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RESUMO: Este estudo aborda uma proposta de melhoria no layout de uma inddstria
metaldrgica de produtos de alta seguranca, com foco na producdo de portas de aco,
mediante ao seu processo atual em que o posicionamento dos setores, as movimentacdes e
os esforgos fisicos exercidos pelos operadores resultam em maiores locomogdes e riscos
aos envolvidos. S3o objetivos deste trabalho rearranjar o layout dos setores de fabricagio
a fim de aumentar a produtividade e diminuir os deslocamentos desnecessérios, tornando
o processo mais eficiente além de diminuir os esforcos fisicos dos colaboradores e
preservar a saude dos mesmos. Como método escolheu-se o planejamento sistemético do
layout (SLP) e ferramentas de auxilio, como o fluxograma e diagramas na qual
evidenciou as necessidades dos setores e atividades diretamente ligadas a producio,
distancias elevadas e desnecessérias entre os postos de trabalho limitando a produtividade
e setores com caracteristicas similares ocupando espacos diferentes. Os resultados
demonstraram a necessidade de aproximagio entre as atividades de maneira sequencial a
cada etapa produtiva e a unificagio de setores semelhantes reduzindo as movimentacdes
fisicas, limitando o uso de elevadores de carga e consequentemente o aproveitamento de
equipamentos pouco utilizados nos processos finais. Concluiu-se que a anélise do
ambiente da empresa em estudo, possibilitou o desenvolvimento de uma proposta de
melhoria que influencia diretamente nos resultados obtidos na producio das portas de ago
e nas praticas exercidas.
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ABSTRACT: This study addresses a proposal to improve the layout of a metallurgical
industry of high security products, focusing on the production of steel doors, through its
current process in which the positioning of the sectors, the movements and the physical
efforts exerted by the operators result in in greater locomotion and risks to those
involved. The objectives of this work are to rearrange the layout of the manufacturing
sectors to increase productivity and reduce unnecessary displacements, making the
process more efficient in addition to reducing the physical efforts of employees and
preserving their health. As a method, the systematic layout planning (SLP) and auxiliary
tools were chosen, such as the flowchart and diagrams in which the needs of the sectors
and activities directly linked to production, high and unnecessary distances between the
workstations limiting productivity and sectors with similar characteristics occupying
different spaces. The results demonstrated the need to approach activities sequentially at
each production stage and the unification of similar sectors, reducing physical
movements, limiting the use of freight elevators and consequently the use of equipment
that is little used in the final processes. It was concluded that the analysis of the
environment of the company under study enabled the development of an improvement
proposal that directly influences the results obtained in the production of steel doors and
in the practices carried out.

Keywords: Production of doors. Systematic layout planning. SLP. Structural
rearrangement.

INTRODUCAO

Atualmente as indistrias buscam cada vez mais produzir e fornecer com uma
maior qualidade, quantidade e com menor prazo possivel devido ao mercado exigente e
constante. Alguns fatores que influenciam a permanéncia competitiva impactando de
forma relevante as organizagdes estd ligado a distribuicdo do espago, as atividades e
operagdes relacionais e as pessoas envolvidas no processo produtivo (MOREIRA, 2012).

O layout abrange a disposi¢do dos recursos de transformacio no ciclo produtivo,
Freitas et al. (2006) ressalta que, para alcancar a eficiéncia interna, é importante analisar
se o arranjo fisico atual da planta nio estd operando como um gargalo para tal, bem como
verificar se os recursos disponiveis como a mio-de-obra e os equipamentos sio suficientes
para um atendimento ripido e eficiente das operagdes logisticas.

As indtstrias com o fluxo de processos produtivos otimizados, arranjos bem
estruturados e organizados de acordo com suas caracteristicas produtivas, desenvolvem
uma maior eficiéncia e eficicia diante dos recursos disponiveis, sabendo-se que muitas
empresas buscam uma maior produtividade, porém nio sabem como fazer ou nio

possuem capacidade devido as questdes organizacionais de seus processos e do espaco.
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Um layout bem planejado, possibilita a otimiza¢io e um melhor aproveitamento da
producio.

De acordo com Costa,

A decisio de uma empresa por optar em desenvolver e implementar um sistema
de planejamento de layout pode proporcionar produtos capazes de atender s
necessidades com melhores processos e operaces 4 empresa e ao cliente

(COSTA, p.12, 2014).

O layout abrange a disposi¢do dos recursos de transformagao no ciclo produtivo, a
execugio das atribui¢des mediante aos materiais, agentes e o design geral, indicando o
tipo e o fluxo de produgio diante do processo e ou operagio (SLACK; BRANDON-
JONES; JOHNSTON, 2018, pag. 220).

Retratando uma realidade muito comum nas inddstrias e empresas, é visivel como
tais processos de um sistema ineficiente podem interferir no aproveitamento dos
funcionirios, de miquinas, ferramentas e do tempo disponivel. Todos esses fatores
influenciam na capacidade produtiva e consequentemente nos lucros da empresa,
podendo tornar um servigo invidvel de ser oferecido ou produzido.

A adequacio do espaco organizacional de uma fabrica considerando todos os
envolvidos no processo, as condi¢des atuais e o aproveitamento fisico, impactam
diretamente nos resultados e consequentemente nas metas e objetivos almejados. A
estruturagio de um arranjo do espaco consiste em etapas de procedimentos modelados
partindo de uma série de combinacdes para classificar, avaliar e visualizar elementos e as
4reas que o englobam, através do Planejamento Sistemético de Layout (SLP - Systematic
Layout Planning) (MUTHER, 1978).

Além do arranjo fisico do local, outro ponto que estd atrelado e influencia
diretamente dentro do processo de producio é a ergonomia, que contém diversos fatores
capazes de otimizar os processos, tornando o ambiente compativel e favorivel para a
realizagio de um servico de qualidade e com seguranca. A ergonomia constitui de aspectos
disciplinares dentro de métodos de engenharia, organizacdo, processos, seguranca e
higiene do trabalho, arranjo do espaco fisico e ou planejamento da planta (FREITAS et
al. 2006).

Este artigo retrata o processo produtivo de portas de aco em uma metaltrgica que
atualmente é capaz de suprir os seus niveis de demanda, porém, é visto que a

movimentagio desnecessdria acaba sendo um problema presente nos setores envolvidos
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da fébrica, ocasionando atrasos e esforcos que poderiam ser evitados com o rearranjo dos
setores de produgio.

Analisando o processo atual notou-se a relevincia de adaptar o ambiente fabril
para otimizar a produgio e proporcionar o bom funcionamento das movimentacdes que
o produto realiza, contribuindo também aos colaboradores envolvidos. Baseando na
organizagio do layout fabril e consequentemente dos processos, serd abordado a
importéncia e a necessidade de tais principios para melhorar a eficiéncia na produgio de
portas na metaldrgica, através da metodologia SLP, apresentando propostas com

possiveis melhorias direcionado a organizagio e ao processo produtivo.

REFERENCIAL TEORICO

O layout de uma empresa é a representagio fisica de como e onde devem estar
dispostos os objetos, maquinérios e setores, observando sempre a organizacido légica e que
facilite os processos ou servicos que a empresa deve prestar (PEINADO, 2007). O
conceito de organizagio do local de trabalho se refere a como tais componentes de uma
planta fabril, de uma sequéncia de processos ou até da organizacdo de uma mesa de
escritério, que devem seguir um determinado fluxo continuo, para que seja possivel
padronizar os processos e tornar sua produgio vidvel e melhor.

O layout é a técnica de administragio de operacdes cujo objetivo é criar a interface
homem-méiquina para aumentar a eficiéncia do sistema de producio (JONES &
GEORGE, 2008). Visto que os processos realizados dentro dessa organizagio fisica sdo
impactados quando n3o se tem um estudo correto das posi¢cdes e o deslocamento
necessario para realizar as tarefas.

Dessa forma, é perceptivel que o arranjo estrutural, a organizagio e a
disponibilidade dos maquinérios, equipamentos e ferramentas de uma industria estdo
ligados diretamente nos resultados produtivos, tratando-se da relacdo entre o que e como
é produzido e todos os envolvidos nos processos. Para Bowersox e Closs (2011), o layout e
arranjo estrutural de uma empresa deve estar disposto a manter um fluxo reto de insumos
e que possibilite o melhor aproveitamento dos recursos e maquindrios disponiveis,
havendo armazenamento intermedidrio ou nio, é necessério que a linha de producio seja

a mais fluente e constante possivel.
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Fluxograma de processos é uma ferramenta que possibilita a visualizagio e
compreensdo facilitada de como um processo se mantem funcionando, contendo
simbologias de acdes, movimentagdes, esperas e decisdes que representa o ocorrido dentro
de uma tarefa ou um ciclo especifico do produto (PEINADO; GRAEML, 2007). Os
fluxogramas tém como simbologia o “circulo”, usado para identificar as operagdes; os
“quadrados”, para representar os processos de inspecdo; os “losangos” usados para
representar etapas de armazenagem em estoques das pecas e produtos acabados; os
“quadrados com a lateral direita arredondada”, apresentando esperas em que o produto
aguarda para ser processado; e as “setas”, que mostram quais as sequéncias e o transporte
que o produto terd para diferentes setores da empresa.

O arranjo de uma planta é a caracterizacdo da divisio de espaco, organizagio e ou
da disposicdo dos recursos que estdo inseridos no posto de trabalho. Ou seja, o
posicionamento de todos os elementos de transformacio presentes no ambiente
produtivo (IIDA, 2005).

Reduzir as movimentacdes nos processos de producio também estd fortemente
ligado com os aspectos ergondmicos, na qual os envolvidos sio afetados de forma positiva
na execucio das tarefas e atividades, contribuindo tanto no desempenho quanto na satde
dos profissionais. A disposi¢io fisica de um ambiente fabril impacta diretamente na
produtividade, e quando inadequada aos processos de producio, pode tornar ainda mais
ineficiente, considerando que os colaboradores envolvidos também dependem do espaco
para a execugio das atividades (LIMA; LOOS, 2016).

A ergonomia do trabalho engloba aspectos do ambiente bem como as condi¢des
para executar as atividades atribuidas, isto é, o transporte e manuseio de materiais, os
equipamentos, as préticas exercidas e a disposi¢do dos postos de trabalho mediante as
caracteristicas do processo (NR-17, 2018).

A elaboragio de um planejamento de layout consiste em um conjunto de
procedimentos que proporciona uma estruturacio mais adequada de uma determinada
4rea, envolvendo: 1) as relagdes entre as diversas fungdes ou atividades; 2) o espago em
uma determinada quantidade e tipo para cada atividade; e 3) o ajuste destes, dentro do
planejamento de layout (MUTHER; WHEELER, 2012).

De acordo com Muther:
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O sistema SLP consiste de uma estruturagdo de fases através das quais passa
qualquer projeto de layout; de um modelo de procedimentos para a realizagio do
projeto, passo por passo; e de convengdes para identificagdo, visualizagio e
classificagdo das varias atividades, inter-relagdes e alternativas envolvidas em

todo projeto de arranjo fisico (MUTHER, 1978, p.1).

Para Muther (1978), a metodologia SLP utiliza um conjunto de diagramas, layouts
e tabelas abordados em quatro fases, objetivando a reorganizagio estratégica dos setores
de trabalho para poder evidenciar quais os devidos locais de cada etapa dentro da planta
baixa da fibrica. Sequencialmente, s3o tratados como:

Fase 1: Localizagdo, onde é considerado o espaco atual para a avaliagio e adequagio
ou planejamento de implantacio em uma nova 4rea se necessério.

Fase 2: Arranjo fisico geral, relacionando o posicionamento entre as 4reas, os
modelos de fluxos e materiais e as inter-relacbes entre os processos e espacos de forma
simplificada.

Fase 3: Arranjo fisico detalhado, envolvendo a localizacdo especifica de cada
equipamento e maquindario, estabelecendo as caracteristicas fisicas da 4rea, das atividades
e recursos a serem transformados.

Fase 4: Implantagio (Rearranjo), executando o planejamento de cada passo,
avaliando a adequagio e o resultado obtido.

Embora cada parte do processo tenha uma caracteristica, o rearranjo do layout e o
aproveitamento de um tnico setor para a execucio de tarefas que pouco se diferenciam,
contribui para um melhor desempenho e aproveitamento, exigindo menos esforcos
fisicos e transi¢io de componentes e estruturas. Um dos principais motivos para um novo
arranjo fisico é reducdo do tempo perdido entre a movimentacio de materiais e do préprio
produto, com base nisso uma movimentagio de material é melhorada quando n3o se tem

a necessidade de movimentar, evitando o desperdicio de tempo e perda de produtividade

(CANEN; WILLIANSON, 1998).

MATERIAIS E METODO

Para a elaboragio, inicialmente levantou-se pesquisas bibliograficas em funcio de
estudos de casos relacionados ao tema objetivando nortear os autores, em seguida foram
coletados dados na empresa em estudo para anilises e tratamentos mediante a

problemitica.
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A abordagem qualitativa, tem como énfase descrever, interpretar e relacionar
fenémenos baseados na perspectiva do objeto em estudo, j4 a quantitativa detém de
caracteristicas estatisticas a fim de mensurar e expressar em ndmeros, as varidveis e
ocorréncias de um determinado contexto (MIGUEL et al., 2012).

O mecanismo de pesquisa utilizado é do tipo descritivo, apresentando os dados
coletados e registrando os resultados para uma analise e compreensio dos fatores; e
exploratério, observando o espaco fisico atual, as movimenta¢des dos recursos e dos
agentes envolvidos no ciclo produtivo, promovendo uma reorganizagio do local para
diminuir os efeitos causados mediante o processo atual.

O desenvolvimento deste trabalho tem como a aplicacdo do método SLP em uma
inddstria metaldrgica com produtos de seguranca, focado na produgio de portas de aco,
propondo um rearranjo do layout fabril para uma melhor produtividade e fluxo,
colaborando também nos aspectos ergondmicos do ambiente, minimizando as
movimentagdes desnecessdrias e evitar possiveis danos a satide dos colaboradores.

A utilizagdo do SLP consiste em uma sequéncia de etapas (Figura 1), que
proporciona uma anélise dos processos e das 4reas envolvidas de acordo com suas as
caracteristicas, através de ferramentas em forma de diagramas e ou tabelas, relacionando

as atividades, espacos e fluxos, a fim de facilitar a compreens3o e auxiliar na adaptacio

ou elaboragio de uma nova planta (MUTHER; WHEELER, 2012).

Figura 1. Etapas do SLP

ETAPAS CARACTERISTICAS POSSIVEIS FERRAMENTAS

Andlise de fluxos de produtos ou recursos Diagrama de relacdes (De - Para)
dentificacdo & inclusdo de fatores qualitaivs Diagrama de relacionamento das atividades
Andlise dos dados e amanjo das dreas de frabalho | Diagrama de amanjo das afividades
Determinacéo de um plano de amanjo dos espacos |Diagrama de relacoes de espaco

Ajuste do arranjo no espaco disponivel Planta & proposta de modelos (femplates)

| e | Cad | el | =

Fonte: Adaptado de Corréa e Corréa (2012).

A empresa em estudo atua no mercado com o tipo de produgio por jobbing e projeto
para diversas empresas, construtoras e pessoas fisicas como principais clientes,

oferecendo modelos de portas o qual possui variagdes em suas caracteristicas de acordo
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com o pedido, podendo ter diversas medidas e componentes nas estruturas que acabam
influenciando no peso e deslocamento em cada etapa do processo.

O processo de fabricacdo das portas comeca no setor de estamparia onde sdo
divididos em trés etapas, inicia-se na méquina guilhotina com os cortes das caixas e das
tampas de acordo com as medidas dos pedidos dos clientes, apds os cortes, as partes sdo
direcionadas & miquina de estampo para elaborar a furagio e recortes detalhados das
dobradicas e das fechaduras para que em processos futuros possam ser adicionados os
componentes de travamento e seguranca, em seguida sio levadas & dobradeira para
elaborar as dobras laterais, superiores e inferiores, tomando o formato de encaixe das
caixas e das tampas.

De forma ilustrativa, a Figura 2 exemplifica como é o fluxograma do processo de
fabricacdo, onde o circulo verde representa o inicio do processo, o quadrado azul
representa os processos, os losangos representam a inspecio das pecas e o circulo

vermelho representa o término do processo.

Figura 2. Fluxograma de processo
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=]
2 :
o NAO CONFORME
) INSPECIONAR
CONFORME
EMBALAGEM
Fonte: Os autores, 2022
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As tampas sdo conduzidas para o setor de pré-montagem e soldagem onde ficam

aguardando a chegada das caixas que s3o transportadas ao setor de pré-soldagem, para

inserir componentes de reforco na parte interna. Logo apés as caixas sio levadas

também para o setor de pré-montagem, ocorrendo a jungio de ambas as partes e a

soldagem final, depois realiza-se a inspecdo para verificar se estd de acordo com as

especificacSes e parimetros.
¢

Neste momento, as portas j4 possuem um peso considerdvel e sdo transportadas

do elevador 1 até o primeiro andar, a fim de continuar os processos de colagem de

acabamentos, montagem de componentes de travamento, inspecdo final e por fim

embalagem, em seguida descem pelo elevador 2 onde ficam localizados os pedidos

finalizados para despacho.

Figura 3. Planta baixa da fibrica térreo
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A Figura 3 representa o layout da planta fabril da metaldrgica e o fluxo de processos
com foco nos setores diretamente envolvidos na producio das portas. As setas tracejadas
indicam a movimentagio dos materiais e produtos através de veiculo (empilhadeira), ja
as setas continuas representam a movimentagdo através dos colaboradores (esforco
fisico). E visivel que o processo tem muita locomogio desnecessaria e o deslocamento de
matéria-prima e produto pré-acabado é dificultado pelo grande peso que é agregado a peca,
impactando no condicionamento fisico dos operadores, além do cruzamento de atividades
entre os setores e o corredor.

Destaca-se um ponto critico que ocorre apds o processo pré-montagem e
soldagem, onde as portas j4 com seu formato sio direcionadas até o elevador 1 para os
setores de colagem e montagem de componentes que ocorre no primeiro andar e quando
pronta, retornam para o térreo pelo elevador 2 até a drea de portas e batentes embalados.
Este processo de movimentagio dificulta em aspectos ergondmicos, pois exige mais dos
colaboradores devido ao peso, no deslocamento entre o térreo e o primeiro andar, e na
produtividade considerando também que os elevadores sdo utilizados por outros setores,
havendo um conflito quando h4 a necessidade de utilizagio a0 mesmo tempo.

E importante citar que h4 uma ponte rolante presente no armazém de chapas e
materiais (Figura 3), sendo que este equipamento é mal aproveitado e poderia ter uma
grande importincia dentro do sistema produtivo, facilitando o manuseio das portas,
principalmente nas etapas finais quando seu peso est4 maior.

O diagrama de relagdes é um mecanismo que auxilia na organizacio dos setores e
atividades evidenciando as ligacdes e necessidades em uma matriz, relacionando-os e
atribuindo a proximidade desejada entre cada processo (MUTHER; WHEELER, 2012).

S3o utilizadas as letras vogais para indicar o grau de proximidade entre os setores,
como: A - Proximidade absoluta necessiria; E - Especialmente importante; I -
Importante; O - Proximidade normal; U - Sem importincia, e para uma proximidade
nio desejada é considerada a letra X. Também sio utilizados nimeros para codificar a
razio de movimentagio dos componentes, cargas e produtos, sendo: 1 - Movimentagio

fisica; 2 - Movimentacio por veiculo.
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1 |Armazém de materiais

2 |Estamparia

3 |Pré Soldagem

Pré Montagem e
Soldagem

Colagem & Montagem de
Componentes (1° Andar)
Portas & Batentes
Embalados

T |Amoxarifado

8 |Estogue de Batentes

3 |Ferramentaria

Ferramental Assisténcia
Técnica

1 |Recebimento

12 |Montagem de Cofre

. GRAU DE PROXIMIDADE RAZAO DE MOVIMENTAGAO
13 |Escadas para 1° Andar — - —
A |Absoluta necessaria 1 |Movimentac#o fisica
14 |Administrativo e E  |Especialmente imporiante 2 |Movimentacdo por veiculo
Assisténcia | |Importante
E1 |Elevador 1 0 [Normal i
U [Semimportancia
E2 |Elevador 2 X |Ndo desejada

Fonte: Os autores, 2022.

Partindo de uma anélise, evidencia-se dois extremos, sendo: 1) o grau de
proximidade entre os setores estamparia, pré-soldagem, pré-montagem e soldagem,
colagem e montagem de componentes e a ferramentaria, consequentemente estdo
relacionados a absoluta necessidade com movimenta¢des que exigem esforco fisico dos
operadores; 2) a utilizagdo dos elevadores se classificam como uma operago nio desejada,
mediante aos processos de colagem e montagem de componentes das portas, localizados
no primeiro andar, havendo deslocamentos maiores e desnecessarios devido a disposi¢do
dos postos de trabalho.

Estabelecido por Muther e Wheeler (2012), o préximo passo é representar
visualmente as relaces de proximidade desejada para cada atividade envolvida no
processo, utilizando o Diagrama de Relagdes das Atividades, classificando através de
simbolos numerados que indicam as atividades ou setores, e linhas que conectam os

mesmos, representando o grau de proximidade. Com isto, permite ajustar o arranjo de
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acordo com as necessidades indispensdveis, essenciais e até mesmo evidenciar as ndo

desejiveis.

Figura 5. Diagrama de Relagbes das Atividades

1 |Armazém de materiais

2 |Estamparia

3 |Pré Soldagem

4 |Pre Montagem & Soldagem LEGENDA | GRAU DE PROXIMIDADE

Absoluta necessaria
Especialmente importante
Importante

------- X |Ndo desejavel

Colagem e Montagem de
Componentes (1° Andar)
Portas & Batentes
Embalados

—|m|>=

7 |Almoxarifado

8 |Estoque de Batentes

9 |Ferramentaria

-

Elevador 1

LX)

Elevador 2

Fonte: Os autores, 2022
Nota-se a necessidade de proximidade indispensavel dos setores que estio ligados
diretamente na producio das portas devido ao sequenciamento dos processos,
representados como absoluta necessidade pelas linhas verdes, respectivamente:

o A ferramentaria para com a estamparia, devido ao uso de alguns ferramentais em

etapas especificas de usinagem, quando necessirio;

. Estamparia para com a pré-soldagem, relacionados a solda de reforcos internos nas
caixas;
. Pré-Soldagem para com a pré-montagem e soldagem, etapa de unificagio das

caixas e tampas, tomando o formato das portas;
o Pré-montagem e soldagem para com a colagem e montagem de componentes,
ocorrendo 4 colagem do acabamento e a adi¢do dos componentes e mecanismos de
travamentos, finalizando com a embalagem das portas.

Consequentemente, os demais setores que possuem relacdes de relevincia

especialmente importante e importante, sdo representados pelas linhas roxas e amarelas,
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necessitando estarem localizados préximo a producido propriamente direta, pois fornecem
recursos para a execugio dos processos.

Por fim, as linhas tracejadas em vermelho indicam uma etapa nio deseja, na qual
a utilizagdo dos elevadores dificulta o processo produtivo pelo fato da disposi¢io dos
setores de colagem e montagem de componentes estarem no primeiro andar e os demais

’
no terreo.

. RESULTADOS E DISCUSSOES

Apébs a anilise dos processos, etapas de necessidades e do ambiente da planta
fabril, sdo considerados dois pontos que proporciona melhoria no processo produtivo.

Primeiramente a unificagdo dos setores de pré-montagem e soldagem com o de
pré-soldagem, pois apesar de executarem etapas sequenciais precedentes a outra, os seus
processos e caracteristicas sdo similares e basicamente necessitam do mesmo espaco e
equipamentos de execugio. Esta mudanca diminuiria os deslocamentos maiores, os
esforcos fisicos exercidos e o cruzamento de fluxo passando pelo corredor, onde ha
movimentag¢des da empilhadeira.

Foi elaborado um novo fluxograma de percurso dos processos, para representar a

unificacdo e modificacio dentro da sequéncia de produgio das portas, evidenciado na

Figura 6
Figura 6. Proposta de rearranjo do fluxograma de processo
PRE-MONTAR /
O e
CORTAR l
NAO CONFORME CONFORME
COLAR
8_ ACABAMENTO
P INSPECIONAR
wd
a
wv
£
o MONTAR
o COMPONENTES
8
>
8
[ NAO CONFORME
a INSPECIONAR
CONFORME
EMBALAGEM
Fonte: Os autores, 2022
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O segundo ponto, é transferir os setores de colagem e montagem de componentes
do primeiro andar para o térreo, onde atualmente est4d o armazém de chapas e materiais,
obtendo um sequenciamento e proximidade com os processos anteriores da estamparia e
da unificacio das etapas de solda e pré-montagem, evitando o uso dos elevadores na
movimentagio das portas e os conflitos com os demais setores que também necessitam
utilizd-los em outros processos. Com isso, também resulta no aproveitamento da ponte
rolante presente no atual setor, a fim de auxiliar no manuseio nas etapas finais cujo peso
é mais elevado devido aos acabamentos e componentes, diminuindo os esforcos dos
colaboradores, e quando prontas, a empilhadeira faria o transporte até o estoque de
embalados.

O armazém realocado de frente a estamparia no lugar do almoxarifado, a fim de
facilitar a movimentagdo da empilhadeira com os paletes de chapas para o processo inicial
de fabricacdo. E consequentemente, transferir o almoxarifado para o espaco livre da pré-
montagem e soldagem resultante da unificacdo, aproximando da 4rea de montagem de
componentes e dispondo dos materiais necessarios.

Baseado nestes pontos, foi elaborado uma nova planta (Figura 7), idealizando as

modifica¢Ges estabelecido em um dnico plano, no térreo.

Figura 7. Proposta de rearranjo - planta baixa da fabrica térreo.

98 53 143 | 84 ‘ s | 32
— ()| ARMAZEM DE CHAPAS E MATERIAIS
% @ ESTAMPARIA
1 ©) PRE MONTAGEM E SOLOAGEM
3 @ @ @4 . @ (@) [cOLAGEM E MONTAGEM DE COMPONENTES
H @ (5)|  PoRTAs & BATENTES EMBALADOS
H :
H : ® ALMOXARIFADO
: : @ ESTOQUE DE BATENTES
entrad;_ : : | FERRAMENTARIA
: : ~
matéria prima L T T T LLLILLLLLL 5 ............ E p @ O ——
T E _ RECEBIMENTO
H
= F @ MONTAGEM DE COFRE
T @ @ @ @ @ ESCADAS E 1° ANDAR
: (E)] ADMINISTRATIVO E ASSISTENCIA
= —
L [E1] ELEVADOR 1
: E2) ELEVADOR 2
& | e | 8 |0 | 106 |
T TP T T T TP TP S I
Movimentac&o por veiculo Movimentacéo por pessoas

Fonte: Os autores, 2022.
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O rearranjo do layout da fébrica tem como intuito de diminuir as movimentagdes,
aumentar os niveis de producdo e facilitar o trabalho dos colaboradores, evitando
possiveis acidentes com eles, pois o processo exige muito esforco fisico humano e torna-
se muito dificil ter um controle total dos movimentos que estio sendo realizados. H4
casos em que algumas portas recebem uma chapa de blindagem adicional que a torna

ainda mais pesada para locomover.

Comparando a distincia aproximada percorrida entre os processos do layout atual

com o proposto, foi realizado uma anélise e os resultados estdo descritos na Figura 8.

Figura 8. Tabulagio da distincia percorrida entre layout atual - proposto.

LAYOUTATUAL LAYOUT PROPOSTO

DE - PARA DISTANCIA (METROS) DE - PARA DISTANCIA (METROS)
1 |Armazém de materiais e, 1 |Armazém de materiais Fo,
1o JIRL:
2 |Estamparia 2 2 |Estamparia <
96 ) 975
3 |Pré Soldagem 3 |Pré Montagem e Soldagem
157 ) 745
4 |Pré Montagem e Soldagem 4 Colagem e Munta’gem de
0 Componentes (Térreo) *.} "
5 |Colagem e Montagem de ’ 5 [Portas & Batentes L ’
Componentes (12 Andar) Embalados
6 Portas & Batentes 42 TOTAL DO PERCURSO 64,1
Embalados
TOTAL DO PERCURSO 89,6

+——— |Movimentacéo fisica
- Movimentacio por veiculo

Fonte: Os autores, 2022.

O processo no layout atual, desde o transporte de chapas para o inicio da
fabricagdo até o término no espago de portas e batentes embalados, atinge um total de 89,6
metros de percurso, sendo que as maiores movimentacdes sdo através do esforco fisico
dos operadores contabilizado em 72,4 metros e os outros 17,2 metros sio movimentados

pela empilhadeira.
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A proposta do rearranjo possui um percurso total de 64,1 metros, sendo que 46,9
metros sio movimentados por empilhadeira e 17,2 metros pelos colaboradores. Resulta
em uma diminui¢do de 28,469 de locomocio, minimizando nas movimentacdes
realizadas pelos colaboradores, consequentemente no seu aproveitamento em fungio do

processo, atribuindo um uso maior da empilhadeira para carregar as portas e insumos.

CONSIDERACOES FINAIS

Modificar um ambiente produtivo requer estudos dos processos, bem como do
espaco disponivel e as atividades a serem realizadas dentro do ciclo, estando diretamente
ligados nos impactos gerados e na competitividade das organizacdes.

A aplicagdo do SLP neste cendrio, auxiliou a propor um rearranjo do layout para
os setores de produgio sem a necessidade de alterar a infraestrutura dos mesmos, cujo a
utilizacdo das ferramentas de fluxo, diagramas de relagdo e atividades e a analise dos
dados coletados, evidenciou a necessidade de unificagdo dos setores com caracteristicas
similares e o sequenciamento produtivo em um dnico plano, proporcionando
positivamente uma melhora nos resultados e na reducdo dos deslocamentos de cargas e
produtos dentro de cada etapa.

Por fim, é notdrio que a relagio dos trabalhadores, das atividades e do ambiente
disposto para a fabricagio das portas, resulta em uma importante conexio de necessidades

que objetivam uma realizac3o das tarefas atribuidas de forma eficiente e eficaz.
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