmjo fisico posicional, esta
diretamente ligada a programacédo de acesso aooespacconfiabilidade das entregas de
materiais. Pode-se admitir ao longo do tempo deufatura a intervencdo da supervisao
promovendo mudancas de suas caracteristicas aefiabedder demandas de tempo e outros
objetivos.

Para Slack (1997), neste tipo de Arranjo, o mdieda principais componentes
permanecem em um local fixo e ferramentas, maquimasens e outros materiais se movem
para este local. Este tipo thyout € adequado quando um ou alguns pedagos de produtos
pesados idénticos devem ser fabricados e quan@mposto por grande numero de pecgas
pesadas, 0 custo de transporte dessas pecas éattoit®ode-se analisar este conceito na

Figura 3.

Produto

!

Componentes principais

il L

Operéario Equipamento

Ferramentas

Pecas

Figura 3: Arranjo Posicional.
Fonte: Borba (1999).

2.3.3.2 Arranjo funcional ou por processo.

Nesse tipo de arranjo fisico, Slack (1997) afirmee:gmaquinas-ferramentas séo
agrupadas funcionalmente de acordo com o tipo deepso de manufatura. O material se
movimenta através das areas ou departamentozddbliqguando h& variedade nos produtos e

pequena demanda. A Figura 4 mostra um arranj@ffgc processo e o fluxo do mesmo.
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Segundo Borba (1999,p. 5):

“No layout funcional, maquinas-ferramentas séo agrupadasiofummente de
acordo com o tipo geral de processo de manufataraos em um departamento,
furadeiras em outro, injetoras de plastico em oatr@ssim por diante. Ou seja, o
material se movimenta através das areas ou depmartasn Este tipo de arranjo é
adotado geralmente quando ha variedade nos progleguena demanda”.

| se| [sE | | TO| [TO | | FR| [FR RE|[RE |
[se| [sE . [ro|[o » [FR|[FR o [REl[re |
se| [sE | To| [TO | " [FRI[FR | RE|[RE |
- =]
AREA 1 AREA AREA | DE AREA} DE
DERRAS DE TORNOS  FRESADORAS  RETIFICAS

Figura 4: Arranjo funcional ou por processo.

Fonte: Borba (1999).

2.3.3.3 Arranjo linear ou por produto.

Segundo Cury (2000,p.395):

“Os equipamentos sdo dispostos ao longo de uma, lsdgundo a seqiiéncia das
operacdes, levando o material ou a matéria-prirdinolo de uma extremidade, a se
movimentar lentamente ao longo desses equipamerdesdo trabalhado
sucessivamente até a ultimacéo do produto, na extiramidade da linha.”

Para Slack (1997), arranjo fisico por produto everalispor os recursos produtivos
transformadores de forma que cada produto segusot@ino predefinido onde a sequéncia
operacional coincide com a sequéncia na qual aepsos foram arranjados fisicamente. Para

uma melhor compreenséo analisar a Figura 5.

Produto
— TO—® SE—® FU —® PL —® Acabado

Matéria
Prima

Figura 5: Arranjo em linha ou por produto.
Fonte: Borba (1999).
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2.3.3.4 Arranjo de grupo ou celular

Segundo Slack (1997,p. 205):

“O arranjo fisico celular é aquele em que os remutsansformadores, entretanto na
operacdo, sdo pré-selecionados (ou pré-selecioeama-ssi proprios) para
movimentar-se para uma parte especifica da opefagdcélula) na qual todos os
recursos transformadores necessérios a atendeasansgessidades imediatas de
processamento se encontram.”

Ainda segundo Slack (1997), este tipo de arrarflr@ado por células de producgéo
em que operacdes e processo sao unificados mediamanda. As maquinas na célula sao
todas de um unico ciclo automatico, sendo quepdem completar o seu ciclo desligando

automaticamente, como pode-se perceber na figura 6.

SE| |RE SE| [RE TO| [FR TO| [RE
TO| |FU TO| [RE TO| [FR FU| [RE
TO| |FR TO| |FU FU| [FU FU| |FR
CELULA] 1 CELULA[ 2 CELULA 3 CELULA 4

Figura 6: Arranjo de grupo ou celular.
Fonte: Borba (1999).

2.4 Re-arranjo Fisico

Para iniciar qualquer projeto de re-layout, Mout898) sugere que seja feita uma
andlise, que € um procedimento, pre-determinad@ gaconstrucdo de um novo layout,
utilizando uma comparagdo com o atual. Para qusotaparacao possa ser feita € necessario
seguir a diretriz para o planejamento ou expans&oimktalacées, que tem como um dos
passos a Avaliacdo do Layout atual, que mostraéaneeessaria uma mudanca de no mesmo.

Tal Avaliacdo € composta por 20 perguntas que sao:
1- Olayoutfoi concebido a partir de um plano-diretor?

2- O layoutcontemplou as areas nao-fabris (escritorios,apoio)
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3- O layoutpreviu expansdes para novos produtos, mudangadutae?

4- As areas de armazenagem para matérias-primas,iargtem processo, materiais

auxiliares, materiais de embalagem, foram adequext&ndimensionadas?

a1
1

Houve estudo de localizag&o para as atuais instedagdustriais?

(@]
T

As atuais instalagbes contemplam as necessidadesidaambiente?

\l
1

A distribuicéo interna dos recursos obedece aogipios das células e mini-fabricas?
8- O fluxo de materiais é resultado de um modelo maddbtado na empresa?

9- A movimentacdo de materiais considerou todos o®snde fazer os materiais se

movimentarem eficientemente sobre o padréo geral?

10-Os métodos de trabalho estabelecem os melhoresnltasnipara executar casa

operacao, bem como 0 seu espago necessario?
11-O layoutconsiderou possibilidades de novos processos?
12-0O layoutarmazém recebe o mesmo tratamento do layout dad@b

13-0 layout analisado com relacdo as NR’s - Normas Regulachenats de Higiene e

Seguranca do trabalho?
14-Ha um plano-diretor que demonstre o crescimenitofidas unidades prediais?
15-0 layoutcontemplou todas as instalagdes de estocagem esexternas?
16-O material flui sem necessidade de instrucdes is&tba

17-As maquinas e equipamentos estdo localizados masibgitar o pleno uso de sua

capacidade?
18-Todos os recursos correlacionados estéo proximnosasmoutros?

19-O layout atende a capacidade de carga do piso, altura édiope portas de

emergéncia?
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20-Os desenhos dayoutestdo atualizados com as instalagcdes?

Considerando as resposta Moura(1998) afirma quéntero de respostas SIM, que

mostrara se ha uma real necessidade deetlayout O critério para 0 mesmo segue abaixo:

De 16 a 20 respostas SIM: dayouté excelente. Mantenha a performance;
De 10 a 15 respostas SIM: faca uma melhoria emdaiayout;

Abaixo de 10 respostas SIM: séayout € provavelmente a causa de muitos

problemas na sua empresa. promova um reprojetoterge

Ja Olivério (1985), apresenta fatores que podeasionar uma mudanca do arranjo

fisico da empresa:

a)

b)

d)

f)

¢)

Inclusdo de novos produtos ou mudanga no projeforaiduto ja existente — essas
mudancas tem como foco adequar os produtos as sidamss do mercado

consumidor;

Seguranca do trabalho e melhoria das condi¢cdeslbb@ho — Visando seguranca e

melhores condic¢des de trabalho;

Variagdo na demanda do produto — Nem sempre apirdtutiva esta montada de
forma a suprir todo tipo de demanda do mercadaneam de produzir mais 0s

produtos que tem demanda maior;

Substituicdo de equipamentos — Introducéo de n@wlogias com melhores

condi¢des e maior produtividade, que requerem jasdisicos diferentes;

Mudancas no processo produtivo — Inovagfes na fatenaealizar o processo

produtivo;

Mudanga do mercado de consumo — Necessidade de pisvatas oriunda da

mudanca do pélo consumidor;

Novos métodos de organizacéo e controle — Mudaad¢arma de gerir 0 processo

Ou 0S métodos;
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h) Reducgéo de custos — Necessidade de mudancas baseestiucdo de custos de

logistica interna citados acima.

Para Silveira (1998), pode-se dividir a metodolodi re-layout em 3 etapas,
conforme Figura 7. Na fase |, Preparacéo, deliggta area a ser estudada, forma-se o time
de trabalho e define-se os objetivos pretendidasfdse Il, denominada Defini¢do, € feita
uma coleta de dados, trabalha-se com esses dagas #m, dimensiona-se de forma
conceitual e real as melhorias propostas. Na fdseldnominada Instalacdo, prepara-se a

planta para as mudancas propostas, gerencia-sesasas e € feito um feedback.

Fase | Fase ll Fase Il
Preparacdo Definicdo Instalagao
Escolha da Escolha dos ~p| Preparacao
Area Piloto — P Métodos de +

+ Agrupamento
+ Mudancas do
Formacao Layout
do Time Coleta de Dados +
— v Gerenciamento
Defini¢do dos Agrupamento e Feed-back
Objetivos +
* Dimensionamento
Implementacéao +
de Técnicas
de Suporte Diagrama de
Blocos
Desenho do
Layout

Figura 7 - Metodologia de Relayout

Fonte Silveira (1998)

2.5 Fatores a Serem Estudados na Elaboracdo do Arranjeisico.

Para Camarotto (2005), ao se elaborar um CentRralducao, os principais fatores a
serem estudados sdo: material, maquinas, méo-de-olwvimentagdo, armazenamento,

edificios, mudancas e servicos auxiliares.
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a) Material

Estudam-se dimensdes, pesos, quantidade, caracterfssicas, quimicas. O processo

de producéo deve ser detalhado : tipos, sequénerapos padrdes das operacoes.
b) Maquinas
Deverdo ser estudados :
» Dimensionamento da area necessaria;
» Posicionamento do equipamento em funcéo do proctyssale equipamento.
c) Mao-de-obra

Todo o pessoal direto e indireto da fabrica, olm®e-se as areas necessarias para o

desenvolvimento do trabalho de cada elemento.
Deve-se :
» Obter todas as informacdes sobre as condicoesld@essoal necessario;

» Dimensionar os banheiros, vestuarios, servicodiates (restaurantes e/ou refeitério),

bebedouros em funcdo do numero de pessoas.
d) Movimentacao
Deverao ser analisados :

» Percurso seguido pelo material, maquinas e pessmal as especificacdes das
distancias;

* Tipos de transportes usados;
* Manuseio (frequiéncia, razao, esforco fisico necessa@mpo utilizado);
» Espaco existente para a movimentacao;

* Dimensionamento da largura do corredor em funcd® ebuipamentos, meio de

transporte, etc.;
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» Seguranca dos funcionarios e visitantes;
* Acesso aos meios de combate de incéndio.
e) Armazenamento

Ainda segundo Camaroto (2005), tem-se que considesiemazenamento de todos os
materiais nos seguintes aspectos: localiza¢gédo ndides, métodos de armazenagem, tempo de

espera, cuidados especiais. Deverao ser estudados:
» Dimensionamento em funcao do material (em procegsal);
* Dimensionamento dos corredores do deposito;
* Diminuicdo da estocagem em processo;
» Dimensionamento dos corredores do deposito;
» Distancia das prateleiras com paredes, etc.

2.6 Analise do Fluxo do Processo

Borba (1999), comenta que, em um Arranjo fisicoepsel trabalhar com trés tipos
basicos de fluxo: fluxo interno aos departamentiogo entre os departamentos e o fluxo

geral da fabrica. Na figura 8 pode-se perceberiasipais tipos de fluxo do processo:

?

<>
A Gy @D
&5 e DI S
i SVC e L
(BT e (e
e

TR

Figura 8: Formas basicas de fluxo
Fonte: Borba (1999)
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Para Joaquim, Yanagawa e Borba (2000), a linha éet¢macontrada em processos
simples; a forma zig-zag quando a linha de produgdouito maior que a area fisica da
empresa; em forma de U é aplicavel quando o profiluab termina em local vizinho ao de
onde se iniciou o processo e finalmente, a formauler € aplicada quando se deseja que o

produto final retorne ao local de origem.

2.6.1 Grafico do fluxo do processo.

Segundo Camarotto (2005,p.28)

“O fluxograma do processo tem o objetivo de represeesquematicamente o
processo de producédo através das sequiéncias idadtiy de transformacéo, exame,
manipulacdo, movimentacdo e estocagem por que massafluxos de itens de

producédo”.

A simbologia utilizada nos fluxogramas de procesgadronizada pelthe American

Society of Mechanical Engineg/8SME) e esta representada na Figura 9.

[EMEGLO ACAD RESULTADO DA AGAD |
Significa uma mudanca intencional de estado, forma,
. . ou condicdo sobre um material ou informagdo, como:
. Operacao Fabrica ou sxscuta montagem, desmantagem, transcricdo, fabricagdo,
embalagem, processaments, etc..
Identificagdo ou comparagdo de alguma caracteristica
. - de um objets au de um conjunts de infarmagdes com
- Inspegao Verifica um padrdo de qualidade ou de quantidade.
Mavimento de um objeto ou de um registro de
. Transporte Movimenta infnt!'nal; s0 dg um ID“'. para outro, e:.cem o2
movimentos inerentes & operacdo ou inspacdo,
Quando ha umn Tapso de tempo entre duas atividades
Demora ou do processo gerando estogue intermediario no local de
. Espera Interfere trabalho & que para ser remaovida nfo necessita de
P
cantrole formal.
Retengdo de um objeto ou de um registro de
v Armazenamento Guarda informac o em determinada local exclusivamente
dedicado a este fim & gue para ser remavido necessita
de contrale formal.

Figura 9: Simbologia utilizada nos fluxogramas de mcesso.

Fonte: The American Society of Mechanical EngineeréASME).
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2.6.2 Método dos élos.

Borba (1999), diz que o método dos elos baseiaasdeterminacdo de todas inter-
relacdes entre as varias unidades que compdenamjafisico, de forma a se estabelecer um

critério de prioridade na localizagéo dessas urisiad

Quanto maior o fluxo de transporte da unidade, msgoa a prioridade em relacdo a
localizacdo que a mesma tera. Borba (1999). Elpéraurso de movimentacéo que liga duas
unidades. Para Borba (1999), os procedimentos paudilizacdo do método dos elos

consistem em:

a) Determinar a sequéncia de operacéo e quantidanandporte para cada produto, area
necessaria para cada unidade de trabalho; definir gada produto a sequiéncia de

operacao;

b) Analisar o fluxo de transporte, sendo que o mesepresenta 0 numero total de

transportes entre as unidades;

c) Elaborar o Quadro dos Elos. Nesse quadro faremiostaip na intersecdo de cada
linha com cada coluna, o nimero de elos existestesambos os sentidos entre as
unidade do arranjo fisico. A maior e a menor imgrueia de cada unidade nos ciclos

de fabricacdo dos produtos € dada pela soma desg@doligam cada unidade como no

qguadro 1.
A B C D
D 5 10 15
C 10 20
B 15 30
A 15

QUADRO 1 - Quadro dos elos
Fonte: Apostila (Borba, 1999).
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Para Valle (1975), o método dos elos enfatiza laximmamentos quantitativos onde
nao é a seqiéncia de operacdes de producdo queriefitar o arranjo fisico mas sim o
namero de relacionamentos que sao estabelecidas antliferentes operacdes que atendem

aomix de produtos.

2.6.3 Carta-de-para.

De acordo com Borba (1999), utiliza-se a cartada@pquando os produtos (ou
servicos) em estudo sdo numerosos com grande valameoducao. Listam-se as operacdes
(ou atividades) ou postos de trabalho na primestana e na primeira linha, obedecendo a
mesma sequéncia. Cada retangulo de intersecdoanoostovimento de uma operacgéo para a

outra como na tabela 1 a seguir.

DE/PARA Almoxarifado | Corte Furadeira |Embalagem |Expedicdo
Almoxarifado XXXXX 2 1

Corte XXXXX 1 2

Furadeira 1 XXXXX 1

Embalagem XXXXX 3
Expedicéo XXXXX

Tabela 1: Carta-De-Para.
Fonte: Apostila (Borba, 1999).

2.6.4 Carta de multiplos processos.

Tem a funcdo de reunir todos os produtos em umeaupagina (ou folha). Na
primeira coluna a esquerda contém dados das omsracdada uma das colunas é reservada
para um produto. Em seguida roteiro de cada proéletatdo tracado por meio das operacdes
pré-identificadas. Com esse roteiros diagramadis dalado pode-se fazer uma comparacao
dos fluxos de cada produto. (BORBA,1999)

Ainda segundo Borba (1999), o objetivo de tal téaré obter um fluxo progressivo
com o0 minimo de retornos e aproximar a0 maximagoasagdes ou postos de trabalho entre as

quais haja uma alta intensidade de fluxo. Exengilelt 2.
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PRODUTO PRODUTO A PRODUTO B PRODUTO C

POSTO

ALMOXARIFADO 0 @
CORTE G e
C.Q. e G G

FURADEIRA @
EXPEDICAO 0 e e

Tabela 2: Carta de Multiplos Processos.
Fonte: Adaptado Apostila (Borba, 1999).

2.7 Implementacédo de Melhorias no Processo.

Visando reducdo do tempo de producdo, é necessaptementar melhorias no
processo. Juran (1992), diz que uma série de agdanizadas e direcionadas com intuito de

alcancar uma meta define um processo.

Para que melhorias estudadas sejam implantadasrepracesso Harrington (1997)

apresenta 2 fases e explica cada uma delas:

» Entendimento do processo: Nessa fase entra o &wvanto de dados e andlise
critica do processo, citadas nos itens e subitemeaacomo fluxograma de

processos e analise das etapas do processo pgolexem

» Direcionamento correto do fluxo do processo: Caess direcionar corretamente

o fluxo do processo.
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2.8 Meétodo Diagrama dos Blocos

Para Camarotto (2005), para processos pouco coagplesremos um dnico produto e
obviamente o fluxo de producéo deste ird orientdpeacdo dos recursos na fabrica. Trata-se
de uma ferramenta muito Util, pois possibilita umséo detalhada do caminho que cada
produto ou familia de produtos percorre duranteracgsso produtivo, logo, desvios e/ou

retornos podem ser antecipados e as respectivagdes efetuadas no projeto.
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3 DESENVOLVIMENTO

Com intuito de automatizar o processo produtivanale reduzir falhas e possivelmente
custos fixos a empresa estudada sugere um tralkdhve-layout, alocando uma nova

maquina.
3.1 Caracterizacédo da Empresa

A empresa a ser estudada deste trabalho € a FAddamue iniciou suas atividades
em 1964, em um barracdo de aproximadamente 250proguzindo exclusivamente
acolchoados. Ja no inicio dos anos 70 em edifisagte totalizavam cerca de 10.000 mz?, a
empresa comecou a produzir também produtos de @spumavesseiros. No inicio dos anos
80, acompanhando as tendéncias de mercado, osoedrgitram fazer parte do mix de
produtos da FA Maringa substituindo em parte o gantacolchoado. Nesta fase os

complementos de cama (como lencois e colchas) tambénecaram a ser produzidos.

A empresa FA Maringa conta com duas unidades iridissem Maring4, ocupando
uma area de mais de 47.000 m2 construidos e ofeteqaodutos na linha de colchdes de
molejo e espuma, edredons, travesseiros, complespata cama e espumas, fibras e mantas
de poliéster para industria moveleira em geral. @oma producdo média atual de 1 milhdo de
produtos por ano.

A empresa é administrada pelos filhos dos pioneajues reestruturaram a empresa e
proporcionam aos seus clientes linhas de produtevgriam da linha basica a sofisticada em
colchdes de espuma e molejo, travesseiros, comptesde cama, edredons e a producéo da

espuma, que parte € consumida internamente egeagtedida (MEDEIROS,2010).

Ao longo dos seus 47 anos, a preocupagao com oandente e a natureza fazem
parte da historia da F.A. Maringa. Essa preocuptg@iggerado a mobilizacédo do grupo F. A.
Maringd em minimizar a intensidade dos impactosiantadis na sociedade com planos e

projetos que buscam a preservacao do meio ambiente.

A empresa F. A. Maringa dispde de um plano de gaerento de residuos solidos,
seguindo a risca o plano de controle ambientalcexelo acdes de incentivo a conservagao

ambiental, como o reflorestamento. Nesse planaiiisel também o reaproveitamento dos
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diversos tipos de residuos, reducdo de matériaspnfencialmente reciclaveis, que sdo
encaminhados ao aterro industrial, além de re@ahagropria e palestras de capacitacdo e

conscientizacéo dos colaboradores.
3.2 Metodologia

Visando atingir o objetivo geral proposto no présdrabalho que é avaliar o layout e
o fluxo de producéo objetivando aumento de prodidnle, reducdo de distancias percorridas

pelas matérias-primas do produto e alocacao denoreamaquina de embalagem.

A metodologia empregada para o estudo do re-arfésim se deu por observagao
direta, coletas de dados no local e ajustes atdavéramenta de desenho grafico Auto Cad.

Na elaboracdo de novas propostas ldgout foram consideradas diferentes
possibilidades de estratégia de producao, utilzgmara isso os diagramas de blocos e o
principio das minimas distancias de movimentacamadteriais, questbes de obediéncia de

fluxo, e de conveniéncias de projeto.

As etapas e atividades para o desenvolvimentapteacdo do principio da minima

distancia foram as seguintes:

a) Caracterizagdo do produto: por meio de fotos erghgées, o produto sera descrito,
visando um melhor entendimento da constituicdo ésmo e a familiarizacdo com

suas matérias-primas;

b) Estudo do fluxo de matéria-prima: para o entendtméo processo, sera analisado o
fluxo de abastecimento de matéria-prima existeateempresa por meio de plantas
baixas da fabrica. Tal etapa facilitara o entendimala disposicdo dos setores na

planta geral da fabrica;

c) Avaliacdo dolayout atual: partira da avaliacdo de-layout industrial proposto por
Moura (1998), com intuito de verificar se existenecessidade de ume-layout
levando em consideracadayout anterior a proposta. Também serdo consideradas 3
tipos de informacgdes, que sado necessarias parai® @io projeto de revisédo dayout

que sdo: a necessidade de espago por setor, @atippgnivel, que serdo analisados
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por tabelas, e fatores individuais caracteristicoso necessidade de setores ficarem

proximos;

d) Elaboracao e construcdo de uma propostiaytmit a construcdo dtayoutse dara a
partir da utilizagdo do principio da minima disianconsiderando as informacdes

necessarias coletadas na avaliacalagoutatual;

e) Apresentacdo ddayout detalhado: para um entendimento global da produtgo
colchd@o de molas, a propostaldgout apresentada sera composta por todos 0s postos

de trabalho, ajudando assim a entender o fluxoypiraal
3.3 Caracterizacédo do Produto

A F.A. Maringa tem como caracteristica principab@lhar com produtos de forma a
absorver todas as fatias do mercado, desde colc®as<o a linha popular. Porém para o
estudo sera contemplado o fluxo produtivo dos @mshassim tal trabalho englobara todos
os tipos de colchdes produzidos.

Com objetivo de entender a estrutura do produiguad 10 nos mostra a maquete de

um colch&o de mola, contemplando todas as matériass que o constituem.

= -'-

{ 4 LAMINAS DE ESPUMA

FELTRO

< EURODPILLOW

Figura 10 - Maquete de colchdo de mola

Medeiros (2010)
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Um colchdo de mola é composto por: molejo, felfeixa euro pillow espuma e
tampo. Cada um dessas matérias-primas sao confadei® em um setor abastecedor da

empresa, ou compradas pronto, como o0 caso do malggopor ser o componente de maior
relevancia sera descrito a seguir.

3.3.1 Molejo

Uma das partes integrantes de um colchdo de mmleélejo, que nada mais séo do
gue as molas que o constituem. Visando ocupar todasveis do mercado consumidor, a
F.A Maringa trabalha com diversos tipos de moleg@la um com uma caracteristica, de

forma a agradar o consumidor. Os tipos de moldizadas e suas respectivas figuras
ilustrativas estdo relacionados a seguir nas figglitaa 14.

* Pocket:

Figura 11 - Mola Pocket
Fonte: F.A Maringa LTDA.

A mola pocket tem como caracteristica a individiedie, sdo molas pré-comprimidas

e ensacadas, de forma a deixar a movimentagé&o dedondo colch&o independente do outro

» Superlastic:

Figura 12- Mola Superlastic
Fonte: F.A Maringa LTDA.
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Tendo em vista que seus arames sdo trancados iaummta mola Superlastic tem
como caracteristica aumentar o conforto de um éolafe molas, comparado aos outros tipos

de mola.

Miracoil:

Figura 13 - Mola Miracoil
Fonte: F.A Maringa LTDA.

Tendo seus arames com uma bitola superior aos slermamolejo Miracoil é

conveniente para clientes que preferem um colcb&oaaracteristicas de dureza.

* Bonnel

Figura 14 - Mola Bonnel
Fonte: F.A Maringa LTDA.

Utilizado nas linhas de colchdes mais popularesmaejo bonnel tem como
caracteristica ter suas molas ligadas por um arameformato helicoidal, assim a

movimentagdo de uma mola influenciaréa diretameatsmavimentacdo das demais.
3.4 Estudo do Fluxo do Processo.

A montagem de um colchdo de molas inicia-se antesnma de chegar ao setor
responsavel, pois as matérias-primas que o comstitnecessitam ser produzidas ou

adquiridas de fornecedores externos.
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Uma das matérias-primas utilizadas em um colchdandi&, que é de extrema
importancia, € o tampo matelassado, que € uma ocagdm de espuma, tecido e fibra,
passando por uma bordadeira que 0s unira por neecpstura. Seu armazenamento é feito
por paletes, que também sao utilizados para tralespté o setor de colchdo de molas. As
variacOes de tipos de Tampo matelassados utilizadanfeccdo de um colchdo de molas
sdo definidas por diferentes tipos de tecidos,sestxolhidos conforme tendéncias de

mercado.

As faixas, europillows e pillowtops tém caracteristicas parecidas com o0s tampos
matelassados, pois também passam por bordadesds eompostos de tecido e espuma,
porém sdo utilizados tecidos mais resistentes enesp com densidades inferiores. As

variacfes das mesmas seguem as mesmas tendérsciasidos matelassados.

Tais setores tém como principal funcdo, suprir matela de matéria-prima do setor

de colchdes de mola, de forma a abastecé-lo deeittam

Para um melhor entendimento do fluxo produtivo eéorscolchdo de molas, que se da
pelo abastecimento de matérias-primas no sentitls abastecedor para setor colchdo de
molas, foi elaborado um fluxograma do processo yireo que estd demonstrado na figura

15. Os setores abastecedores estdo no topo dayftuma seguido dos destinos de seus

produtos.
CORTE DE
BORDADEIRAS ESPUMA FAIXA MOLEJO
Y
ESTOQUE ESTOQUE ESTOQUE ESTOQUE
INTERMEDIARIO INTERMEDIARIO INTERMEDIARIO INTERMEDIARIO

SETOR COLCHAO DE MOLAS

Figura 15 - Fluxo de Abastecimento
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Como se pode observar toda matéria-prima é estastdeegicamente afim de nao
criar gargalos produtivos ou baixa produtividade faita das mesmas, ou até mesmo para

suprir possiveis variagcdes de demanda.

Para uma primeira avaliagdo dayout atual da empresa e do seu fluxo de
abastecimento, foi elaborada uma planta baixa @mlost os setores envolvidos no sistema
produtivo de um colchdo de molas e também com psnt@s percorridos pela matéria-

prima, de forma a separar todas as matérias-pen@dos os caminhos percorridos.

O layoutdemonstrado na figura 16 contempla os setoresipivod da F.A Maringa e

os fluxos produtivos.

Cada caminho percorrido foi enumerado de acordo siemimportancia no processo

produtivo, para melhor descricéo da figura 16, cuaempla tais fluxos, temos que:

O fluxo de materiais 1 representa o caminho padmpelos molejos, iniciando
pelo estoque primario, passando por um processaneefibalizando no estoque
intermediario de molejos prontos para entrada roxgeso de um colchdo de

molas;

e O fluxo de materiais 2 representa 0 caminho peadmrpelas faixas, que séo
confeccionadas no setor e logo em seguida sdgooiaatas a producéo de colchéo

de molas;

« O fluxo de materiais 3 representa o caminho padmpelas espumas laminadas,
que estdo presentes em todo colchdo de mola, ma fgue saem do setor corte de
espumas, onde sdo laminadas, passando por um estbeumediario e logo em

seguida sao incorporados ao colchao de mola;

e O fluxo de materiais 4 representa 0 caminho pg&dmorpelos tampos
matelassados, que sédo confeccionados no setorrdadegas, passando por um
estoque intermediario e seguindo para seu estaguprecesso, para depois ser

incorporado ao colchao.

Todos esses caminhos tém como sentido obrigateetores abastecedores para o

setor colchdo de mola.
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Como se pode observar na figura 16, a planta baigéoba outros setores além dos
descritos anteriormente, estes ndo entrardo nalespois sdo independentes do fluxo

produtivo do setor colchdo de mola.

Tal estudo ndo engloba o centro de distribuicderdpresa, pois 0 mesmo € alocado
em um barracdo a parte, com isso o sentido do fhmdutivo fica limitado, pois existe
apenas uma saida para o centro de distribuicacesiaeepresentada por um circulo preto na
figura 16. Para melhor visualizacao foram utilizgd#esta planta baixa, cores para separar os

fluxos de abastecimento, conforme pode ser vetificeo quadro 2.

4 COR| 5 MATERIA-PRIMA

7 FAIXA, EUROPILLOW E PILLOW TOP

9 TAMPO MATELASSADO

13 ESPUMAS

QUADRO 2 - Legenda figura 16
Fonte: F.A Maringa LTDA
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A fim de analisar as distancias percorridas pel&nzaprima foi elaborada uma

planta baixa da fabrica com as distancias perasnmbr cada tipo de matéria-prima.

Tal planta baixa pode ser verificada na figura 17.

TOQUEADEIRA E EXPEDICEDO

EXTERMA
L CHefee
» I
I -
| SiSls aeﬂr 1 I
235063
] —
. 296244
[~
o 50129
17 e
12,6935 5 I—IEB?B?—
b 71305
-+
(g |
s
l

Figura 17- Planta Baixa Distancias percorridas
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Pode-se verificar nesta planta que os fluxos deémagprima se cruzam e o0s
corredores utilizados para o abastecimento ndoosamesmos, de forma que o fluxo de

abastecimento se torna de dificil visualizagao.

Com intuito de analisar individualmente as distasicpercorridas pelas matérias-
primas, foi elaborada uma tabela que contem tatamtias em metros baseado na planta

baixa da figura 16, esta pode ser verificada nalaa®.

MATERIA — PRIMA DISTANCIA PERCORRIDA (METROS) TOTAL (METROS)

MOLEJO 10,0853+14,9972+11,7517+6,1748 43,009

ESPUMAS LAMINADAS | 15,6822+29,5063+4,8329+17,1125+18,84 86,0326

TAMPOS 18,5532+4,7713+12,6933+24,1181 60,1359
MATELASSADOS

FAIXAS 5,1652+18,7175+29,6274+7,1305 60,6404
TOTAL 238,0662

Tabela 3 - Distancias Percorridas pela matéria-prira

Tais dados serao utilizados posteriormente pam@rgaracdo dos resultados obtidos
com este estudo de caso, de forma a considerar distancias utilizadas na situacdo atual

como unicas, pois ndo ha variacdes de caminhospielas.

Para melhor entender o fluxo do processo e os temmipercorridos pela matéria-
prima, a figura 18 mostra em que parte do procassmatérias-primas séo utilizadas e em

quais momentos.
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Montagerm do

Manta colchiia

Euro Fillw e faixa

<

b 4

Costura 1

NS

Colocacao de
Mantz tan‘:;p-::l Tampo

.

Costura 2

N

Ermnbalagem

Figura 18 - Entrada das matérias-primas
Fonte: Medeiros (2010)
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13.1 Avaliacao doLayout Atual

Para o inicio do trabalho foi realizada uma avalado atualayout instalado na
empresa a ser analisada, para esta avaliacd@mutiz um questionario proposto por Moura
(1998). Conforme tabela 4, que foi respondida pdo$ os envolvidos no processo, como

gerente, lideres e diretores.

: EM ~
Avalie seuLayout SIM| parTE |NAO

1. Olayoutfoi concebido a partir de um plano-diretor X

2. Olayoutcontemplou as areas nao-fabris (escritérios,apoio) X

3. Olayoutpreviu expansoes para novos produtos, mudangasulae? X

4. As areas de armazenagem para matérias-primgayjarsem processo,

materiais auxiliares, materiais de embalagem, fadeguadamente X

dimensionadas?

5. Houve estudo de localizacdo para as atuaidagéts industriais? X

6. As atuais instalagcdes contemplam as necessidadegio ambiente? X

7. A distribuicdo interna dos recursos obedeceéansipios das células e X

mini-fabricas?

8. O fluxo de materiais é resultado de um modetihzaadotado na empresa X

9. A movimentagao de materiais considerou todoseiss de fazer os
materiais se movimentarem eficientemente sobrelipageral?

10. Os métodos de trabalho estabelecem os meltam@ahos para executar
casa operacdo, bem como 0 seu espaco necessario?

11. Olayoutconsiderou possibilidades de novos processos? X

12. Olayoutarmazém recebe o0 mesmo tratamenttagoutda fabrica? X

13. Olayoutanalisado com relacdo &s NR’s - Normas Regulachansiz de
Higiene e Seguranca do trabalho?

14. Ha um plano-diretor que demonstre o crescimigsiteo das unidades
prediais?

15. Olayoutcontemplou todas as instalacdes de estocagemeas éxternas’ X

16. O material flui sem necessidade de instrucédsans? X

17. As maquinas e equipamentos estao localizadagpasibilitar o pleno us
de sua capacidade?

18. Todos os recursos correlacionados estao préxims dos outros? X

19. Olayoutatende a capacidade de carga do piso, alturaédiiope portas de
emergéncia?

20. Os desenhos dayoutestdo atualizados com as instalagdes? X

TOTAL | 4

Tabela 4-Avaliacédo doLayout atual

Fonte: Adaptado Moura (1998)
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A avaliacdo proposta por Moura (1998) € realizagla pumero de respostas “SIM”

assinaladas no questionario de acordo com a tabela

Numero de respostas SIM

Seulayouté excelente:
mantenha a performance

Faca uma melhoria em
todo o sedayout
Seulayouté
provavelmente a causa ge
Abaixo de 10| muitos problemas na sua
empresa. Promova um re-

projeto.

De 16 a 20

De 10 a 15

Tabela 5- Avaliacdo numero de respostas “SIM”

Fonte: Moura (1998)

Como se pode observar obteve-se um total de 4sesptSIM”, com isso conclui-se

gue ha necessidade de projeto deyeut

Afim de iniciar o projeto de revisdo dyout sdo necessarios 3 tipos de informacdes,

gue consistem em necessidade de espaco por sgacpalisponivel e fatores individuais.

Como fatores individuais tém-se a obrigatoriedadealdcacdo de uma maquina de
embalagem de colchfes e camas, pois devido a @it@ardla tornou-se necessario
implementar os processos fabris da F.A Maringamadé suprir a demanda dos 3 principais
setores da fabrica, tornando obrigatorio contemptarmesmolayout todos esses setores
(cama, mola e colchdo de espuma). Outro fatorvichaal é a extincdo do setor de
toqueadeira e expedicdo externa, imposta pela smpcem isso existe a possibilidade de
utilizar o espaco em que tal setor € alocado, paadocacdo de outro setor. E por fim a
existéncia de apenas uma saida de produtos acabados centro de distribuicdo limitando

assim o sentido do fluxo produtivo.

A tabela 6 mostra o espaco disponivel levando emideracdo os dados coletados na

figura 19, que contemplalayoutatual da empresa.
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431,45

951,83

269,39

581,20

697,8

285,84

269,62

178,35

Tabela 6 -Area Disponivel

13.2 Elaboracao e Construcao de uma Proposta deayout

Para a elaboracao e construcdo de uma propostaydeatsera utilizada a metodologia

parare-layoutdefinida por Silveira (1998), a fim de obter-se tgsultado simplificado.

A primeira fase da elaboracdo de uma propostaydrit € a preparacdo, onde serédo
seguidos o0s seguintes passos:

1- Escolha da Area Piloto: a area que sera utilizéesera alterada, em contrapartida os
setores estudados terdo sua disposicdo alterad@rm@ a suprir 0os requisitos
sugeridos pela empresa;

2- Formacdao do Time: o time formado é constituidoljpl@res dos setores e pelo gerente
industrial, que ja iniciaram suas atividades atiza@m a avaliacao de necessidade de
um re-layout

3- Definicdo dos Obijetivos: tais objetivos sdo os nmsndo presente trabalho,
englobando analise e proposta de melhorias pdux® ffrodutivo da empresa,;
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4- Implementacdo das técnicas de Suporte: como técdeauporte consideraram-se 0s
espacos disponiveis e as distancias de movimentagiw variaveis a serem

transformadas.

Sendo denominada Definicdo, a segunda fase delatabracdo é constituida dos

seguintes passos:

1- Escolha dos métodos de agrupamento: Como meétodmgrgamento foi utilizado
uma relacdo de distancias percorridas pelas matgriamas até o setor de colchdo de
molas que podem ser verificadas no item 3.4 deabalho na figura 17. Também

foram considerados os fatores individuais, queosdonitadores do projeto.

2- Coleta de dados: @youtda empresa € mostrado na figura 19, onde podbsssvar

0s seguintes setores:

Colchéo de Molas;

e Colchéao de Espuma,;
* Camas;

» Bordadeiras;

» Faixas;

» Corte de Espumas;

* Travesseiro;

Molejo.

A tabela 3, do item 3.4 deste trabalho contempldistéincias percorridas por cada
matéria-prima até o setor de colchdo de molas, @ed&o processadas. Tal informacéao

servira como base para os célculos de reducacstindias percorridas.

3- Agrupamento: nessa etapa serdo considerados tedasoces individuais, que sao 0s

limitadores do projeto:
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» Alocacédo de Maquina de embalagem;

* Impossibilidade de mudanca do setor bordadeirappsta pela diretoria, pois
demanda um alto investimento;

e Saida Unica de produtos acabados para centro debulgfo, conforme
demonstrado na figura 16.

4- Dimensionamento: a maior dificuldade no problem#agleutde uma planta é, talvez,
a determinacdo do espaco. A tabela 7 mostra as drg@mas necessarias para cada
setor.

Tabela 7- Area minima necessaria

5- Determinacéo do posicionamento dos setores: tabpasn como objetivo determinar
0 posicionamento dos setores levando em conside;&atores limitadores citados
acima.

» Posicdo da maquina de embalagem: para otimizacddogiatica interna
determinou-se que a maquina de embalagem seragpasla ao lado da saida de
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produtos acabados para o centro de distribuicam €80 a posicéo dos setores de
colchdo de espuma, colchdo de mola, cama e traneeBseta-se ao arredor de tal

maquina;

» Posicdo do setor bordadeiras: tal setor ndo tewalseal alterado, pois o

investimento para tal mudanca € alto, esta condajgwoposta pela diretoria;

» Posicdo setor corte de espumas: com a extincaetdo tequeadeira, tal espaco
sera utilizado para alocar o setor corte de espupms € 0 setor com a maior
necessidade de area, 823,36 m2, e o Unico bartaeAsupre tal necessidade é o

proposto, 951,83 m?;

» Alocacéo setores de faixas e molejo: a area ocupeldasetor de travesseiros € a
mesma onde ficava alocado o setor de molejos, ssmtal setor foi alocado no
barracdo onde era alocado o setor de corte de aspiNasse mesmo barracéo foi

alocado também o setor de faixas.

6- Desenho ddayout com sistemas de movimentacdo: a figura 20 mosipeoposta
apresentada a diretoria da empresa cdayout final da fabrica apds todo esse
trabalho, e sempre obedecendo ao principio da raidistancia, com o objetivo de

otimizar o fluxo de matéria-prima de forma a reddzstancias percorridas.



CORTE DE ESPUMA

FLOCADDR
BORDADEIRAS EAIXA MOLEJO
g
fl )
3
=
L I
% % E
LLI = E
T W m .
3¢ a-
3 o | i
" I CAMA | [E
TRAVESSEIRO
<

Figura 20 — Planta Baixa proposta.



43

Assim como demonstrado na figura 15, que traz osides obrigatorios que as
matérias-primas devem percorrer, a figura 21 mastn@vo sentido dado pela mudanca de

layoutpara que se possa fazer uma comparacao dayouatatual.

Para melhor visualizagdo foram utilizadas, nessatpl baixa, cores para separar 0s
fluxos de abastecimento, conforme pode ser vedificeo quadro 3.

COR| MATERIA-PRIMA

FAIXA, EUROPILLOW E PILLOW TOP

TAMPO MATELASSADO

MOLEJO

ESPUMAS

QUADRO 3- Legenda figura 21
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Os micros processos dos setores ndo serdo altegatasisso foram respeitadas as
delimitacbes dos setores. Com algumas excecdesagua reducdo de uma maquina no setor
de colchdo de espuma, na cama e reducdo de estdgueavesseiros, 0 que justifica a

reducdo da area ocupada pelos mesmos.

A fim de fazer uma primeira comparacao entre oa@spocupados pelos setores na
situacao atual e na proposta foi elaborado. A 8a®& uma comparacéo entre as medidas dos
setores atual e proposta.

Tabela 8- Comparacéo entre as Dimensfes anteriopeoposta
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A figura 22 contempla as medidas das areas de tm&lsstores da empresa, de onde

foram coletas as informacdes para a tabela 8.
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Para que possa ser feita um a comparacéo enttangspbaixas a figura 23 mostra as
distancias percorridas pelas matérias-primas natglproposta e a tabela 9 resume tais

distancias além de soma-las.
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Figura 23- Proposta Planta Baixa Distancias percoidas proposta
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Tabela 9- Distancias Percorridas pela Matéria-Primaroposta

13.3 Apresentacdo dd_ayout Detalhado

Respeitando os limites dos setores, e para umaomealualizacdo do fluxo produtivo
montou-se umayout detalhado dos postos de trabalho dos setores &oedmpor a nova
planta baixa da F.A Maringa, demonstrado na fi@dra
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13.4 Resultados e Discussodes

Pode-se verificar que a movimentacao interna dénmgprima teve uma leve reducao
comparada com a planta baixa anterior ao projetis. informacdes seguem na tabela 10.

Tabela 10 - Comparacao entre Distancias, Proposta Xnterior

Como se pode observar na tabela 10, tal proje® demo resultado uma reducéo de
3,43 metros, que comparado a movimentacao totexpiessiva.

Tal resultado impossibilitou a terceira fase daadelogia dere-layoutproposta por
Silveira (1998), que é a implantacdo do projeta. $& uma proposta de-layout com
muitas limitagdes impostas, um estudo mais apr@dade torna impossivel, limitando assim
a atuacdo de profissionais da area. Investimemexspitados, sem estudos anteriores, como a
compra de maquina de embalagem, ou a falta detimergos, como para mudanca do setor
bordadeiras de local e a criagdo de uma nova s#dprodutos acabados, acabam por
influenciar diretamente no projeto, conduzindo-tapan possivel insucesso.
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14 CONCLUSAO

Conclui-se que a proposta de avaliacadagiout atual bem como o estudo do fluxo de
producdo com objetivo de reducdo das distanciasopeatas pelas matérias primas foram
atingidas, seguindo o modelo de projetaelayoutproposto por Silveira (1998), ndo houve
uma consideravel reducdo de distancias por prolsle®glanejamento durante a execugéo da
andlise do projeto como exemplo temos a comprargernaquina de embalagem e mudanca

de setores anterior a finalizacéo do projeto.

Buscou-se também atingir como objetivos especifiacanalise do abastecimento de
matéria-prima, observar a disposi¢do dos setorastetedores, otimizar o fluxo de matéria-
prima, alocar a maquina de embalagem adquirida @mlpresa ja durante andamento do

projeto.

Conclui-se que a proposta delagout em seu projeto inicial reduziria distancias
percorridas pela matéria prima e proporcionarisghorehlocacdo dos setores produtivos, fato
este preponderante para sobrevivéncia e competitieide uma organizacdo, que néo obteve

sucesso devido falta de planejamento e organizég@&ompresa durante execucdo do projeto.

Como sugestao de trabalho futuro, existe a pogkhbié de realocar os setores fabris
de forma a reduzir distancias percorridas de fadoém é necessario uma abertura para novas
ideias para que processo ddaysuttenha todas suas etapas cumpridas.

A principal dificuldade encontrada foram a fal@pmlanejamento e algumas restricoes

quanto as mudancas, isso acabou por restingibaltraem si.
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