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RESUMO

A Gestdo de Producdo e OperacGes € 0 gerenciamento de recursos €scassos e processos que
entregam bens e servigos, objetivando atender os desejos e necessidades dos clientes. A
andlise de layout é essencial para que esse gerenciamento seja aproveitado na totalidade dos
processos. O objetivo geral da pesquisa foi de analisar o layout de uma empresa do setor
gréafico da regido central do Rio Grande do Sul, visando a melhoria no fluxo de processos. E
de suma importancia que o layout da empresa acompanhe a inovacao, para que a empresa se
torne competitiva em relagdo as outras. A metodologia utilizada é o estudo de caso, de
natureza qualitativa e quantitativa, além da pesquisa descritiva e exploratoria. Como coleta de
dados foi utilizada a observacdo e andlise da distancia de cargas. Como resultado, foi
constatado que a diferenca de 2,51km entre os layouts pode apresentar um aumento na
produtividade mensal da empesa, em torno de 13.812 produtos, podendo diminuir o tempo e
distancias dos processos, assim como o cansago dos trabalhadores.

PALAVRAS-CHAVE: arranjo fisico, processos, producao.

1 INTRODUCAO

Com a competitividade crescente no ambito industrial, as empresas procuram
melhorias que possam otimizar o tempo dos processos realizados pelos colaboradores e, a
utilizacdo dos recursos disponiveis na empresa. Neste sentido, evidencia-se a importancia do
estudo do layout
, segundo Gaither e Frazier (2002) planejar o layout, ou arranjo fisico, significa planejar a
localizagdo de todas as maquinas, utilidades, estacdes de trabalho, areas de atendimento ao
cliente, armazenamento de materiais, corredores, banheiros, refeitorios, bebedouros,
divisorias internas e escritorios, assim como deve apresentar o fluxo dos materiais e de
pessoas que circulam no prédio da empresa. Ele deve ser visto como uma das extensfes do
planejamento do processo produtivo, pois afeta diretamente os processos produtivos. Layout,
para Moura (2008), € o planejamento feito para chegar a eficiéncia da producao.
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Falhas no projeto de layout podem causar interrupcbes no fornecimento, levando a
insatisfacdo do cliente interno e externo, atrasos na producdo, com altos custos relacionados a
ineficiéncia da criacdo de coesdo entre o conjunto do arranjo fisico (KANNAN, 2010;
SINGH; YILMA, 2013).

Para industrias e empresas, embora um novo layout necessite de tempo e despenda de
alguns custos, é importante para trazer beneficios. Segundo Azevedo e Braga (2013), para as
empresas se manterem competitivas e eficazes ha trés aspectos que sdo essenciais: a
produtividade, a qualidade e a inovacdo. Dentre essas inovacOes necessarias esta a
reformulacdo do layout, uma das inovacGes mais dificeis de ser executadas por algumas
empresas. Ele pode resultar em melhorias para empresa, como aumentar a produtividade e
otimizar o fluxo da producdo, com maior clareza os processos tornam-se padrbes a ser
seguidos, evitando falhas e melhorando a qualidade do produto.

O motivo para projetar um novo layout pode surgir de varios fatores como: facilitar o
deslocamento dos produtos e pessoas; reduzir o tempo dentro do ciclo de operacdes; utilizar o
espaco fisico disponivel na empresa (SILVA E RENTES, 2012).

A busca por um layout que traga vantagens de produtividade deve passar por analises
de aspectos ergonémicos, de deslocamento de materiais e pessoas e do favorecimento ou nédo
de conflitos de fluxo, portanto deve-se realizar um estudo aprofundado sobre todos esses
fatores, que sdo estratégicos para qualquer tipo de empresa (VIEIRA, 1976).

Diante disto, conhecendo tais episddios e conhecendo o layout atual da empresa, além
de possuir conhecimento sobre arranjos fisicos recomendados para cada processo produtivo, o
administrador da producdo terd condicdes plenas de diagnosticar as rupturas presentes no
arranjo fisico, assim podendo fazer melhorias no layout, ou substitui-lo por outro layout
completamente modificado em relacdo ao atual. Tendo em vista o tema relacionado a layout,
a presente pesquisa tem como problematica responder a seguinte questdo: Como deve ser 0
layout de uma grafica de médio porte, visando a melhoria no fluxo de processos?

Visando responder a problematica levantada, a presente pesquisa conta com o objetivo
geral de analisar o layout de uma empresa do setor grafico da regido central do Rio Grande do
Sul, visando a melhoria no fluxo de processos. Como objetivos especificos foram escolhidos:
Apresentar o layout atual de uma empresa do setor grafico; identificar o fluxo dos processos
dentro do layout para o produto de maior demanda; propor a reformulacdo do layout para a
empresa estudada.

Muitas empresas do setor grafico obtiveram avancos tecnoldgicos para contribuir na

melhoria da qualidade do produto e na produtividade. Com a atualizacdo dos equipamentos as



empresas enfrentam dificuldades em sequenciar a sua producéo, levando em conta que a
maioria desses equipamentos sdo utilizados para diversos tipos de produtos (ANTON;
EIDELWEIN; DIEDRICH, 2012). Torna-se, portanto, essencial que seja feita uma
readequacao do arranjo fisico, ou layout, para reduzir o tempo de preparacdo das maquinas
(setup), diminuir os custos e aumentar a lucro da empresa.

De acordo com a ABIGRAF (2015), o setor grafico é composto por 21 mil empresas,
sendo 96,9% de micro e pequeno portes, em 2014. Em 2015, os indicadores da Confederacao
Nacional das Inddstrias (CNI) mostraram que a industria nacional obteve uma queda de 5,1%
nas vendas reais, levando as empresas a reduzirem sua carga horéria, e assim a reducdo da
massa salarial. O setor grafico tem passado por uma baixa significativa em suas vendas, por
isso é essencial que todo o sistema produtivo da grafica seja seguido de maneira eficaz, sem
desperdicio de tempo ou matéria-prima, para isso € necessario verificar o layout atual da
empresa.

Conforme Peinado e Graeml (2007) as decisdes sobre o layout s&o importantes pois
elas, geralmente, exercem impacto direto nos custos de producdo da empresa. A necessidade
de estuda-lo sempre quando houver a pretensdao de reformular as unidades de trabalho que ja
estdo em funcionamento.

Conforme Ritzman, Krajewski e Malhotra (2009), a escolha do arranjo pode ajudar na
comunicacdo dos planos de produto e das prioridades da organizacdo em relacdo as
capacidades competitivas. Ainda afirma que pode afetar a empresa e 0 modo como ela atinge
suas prioridades competitivas, por exemplo: reduzindo o risco aos trabalhadores; aumentando
a satisfacdo dos clientes; facilitando o fluxo de informacgdes e materiais; melhorando a
comunicacdo dentro da organizacao e aumentando o &nimo dos funcionarios.

Diante disto, véarios sdo os trabalhos com a temaética de analise do layout, como o
trabalho de Pasqualini et al. (2009) que apresenta a modificacdo do layout na Vedamotors,
utilizando a técnica de analise de distancia de cargas. Ela compara varios layouts e identifica
qual deles que ira resultar na menor distancia, e assim gerar menos custos para a empresa. A
proposta de layout apresentada por eles reduziria a movimentagdo da matéria em até 34% ao
més.

Ha também o trabalho de Gerlach (2013) que apresenta uma proposta de melhoria do
layout de uma empresa de pequeno porte, onde foi feito um diagndstico da situacdo atual,
mapeado os fluxos de operacbes e avaliada as perdas do layout atual. Apds isso, foi

apresentado o layout proposto pelo autor, o qual apresentou os beneficios que a empresa teria



se utilizasse o proposto. O trabalho proposto pelo autor trouxe a empresa a otimizagdo dos
seus processos, eliminando a perda e aumentando a competitividade no mercado.

No estudo proposto, foi utilizada a analise da distancia de cargas que utiliza de mais de
um tipo de layout, pois busca sempre o menor tempo perdido pela locomocao das cargas,
reduzindo assim os custos finais, podendo assim diminuir o custo passado ao cliente,
possuindo uma vantagem competitiva no seu segmento. Assim como dara melhor visibilidade

para o controlar e supervisionar cada processo, facilitando o fluxo operacional.

2 REFERENCIAL TEORICO

Em relacdo ao embasamento tedrico da presente pesquisa, foi abordado primeiramente
tema relacionado a de gestdo de producdo e operacdes, assim como o0s tipos de sistema de
producdo. Apos, foi apresentado sobre 0 mapeamento de processos, e por fim o arranjo fisico,
onde foi enfatizado os tipos e os métodos de analise do arranjo fisico.

2.1 Gestao de producéo e operacoes

A Gestdo de Producdo e Operagdes € 0 gerenciamento de recursos escassos €
processos que entregam bens e servicos, objetivando atender os desejos e necessidades dos
clientes. Para Ritzman e Krajewski (2004), a administracdo das operacGes remete-se a direcdo
e ao controle dos processos que transformam os insumos em produtos e servicos.

Conforme Laugeni e Martins (1999), a procura por métodos de trabalho e processos de
producdo, buscando a obtencdo da melhoria na produtividade com menor custo possivel, é
ainda hoje tema central em todas as organizagdes, apenas adequando as técnicas empregadas.
Com o0s recursos cada vez mais escassos, as empresas precisam se adaptar para entregar
produtos com qualidade, mas também com o menor custo possivel podendo repassar assim ao
cliente um prego competitivo ao mercado.

Rocha (2008) enfatiza ainda que, para atingir os objetivos do setor de producéo, é
necessario que tenha a utilizacdo eficiente das funcbes gerenciais, como planejamento,
organizacdo, direcdo e controle. Para saber como utilizar eficientemente as funcbes gerenciais
é necessario saber com qual tipo de sistema de producdo a organizacao trabalha. Conforme
Santos (2017) o sistema de produgdo € um grupo, de pessoas, itens ou pProcessos, que

trabalham unidos a um Unico proposito comum: produzir, seja servigos ou produto. Ele ainda



afirma que ter a visdo sisttmica é de suma importancia para pensar em melhorias, a fim de
satisfazer as necessidades dos clientes.

O sistema de producdo tem como elementos fundamentais, conforme Caravantes,
Caravantes e Panno (2005), Gaither e Frazier (2002) e Slack, Chambers e Johnston (2002):

¢ Insumos: também conhecidos com inputs e entradas, € a energia importada com para o
funcionamento do sistema, como, por exemplo, recursos materiais, humanos,
financeiros e tecnologicos. Podem ser classificados como insumos externos, que
fornece dados do ambiente externo como politica e economia, de mercado, também
fornecem dados, porém dos clientes, concorréncia e produtos e primarios, sdo aqueles
que sustentam diretamente;

e Processamentos: também conhecidos como throughput, é a transformacdo dos
insumos em algo desejavel a empresa. Esses processamentos podem ser divididos em
transformar (modificar as propriedades fisicas dos materiais), mudar a localizagéo
(transporte de carga ou encomenda), mudar a posse (troca) e acomodar
(armazenagem);

e Subsistema de controle: processos que visam assegurar que a programacdo da
producdo seja cumprida, que 0s insumos sejam usados de maneira adequada e a
qualidade desejada pela empresa seja obtida;

e Saidas: conhecidas como produto ou output, é o resultado da transformacdo dos
insumos naquilo desejavel a empresa. Podem ser saidas de produtos diretos — aqueles
que geram receita para o sistema — e indireto — que corresponde aos salarios,
remuneragdes, impostos etc.

Esses elementos podem ser considerados subsistemas, que ainda podem ser divididos em
outros subsistemas, ou seja, um sistema pode ser constituido por varios subsistemas, como
departamentos ou sec¢Bes. De acordo com Moreira (2012), pode-se classificar os sistemas de
forma tradicional e a classificagdo cruzada de Schroeder, como pode ser observado no Quadro
1.

CLASSIFICACAO TRADICIONAL

Sistema Caracteristicas

Utiliza a sequéncia linear de fluxo, e trabalha com produtos
padronizados. Podem ser divididos em:

- Producdo continua propriamente dita: utilizado em inddstrias de
Producdo continua ou de fluxo em processos, apresenta grau elevado de automatizagdo com produtos

linha altamente padronizado;

- Producdo em massa: linha de montagem em larga escala de
poucos produtos, contendo um grau de diferenciagdo relativamente
pequena.




Ela possui o fluxo intermitente de produgdo. Dividido em:

- Por lotes: apés o término da producdo de um produto outros
produtos sdo colocados em maquina, sendo que o primeiro produto
s0 ird voltar para maquina depois de algum tempo;

- Por encomenda: o cliente apresenta seu préprio projeto, o qual
deve ser seguidas suas especificacdes para a producao.

Producdo por lotes ou sob encomenda

E feito para um Unico projeto, com pouca repetitividade, sem um
fluxo rigido para ser seguido, porém com uma sequéncia pré-
determinada a ser seguida.

Producdo para grandes projetos sem
repeticdo

CLASSIFICACAO CRUZADA DE SCHROEDER

Sistema Caracteristicas
O produto é fabricado e estocado antes que exista uma demanda
Sistemas orientados para estoque efetiva do consumidor. Possui um atendimento rapido, e de baixo

custo, porém sem flexibilidade na escolha do cliente.

O produto é ligado a um cliente especifico, com operacdes
Sistemas orientados para a encomenda | especificas para a sua necessidade, discutindo prazo de entrega e
preco.

Quadro 01 — Classificacdes dos sistemas de producéo.
Fonte: Adaptado de Moreira (1998; 2012).

Conforme € possivel verificar no Quadro 1, cada sistema possui caracteristicas
especificas, portanto, é de suma importancia conhecer o tipo de sistema que as empresas
trabalham, para que se possam decidir quais estratégias certas para determinado tipo de
processo. Perales (2001) ainda ressalta que além de ajudar a decidir as estratégias a serem
usadas, também facilita a maneira como serdo tomadas as decisfes necessarias em
determinada circunstancia.

A Administracdo da producdo e operacbes (APO) estuda na sua area: estudo dos
processos, cadeia de valor, planejamento da capacidade produtiva, localizacao das instalaces,
planejamento da demanda, gestdo de materiais em sistema produtivo; layout, administracdo de
projetos; gestdo de qualidade (PEINADO; GRAEML, 2007), (LELIS, 2018).

Os estudos dos processos, conforme Lélis (2018), sdo baseados na cadeia de valor de
determinado produto ou servigo. Esses processos abrangem ndo apenas os internos da
empresa, mas os relacionados aos fornecedores e clientes. O gerenciamento dos processos é
“a selecdo dos insumos, das operagdes, dos fluxos de trabalho e dos métodos que transformam
insumos em resultados” (RITZMAN; KRAJEWSKI, p. 29, 2004). Todo esse gerenciamento
tem inicio nas decisGes de quais processos serdo utilizados para a transformacao.

Ap0s saber quais processos sdo necessarios para a produgdo, é necessario saber qual a
capacidade produtiva das instalacdes da empresa. O planejamento da capacidade, segundo
Ritzman e Krajewski (2004), pode ser feito em dois niveis: logo prazo e curto prazo. O de
longo prazo se concentra na necessidade de instalagdes e equipamentos e as de curto prazo

correspondem a estoques, equipes de trabalho e a necessidade de horas extras.



O planejamento do layout abrange todas as varidveis ja ditas — processos, cadeias de
valor, localizagéo entre outras. A meta do planejamento do layout, ainda conforme Ritzman e
Krajewski (2004), é fazer com as pessoas e equipamentos possam operar de forma mais
eficaz. Para a escolha do layout eficaz para o tipo de producdo da empresa, € necessario

primeiramente conhecer e mapear o fluxo dos processos feitos, conforme no subitem a seguir.

2.1.1 Analise de processos

Para Mello e Salgado (2005) para gerenciar 0s processos € necessario visualiza-lo.
Assim, 0 mapeamento € elaborado para apresentar as tarefas necessarias e a sequéncia na qual
elas ocorrem para realizar e entregar um produto ou servigco. O mapeamento de processos €
definido por Cheung e Bal (1998) como uma técnica de colocar 0s processos de um setor,
departamento ou organizacdo em forma de um diagrama a fim de facilitar as fases de avaliar e
desenvolver os projetos. Segundo Tseng et al. (1999), o mapeamento de processos deve ser
apresentado em formato de uma linguagem grafica que facilite: expor os detalhes de cada
processo, tudo de modo gradual; descrever com precisdo o0s processos; fornecer uma analise
de processos coesa com 0 vocabulario do projeto; e focar a atencao nas interfaces do mapa do
processo.

Um gestor responsavel pelo gerenciamento de processos precisa nortear suas
atividades sob cinco premissas, de acordo com Wildauer (2015): Conhecer como 0s processos
devem ser executados (entradas e saidas); Gerenciar todas as atividades, identificando os
padrdes exigidos pela producdo e execucdo de cada processo; Monitorar 0S processos;
Promover a melhoria continua dos processos; Promover o desenvolvimento das pessoas
envolvidas nos processos.

Essas premissas devem auxiliar ao gestor para que consiga solucionar o
aperfeicoamento da producdo. O gestor que ird mapear 0s processos pode utilizar varias
técnicas que auxiliardo na hora de mapear processos. Algumas das técnicas que serdo
apresentadas serdo: diagramas de blocos, fluxograma, Sipoc, Idef, WIP e Takt time.

O diagrama de blocos, de acordo com Wildauer (2015), é normalmente utilizado para
0 entendimento de um sistema complexo. Ele utiliza uma série de simbolos graficos para
facilitar a visualizacdo da forma mais completa e geral possivel, mostrando entradas, fluxos,
transformacoes e saidas. O diagrama utiliza de circulos, setas, blocos, pontos de derivacdes e
pontos de juncdo. Os circulos apresentam o inicio e fim do sistema, as setas simbolizam a

direcdo do fluxo de informacgbes, os blocos representam um subsistema, os pontos de



derivacdo sdo apresenta as transferéncias de informagdes e os pontos de juncdo, que € o
contrario do ponto de derivacdo, ele agrega as informacgdes dos subsistemas (WILDAUER,
2015). O diagrama possibilita que o gestor possa visualizar e entender melhor o fluxo
organizacional dos processos, assim como padroniza a sequéncia organizacional dos
Processos.

O fluxograma, para Pinho et al. (2009), é uma técnica que se pode fazer o registro de
acOes de algum tipo e pontos de tomada de decisdes, que ocorrem no fluxo real dos processos.
O objetivo do fluxograma é exibir uma descricdo grafica do sistema e seus processos. Ao
detalhar os processos é possivel detalhar as atividades e tarefas, e com isso descrever as acGes
das tarefas, permitindo uma andlise dos fluxos de dados. O fluxograma pode ser feito
manualmente ou por meio de um sistema computacional — software ou programa — utilizando
simbolos, assim como o diagrama de blocos. De maneira geral, o fluxograma é representado
por formas (retdngulos, losangos e circulos) e conectados por linhas ou setas, todos usados
para representar os dados e operacdes presentes no sistema (LAGE, 2016).

O Sipoc é utilizado para representar os elementos presentes em um projeto, de
acordo com Wildauer (2015). E uma ferramenta (Gtil para explicar alguns aspectos a
fim de agregar valor a cadeia de producdo, dando clareza em questdes como:
supplier (fornecedor); input (entradas); process (processo); output (saidas); e
customer (clientes).

A Integration definition (Idef) é uma técnica de mapeamento que utiliza diagramas
que representam o controle e documentacdo dos processos, construidos de forma top-down
(do macroprocesso aos mais internos) (WILDAUER, 2015). A Idef é utilizada para diagramar
as atividades, acOes e decisOes inerentes de qualquer setor, departamento ou organizacgéo, tudo
conforme a necessidade de modelagem da empresa. Ela facilita ao analista visualize 0s
requisitos e necessidades de cada tarefa ou processo de cada colaborador, os mecanismos de
controles que sdo necessarios para cumprir as tarefas e também os recursos necessarios para a
tarefa manter seu funcionamento.

A Work in Progress (WIP), conforme Wildauer (2015) € utilizada quando se tem
necessidade de controlar a quantidade de insumos utilizadas em diversas partes do sistema
produtivo até finalizar o produto. Ela tem como objetivo manter a linha de producéo ativa
com menor custo financeiro, menor tempo e menor uso de equipamentos e pessoas,
empregando o menor capital possivel. Procura também diminuir os riscos de ociosidade e
obsolescéncia da linha de producéo.

O método Takt time utiliza a disciplina de respeitar 0 tempo necessario para a

producdo de acordo com a quantidade demandada pelo cliente (WILDAUER, 2015). Esse



tempo faz com que o produto passe em ritmo compassado para passar de estacdo em estacgéo,
mantendo um sistema equilibrado. O sistema equilibrado quer dizer que se o ritmo for
acelerado, ocasionara um actmulo de produtos acabados, aumentando o estoque da empresa.
Se o ritmo for mais lento, pode ter menos produtos acabados, ndo podendo atender as
demandas dos clientes. O método de mapeamento deve ser escolhido conforme o objetivo da
empresa em relacdo ao mapeamento dos processos, podendo utilizar mais de um para a
comparacdo. O gestor de processos deve conhecé-los para gerir sua linha de producéo.

Apdls 0 mapeamento dos processos, necessario para a escolha do layout mais eficaz
para a empresa, pode-se fazer a escolha. Deve-se optar por aquele que dara melhor resultado

empresa, conforme seus objetivos.

2.1.2 Layout

O layout, ou arranjo fisico, é a integracdo do fluxo tipico de materiais, operacdes de
equipamentos de movimentacdo, combinados com as caracteristicas que conferem maior
produtividade ao elemento humano (DIAS, 1993). Para Slack et al. (2002) o arranjo fisico é a
preocupacédo da alocacao fisica dos recursos de transformacéo. Ou seja, é decidir onde colocar
pessoal, maquinas e equipamentos da producao.

O planejamento e gestdo do layout séo instrumentos utilizados na acomodagdo das
operacdes a estratégia competitiva das organizacdes, tal que haja a reducdo de atividades que
ndo agregam valor ao processo, como 0s movimentos desnecessarios feitos por colaboradores
no layout, assim como o0 manuseio desnecessario de materiais. Nesse sentido, conforme Slack,
Jones e Johnston (2013), o layout de uma operacdo ou processo, significa como 0s recursos
transformadores sdo posicionados entre si e como diversas tarefas sdo alocadas a esses
recursos. Essas decisdes irdo determinar o padrdo dos fluxos dos recursos transformados a
medida que eles passam pelas etapas do processo.

Conforme Peinado e Graeml (2007) necessidade de modificar o layout pode decorrer
de:

e Melhorias no ambiente de trabalho: questbes como ergonomia, podem afetar a
motivacdo dos funcionarios, por exemplo, falta de claridade, distancias longas para
serem percorridas;

e Elevar o custo operacional: erros no arranjo fisico podem ocasionar uma qualidade
inferior nos produtos e problemas na produtividade, ocasionando prejuizos na

producao;
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e Introducdo de uma nova linha de produtos: novos produtos podem exigir novos
processos e com isso ser necessario readequar o layout da empresa;

e Necessidade do aumento da capacidade produtiva: esse aumento da capacidade
produtiva pode acarretar um aumento de maquinas e equipamentos ou apenas
substituindo as antigas por mais modernas e que possuem um rendimento.

Segundo Laugeni e Martins (2013), para elaboracdo de um arranjo fisico, ou layout, é
necessario informacgdes como: especificacGes e caracteristicas dos produtos, quantidade de
produtos e materiais, espaco que cada equipamento precisa, as sequéncias dos processos,
espacos que o operador dos equipamentos ira de movimentar, estoque e manutencdo,
informagdes sobre recebimento, expedicdo, estoque de matérias-primas e produto acabado,
assim como seus transportes. Essas informacgdes guiardo as decisdes sobre o layout que a
empresa utilizara.

Um layout bem elaborado agrega qualidade ao produto, a motivagéo e produtividade
por parte dos colaboradores da empresa aumentam, pois se torna mais facil visualizar o
andamento do processo, podendo assim melhorar até o controle da qualidade dos processos
que envolvem a producdo dos produtos (LAUGINI e MARTINS, 2013).

O layout deve seguir os objetivos que a empresa procura alcancar, alcancando 0s
requisitos competitivos que devem ser os pilares estratégicos para a organizacdo
(NEUMANN; FOGLIATTO, 2013). A mudanca do arranjo é de uma atividade de longa
duracdo, apresentando uma atividade dificil.

A literatura apresenta diferentes formas de organizar um layout, seguindo sempre 0s
mesmos nogdes gerais: por produto ou por linha; por processo ou funcional; layout celular;
por posicdo fixa ou posicional; layout misto (LELIS, 2018). Os tipos de layout serdo

apresentados no Quadro 02.

TIPOS DE LAYOUT

Layout Descricao

Bastante utilizado pela industria e por prestadoras de servigo, por ser adaptavel conforme

a sequéncia de montagem, colocando as maquinas e equipamentos no fluxo produtivo de

determinado produto. Chamado também de linha de produc&o ou linha de montagem.

Por produto ou por | Vantagens: baixo custo unitario para altos volumes de produgdo, especializagdo do
linha equipamento pelos funcionarios, facilidade de controlar a produtividade.

Desvantagens: alto investimento das maquinas, alto grau de automatizagdo, manutencao

frequente, possibilidade de tédio entre os operadores.

TIPOS DE LAYOUT

Layout Descricao

Por processos ou | Utilizado para produtos que possuem fluxos diferentes, agrupando processos com
funcional (job fungdes parecidas. Nesse layout os matérias e produtos se deslocam para 0s processos,
shop) para a transformagcdo.
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Vantagens: flexibilidade par atender mudancas, pode atender a diversidade de produtos,
menor investimento nas instalagcGes do parque industrial.

Desvantagens: fluxo longo dentro da fabrica, exige maior preparo dos equipamentos e
setup das maquinas, dificuldade de programar e sequenciar os processos de cada produto.

S&o agrupadas diferentes maquinas, permitindo que seja feita a producdo de produtos
similares em pequenos e médios lotes.

Vantagens: flexibilidade em relacdo aos lotes, reducdo de estoque.

Desvantagens: dificuldade de projetar o layout, pode tornar células ociosas

Celular

Os trabalhadores se deslocam, juntamente com equipamentos, para o produto, bastante
utilizado para produtos mais pesados de dificil locomocéo.

Vantagens: produto ndo precisa de locomocdo, possibilidade de terceirizar a méo-de-
obra.

Desvantagens: dificuldade de controlar a méo-de-obra, baixa padronizacdo dos
processos, produgdo de pequena escala.

Por posicéo fixa

Misto ou hibrido | Utiliza os beneficios da jungdo de dois ou mais tipos de arranjo fisico.

Quadro 02 — Tipos de layout.
Fonte: Adaptado de Reinado e Graeml (2007), Slakc (2002), Ritzman, Krajewski e Malhotra (2009), Lélis

(2012), Droelet (1996) e Seixas (2020).
Para escolher o tipo de arranjo fisico, apresentados no Quadro 02, deve-se levar em

conta todas as caracteristicas dos produtos e outros fatores, como 0s ja citados anteriormente.
A seguir serdo tratadas as técnicas de andlise de arranjo fisico, utilizadas para verificar qual

dos tipos de layouts se encaixam com 0s objetivos e tipo de producdo da empresa.

2.1.2.2 Técnicas de anélise de arranjo fisico

Para verificar o layout na empresa e obter o melhor para utilizacdo do espago e para
melhor alocacdo de recursos € necessario analisar o melhor tipo de layout para a empresa.
Essas técnicas se diferem em trés tipos, conforme Gaither e Frazier (2002): layout por
processo e armazenamento, por produto e de manufatura celular.

Para os layouts, por processo e armazenamento Gaither e Frazier (2002) afirmar que
sdo mais usadas para desenvolver os arranjos fisicos a analise da sequéncia de operacdes,
analise de diagrama de blocos e andlise de distancia de carga. A Andlise da Sequéncia de
Operag0es elabora um bom esquema para organizagdes que trabalham com departamentos,
facilitando a visualizacdo do problema do arranjo.

A anélise de diagramas de blocos faz uma analise das dimensdes gerais e a forma do
prédio da organizagdo, assim como os limites de cada departamento. A anélise de distancia da
carga é utilizada para comparacdo dos arranjos fisicos alternativos, a fim de identificar qual
deles faz 0 menor percursos dos produtos e materiais. Conforme Pasqualini et al. (2009), a
analise de distancia de cargas consiste em levantar as distancias de cada um dos processos em

cada uma das propostas de layout, comparando para verificar qual é o mais eficaz.
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Ainda sobre andlise de distancia da carga, Moreira (2012) explica que 0 método tem
como ponto de partida um arranjo inicial que foi melhorado em funcdo de algum motivo,
sendo pelo custo da movimentacdo ou pela distancia percorrida, por exemplo. Se aplica em
locais onde se conhecem as viagens de um processo ao outro e o custo da locomocéo, seja de
pessoas ou cargas, sdo diferentes a cada processo. O método possui a sequéncia de passos a
seguir, conforme Moreira (2012):

I.  Divide-se a area total disponivel em blocos de tamanho igual para cada departamento,
formando um retangulo que representa o espaco total;

Il.  Estima-se a distancia de um bloco a outro, calculando de centro a centro. Essa medida
pode ser direta, quando é uma area aberta, ou indireta, quando ha paredes ou
corredores no meio do caminho;

[1l.  Calcula-se o custo total com uma equacdo onde multiplica-se a carga movida, a
distancia percorrida e o custo para mover a carga;
IV.  Apbs isso, fazem-se tentativas de novas configuracdes de layout que diminua os custos

como, por exemplo, diminuir a distancia da carga. Nisso se repete os procedimentos a

fim de achar aquele com menor custo total.

E feita vérias configuracbes para verificar qual layout é mais eficaz ao tipo de
producdo utilizada pela empresa, a fim de ndo prejudicar a qualidade e eficicia do produto.

Ainda para os layouts por processo e armazenamento, ha além das ja citadas
anteriormente a analise de layout com computador que utiliza sistemas como programas
automatizados de projetos de arranjo fisicos (ALDEP), o planejamento computadorizado do
layout da relacdo (CORELAP) e o alocacdo relativa computadorizada de instalacdes
(CRAFT), esses programas ajudam a desenvolver e analisar os arranjos fisicos
organizacionais.

Para os layouts por produto, Gaither e Frazier (2002) ressaltam que o objetivo
principal é a anélise de linhas de producéo, isso abrange a capacidade de produgdo necesséria
para as linhas, ou seja, a quantidade de méaquinas, trabalhadores e ferramentas necessarias.
Tudo isso é fornecido pelo balanceamento de linha, que é a anélise que divide, de maneira
igualitaria, as atividades que devem ser feitas entre as estacfes de trabalho, tendo como
objetivo minimizar os numeros de estacfes necessarias da producdo. Estas estacOes de
trabalho sdo definidas como éarea fisica na qual o trabalhador, com suas ferramentas

necessarias, consegue fazer suas tarefas determinadas.
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O balanceamento de linha pode utilizar da regra heuristica de utilizacdo incremental,
que adiciona tarefas a uma estacdo de trabalho em ordem de prioridade das tarefas até que a
utilizacdo seja de 100% de cada estacdo, aproveitando totalmente a capacidade. Ha tambem a
regra heuristica de mais longa duracdo que faz a mesma funcdo da outra, porém se for
necessario escolher entre um e outra tarefa, escolhe-se a que tem maior duracdo (GAITHER E
FRAZIER, 2002).

Por fim, a técnica de analise de manufatura celular, que para planejar o layout celular
deve-se levar em conta a quais maquinas devem ser designadas para cada célula e quais pecas
devem ser produzidas em cada uma (GAITHER E FRAZIER, 2002). Para o planejamento do
layout da manufatura celular deve seguir algumas exigéncias como: a demanda do produto
deve ter uma demanda elevada e estavel, de forma que os lotes sejam produzidos tendo uma
média padrdo; as pecas produzidas em cada celular devem ser possiveis de dividir em grupos
e familia, onde elas devem ter caracteristicas parecidas.

Escolher a técnica de analise do layout se torna facil quando sabemos quais processos
cada produto passa. Conforme Lage (2016), € o ponto de partida para diversas melhorias

dentro da organizacdo, permitindo uma visao comum do sistema produtivo.

3 METODOLOGIA

Neste topico € abordada a metodologia cientifica, as definicbes quanto a natureza
guantitativa e qualitativa da pesquisa, a abordagem quanto a pesquisa descritiva e
exploratdria, aléem de um estudo de caso. Ainda, retratar a maneira como foi realizada a coleta
de dados, que se trata da observacdo e andlise da distancia das cargas, e a forma de como
foram analisados os dados coletados.

Ao que se refere a natureza, a pesquisa classifica-se pela utilizacdo de técnicas de
pesquisa quantitativa e qualitativa. Para Tavares (2020, p. 704) a pesquisa quantitativa
“considera tudo que pode ser quantificavel, o que significa traduzir em nimeros opinides €
informagdes para classifica-las e analisa-las”. A pesquisa qualitativa, de acordo com Godoy
(1995), é o estudo e analise do mundo empirico no seu ambiente natural, onde ele é a fonte
direta e o pesquisador é um instrumento fundamental. E qualitativa pois tem contato direto
com 0 ambiente e a situacdo que ¢ estudada.

Em relacdo aos objetivos, o estudo é caracterizado como pesquisa do tipo descritiva e
exploratoria, pois foi feita a descricdo dos processos e feita a andlise exploratéria dos

resultados para a empresa. Selltiz et al. (1965) afirma esse tipo de pesquisa busca descrever,
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conforme ja dito anteriormente, busca observar o que estd ocorrendo, permitindo
compreender, com exatidao, as caracteristicas de um individuo, uma situagdo, ou um grupo.

Ja a pesquisa exploratdria, possibilita 0 aumento do conhecimento do pesquisador
sobre os fatos, permitindo a chance de criar hipoOteses e realizar novas pesquisas mais
estruturadas sobre o assunto. Segundo Mattar (2001), a pesquisa exploratdria utiliza métodos
amplos e versateis, que compreendem desde levantamentos em fontes secundérias até
observacao informal, por exemplo.

Quanto aos procedimentos técnicos, foi realizado um estudo de caso, o ponto forte da
utilizacdo do estudo de caso, afirmado por Hartley (1994) apud Roesch (1999, p. 197), é a
capacidade de explorar os processos sociais a medida que eles se desenrolam nas
organizagOes. Ele permite uma andlise contextual, processual e longitudinal das varias acdes e
significados que séo construidas dentro delas. O objeto do estudo foi uma empresa de médio
porte, do setor de impressos graficos, da regido do central do Rio Grande do Sul. A grafica
trabalha com produtos sob encomenda, com foco em livros, revistas e catalogos, utilizando
como tiragem minima de producdo 300 exemplares.

Para coleta de dados, primeiramente realizou-se uma revisao bibliografica a fim de
compreender conceitos acerca do tema proposto. Para Gil (2010), a pesquisa bibliografica é
elaborada com base em materiais ja publicados, como livros, teses, dissertacGes e anais de
eventos cientificos, bem como material disponibilizado pela internet.

Em segundo momento, houve um levantamento dos dados por meio de conversas
informais com o supervisor e 0 gerente de producdo da empresa, além das observacdes
participante no local de anélise. A entrevista € uma das principais técnicas de coleta de dados,
conforme Cervo e Bervian (2002), é pode ser definida como uma conversagéo realizada face a
face pelo pesquisado em conjunto ao entrevistado, seguindo um método a fim de obter
informagdes sobre determinado assunto. A entrevista utilizada no estudo é a ndo estruturada,
na qual o entrevistador ndo possui um conjunto especifico de questdes e nem uma ordem
correta de perguntas (GIL, 1999). A vantagem da sua utilizacdo é a liberdade de acdo do
entrevistador, podendo perguntar sobre varios assuntos e testar varias hipoteses.

Jé& a observacéo participante € quando o processo da coleta de dados se d& no ambiente
proprio natural da vida dos observados, que passam a ndo serem mais vistos como objeto de
pesquisa, € sim como sujeitos que interagem em um dado projeto de estudos. (SERVA,
JAIME, 1995). Nessa observacdo o pesquisador participa das atividades desenvolvidas pelos
observados, portanto, a autora participou dos processos e utilizou deste periodo para analisar o

fluxo dos processos no layout e coleta de dados da empresa.



15

E importante destacar que a coleta de dados foi realizada em 3 etapas: a primeira foi a
selecdo, especificacdo, quantidade e caracteristicas dos produtos mapeados; a segunda foi a
sequéncia dos processos e mapeamento; e a terceira foi a avaliacéo do layout ja utilizado, com
0 espaco que cada equipamento precisa e espacos que o operador dos equipamentos ird se
movimentar.

Os produtos selecionados para realizar 0 mapeamento de processos séo os de maior
demanda, que foram escolhidos através do relatério de vendas, extraido do sistema Metrics
Printware da EFI, dos ultimos 3 meses. As maiores demandas da empresa apresentadas sdo 0s
livros, com acabamento brochura e capa dura, com a tiragem minima de 300 exemplares.

Os processos e 0s fluxos necessarios para cada produto foram analisados junto ao
gerente de producdo, primeiramente, conhecendo como 0s processos devem ser executados e
as exigéncias para os padrbes de execucdo e a ordem das atividades que devem ser realizadas,
depois foi elaborado o fluxograma com o mapeamento de processos com o auxilio do Bizagi
Modeler.

Foi coletada a distancia percorrida pelos funcionarios, a qual eles percorrem de
processo a processo. Apos isso elaborou-se fluxogramas descrevendo esses processos, 0S
fluxos das pessoas realizando os processos rotineiros da organizagdo. O que condiz com 0
carater descritivo apontado anteriormente, que procura interpretar a realidade da organizacéao
sem interferir e modificar a mesma.

Para a avaliacdo do layout, foi utilizada a técnica de distancia de cargas, a qual Gaither
e Frazier (2002) afirmam ser utilizadas para comparar dois ou mais layouts a fim de verificar
qual deles o produto, ou material fazer o menor tempo e menor deslocamento. Primeiramente
sdo apresentados os layouts alternativos para o caso, mede-se a distancia percorrida pelo
processo da producdo dos dois a cada produto. Logo apds, computa-se a distancia total
percorrida por cada produto durante 0 més. Por fim, é feita a analise dos nimeros a fim de
identificar qual a melhor alternativa de arranjo fisico. A distancia percorrida foi coletada pela
autora acompanhando todos os passos do processo de transformacéo em produtos.

Apbs utilizar a técnica de distancia de carga no layout atual, foi elaborada as possiveis
configuracBes do layout, para que possa ser comparado ao layout inicial. Na analise dos
layouts, utilizou-se o critério de menor curso, relacionado a também a menor distancia
percorrida, a qual foi apresentada a proposta de mudanca a dire¢do e ao chefe de producéo
futuramente. Por fim, foi realizada uma analise qualitativa dos resultados baseada nos autores

e estudos ja realizados.
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4 ANALISE DOS RESULTADOS

A seguir foi apresentado no primeiro topico o estudo de caso, relatando sobre a
empresa estudada e seus tipos de produtos. Apds, no tdpico 4.2, os processos produtivos dos
dois produtos com mais demanda na grafica. Por fim, no topico 4.3 e 4.4, serdo apresentados
o layout atual e sua descricdo e a sugestdo de layout com suas justificativas e calculos,

respectivamente.

4.1 Estudo de caso

A empresa opera desde 1923, iniciada com Padre Rafael lop e sua primeira sede era
localizada em Vale Véneto, distrito de Sdo Jodo do Polésine. Apods, em 1934, a empresa
mudou-se para Santa Maria, anexa ao Patronato Antdnio Alves Ramos, no estado do Rio
Grande do Sul. H4 9 anos atras a empresa abriu sua filial em S&o Leopoldo, com méaquinas
rotativas para producdo em maiores escalas, e teve sua atividade até 2016, ano que foi
arrendada pela ArtLaser Grafica.

A empresa trabalha com produtos sob encomenda como revistas, agendas, catalogos,
livros, cadernos, folders e calendarios, primando sempre pela qualidade em seus produtos,
além de atendimento especializado e diferenciado. Esses produtos podem possuir diferentes
acabamentos como: capa dura, capa brochura, com ou sem orelhas, capa flexivel, espiral ou
wire-o e diversos laminac@es, vernizes (localizado ou total), relevos e hotstamping.

A seguir, foi apresentado os processos produtivos relacionados a producéo de livros
brochura e capa dura, os produtos mais pedidos pelos clientes.

4.2 Processos produtivos

A producgéo da empresa é sob encomenda, ou seja, conforme a demanda do cliente. O
processo comega quando o cliente faz o pedido ao atendimento, e esse faz o orgamento de no
minimo 300 exemplares para livros. Apos o orcamento ser analisado pelo cliente ele faz a
aprovacdo da quantidade a ser produzida pela empresa e envia 0s arquivos para a pre-
impressao.

O sistema produtivo € caracterizado por lotes sob encomenda — possuindo fluxo
intermitente — em que somente apo6s a producdo total de determinado lote outra tomaré seu

lugar nas maquinas. Nesse sistema, a mao-de-obra e 0s equipamentos sdo organizados em
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centros de trabalhos, de acordo com processos ou equipamentos. O fluxo na gréafica vai de
acordo com a distribuicdo dos equipamentos e das solicitagfes do cliente. O fluxograma na

Figura 01, representa o processo produtivo, desde o pedido do cliente até a producao final.
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Figura 01 — Fluxograma de um livro
Fonte: elaborado pela autora

O fluxograma, Figura 01, demonstra os processos feitos da producao do livro, como
dito anteriormente, um dos principais produtos feitos pela empresa, em seus dois
acabamentos. O pedido é feito no setor comercial e apds aprovado, segue para pré-impressao,
onde é recebido os arquivos do conforme a solicitacdo do cliente, além do local onde é feita a
prova ou boneco do material — virtual ou fisica — que apds prontas sdo enviadas ao cliente
para que ele analise e aprove, assim como também serve para o cliente idealizar seu trabalho.
Apos liberacdo do trabalho, depois de fazer as alteragdes caso necessérias, o pedido — com a
OP (ordem de producéo) expedida pelo segue para a gravagdo de chapas dos livros, que serdo
utilizadas no setor de impressao do livro.

A impressdo offset € onde ocorre a transferéncia da tinta para a matriz (chapa),
aderindo apenas na area que foi gravada anteriormente na pré-impressdo, ja que a agua
utilizada repele a tinta para que ndo manche em outros lugares do papel. A empresa utiliza
impressoras offset planas que imprimem o trabalho folha a folha.

Apbs a impressdo de todas as folhas, o trabalho segue para o acabamento, conhecido

também como pos-impressdo. Onde € feita a finalizacdo do trabalho, com a dobra dos
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cadernos, costura, laminaco da capa, colagem, cortes laterais, shrink* e encaixotamento do
material. Os acabamentos dependem do tipo de produto, pois ainda possuem diferentes tipos
de acabamentos como: relevo, hotstamping, vernizes e estampa, em sua maioria feitas em
terceirizados. Os livros, revistas e catdlogos podem ser costurados, colados, com espiral ou
wire-0 além de possuirem capa dura, brochura normal ou flexivel. Também podendo ter a
aplicacdo de picote, marca-paginas, furos e outros acabamentos de colagem especiais

Além desses trés setores principais, a producdo possui também a manutencdo, que da
suporte aos demais setores, monitorando a necessidade de manutencdo das maquinas, a fim de
garantir o bom funcionamento delas. H& também a expedicdo, que recebe o material apos
pronto, shrinkados, e encaixotados, para que sejam distribuidos para as transportadoras que
irdo encaminhar o pedido ao cliente.

Outros produtos da empresa passam por processos Similares aos apresentados no
fluxograma, como catalogos, revistas que, se costurados ou colados. Com o acabamento
grampeado ele vai até impressao, dobra e intercalagdo dos cadernos, e ap6s isso o produto vai
para a grampeadeira. Para folders o processo de impressao é igual, apenas reduzindo 0s
processos, pois ele vai apenas para a dobra e para o corte final, assim como laminas que

fazem apenas a impresséo e corte final.

4.3 Layout atual

A Gréfica Pallotti possui um layout que ao passar do tempo acabou ficando fora dos
segmentos do processo, pelo fato de sairem e entrarem maquinas novas, que foram sendo
colocadas nos locais onde “sobravam” espagos. A Figura 02 apresenta o layout atual da

empresa, elaborado no AutoCAD.

4 O shrink é um plastico formado como pelicula que protege os livros e revistas, encolhido através de uma
maquina que faz seu aquecimento.



19

3- Gravacao de Chapas
4- Impressao

5- Laminacao

6- Dobra

7- Intercalar
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11- Colar CD no miolo
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13 - Expedicao

14 - Fazer capa dura (CD
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Figura 02 — Layout atual da Gréfica Pallotti
Fonte: elaborado pela autora

A Figura 02 foi elaborado com legenda para facilitar a compreensdo dos locais, assim

como também foram enumerados apenas as maquinas e ambientes que sdo utilizados pelos

processos descritos no topico 4.2. Como o objetivo € a melhoria do arranjo fisico no processo

produtivo, por este motivo ndo foi abordado sobre estoques e setores de suporte como a

manutencdo, financeiro, compras, RH, entre outros. Pode-se observar no layout atual que

alguns processos estdo distantes dos outros, fazendo com que ndo siga uma linha de producéo.

4.4 Reformulacdo no layout

A sugestdo de layout foi elaborada através de observac@es e conversas informais com

0 gerente e os encarregados de producdo, além de conversa com funcionarios que também

estdo diariamente no local. A Figura 03 apresenta o esquema do layout, elaborado no

AutoCAD, sugerido para a empresa, levando em consideracao as duas maiores demandas.



1- Atendimento
2- Pré-impressao

3- Gravacao de Chapas

4- Impressao
5- Laminacao
6- Dobra

7- Intercalar

8- Costura

9- Coladeira

10- Shrink

11- Colar CD no miolo

12- Corte de Papel
13- Expedicao
14- Fazer capa dura (CD)
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Figura 02 — Sugestdo de Layout
Fonte: elaborado pela autora

O layout foi pensando a fim de reduzir a distancia percorrida durante o processo
produtivo, sem haver alteracdes nos processos, mantendo as etapas de producdo. As mudancas
ocorreram na impressdo, que foi levada para o local onde se localizada a maquina de colagem
da capa ao miolo, o que diminuiu a distancia entre o processo da gravacdo de chapa até as
maquinas de impressdo, porém aumentou a distancia entre a impressdo e o corte de papel. O
corte de papel ficou localizada onde estava a maquina de colar a capa dura no miolo. A
maquina de fazer capa dura e a de colar capa dura ficaram no lugar das méaquinas de costura,
que foram préximas ao local anterior da maquina de fazer capa dura. Por fim, foram
invertidos os lugares do shrink com a laminacao.

Para realizar a avaliacdo se a mudanca sugerida ird apresentar melhorias para o
processo produtivo, foi utilizada a técnica de analise de distancia da carga, escolhida por ser
util para comparar duas alternativas para identificar em qual o produto ou pessoal faz a menor
viagem por periodo, segundo Gaither e Frazier (2002). No Quadro 03, apresenta-se 0s dados

em metros, com as diferengas na modificagdo de um layout para outro.

PROCESSOS E DISTANCIAS

LAYOUT SUGERIDO

LAYOUT ATUAL
Capa Brochura Capa dura Capa Brochura Capa dura
Processos | Distancia (m) | Processos | Distancia (m) | Processos | Distancia (m) | Processos | Distancia (m)
1-2 8,30 1-2 8,30 1-2 8,30 1-2 8,30
2-3 4,45 2-3 4,45 2-3 4,45 2-3 4,45
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PROCESSOS E DISTANCIAS
LAYOUT ATUAL LAYOUT SUGERIDO
Capa Brochura Capa dura Capa Brochura Capa dura
Processos | Distancia (m) | Processos | Distancia (m) | Processos | Distancia (m) | Processos | Distancia (m)
3-4 17,30 34 17,30 34 5,20 34 5,20
12-4 31,20 12-4 31,20 12-4 35,20 12-4 35,20
4-5 22,30 4-5 22,30 4-5 13,40 4-5 13,40
4-6 30,15 4-6 30,15 4-6 32,00 4-6 32,00
6-7 7,45 6-7 7,45 6-7 7,45 6-7 7,45
7-8 43,00 7-8 43,00 7-8 2,00 7-8 2,00
8-9 25,00 5-14 22,00 8-9 14,20 5-14 14,50
5-9 24,00 14-11 27,30 5-9 21,30 14-11 4,50
9-10 13,00 8-11 8,60 9-10 23,40 8-11 27,30
10-13 24,50 11-10 17,50 10-13 15,00 11-10 14,60
10-13 24,50 10-13 15,00

Quadro 03 — Processos e Distancias
Fonte: elaborado pela autora

Conforme o Quadro 03, outra maquina que alterou a distancia da carga foi a colagem,

que ficou préxima a maquina de intercalar, reduzindo o percurso em menos tempo e distancia.

Em relacédo a capa dura, foram alocadas as duas maquinas, a de fazer e a de colar a capa dura

com o miolo, no mesmo local, pois no layout atual elas ficam distantes em torno de 27,3

metros. A laminacdo e o shrink trocaram de lugar para organizar o fluxo, deixando o shrink

préximo a expedicdo, local do processo final da producdo.

O Quadro 04 apresenta os calculos referente a analise comparativa dos dois layouts — o

atual e o sugerido — levando em conta a distancia das cargas. De acordo com Moreira (2011),

os critérios para melhoria do arranjo fisico podem ser variados, mas em sua maioria sdo pelo

custo da movimentacdo da carga ou a distancia total percorrida. A analise feita no estudo foi

em torno dos dois critérios, pois 0s processos dependem tanto da movimentacao de pessoal —

distancia total percorrida — e a movimentagdo da carga — matéria-prima.

CALCULOS DE ANALISE DE DISTANCIAS DE CARGAS

MEDIA DE SOMA DOS PROCESSOS X
PRODUTO SOMA DOS PROCESSOS PRODUTOS MEDIA DE PRODUTOS
PROCESSADOS PROCESSADOS
Layout Atual | Layout Sugerido Layout Atual Layout Sugerido
Capa dura 219,45 181,90 86.433 18.967.795 15.722.223
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CALCULOS DE ANALISE DE DISTANCIAS DE CARGAS

MEDIA DE SOMA DOS PROCESSOS X
PRODUTO SOMA DOS PROCESSOS PRODUTOS MEDIA DE PRODUTOS
PROCESSADOS PROCESSADOS
Layout Atual | Layout Sugerido Layout Atual | Layout Sugerido
Capa brochura | 179,45 183,90 164.757 29.565.584 30.298.751
48.533.379 46.020.974

Quadro 04 — Calculo da anélise de distancia de cargas
Fonte: elaborado pela autora

Ao realizar o célculo da analise foi necessario fazer a media de produtos processados,
pois a empresa ndo possui controle formal de sua demanda. Essa média foi elaborada a partir
da demanda efetiva dos meses de setembro, outubro e novembro de 2020, conforme os
pedidos realizados e entregues nesses meses.

A analise verificou uma diferenca entre o layout atual e o layout sugerido de
2.512.404,50 metros por més percorridos, iSO representa que a empresa poderia produzir
13.812 produtos a mais por més. Essa diferenca entre os dois layouts apresenta uma
possibilidade do aumento da capacidade produtiva no més, pois pode-se produzir em menos
tempo, aumentando a quantidade produtiva por més. Conforme Marangoni e Fontanini
(2011), a diminuicdo do tempo percorrido, os colaboradores podem aumentar o ritmo da
producdo, aumentando o nivel de produtividade e, consequentemente, as vendas aumentarao.

Além disso, diminui a distancia dos processos, diminuindo também o cansaco dos
trabalhadores no decorrer do processo produtivo. Para Oliveira (2011) o dimensionamento
correto do arranjo fisico pode contribuir para: proporcionar um fluxo eficaz e efetivo de
comunicacfes entre 0s processos; proporcionar melhor utilizacdo da area disponivel da
empresa; tornar o fluxo de trabalho eficiente; reduzir a fadiga do funcionério ao desempenhar

as tarefas; ter clima favoravel para o trabalho e aumento da produtividade.

5 CONCLUSAO E APRECIACAO CRITICA

A reformulacdo do layout auxilia a empresa a reduzir custos, reduzir tempo de
producdo, aumentando sua capacidade produtiva, podendo aumentar sua demanda mensal. Por
meio da revisdo bibliografica e pela coleta de informacbes em conversas informais foi
possivel analisar o layout atual e propor sua reformulacéo.

Primeiramente, o trabalho trouxe o fluxograma dos processos para a elaboracdo de

livros brochuras e capa dura, os carros chefes da empresa. Apos isso foi apresentado o layout
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atual, suas descricOes e andlise. Por fim apresentado a sugestdo de reformulacéo do layout da
empresa, com objetivo de reduzir a distancia dos processos.

A reformulacdo do layout apresentou 2.512.404,50 metros a menos na distancia
percorrida em relacdo ao atual, constatando que a empresa poderia produzir em torno de
13.812 produtos a mais, levando em conta apenas um dos produtos. Além de diminuir a
distancia dos processos, a empresa consegue aumentar sua capacidade produtiva.

A implementacdo desse layout seria essencial, pois a empresa, em algumas datas,
deixa de aceitar trabalhos por néo ter capacidade de entregar na data desejada pelo cliente, por
exemplo no final de ano. Para trabalhos futuros, apds a aceitagdo do layout sugerido e
realizadas as mudancas, poderia ser feito uma analise da real eficicia desse layout, se na
pratica aumentou sua capacidade produtiva, além de verificar os custos que seriam

modificados com essa alteracao.
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