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Com o aumento da competitividade no mercado, as organizacfes buscam realizar melhorias
dentro do processo produtivo que proporcionem aumento da produtividade. Uma das alternativas é
realizar uma reestruturacdo de layout que se adapte a empresa. Existem quatro tipos de layouts como
o posicional, funcional, celular e por produto e, cada um deles, se adequa ao tipo de processo ou
produto da organizacdo. Por esta razdo, uma estruturacdo bem harmonizada entre 0s equipamentos e
maquinas dentro do ambiente produtivo proporcionam clareza do processo, reducdo de estoques em
processo, limpeza e organizacdo, melhoria do fluxo logistico, melhoria no controle da producéo,
reducdo de desperdicios, aumento da produtividade, reducdo e tempos com movimentacdes e
transportes.

O presente trabalho foi realizado em uma inddstria do ramo moveleiro, na qual apresentava
uma disposi¢cdo de maquinas e equipamentos que geravam grandes desperdicios e perdas durante o
processo de fabricagdo dos produtos.

Deste modo, este trabalho obteve o seguinte problema de pesquisa: Quais os beneficios

oferecidos a partir de uma otimizacéo e reestruturacdo de layout do processo produtivo?
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O objetivo geral ¢ a implementagdo de uma nova estrutura de /ayout no setor de pré-montagem
de uma industria moveleira com melhoria no fluxo produtivo. Como objetivos especificos, pode-se
citar: mapear o processo produtivo, elaborar um fluxograma do processo, identificar os produtos da
linha seriado, analisar desperdicios existentes, analisar possiveis alternativas e definir uma nova
proposta de layout, apresentando os beneficios da mesma.

Justifica-se a realizag@o desta pesquisa, pois pode ser utilizada futuramente como ferramenta
de estudo para estudantes de engenharia, bem como, contribuir para a empresa melhorar seu
desempenho operacional. Além disso, juntamente com a andlise do arranjo fisico em si, pode
proporcionar um detalhado entendimento de todo o processo de implantagdo de layout, perpassando

todas as etapas para tanto, como também denotar as vantagens de um arranjo fisico ao fluxo.

Para Lakatos e Marconi (2003), a selecdo do instrumental metodoldgico esta, portanto,
diretamente relacionada com o problema a ser estudado; a escolha dependera dos vérios fatores
relacionados com a pesquisa, ou seja, a natureza dos fendmenos, 0 objeto da pesquisa, 0S recursos
financeiros, a equipe humana e outros elementos que possam surgir no campo da investigacao.

A metodologia cientifica, em sua esséncia, tem por finalidade estudar os métodos que
identificam os caminhos percorridos para alcangar 0os objetivos propostos pelo plano de pesquisa
(Gdllich, Lovato & Evangelista, 2007).

Este trabalho se caracteriza como uma pesquisa-acdo, que € nominada como uma pesquisa
social com base empirica configurada e executada em fusdo com uma acdo ou solucdo de um
determinado problema, onde estdo envolvidos o pesquisador e 0s participantes representativos do
problema de forma cooperativa ou participativa (Thiollent, 2007).

A empresa na qual foi realizada o presente estudo é a Schuster Mdveis e Design, localizada no
municipio de Santo Cristo, na regido Noroeste do Rio Grande do Sul. O estudo foi realizado
especificamente no setor de pré-montagem da linha de seriado, local onde havia o maior gargalo na
empresa.

Utilizou-se uma trena laser para uma medicao mais precisa e correta da area para confirmar as
medidas existentes na planta baixa e, através do software SolidWorks, iniciou-se a elaboracdo do
esbo¢o da nova proposta de layout. Foram simuladas diversas propostas até encontrar aquela

considerada ideal.
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Na realizagdo deste trabalho, seguiu-se a abordagem da pesquisa-agédo, onde ambos,
pesquisador e equipe cooperam e participam na resolu¢do do problema, através de coleta de
informacdes, pesquisa documental, atividades de observacdo, reunides e, assim, formular conceitos
entre pesquisador e equipe.

Primeiramente, utilizou-se a técnica de coleta de dados para identificar os desperdicios
existentes no setor em estudo e para analisar possiveis melhorias que possam auxiliar na nova proposta
de layout, além de desenhos referentes a planta baixa da empresa. Também se utilizou registros
fotograficos do ambiente fabril para realizar um comparativo entre o atual e ap6s a implantacdo da
nova proposta.

Utilizou-se também a técnica de observacdo direta no ambiente fabril para acompanhar as
atividades e verificar o processo de fabricacdo dos produtos e realizou-se entrevistas informais com
alguns colaboradores para obter informacgdes mais detalhadas e precisas.

Ao identificar o layout ideal, apresentou-se a proposta juntamente com seus beneficios a
organizacao e também a possibilidade de futuros trabalhos de melhorias que poderiam ser abordados

apos o término da reestruturacdo do arranjo fisico.

O mapeamento dos processos produtivos tem por finalidade identificar e descrever as etapas
nas quais os materiais passam durante seu processo de fabricacdo. Abrangendo a descricdo de
processos mencionando como as atividades se conectam dentro do processo. Para isso, existem
técnicas que podem ser usadas para mapeamento de processo. Por meio destas técnicas, sdo
identificados os tipos de atividades realizadas no processo expondo o fluxo de materiais, pessoas e
informacdes (Slack, Chambers & Johnston, 2009).

Segundo Peinado e Graeml (2007), o mapeamento de processo ¢ uma ferramenta muito util,
podendo ter as seguintes aplicagdes: melhorar a compreensao do processo de trabalho, mostrar como

o trabalho deve ser feito, criar um padrdo de trabalho ou uma norma de procedimento.
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Quadro 1 — Simbologia do mapeamento de processo

Indica o inicio ou fim do processo

Indica um ponto de tomada de decisao

I:] Indica cada atividade que precisa ser executada

— Indica a direcao do fluxo

l:l Indica os documentos utilizados no processo

D Indica uma espera

Q Indica que o fluxograma continua a partir desse ponto em outro

circulo, com a mesma letra ou niimero, que aparece €m seu interior

Fonte: Peinado e Graeml (2007).

Conforme o Quadro 1, a simbologia demonstra qual € a atividade que o processo esta realizando

em cada etapa de fabricacdo do processo produtivo.

Segundo Ceolin (2011), o termo fluxograma designa uma representacdo grafica de um
determinado processo ou fluxo de trabalho. Através desta representacdo € possivel compreender de
forma rapida e facil a transicdo de informagdes ou documentos entre os elementos que participam do
processo em causa.

A técnica de fluxograma apresenta diversas vantagens a organizagdo, pois a sua utilizagdo
permite a possibilidade de analisar como se conectam e se relacionam os componentes de um sistema,
permitindo averiguacao de sua eficacia; proporciona maior facilidade na localizagao das deficiéncias,
por meio da visualizagdo dos passos, transportes, operagdes, formularios, etc; e, por ser uma técnica
de facil visualizagdo, proporciona um claro entendimento nas alteragdes que se propdem aos sistemas

existentes (Abreu & Trindade, 2015; Villar, 2008).

A ideia de desperdicios como um problema da fabrica tem atravessado os tempos, desde Henry
Ford, sem que sua definicdo tenha sofrido mudangas. Qualquer input desnecessario ou qualquer output
indesejavel em um sistema e, especificamente, no processo fabril é desperdicio (Reis; Figueiredo,
1995).

O Sistema Toyota de Produg¢do considera que o desperdicio pode ser definido como qualquer
atividade que ndo agregue valor ao produto final (Slack et al. 2009). Para Pinto (2009), o conceito

inclui ndo s6 as atividades humanas, mas também qualquer outro tipo de atividades e recursos
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utilizados indevidamente que contribuem para o aumento de tempo, custo, € da ndo satisfacao dos
stakeholders no projeto, bem, servi¢co ou negécio.

Para Ohno (20006), existem sete tipos de desperdicios que podem ser encontrados dentro do

processo produtivo, como:

e Superproducdo: produzir mais do que € imediatamente necessario para 0 prOXimo processo
na producao é a maior das fontes de desperdicio.

e Tempo de espera: eficiéncia de maquina e eficiéncia de mdo-de-obra sdo duas medidas
comuns, que sdo largamente utilizadas para avaliar os tempos de espera de maquinas e
mao-de-obra, respectivamente. Menos 6bvio é o tempo necessario de espera de materiais,
disfarcado pelos colaboradores, ocupados em produzir estoque em excesso, que ndo é
necessario no momento.

e Processo: no préprio processo, pode haver algumas fontes de desperdicio. Algumas
operacdes existem apenas em fungdo de um projeto ruim de componentes ou manuten¢ao
ruim, podendo, entdo, ser eliminadas.

e Transporte: a movimentagdo de materiais dentro da fabrica, assim como a desnecesséria
movimentacao do estoque em processo, ndo agrega valor.

e Estoque: todo o estoque deve tornar-se um alvo para a eliminagdo. No entanto, somente
podem-se reduzir os estoques pela eliminacéo de suas causas.

e Movimentacdo: um operador pode parecer ocupado, mas algumas vezes nenhum valor esta
sendo agregado pelo seu trabalho. A simplificacdo do trabalho é uma rica fonte de redugéo
do desperdicio de movimentagao.

e Produtos defeituosos: o desperdicio de qualidade é normalmente bastante significativo em
operacdes. Os custos totais da qualidade sdo muito maiores do que tradicionalmente tém
sido considerados, sendo, deste modo, mais importante atacar as causas de tais custos.

Tais desperdicios impactam de forma significativa os custos de producdo, que acaba

influenciando no produto final.

O layout consiste na maneira como distribuidas as méaquinas e equipamentos dentro de um
ambiente fabril, afim de otimizar o espaco e aumentar a produtividade.

O estudo do arranjo fisico de maquinas e equipamentos em qualquer local de trabalho ¢ de
importancia indiscutivel, pois disso depende o bem estar e, consequentemente, o melhor rendimento
das pessoas. Uma boa disposi¢do de maquinas e equipamentos faculta maior eficiéncia dos fluxos de

trabalho e uma melhoria na propria aparéncia do local (Piccoli; Carneiro & Brasil, 2003).
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De acordo com Yang e Hsu (2000), um projeto de /ayout fabril tem um impacto significante na
performance da empresa e afeta diretamente os seus resultados, sendo decisivo para a sua
sobrevivéncia no mercado competitivo mundial. Segundo Drira, Pierreval e Hajri-Gabouj (2007), a
disposi¢do de recursos de produgcdo em uma instalagdo afeta diretamente os custos de producao e a
produtividade. Uma aloca¢ao de recursos racional contribui significativamente para o aumento da
eficiéncia das operagdes e redugdes dos custos de movimentacao.

O estudo do /ayout de maquinas e equipamentos em qualquer local de trabalho ¢ de importancia
indiscutivel, pois disso depende o bem estar e, consequentemente, o melhor rendimento das pessoas.
Uma boa disposi¢do de maquinas e equipamentos faculta maior eficiéncia dos fluxos de trabalho e

uma melhoria na propria aparéncia do local (Piccoli, Carneiro & Brasil, 2003).

Figura 1 — Relagdo Volume x Variedade de acordo com os tipos de layout
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Fonte: Slack, Chambers & Johnston (2009).

Existem varios tipos de arranjos fisicos que sao utilizados conforme as caracteristicas do local,
se adequando a elas conforme seja a necessidade de produtividade, quantidades, movimentagdes sejam
de pessoas ou de materiais dentro da area produtiva. Para Slack (2009), os layouts podem ser
classificados em quatro tipos: posicional, funcional, celular e por produto.

e Posicional (ou de posicéo fixa): os recursos transformados néo se movem entre 0s recursos
transformadores. Em vez de materiais, informacdes ou clientes fluirem por uma operagéo,
quem sofre o processamento fica estacionario, enquanto equipamento, maquinario,
instalagdes e pessoas movem-se na medida do necessario. A razao disso é que ou o produto
ou 0 sujeito do servico seja muito grande para ser movido de forma conveniente, ou pode

ser muito delicado para ser movido.
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Funcional (ou por processo): é assim chamado porque conforma-se as necessidades e
conveniéncias das funcdes desempenhadas pelos recursos transformadores que formam os
processos. Neste layout, recursos ou processos similares sdo localizados juntos um do
outro. A razdo disso é que pode ser conveniente para a operacdo manté-los juntos, ou que
dessa forma a utilizacao dos recursos transformadores seja beneficiada.

Celular: é aquele em que os recursos transformados, entrando na operagdo, sdo pré-
selecionados para movimentar-se para uma parte especifica da operacdo (chamada de
célula) na qual todos os recursos transformadores necessarios se encontram. Cada célula
pode ser arranjada segundo um layout funcional ou por produto. Apés serem processados
na célula, os recursos transformados seguem para outra célula. O layout celular é uma
tentativa de trazer alguma ordem para a complexidade de fluxo que caracteriza o arranjo
fisico funcional.

Por produto: envolve localizar os recursos produtivos transformadores inteiramente
segundo a melhor conveniéncia do recurso que esta sendo transformado. Cada produto,
elemento de informacdo ou cliente segue um roteiro predefinido no qual a sequéncia de
atividades requerida coincide com a sequéncia na qual os processos foram arranjados
fisicamente. Os recursos em transformacdo seguem um fluxo ao longo da linha de
processos. Por esta razdo, este layout também é conhecido como layout em fluxo ou em
linha. O fluxo dos produtos é muito claro e previsivel, tornando este layout relativamente
facil de controlar. Geralmente, é a uniformidade dos requisitos do produto ou servigo que

leva a operacdo a escolher um arranjo fisico por produto.

Devido ao fato de haver diversos tipos de arranjos fisicos, deve-se realizar um estudo a respeito

dos processos e dos produtos existentes na empresa para conseguir identificar aquele que se adequa as

atividades desenvolvidas no ambiente fabril. Esta verificacdo é imprescindivel, pois um arranjo fisico

bem estruturado é fundamental para 0 bom andamento das atividades fabris e, consequentemente,

afetando a produtividade.

A empresa conta com uma gama elevada de produtos fabricados na linha seriado, constituindo

mais de seiscentos produtos, onde cada um apresenta caracteristicas especificas e diferenciam-se entre

si conforme tipos de matéria-prima, dimensdes, acabamentos. Os produtos sdo divididos em categorias

como: mesas laterais, de centro e de jantar, buffets, bancos, sofas, aparadores, luminarias.

Atualmente, a empresa ndo dispde de uma separacédo setorial clara e demarcada, e diversos

setores estdo interligados de maneira desorganizada. N&o ha corredores que permitem um fluxo de

Interdisciplinarity and Innovation in Scientific Research
Andalise e reestruturagdo de layout no setor de pré-montagem da linha seriado em uma industria
moveleira



pessoas ou transporte de materiais de um local ou outro, nem mesmo uma padronizacdo das bancadas
dos colaboradores, também ndo dispde de uma clareza do processo produtivo, falta limpeza no

ambiente de trabalho e pouco espacgo para a realizacéo das atividades, transportes e movimentacao.

Na Figura 2, é possivel verificar a sequéncia basica do processo de fabricacdo, sendo estas as
etapas de transformacdo de grande parte dos produtos. Além disso, percebe-se que o setor de pré-
montagem esta localizado na parte intermediaria do processo, ou seja, € um local que necessita receber
a matéria-prima, transforma-la e rapidamente repassar ao processo posterior para dar sequéncia ao

processo de fabricagéo.

Figura 2 — Fluxograma de fabricagdo da linha Seriado
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Fonte: Elaborado pelo autor (2016).
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O setor de pré-montagem da linha seriado é a Gnica etapa do processo na qual todos os produtos
passam para serem fabricados. As demais etapas também sdo de suma importancia para a fabricacao

dos produtos, porém, para a fabricacdo de alguns produtos, algumas etapas ndo sao necessarias.

Para que o colaborador consiga exercer sua atividade de maneira correta e segura, o ambiente
de trabalho deve possuir condigdes que permitam a realizagdo de tais atividades. No setor de pré-
montagem, a distribui¢do de méquinas, equipamentos, bancadas e pessoas esta desalinhado e sem

padronizagdo, conforme a Figura 3.
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Figura 3 — Layout Atual
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Fonte: Elaborado pelo autor (2016).

Percebe-se que ndo hd uma linha de producdo bem definida, pois todas as bancadas, dos
montadores e também dos lixadores, estdo dispostas sem uma organizacdo bem elaborada e isto acaba
dificultando o fluxo de pessoas e o transporte de materiais de um processo ao outro.

As Figuras 4 e 5 a seguir demonstram o ambiente de trabalho e permitem identificar de maneira
clara diversas oportunidades de melhorias que podem ser encontradas.

A Figura 4 demonstra de maneira mais clara a desorganizacao das bancadas de trabalho, bem
como a falta de alinhamento na montagem de produtos. Além disso, € perceptivel a mistura de
materiais em um mesmo setor de trabalho. No mesmo local, nota-se que hd uma bancada de montagem,
gabaritos escorados em outras bancadas e com risco de queda, danificagdo ou extravio e bancadas de

lixamento com diversos materiais em processo escorados.
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Figura 4 — Desorganizacdo no processo produtivo
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Fonte: Empresa pesquisada (2016).

Figura 5 — Dificuldade de visibilidade do setor

Fonte: Empresa pesquisada (2016).

Ja a Figura 5 ressalta a falta de espago existente entre as bancadas, além de falta de organizacao
e, principalmente, dificuldade de visualizacdo do setor, o que proporciona uma falta de controle da
producado. Isto ocorre devido as estruturas altas das bancadas que impossibilita de maneira clara,
verificar o colaborador realizando as atividades. Além disso, ndo ha uma separagdo das etapas de
processo e os produtos ficam escorados em bancadas ou alocados entre as bancadas, o que resulta em

obstrucdo de espacos nobres, além de riscos de danificagdo causando retrabalhos e perdas.
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No setor de pré-montagem, foram encontrados diversos desperdicios que ocorrem devido a um

arranjo fisico mau inadequado, falta de clareza do processo, auséncia de um sistema enxuto de

manufatura e implantacdo de 5S. Baseando-se no Sistema Toyota de Produgdo, pode-se citar os

seguintes desperdicios encontrados:

Processo: ndo hd um POP (Procedimento Operacional Padrdo) que instrua os
colaboradores a respeito da maneira como se deve montar ou lixar um movel. Deste modo,
0s produtos ndo possuem um padrdo de montagem, além de proporcionar retrabalhos
durante o processo devido a erros ou até perdas de produtos por inteiro. Além disso, no
processo de lixamento, ndo ha um critério de qualidade que possa ser analisado para saber
se um material estd corretamente lixado. Por esta razdo, muitos produtos acabam sendo
retrabalhados ou descartados por erros no processo produtivo.

Transporte: devido ao fato de ndo haver corredores que permitam o transporte de materiais
de maneira correta e segura, os colaboradores acabam movimentando os produtos
manualmente entre as bancadas e os demais operadores. Esta tarefa, além de desperdicar
um tempo precioso de processo e estar ergonomicamente incorreta, acaba muitas vezes
danificando o material por esbarrar em ferramentas, bancadas e utensilios e, assim,
necessitando retrabalhos.

Estoque: existe muito estoque em processo no setor de pré-montagem. Este fato ocorre por
haver erros nos projetos ou de usinagem dos materiais, materiais que chegam no setor de
montagem incompletos. Assim, o trabalhador necessita parar a montagem de um movel e
inicia um segundo mdvel, pois esta aguardando os materiais para conseguir concluir o
movel parado. Além disso, durante o processo de montagem, alguns produtos necessitam
um tempo de secagem devido a utilizacdo de colas e, acabam sendo alocados entre as
bancadas até concluir esta etapa.

Movimentacdo: este desperdicio € um dos mais evidenciados no setor, pois 0s
colaboradores realizam muitas movimentagdes no momento de montagem dos produtos.
Tais movimentagfes ocorrem para buscar ferramentas que ndo se encontram nas bancadas
ou por quebra da mesma, solicitar novos materiais, realizar retrabalhos, deslocar-se até o
setor de engenharia para sanar duavidas de determinados projetos, usinar novamente alguns
materiais devido a erros durante sua montagem.

Produtos defeituosos: este desperdicio ocorre regulamente neste setor devido a ma

distribuicdo das bancadas e pessoas, excesso de materiais, ferramentas, equipamentos e
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estoque em processo, e a falta de critérios de qualidade, POPs e treinamentos dos
colaboradores.

Outro fator que deve ser ressaltado € em relacéo a falta de padronizagdo das bancadas e do

risco de acidentes que podem ser provocados pelo excesso de fiacdo elétrica inadequada, conforme

pode-se visualizar na Figura 6.

Figua 6 — Bancada de trabalho
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Fonte: Empresa pesquisada (2016).

As bancadas sdo constituidas de estruturas de madeiras reforcadas para se manterem estaveis
qguando algum movel pesado for montado. Nota-se que as mesmas nao possuem locais adequados para
alocacdo de ferramentas e maquinas manuais, além de conterem produtos em processo, gabaritos,
extensoOes elétricas e itens descartaveis. Esta desorganizacao resulta em desperdicios de tempo para o
colaborador encontrar os materiais e ferramentas necessarias, além de poder ocorrer extravio e danos

nos produtos €m Processo.

Baseando-se na variedade de desperdicios existentes no processo, analisou-se detalhadamente
possiveis ideias de layouts de acordo com os processos e produtos para melhorar a realizagdo das
atividades de trabalho no setor, bem como otimizar o espago e eliminar ou reduzir os desperdicios
existentes.

Foi elaborado o arranjo fisico com 14 células de producdo, conforme a quantidade de mao-de-
obra atual existente no setor conforme a Figura 7. E possivel identificar claramente as trés linhas de
producéo estabelecidas no setor de pré-montagem. A linha de produgdo nimero 1 est4 destacada em
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vermelho, enquanto a linha de producéo 2 estad em verde e a linha de producdo 3 esta sinalizada na cor

azul.

Figura 7 — Linhas de Produgdo
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Fonte: Elaborado pelo autor (2016).

Primeiramente realizou-se um alinhamento das bancadas de montagem e lixamento
estabelecendo no setor trés linhas de producdo padronizadas, nas quais cada linha era constituida por
algumas células de trabalho. As linhas de producdo foram elaboradas e separadas pelo critério de
dimensao dos produtos.

Na linha de producdo 1, as células de 1 a 5 realizam as atividades de montagem e lixamento de
produtos com dimensfes maximas de 1,5 metros. Ja a célula nimero 6, realiza a producdo de uma
linha de cadeiras especiais, conhecidas como Pantosh e, por esta razédo, esta célula especial € maior
gue as demais nesta primeira linha. Os principais produtos nesta linha sdo: mesas laterais, bancos,
luminérias e cadeiras Pantosh.

A linha de produgéo namero 2, é composta por 4 células de trabalho e estas trabalham com
produtos com dimensdes de 1,5 até 2,5 metros. Esta linha é utilizada para a producao de mesas laterais,
de centro e de jantar, buffets, aparadores.

J& a linha de producdo numero 3, também é composta por 4 células de trabalho, onde as células
de 11 a 13 operam com produtos de dimens@es entre 2,5 e 3,5 metros, enquanto a célula namero 14

trabalha com produtos com dimensdes acima de 3,5 metros ou especiais. Os produtos fabricados nesta
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linha sdo mesas de centro e de jantar, buffets, bancos, sofas e aparadores, além de alguns especiais
com dimensdes maiores que o padrao.

Para a restruturacéo do layout, houve a necessidade de mudancas da metodologia de trabalho e
implantacdo de novas maneiras de operacdo. Uma dessas alteracGes foi a bancada de montagem das
linhas de producéo 1 e 2. As células que antes eram compostas de mesas reforcadas de madeira foram
substituidas por cavaletes méveis que permitem uma flexibilidade para alocar as matérias-primas
durante a fabricacao e facilitam a movimentagdo do colaborador dentro da célula.

Outra alteracdo necessaria e que merece destaque foi a implementacdo de carros de ferramentas
para cada célula de montagem. Assim, cada carrinho é constituido com um quadro sombra de
ferramentas, bem como méaquinas e equipamentos necessarias para cada montador. Tal carro pode ser
visualizado na Figura 8.

Os carros de ferramentas possuem um formato padrdo e permitem seu deslocamento dentro da

célula de trabalho, o que facilita e agiliza a montagem dos produtos.

Figura 8 — Carro de ferramentas
1

Fonte: Empresa pesquisada (2016).

A fiacdo elétrica inadequada no ambiente fabril pode causar riscos aos colaboradores, além de
prejudicar o andamento das atividades com o excesso de extensdes elétricas e fios de alta tensdo nas
células de trabalho. Para minimizar este risco, elaborou-se um sistema de canalizacdo aérea da fiacédo

individualizado em cada posto de trabalho.
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Figura 9 — Implantacdo do sistema de canalizagdo de ar comprimido e fiacdo elétrica

Fonte: Empresa pesquisada (2016).

Na extremidade da canalizacdo existe uma caixa com tomadas para cada montador e lixador
ligar suas maquinas quando necessario, conforme destacado na Figura 9. Mesmo assim, algumas
extensOes elétricas continuam sendo utilizadas quando necessarias.

Juntamente com esta canalizacao, foi acoplado o sistema de ar comprimido para cada bancada,
facilitando a limpeza dos modveis durante sua producéo e também para limpar as células de trabalho no
final do expediente de trabalho.

A Figura 9 também permite visualizar a demarcacgdo das células nas linhas de montagem e
lixamento, bem como as novas estruturas de bancadas. Nota-se que € possivel ter uma boa visibilidade
de todo o setor, pois ndo ha bancadas com estruturas altas que dificultam a visualizagdo.

Atraves das analises dos dados coletados, juntamente com estudos em busca de uma otimizacao
do espaco fisico, elaborou-se o arranjo fisico considerado ideal e 0 mesmo foi implantado na empresa,

como pode ser visualizado na Figura 10.
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Figura 10 — Novo layout implantado na empresa
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Fonte: Elaborado pelo autor (2016).

O fluxo de producdo continuou 0 mesmo, ou seja, 0s materiais chegam até a pré-montagem e
seguem para lixamento e, posterior a isso seguem até o acabamento.

Cada célula de montagem é constituida de uma bancada de montagem, um carro de ferramentas
e um de aproximagcdo, o qual é utilizado para transporte dos materiais. Com isso, 0 montador recebe
0s materiais pelo carro de aproximacdo, no qual deve conter todas as partes do mével a ser montado.
Em seguida, o0 montador organiza os cavaletes da melhor maneira para ajustar o movel dentro da célula
e, entdo, direciona o carro de ferramentas ao redor do movel para iniciar o processo de montagem.

O carro de aproximacdo ainda € utilizado para transportar os produtos até o setor de
acabamento, ap6s terem passado pelo processo de lixamento. Isto ocorre para evitar danos a sadude dos
trabalhadores pelo fato de estarem trabalhando com alguns moveis pesados.

Logo em frente a linha de montagem ha uma linha de lixamento, pois no momento em que o
montador termina sua atividade, imediatamente o lixador recebe o produto e inicia seu trabalho. Este
processo possibilita a eliminacdo da etapa de espera de alguns produtos e evita deslocamentos dos
colaboradores para transportar os produtos até as bancadas de lixamento, além de proporcionar maior
agilidade do processo. Assim, estima-se uma reducdo de tempo com deslocamentos de cerca de 45%.

Algumas maquinas como serras circulares e furadeiras verticais, foram redistribuidas
estrategicamente no setor para evitar desperdicios com movimentacgéo dos colaboradores, propiciando
um tempo maior de operacéo e reduzindo caminhadas e movimentagdes.

Apds os produtos serem lixados, os mesmos sdo deslocados até a o setor de acabamento ou
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tingimento que continuam a realizar a sequéncia do processo.

Os corredores foram elaborados com dimensfes que permitem um espago suficiente para o
fluxo de transporte de materiais nos carros e tambem um fluxo de pessoas. No entanto, 0s mesmos
devem sempre estar desobstruidos para evitar transtornos e demora no transporte de materiais e em
algumas movimentacoes.

Com o novo layout implantado na empresa, notou-se diversas melhorias e beneficios como
clareza do processo, otimizacdo do espaco fisico, reducdo de movimentagBes e transportes de
materiais, reducdo de estoque em processo, facilidade nos fluxos logisticos interno devido aos
corredores bem dimensionados, melhor visibilidade do setor, organizacdo e limpeza, controle

produtivo mais eficiente e reducdo de desperdicios.

Uma reestruturagdo de layout contribui de diversas maneiras dentro de um ambiente
organizacional como otimizando o espago, auxiliando no controle e gestdo de estoques,
proporcionando clareza do processo encontrando e reduzindo desperdicios, aproximando maquinas e
equipamentos para reduzir tempos com deslocamentos ¢ movimentagdes, além de melhorar o fluxo
produtivo.

Este trabalho alcangou todos o0s seus objetivos, pois realizou-se um mapeamento do processo
produtivo; elaborou-se um fluxograma do processo; identificou-se os produtos fabricados na linha
seriado; analisou-se os desperdicios existentes no setor; analisou-se algumas alternativas de layout até
encontrar o ideal para a empresa; definiu-se a nova proposta do arranjo fisico e identificou-se os
beneficios deste para a empresa.

O objetivo geral foi alcancado, pois realizou-se uma total reestruturacdo do layout no setor de
pré-montagem da linha seriado e foi possivel evidenciar as mudancas e o0s beneficios proporcionados
pela implantacdo do novo arranjo fisico.

O trabalho realizado na empresa foi de grande importancia para a mesma, especialmente pelo
fato de que nunca havia sido feito um estudo de arranjo fisico e uma reestruturacdo de algum setor,
com mudancas de elevado impacto nos 48 anos de existéncia da empresa. Com isto, a empresa comeca
a ter outra visdo da importancia de planejamento estratégico dentro de uma organizacao.

Além disso, apds a realizacdo deste trabalho, foram levantadas diversas melhorias que
poderiam ser realizadas no futuro para reduzir ainda mais os desperdicios ainda existentes e aumentar
a produtividade da empresa.

O presente trabalho pode servir como referéncia para a realizacdo de trabalhos futuros na
empresa como o estudo da necessidade de reestruturacdo dos demais setores, utilizando o pensamento

de manufatura enxuta, otimizacao de espaco e reducédo de desperdicios e, implementacéo do programa
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5S, Kaizen, Kanban e POPs.
Além disso, pode ser utilizado também como base para outros estudos de layouts em empresas
do ramo moveleiro e outros segmentos, que visam, principalmente, a otimizacdo do espaco fisico e

reducdo e desperdicios.
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