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EPIGRAFE

A linha entre a desordem e a ordem, esta na logistica”.

(Sun Tzu)



Resumo na lingua vernacula e resumo na lingua estrangeira (Elementos

obrigatorios)

No mundo atual, sdo grandes os desafios enfrentados pelas empresas,
principalmente aquelas que estdo no inicio do seu processo de evolucdo, onde
todos os aspectos relacionados a ela serdo cruciais para que os fluxos de seus
processos sigam alinhados e fluidos rumo ao crescimento. Um dos principais
parametros a serem considerados e que tem impacto direto no desenvolvimento dos
processos de uma empresa sao as suas alocacdes e em como séo planejados todos
0s seus dinamismos dentro dessa estrutura. O objetivo deste trabalho é a analise
da instalacdo de uma distribuidora, e possivel implementacdo, com conhecimentos
adquiridos no decorrer do curso e contribuices da mesma, visando métodos para
melhoria do layout do espa¢co e em outras areas que estao diretamente ligadas a
esse objetivo.

Palavras-Chave: Desafios ; Fluxo ; Implementacéo ; Layout ; Melhoria

ABSTRACT

In today's world, the challenges faced by companies are great, especially those that
are at the beginning of their evolution process, where all aspects related to it will be
crucial for their process flows to remain aligned and fluid towards growth. One of the
main clauses to be considered and which has a direct impact on the development of a
company's processes is its allocations and how all its dynamisms are planned within
this structure. The objective of this work is to analyze the installation of a distributor,
and possible implementation, with knowledge acquired during the course and
contributions from the same, involving methods for improving the layout of the space
and in other areas that are directly linked to this objective.

Key-Words: Challenges ; Flow ; Implementation ; Layout ; Improvement
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1 INTRODUCAO

Os espacos destinados a armazenagem de produtos foram durante muito
tempo, considerados como locais de menor importancia dentro das empresas
(RUSHTON et al., 2006). Na época atual, eles estdo presentes ja na fase inicial do
desenvolvimento de uma empresa, devido a sua aplicabilidade positiva na
otimizacéo dos processos de armazenagem de materiais, preparacao de pedidos e
distribuicdo.

Os armazéns constituem os locais onde sdo guardados os produtos ou
materiais dentro da cadeia logistica: matéria prima, produto semielaborado, produto
terminado, desempenhando diversas fungdes na cadeia de abastecimento:
consolidacao, depdsito, regulador de fluxos, reexpedicao, etc. (ARBACHE et al.,
2004). Sao varios os processos desenvolvidos num armazém (LAMBERT et al.,
1998), como por exemplo, a recepcdo, os envios e transferéncias, a selecéo e
preparacao de pedidos (ou picking), a classificacdo e o cross-docking. Entre estes
exemplos, a preparacéo de pedidos tem sido identificada como a atividade de maior
custo (FRAZELLE, 2002; TOMPKINS et al., 2003).

Apés uma analise de um armazém de distribuicdo e producdo de artigos
Opticos foi observado uma oportunidade de colocar em prética o olhar logistico
desenvolvido em sala de aula, contando com todas as ferramentas apresentadas e

gue foram consideradas Uteis para melhoria dos processos logisticos deste negdcio.

2 JUSTIFICATIVA

No que concerne um estudo de layout de uma empresa, sabemos que se feito
de forma analitica e proveitosa pode ter impacto direto na eficiéncia do processo. A
abordagem dessa temética se torna consideravel atualmente para empresas que tem
como objetivo reducdo de custos, aumento de produtividade, eliminacdo de
ineficiéncias logisticas, melhoria da qualidade do estoque e produc¢éo, maior controle
sobre o processo, melhor aproveitamento de espaco entre outros.

O estudo de caso apresentado neste trabalho pode nos trazer a visao de que
0s impactos causados por uma falta de planejamento de layout também podem ser

prejudiciais para uma organizagdo e nos encaminha ao treinamento do nosso olhar
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logistico para com adversidades que possam surgir. Portanto se torna justificavel que
para uma empresa que apresenta evolugdo na captacao de novos clientes e aumento
de demanda como a que iremos aprofundar, uma reestruturacao de layout traz a tona
aspectos importantes a serem trabalhados que estdo diretamente ligados com os

objetivos da logistica que sé@o produzir o certo, sem atrasos € no menor custo possivel.

3 OBJETIVOS

3.1 Ojetivo Geral
e O objetivo geral: propor melhoria dos processos, producdo e estoque com a

implantacéo de ferramentas da qualidade.

3.2 Objetivos Especificos
Para sustentar o desenvolvimento e implementacdo desses progressos
optamos pela utilizacdo das seguintes ferramentas que irdo auxiliar no cumprimento

do objetivo geral:

e Andlise e sugestdo de um layout que favoreca os processos da empresa.
e Aplicacédo da ferramenta 5S.

e Utilizacdo do método Kaizen de melhoria continua

e Ciclo PDCA.

4 METODOLOGIA

As metodologias utilizadas nesta pesquisa sdo de carater exploratério e
explicativo, baseadas em analises feitas na instalacdo atual da organizacdo, com o
propésito de conhecer melhor o tema abordado e interligar ideias para melhor
compreensao das causas e efeitos das dificuldades apresentadas pela empresa.

Neste estudo de caso também trazemos uma abordagem qualitativa que servira
como um treinamento para além de coleta de dados, direcionaremos nosso olhar
também para aspectos mais subjetivos, comportamentos e ideias, considerando a

necessidade de alinhar pontos de vista dos integrantes do grupo.
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No desenvolvimento deste trabalho, os dados apresentados procederam de
observacoes, coleta de informacgdes, pesquisa de campo e pesquisa bibliografica que
alcancasse um diagndstico colaborando com possiveis solu¢des para os problemas

apresentados pela empresa.

5 REFERENCIAL TEORICO

O contelido a seguir apresenta o guia tedrico do trabalho, que se refere aos
principais topicos que asseguram o projeto. Teremos abertura com a abordagem
sobre conceitos relacionados a logistica e sua importancia. Discorreremos sobre a
algumas estratégias para tornar-se um armazém funcional, com elaboracdo de um
layout que atenda as necessidades da empresa, otimizando o tempo de producéo e
melhor aproveitamento de espaco. Por fim, serdo explorados conceitos de melhoria

continua e aplicacdo da metodologia 5S.

5.1 LOGISTICA

A logistica € o processo responsavel pelo gerenciamento de aquisicao,
movimentagcdo e armazenamento de materiais, pecas, produtos acabados e o fluxo
de informacdes relacionadas a estes. (Gomes & Ribeiro, 2004) e esta presente em
varios ambientes de uma empresa, as vezes de forma intuitiva, sem muita nocéao de
gue determinadas praticas fazem parte dela. Toda e qualquer organizacdo que tenha
como objetivo desenvolvimento, otimizacao do tempo em seus processos, reducao de
custos e melhor organizacéo do espaco deve optar por trazer os conceitos de logistica
junto a esse propdsito. Nenhuma firma de producdo ou servicos pode operar sem
executar atividades logisticas em algum grau. Portanto, todos que desejam subir na
carreira executiva precisam ter alguma compreensao dos problemas logisticos e saber
como trata-los (Ballou,1993), porém, também segundo Ballou A atencéo oferecida a
organizacao e estruturacao da logistica depende de sua natureza na firma. Apesar de
toda empresa conduzir algum tipo de operacdo logistica, esta funcdo ndo tem a

mesma importancia para todas as firmas.
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5.2 LAYOUT

O layout é a técnica de administracdo de operacdes cujo objetivo é criar a
interface homem-maquina para aumentar a eficiéncia do sistema de producéo
(JONES & GEORGE, 2008). Um fluxo bem estudado permite o rapido atravessamento
do produto pelo sistema produtivo. Assim, consequentemente, menos tempo é perdido
em cada recurso e ocorre a rapida transformacao da matéria-prima em produto final,
reduzindo o lead time da produc¢éo. (PARANHOS FILHO, 2007)

N&o existe um padrdo engessado de como deve ser aplicado, deve-se levar
em consideracdo varios aspectos e as necessidades da empresa. Um layout pré
definido normalmente busca as mesmas vantagens independente do ramo em que a
empresa atua, como aumento de produtividade, reducéo de acidentes, redugao de
desperdicios e maior controle das operacdes, tornando-as mais eficientes, e para isso
podemos contar com quatro tipos de layouts existentes e tentar adequar suas

caracteristicas para melhor atender o objetivo final, sendo eles:

5.2.1 Layout funcional ou por processo

De acordo com (ORTIZ 2015, pg. 164) no tipo funcional a planta € organizada
em zonas que agrupam trabalhos semelhantes, de forma que os produtos avangcam
ao longo do processo. Neste tipo de layout é agrupado 0s processos e equipamentos
das mesmas fungBes em uma Unica area, utilizando todo o espaco disponivel,
trazendo funcionalidade e facilidade na execuc¢éo dos processos e rotina da empresa.

Dentro do contexto da qualidade total, um layout funcional proporciona as
operacoes: fluxo de trabalho mais racional, menor tempo de producéo, diminuicdo dos
custos com recursos materiais, aumento dos niveis de eficiéncia administrativa e
operacional (Sant'Ana, 2012). Se a empresa aplica esse tipo bem definido, tendo os
processos bem-dispostos pelo espaco, ocorrera um impacto diretamente na
produtividade ficando tudo mais organizado, tendo maior facilidade na execucao das
etapas produtivas. Criando um fluxo mais racional, terA& menos paradas nos
processos, melhores condi¢gbes de trabalho e menor tempo de producao resultando

na reducdo dos custos.
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Quadro 01 — Vantagens e desvantagens do Layout funcional
VANTAGENS DESVANTAGENS

Utilizacao de todo espaco disponivel | Trabalho repetitivo

Variedade de produto Baixa flexibilidade de mix de produto

Diminuigao de custos

Fonte: Elaborado pelos autores

FIGURA 1 - LAYOUT FUNCIONAL

AJAR BRG] D

l><?xl3]
ClcEgNE|E
C B ElE

LAYOUT POR PROCESSO

Fonte: Elaborado pelos autores

5.2.2 Layout linear ou produto

A disposicdo linear e fixa das maquinas favorece a automatizagdo dos
processos e a producdo de um grande volume de produtos, dessa forma tudo
acontece sempre da mesma maneira, porém torna-se dificil de realizar ajustes pois €
um sistema fixo. Arranjo fisico em linha ou por produto consiste em localizar os
recursos de transformacdo inteiramente segundo uma conveniéncia melhor dos
recursos transformados. Cada produto, elemento de informacéo ou cliente segue um
roteiro predefinido no qual a sequéncia de atividades requerida coincide com a
sequéncia na qual os processos foram arranjados fisicamente (SLACK, JONES &
JOHNSTON 1999). Os processos continuos sdo utilizados quando existe producéo
de bens e servicos com elevada uniformidade, levando os produtos e 0s processos
produtivos a total interdependéncia, favorecendo a automacdo, n&do existindo
flexibilidade no sistema (VILLAR, JUNIOR 2014). A disposic¢éo fisica das maquinas

obedece ao fluxo do processo produtivo, tendo poucas alteragfes, possibilita a
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padronizacdo dos componentes permitindo a producdo em grande escala. Esse
modelo de Layout pode ser considerado “engessado” por alguns, mas é eficiente em

guestao de produzir um mesmo produto em massa.

Quadro 02 — Vantagens e desvantagens do layout linear
VANTAGENS DESVANTAGENS

Baixos estoques intermediarios Baixa flexibilidade

Especializagdo dos equipamentos Dificuldade no controle produtivo e

manutencao

Permite altas taxas de producéo

Fonte: Elaborado pelos autores
FIGURA 2 — LAYOUT LINEAR OU POR PRODUTO

n-0-0-0-8
0-g-3-0-3

Fonte: Colet (Texto digital, 2019)

»
»

5.2.3 Layout posicional ou fixo

Nesse modelo o produto final determina o layout adequado para a empresa, €
muito utilizado quando o produto é de grande porte e assim os trabalhadores se
organizam ao redor dele para ndo atrapalhar o processo de fabricacdo. O layout fixo
ou posicional adequa-se a produtos em lotes unitarios e de grande tamanho ou baixa
mobilidade (NEUMANN, 2015). Aplicando esse método torna vantajoso a montagem
das pecas pois ndo ha movimentacao do produto, traz alta flexibilidade de produtos e
processos, pequena movimentagdo de materiais, obtendo melhor planejamento e
controle de trabalho.

Normalmente é utilizado em construcdo de navios, avides e submarinos pois

eles possuem dimensfes que impossibilitam seu deslocamento, porem ha a
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desvantagem de que o processo de producéo seja em pequena escala pois necessita

de muito espaco para ser construido.

Quadro 03 — Vantagens e desvantagens do layout posicional
VANTAGENS DESVANTAGENS

Alta variedade de tarefas para a mao | Tempo de producao longo

de obra
Produto ndo se movimenta Custo unitario do produto € alto
Baixo custos fixos Producéo ndo padronizada

Fonte: Elaborado pelos autores

FIGURA 3 — LAYOUT POSICIONAL

=

LAYOUT POSICIONAL

Fonte: Colet (Texto digital, 2019)

5.2.4 Layout celular

O principal objetivo do layout celular é reduzir o desperdicio reduzindo os
defeitos que resultam dos processos e das trocas de produtos, procurando ordenar
uma sequéncia de producédo, e com a padronizacdo das maquinas permite ter maior
controle da produtividade e reducao dos estoques. Ele tem esse nome, pois as células
de producdo conseguem desenvolver varios materiais diferentes de forma rpida e
flexivel (EJEP, 2022).

Segundo (SANTIN, 2007) é utilizado quando as maquinas e equipamentos

estdo dispostos de maneira que somente é produzido um tipo de produto por vez.
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Facilita o fluxo continuo de produtos com a juncdo de diferentes equipamentos e

maquinarios, sendo capazes de produzir todos os elementos de um mesmo

agrupamento.
Quadro 04 — Vantagens e desvantagens do layout celular
VANTAGENS DESVANTAGENS
Diminuicédo de estoque Mao-de-obra qualificada
Maior identificagéo dos problemas Reducéo da flexibilidade de rotas
Movimentac¢des reduzidas Dificuldade no controle produtivo e
manutencao

Fonte: Elaborado pelos autores

FIGURA 4 — LAYOUT CELULAR

LAYOUT CELULAR

Fonte: Colet (Texto digital, 2019)

5.2.5 Layout misto

O arranjo fisico misto é utilizado quando se deseja a aproveitar as vantagens
dos diversos tipos de arranjo fisico conjuntamente. Geralmente é utilizada uma
combinacao dos arranjos por produto, por processo e celular (PEINADO, GRAEML,
2007). A um elevado numero de operacdes pode ser necessario a aplicacdo de mais
de um tipo de layout, adaptando-os nas areas em que mais se encaixam e que
continue tendo 0 mesmo objetivo inicial.

Para o layout misto suas vantagens e desvantagens sao analisadas a partir das

escolhas feitas, 0 que caracteriza que cada caso apresente uma variacao.
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FIGURA 5 - LAYOUT MISTO

Uéﬂ Héu Uéu Uéﬂ Uéﬂ
U E Restaurante a la carte —

(Fixo) O ﬂ U § U

—

1 . |.Saladas

| arroz
Freezer o
L feijao
Buffet porp
(linha
mass@s

bol
Cozinha 22
(Funcional) i doceI
|

| frutas

sorvetes

Fonte: Slide Player

5.3 METODOLOGIA 5S

Foi criada no Japdo em 1950, com o intuito de aperfeicoar, organizar e
manipular os recursos no ambiente de trabalho criando mais dinamismo para um
melhor desempenho nas atividades da organizacdo, mantendo os 5 sensos de:
Utilizacdo, organizacao, limpeza, padronizacdo e disciplina. Estabelecendo maior
produtividade, reducdo de custos, saude, integridade e seguranca do colaborador
garantindo a correcdo de possiveis erros frequentes nas operacdes. Segundo
(COUTINHO E AQUINO, 2016) tem o entendimento de que empresas buscam aplicar
0s 5S em seus setores por buscarem mudancas nos habitos de trabalho, gerando
melhorias no sistema de gestdo, criando ambientes agradaveis e servindo de base
para aplicacdo de outras ferramentas, tem ainda como consequéncias a melhoria de
produtividade tanto na linha de produ¢do como nas &reas de vendas proporcionando
uma melhor qualidade de vida a os colaboradores em seu local de trabalho e em sua

vida pessoal. Promovendo o crescimento e desenvolvimentos dos profissionais
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havendo vantagens como otimizag&o de tempo, padroniza¢&o dos processos, reducao
de desperdicios como matérias primas e produtos, gestdo de riscos, visando as
seguintes questbes para sua implementagao “O que realmente sera utilizado”, “Como
sera organizado”, “O que sera descartado”, "Armazenar e padronizar". Permite que
melhore o arranjo fisico do ambiente, fazendo com que as informac¢des, equipamentos

e outros bens da empresa possam ser encontrados com facilidade e agilidade.

Quadro 05 — Vantagens e desvantagens do 5S
VANTAGENS DESVANTAGENS

Otimizacéo dos procedimentos Aceitacéo por parte dos

colaboradores

Ganho de tempo e redugdo de | Falta de entendimento dos conceitos

esforco

Aprimoramento de habilidades

Fonte: Elaborado pelos autores

FIGURA 6 — METODOLOGIA 5S

SEITON
Arrumacgao

SEIZO SEIRI
Limpeza Organizagao

55

SEIKETSU SHITSUKE
Padronizagao Disciplina

Fonte: Equipe Telmac (2022)
5.4 KAIZEN (MELHORIA CONTINUA)

Metodologia Kaizen € uma palavra de origem japonesa na qual, significa
mudancas para melhor sendo ela utilizada em qualquer ramo, social, pessoal € no

ambiente de trabalho. Ela bem aplicada fornece ao empregador e toda sua cadeia
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produtiva altos niveis de exceléncia nos processos produtivos e um bom planejamento
de estocagem, possibilitando vantagem competitiva entre as organizacdes
concorrentes. De acordo com (IMAM,1990) o Kaizen abrange o processo total da
empresa, comecando pela maneira que o operario trabalha na fabrica, passando para
os melhoramentos nas maquinas e instalagbes e finalmente efetuando
melhoramentos nos sistemas e procedimentos. Por tanto, construir qualidade no
produto/servico em primeiro lugar, minimizando os custos totais, € essencial,
lembrando de manter todos os colaboradores envolvidos no processo deletando
barreiras e criando programas de auto aperfeicoamento. Deve ser orientado por
processos adquirindo os 4 passos: ldentificacdo de oportunidade, andalise do
processo, desenvolvimento de uma solucgao ideal, implementagao da solucéo, estudo
dos resultados e padronizacdo da solucdo. No fim programar de forma assertiva os
espacos localizados e as atividades que serdo executadas, para desta forma, a cultura

organizacional melhorar cada vez mais.

QUADRO 6 — VANTAGENS E DESVANTAGENS DO KAIZEN
VANTAGENS DESVANTAGENS

Reducao de custos Alteracao da estrutura

Aumento da satisfacdo dos clientes Abandono da metodologia

Engajamento dos colaboradores

Fonte: Elaborado pelos autores

FIGURA 7 — KAIZEN (MELHORIA CONTINUA)

a Identificar o Problema

Conclusao Q

Padronizacao 0 Agir

Implementar
Agao 0

e Andlisar o Fendmeno

Planejar e Analisar o Problema

Melhorias
o Plano de Agao

Melhoria
Continua

Verificar > @ Executar
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Fonte: Vida de produto (Texto digital, 2020)

5.5 ERGONOMIA

Também consideramos que uma mudanca de arranjo fisico deve considerar o
bem-estar dos colaboradores da empresa e trazer a tematica de que nao existe
produtividade sem um colaborador que tenha todos os materiais e equipamentos
colocados a seu favor. Apds observacdes por um periodo longo, € notoério a queda de
produtividade apresentada nesta organizagdo, e nos surgiu a questao de o porqué
isso estaria acontecendo e como o tema escolhido poderia estar influenciando
negativa e positivamente o fluxo do trabalho desses funcionarios.

A implementacdo de praticas ergondmicas busca adequar o ambiente de
trabalho as caracteristicas e necessidades dos funcionarios, considerando fatores
como postura adequada, mobiliario ajustavel, iluminacdo adequada, equipamentos
ergondmicos e organizacéo eficiente dos espacos. Isso contribui para aumentar a
produtividade, melhorar a qualidade de vida dos funcionarios, além dos beneficios
individuais, a ergonomia também tr4s pontos positivos para as empresas, a diminui¢ao
dos acidentes de trabalho e 0 aumento da satisfacdo e engajamento dos funcionarios.
Um ambiente ergonomicamente pode impulsionar a criatividade, a eficiéncia e a
motivacdo da equipe, resultando em melhorias no desempenho geral da organizacgao.
Em resumo, a adocdo de principios ergonémicos nas empresas é um investimento
essencial para promover a saude, seguranca e bem-estar dos funcionarios, além de
impulsionar o sucesso organizacional. S&o uma abordagem que valoriza o capital
humano como um dos principais ativos da empresa, colhendo beneficios para os

funcionarios quanto para a empresa como um todo.

De acordo com Prachun (2023, p.16). "A quantidade significativa de horas
passadas no ambiente de trabalho reflete a importancia em pensar-se em
medidas geradoras de Qualidade de Vida a serem implantadas no cotidiano
das organizagfes; e na responsabilidade delas em propiciar aos seus

colaboradores um ambiente de trabalho salutar, motivador e seguro."

6 Descricdo da empresa
Atuante desde 2012 no mercado, a empresa que vamos analisar trabalha no
desenvolvimento, producéao, distribuicéo, terceirizacao e na venda de Oculos de leitura

(lupas oculares) em farmacias, lojas de departamentos, Gticas, bancas, mercados,
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dentre outros estabelecimentos, fornecendo seus produtos para todo Brasil. As
atividades geradas nesta estrutura sdo de separacdo, embalagem, etiquetagem e
distribuicdo de acordo com a ordem de pedido. Sendo uma empresa de médio porte
sua estrutura geral € baseada em 12x25 e seu barracdo aonde as mercadorias sédo
alocadas, movimentadas constantemente mede 15x10,5. Observamos ao longo da
pesquisa que houve um aumento na demanda de pedidos e um empenho maior da
empresa na captacdo de novas redes de clientes, o que impacta na analise da
capacidade deste espaco para atender essas novas oportunidades da melhor maneira

possivel.

6.1 Coleta de dados

Inicialmente este estudo compde-se na andlise de quanto espaco disponivel
para cada processo existente na empresa, quais produtos devem ser armazenados e
suas dimensdes, quantidade minima de estoque que deve conter no espaco, modelo
de manuseio de cada material, além de observacdes e dificuldades apresentadas
pelos préprios colaboradores.

Este trabalho tem por objetivo propor uma melhoria de arranjo fisico alinhados
com a utilizac&o de ferramentas que irdo colaborar com a diminui¢éo de desperdicios,
producdo descomedida, contratempos e riscos gerados a seus colaboradores pela
falta de planejamento de areas e possivelmente trara reflexos na préprias cultura
organizacional da empresa. Consideramos a relevancia do layout nas primeiras
pesquisas de campo, pois identificamos uma dificuldade de entender quais eram 0s
processos que aconteciam ali e quais critérios eram utilizados para a organizagédo do
espaco, 0 que teve impacto na tomada deciséo por considerar ser a primeira etapa a
ser estudada, pois dificilmente outros aspectos teriam sucesso sem um ambiente
favoravel.

Para nos auxiliar na apresentacdo das nossas propostas utilizaremos de
procedimentos como conceitos de 5S e metodologia Kaizen, mapas de fluxo de
processos, plantas baixas e tabelas para melhor visualizagédo das nossas sugestdes.
A escolha das ferramentas se torna essencial no desenvolvimento do trabalho pois
avaliamos nossas limitacdes e obstaculos, assim, optamos por escolher ferramentas
em que um investimento financeiro fosse minimo ou inexistente, tanto para a empresa
quanto para os integrantes do grupo. E necessério entender que para uma empresa

grande, os recursos podem ser mais abrangentes, podendo direciona-los de maneira
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mais especifica, ja para uma empresa de médio e pequeno porta, as limitacdes
dificuldades seja maiores, e como um dos objetivos desse projeto seja obter
mudancas significativas optamos pela escolha de poupar a necessidade de
investimentos financeiros.

Em concordancia com as buscas realizadas sobre melhoria do layout de
empresas, € necessario conhecer as condicbes atuais e entender quais sao 0s
principais obstaculos que ela enfrenta no decorrer de seu processo. Segundo Peinado

e Graeml:

Naturalmente, existem algumas regras e direcionamentos que devem ser
seguidos quando se define um arranjo fisico, porém, experiéncia e visao
muitas vezes acabam por ser um ponto chave na definicdo de um arranjo

fisico adequado. O arranjo deve, sobretudo, propor bem estar.

Partindo deste pensamento consideramos trazer a visdo dos proprios
colaboradores sobre o arranjo atual da empresa e em como eles estimam serem
afetados por isso. Elaboramos um questionario que foi aplicado aos quatro
funcionarios envolvidos no processo de producao, sendo eles dois mais antigos, um
com tempo de contratacdo mais curto e a visdo de uma funcionaria contratada
recentemente.

Seguindo temos a representacéo das perguntas aplicadas:

1. Vocé considera que seu local de trabalho influéncia na sua produtividade

Nesta questdo obtivemos trés respostas afirmando que existe influéncia e uma

resposta que ndo existe. No gréafico a seguir temos o percentual disso:
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Gréfico 01: Resultado da questéo 1

QUESTAO 1

mSIM
mNAO

Fonte: Elaborado pelos autores

A segunda questao se refere a satisfagcdo com os equipamentos fornecidos
para que o trabalho feito por elas tenha fluidez. Nesta questdo obtivemos trés

colaboradores néo satisfeitas e uma satisfeita, como o gréafico a seguir mostra:

Gréfico 02: Resultado da questéo 2

QUESTAO 2

mSIM
mNAO

Fonte: Elaborado pelos autores

Na terceira questao perguntamos se elas se sentem fisicamente prejudicadas
pela disposicdo e altura dos equipamentos fornecidos para o desenvolvimento do
trabalho e por qué. Tivemos as seguintes respostas:

Colaborador 1: Sim, por que a altura dos assentos e mesas ndo estdo na altura

ideal para manter uma postura correta.
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Colaborador 2: Sim.

Colaborador 3: Sim, por que fica dificil passar muito tempo desenvolvendo
minhas atividades sem uma disposicao confortavel dos equipamentos.

Colaborador 4: Sim, pois como for¢o algumas partes do corpo acabo sentindo
mais dores que o normal e ndo tem tempo de recuperacao pois o esforco € frequente.

A partir da questdo de numero 4 indagamos sobre acidentes frequentes, se ja
ocorreram, sendo eles de intensidade leve ou grave. Trés responderam que nao e um
registrou que tropeca com muita frequéncia em paletes.

Por fim, na questado de numero 5 pedimos para que em uma escala de 1 a 10,
guanto diriam que sofrem com queda de produtividade considerando as bancadas de
trabalho, posi¢des e assentos, sendo 1 para uma queda minima e 10 para uma baixa

de produtividade elevada. No grafico a seguir as respostas desta questao:

Grafico 03: Escala de producao

ESCALA PRODUTIVIDADE SEGUNDO

COLABORADORES
1 2 3 4 5 6 7 8 g 10
u colaborador 4 7
colaborador 3 9
u colaborador 2 7
u colaborador 1 8

Fonte: Elaborado pelos autores

Percebemos que mesmo sem apresentar valores quantitativos em relacao a
produtividade, a representacdo na escala das respostas dadas por eles esta mais
préxima do maior valor, ou seja, existe uma grande queda de produtividade com base
nas caracteristicas apresentadas na questdo. Em vista disso, podemos concluir que
tudo que compde o layout atual reflete diretamente na produtividade e salude destes
colaboradores, e ja existe um entendimento dos mesmos sobre os impactos causado
neles.

Além do questionario aplicado, ocorreram diversos dialogos com esses

colaboradores que aprofundavam ainda mais as questoes a serem melhoradas e que
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seguiam nos trazendo informacdes em relacéo a hipétese levantada por nés de que
boa parte das informacgBes coletadas tinham ligacéo direta com o arranjo fisico da
empresa.

ApOs este contato com as pessoas envolvidas, seguimos com o olhar voltado
ao local que iremos estudar, analise do arranjo atual, quais equipamentos estao
disponiveis, quais devem ser mantidos e quais podem ser mudados. Na figura abaixo

um demonstrativo do arranjo atual da empresa em analise neste documento.

Figura 08 - Layout antigo

gaveteiros

=}
e

Fonte: Elaborado pelos autores

Quadro 07: Descri¢édo do layout antigo



N° A QUE SE REFERE

1 Estoque de pe¢as sem gravagdo de haste
2 Maquina de gravagao

3 Bancadas de trabalho

a4 Estoque de pegas acabadas

5 Paletes usados na separagéo de pedidos
6 Prateleiras com panfletos

7 Caixas de papelao fechadas

8 Descartes acumulados de panfletos, restos de madeira e dculos com defeito ou fora de linha.
9 Panfletos novos

10 Caixas plasticas com éculos gravados

11 Caixas plasticas vazias

12 Bancada

Fonte: Elaborado pelos autores
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A representacéo e descri¢do do layout acima foi feita a partir das observagdes

feitas no periodo em que foi construida, porém por costume da propria organizacao

essa disposicdo dos materiais ou estruturas muda constantemente considerando

apenas o0 espaco disponivel

permanecem as mesmas.

no momento, todavia as dificuldades geradas

Como citado em nosso referencial tedrico, podemos observar que 0s entraves

apresentados pela organizagdo sao pontualmente conectados aos objetivos que uma

reestruturacao de layout visa eliminar. Sendo esse nosso principal objetivo, utilizamos

como guia as fases do ciclo PDCA e destacamos os problemas encontrados e

possiveis causas que prejudicam na realizacdo do mesmo.

Quadro 08 - Problemas identificados

OBJETIVO

REESTRUTURACAO DO LAYOUT

PROBLEMAS ENCONTRADOS

FALTA DE ESPACO, ACUMULO DE DESCARTES,
MOVIMENTACOES DESNECESSARIAS, FALTA DE
VISUALIZACAO DO PROCESSO, ERGONOMIA
PREJUDICADA, CONFUSAO NA ELABORACAO DE
PEDIDOS,

POSSIVEIS CAUSAS

MA DISPOSICAO DOS EQUIPAMENTOS, FALTA DE
PERIODICIDADE NA RETIRADA DE DESCARTES,
FALTA DE ENTENDIMENTO SOBRE O FLUXO DO
PROCESSO, AREAS NAO DEFINIDAS, FLUXO DE
PESSOAS E MATERIAS TRAVADO.

Fonte: Elaborado pelos autores



29

Na fase de planejamento das acdes consideramos 0S cinco sensos da
metodologia 5S, nossa primeira etapa consiste na utilizacdo dos primeiros trés
sensos, sendo eles SEIRI (Senso de utilizagdo), SEITON (Senso de organizagéo) e
SEISO (Senso de limpeza), considerando esses aspectos nossa primeira analise foi

voltada a todos 0s materiais que sao relevantes para 0 processo:

Quadro 09 - Primeira fase do 5S
PLANO DE AGAO SEIRI (UTILIZAGCAO)

FERRAMENTA DA QUALIDADE —5S Nesta primeira etapa fizemos a triagem do que é (til
e ndo Util juntamente com a gestdo da empresa.

Fonte: Elaborado pelos autores

Tendo em vista que o armazém apresenta um grande acumulo de materiais
fora de linha e sobras de madeira, seguimos com a sugestao de descarte correto, 0
gue nos trouxe a dificuldade de locomogcé&o desses materiais pelo seu peso e tamanho.
Houve uma resisténcia inicial para autorizacdo do descarte de alguns desses
elementos, que interpretamos como a dificuldade da disponibilidade de alguém levar
esse material para o local certo, portanto a busca seguiu em encontrar um individuo
gue os retirasse e descartasse corretamente.

Encontrado esse individuo, sendo ele da regido onde o barracdo esta
localizado, solicitamos a retirada. Até o presente momento, os materiais apresentados

abaixo ja foram recolhidos para reciclagem.

Figura 09 - Panfletos descartados

Fonte: Elaborado pelos autores

Figura 10 - Panfletos descartados



Fonte: Elaborado pelos autores

Fonte: Elaborado pelos autores
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Alguns desses destes residuos sdo gerados com frequéncia e acumulam com
rapidez, neste ponto a sugestdo apresentada é da periodicidade com que serao
retirados.

Devido a empresa nao ter essa padronizacdo de onde devem ser armazenados
certos materiais, ocorre que as vezes as lupas gravadas ndo sdo encontradas,
fazendo com que seja feita uma nova gravacdo desnecessaria, 0 tempo da
preparacao de pedidos também aumenta devido a dificuldade de acesso aos materiais
gue compdem esse processo, juntamente com a restricdo da passagem dos
colaboradores ocasionando pequenos acontecimentos devido a falta de espaco que

poderiam ser evitados, como esbarrar e tropecar em caixas ou paletes.

Figura 12 — Devolucdo de pedido



Fonte: Elaborado pelos autores

Figura 13 — Gravacdo descomedida

32
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Fonte: Elaborado pelos autores
Abaixo um exemplo da fase de preparacéo de pedidos que foram colocados no

espaco disponivel no momento, neste caso ao lado da maquina de gravacdo e ao
fundo do barracéo, dificultando a coleta da transportadora e sem passagem para o

uso da empilhadeira manual no deslocamento das caixas.

Figura 14 — Preparacédo de pedidos

Fonte: Elaborado pelos autores
Seguindo temos os panfletos demonstrados na representacao do layout antigo

atras de diversas caixas de papeldo vazias, com Oculos a serem descartados ou

embalagens sem local para serem guardadas.



Figura 15 — Panfletos sem acesso

Fonte: Elaborado pelos autores

E uma representacdo mais atual de como o barracdo se encontra:

34



35

Figura 16 — Barracao atualmente

Fonte: Elaborado pelos autores

Todas as caixas nas imagens anteriores que puderam ser descartadas foram
retiradas do local, porém é de costume que a retirada desses materiais seja demorada
0 que resulta na ocupacgao do espaco com rapidez.

E visto nas imagens anteriores que 0s insumos n&o sdo separados por grupos
utilizando senso de organizacdo, com isSso perde-se tempo na procura e na
movimentacao desnecessaria de matéria prima.

Dessa forma o layout a ser sugerido deve ser adaptado buscando definir todas
as areas e respeitando a destinacéo de cada uma, a simplificacdo do processo, melhor
aproveitamento do espacgo, melhor circulagdo de material e pessoas, diminuicdo do

tempo de separacdo de materiais e maior controle sobre o processo.
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7 Proposta de reestruturacao de layout

No que diz respeito o layout ideal, algumas caracteristicas devem ser
consideradas para que traga retornos significativos como: fluxo seguindo uma direcao
evitando cruzamentos de pessoas e materiais, que tipo de equipamento de
movimentacgédo é utilizado neste espaco e por onde ele pode passar, quais materiais
devem estar mais proximos para evitar grandes distancias percorridas, buscando um
desenvolvimento claro e objetivo.

Utilizando como base de estudos nossas pesquisas sobre o tema, entendendo
as necessidades apresentadas pela empresa, o procedimento inicial € identificar qual
layout se adequa aos nossos objetivos. Esta defini¢cdo ira nos auxiliar na tomada de
decisdes, outro ponto que esta presente nesta fase sera o uso do segundo senso da
metodologia 5S, o SEITON (Senso de organiza¢do), pois além da demarcacdo de
areas também iremos considerar possiveis causas de alguns problemas apresentados
e como podemos elimina-los organizando o lugar. Para isso fizemos um diagnéstico
baseado na representacdo do layout antigo, nas observacbes e queixas
apresentadas. Para dimensionar os gargalos encontrados, primeiramente elaboramos
um mapofluxograma de processo ja inserido no layout novo, visando néo
necessariamente a distancia percorrida, pois o local é relativamente pequeno, mas
sim um melhor aproveitamento de espaco. Nosso foco neste trabalho € voltado ao
principal produto distribuido, neste caso, as lupas de aumento.

O processo de producéo consiste em quatro etapas principais:

Separacao: é chegada uma ordem de pedido ou solicitacdo para reposi¢céo do
estoque, onde sdo apresentadas as quantidades de cada grau, qual marca sera
gravada e se devem prevalecer pecas pretas ou coloridas pois cada empresa
dependendo da regido tem determinadas preferéncias.

Gravacgéao: Sao gravadas as hastes dos 6culos com o nome da marca, podendo
ser uma marca criada especificamente para o cliente ou a marca da empresa que
distribui.

Pintura: Essa escrita na haste recebe uma pintura para destacar a marca.

Embalagem: Depois de pintados cada 6culos é colocado em uma embalagem
individual juntamente com um panfleto contendo suas informacdes e depois sao

colocados em caixas separadas por grau.
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Fundamentado no ciclo PDCA, desmembramos cada area e fizemos um
diagnostico de adversidades apresentadas em cada uma, o que ira facilitar o

planejamento de acdes.

Quadro 10 — Diagndstico das areas
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No

A QUE SE REFERE

DIAGNOSTICO

Estoque de pecas sem gravacgdo de haste

Dificuldade de acesso as caixas
atras, mistura de grau,
dificuldade para andar sobre os

paletes.

Maquina de gravacao

Falta de espaco para gravacao

das pecas.

Bancadas de trabalho

Passagem estreita entre elas,
queda de produtividade por
postura inadequada, acumulo
de material fazendo com que
precise dar voltas para acessar

outras areas.

Estoque de pecas acabadas

Falta de corredores de acesso,
mistura de caixas, dificuldade
no controle de quantidade,
guedas de caixas e tropecos
dos funcionarios nos paletes,

nao respeita area de extintor.

Paletes usados na separacao de pedidos

Colocados onde existe espaco,
muda de lugar devido a isso,
perca de caixas, devolucdo de
pedidos, estreitamento de

passagem.

Prateleiras com panfletos

Dificuldade de acesso devido
as caixas na frente, dificuldade

de visualizagéo.

Caixas de papeldo fechadas

Ocupam muito espaco, ndo séo
guardadas imediatamente e

atrapalham a passagem.

Descartes acumulados de panfletos, restos de madeira e

6culos com defeito ou fora de linha

Frequéncia de descarte baixa,
acumulo desnecessario, ocupa
uma grande area no espago e

em diferentes locais.

Panfletos novos

Guardados em caixas no chéo
aguardando para serem
colocados nas prateleiras,
atrapalham acesso as

prateleiras de panfletos.
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10 Caixas plasticas com 6culos gravados Colocadas em diferentes locais
do barracéo, dificulta o controle
na gravacao de haste, gravacdo
descomedida, perca de caixas,

estoque alto.

11 Caixas plasticas vazias Ocupam grande espaco, nhdo
tem local especifico,

atrapalham a passagem.

12 Bancada N&o tem uma utilidade certa,
usada para colocar coisas em
cima, ocupa espaco

desnecessario.

Fonte: Elaborado pelos autores

Podemos considerar que algumas desvantagens do processo de producao da
empresa sao de atividades repetitivas e uma depender da outra para que 0 progresso
seja completo, sendo também uma das desvantagens de um layout por produto ou
linear. Em assuntos relacionados a ergonomia, que observamos ser uma area
bastante afetada, atividades como essa podem ser desmotivadoras e afetar a
produtividade do colaborador. Em vista disso, buscamos amenizar este aspecto e
garantir uma boa sequéncia de fluxo de trabalho, amenizar situacdes desagradaveis,
buscar as semelhancas e agrupar os equipamentos e maquinas da melhor maneira
possivel.

Entendendo que a maior parte deste processo de producédo funcionaria em um
mesmo espaco e abrangendo os pontos citados acima, o layout celular indicou ser o
gue mais se assemelha as nossos objetivos. Sendo assim temos um layout hibrido
entre um layout linear e funcional, que traz vantagens para a empresa onde seu
processo pode ter flexibilidade e colaboracdo caso sua producdo aumente, as
distancias percorridas e 0 acesso aos materiais sejam menores pois uma célula de
atividade estd proxima a outra, aumentando a agilidade e diminuindo o esfor¢co do
colaborador e também pela rotacdo de tarefas diminuindo esforcos repetitivos.

Portanto temos um layout linear por seguir uma sequéncia de atividades e um
layout funcional pois iremos agrupar em uma mesmas area produtos ou equipamentos
semelhantes ou com mesma fungéo, podendo haver maior flexibilidade de acordos
com possiveis mudancas de demanda e mesmo que numa mesma superficie sejam

feitas a fase de pintura e de embalagem, uma nao pode ser feita antes da outra,
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podendo haver um agrupamento de pessoas para mesma funcdo em uma bancada e
parceria entre elas, trazendo agilidade ao processo.
Tomada essa deciséo, definimos a marcacgdo de areas da empresa juntamente

com um mapofluxograma do processo representados abaixo:

Quadro 11 — Descri¢éo das atividades da operacéo

Simbolo | Atividade Descrigdo da atividade
. Operagdo Quando ocorre a modificagdo das caracteristicas de um
objeto
» Transporte Movimentacdo do objeto de um lugar para o outro

A Armazenamento | Quando o objeto é armazenado e requer uma
solicitagdo para ser retirado

Espera Quando o objeto espera o planejamento e execugdo da
. da préxima agdo.

Fonte: Elaborado pelos autores
Quadro 12 — Descri¢do do fluxograma de processos
N° DESCRICAO DA ATIVIDADE TIPO DE ATIVIDADE

1 Separacdo de pecas de acordo com ordem de pedido ou reposi¢do » ‘ .
de estogque minimo e levadas para maquina de gravagdo.

2 Pecas levadas para a maquina de gravacgdo. . » . .

3 Gravac3o de haste de acordo com a marca. Q » . -

4 Pecas levadas as bancadas para pintura e embalagem. . p . -

5 Pintura da gravacdo da haste. @ » . .

5 Panfletos colocados em cada embalagem de acordo com a marca . .
e grau

6 Embalagem das pecas individualmente e por caixas de acordo » ‘ .
com o grau.

7 Caixas levadas para o estoque de pecgas acabadas . w . .

8 Caixas armazenadas para estoque minimo . - 5; .

9 Caixas levadas para expedicdo e aguardam a coleta da
transportadora.

Fonte: Elaborado pelos autores

ApoOs assimilarmos as etapas da producao de pedidos, para elaboracédo de um
novo layout, outras caracteristicas foram levadas em consideragdo, como por exemplo

os tipos de maquinas existentes neste processo. Constatamos que existem duas
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maquinas utilizadas neste espaco, uma delas inserida no nosso processo de
reestruturacao pois faz parte da producédo de pedidos e a outra ndo, contudo a analise
feita foi no ambito geral no barracéo.

O ideal quando se pensa em um layout novo é apresentar mais de uma
possibilidade, porém no decorrer do planejamento nos deparamos com alguns
empecilhos que nos impedira de fazer grandes mudancas, como a chegada desta

segunda maquina e instalacfes elétricas.

Figura 17 — Layout novo
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Fonte: Elaborado pelos autores

Quadro 13 — Legenda das movimentacdes

—— | Movimentac¢aolupas de aumento
—-

Movimentacao panfletos colocados nas embalagens

Fonte: Elaborado pelos autores

Foi constatado que existem dois tipos de estoque nesta empresa, 0 primeiro
deles sdo das lupas sem gravacao de haste que fazem parte do inicio do processo
produtivo, que se encontrardo agrupadas de acordo com o0 grau e cor. ApOs
diagndstico de medidas, concluimos que para este estoque funcionar de uma forma
limpida a sugestdo seria dobrar seu tamanho e coloca-lo abaixo do mezanino, a

intenc&o é diminuir o tempo de separacao de pegas pois e por ser um item importante
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no processo, treinar o comportamento de ndo colocar nenhum empecilho na frente
deste estoque.

Atualmente o espaco disponibilizado para este estoque é de 2.60 x 1.15, porém
ocasiona em um empilhamento de caixas muito alto e a separacédo de cor nao fica
lado a lado, dificultando 0 acesso as caixas atras e a retirada de caixas em altura
superior a das pessoas que trabalham no local.

O agrupamento das caixas deste estoque se encontra atualmente nestas

Figura 18 — POS|Iao das caixas do estoq

Fonte: Elaborado pelos autores
Considerando o senso de organizacao e definindo o local de armazenagem,

posicoes:

PRETO
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4 |
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sugerimos a disposi¢ao das caixas da seguinte maneira:

Figura 19 — Sugestéo para disposi¢do das caixas
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Fonte: Elaborado pelos autores
E ap0s organizado temos o0 subsequente registro:

Figura 20 — Estoque sem gravacgédo
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Fonte: Elaborado pelos autores

O segundo item a ser organizado considerando a representacao do layout novo

€ o0 estoque de pecas finalizadas, onde definimos a de organizacao de caixas, levando
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em conta a ordem de separac¢do que se inicia a partir do grau 1.00 e segue até 4.00,
e separagao por marca.

Figura 21 — Estoque de pecas acabadas
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Fonte: Elaborado pelos autores

Devido ao fluxo da producdo, e respeitando a sinalizacdo de incéndio,
recomendamos e aplicamos esta nova posi¢cao que ird acomodar 0 estoque minimo
de 12.600 pecas divididas entre 600 pecas para cada grau. Nesse local o objetivo de
ajustar a dire¢ao dos corredores no sentido a producéo era de aumentar o espaco de
passagem para que nao houvesse tropecos ou dificuldade na organizacéo das caixas,

acomodar os paletes menores para que nao ficassem em locais diferentes e nao
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interferir na area destinada ao exterior. Seguimos com o registro da recomendacao

aplicada:

Figura 22 — Estoque de pecas acabadas

Fonte: Elaborado pelos autores

Por fim, outra organizacdo que implementamos e temos registros séo a de
posicdo das bancadas e organizacdo e mudanca de area dos panfletos usados.
Devido a posi¢do que se encontravam anteriormente, a passagem era limitada, exigia
gue o colaborador fizesse contornos tanto para acessar a area de produgcdo quanto
para sair dela, também na posicéo anterior a passagem era limitada a uma pessoa.
Nesta nova posicao o fluxo fica livre tanto para sair da area de produ¢éo quanto para
entrar, temos um ganho de espaco préximo ao estoque de pecas acabadas podendo
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fazer a utilizagdo do equipamento de movimentacdo e facilitando a atividade de

separacao de pecas pois 0 operador pode trazer mais de uma caixa por vez.

Figura 23 — Posicdo das bancadas

90cm

maquina

Fonte: Elaborado pelos autores

Figura 24 — Posicdo das bancadas

Fonte: Elaborado pelos autores
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Subsequente temos a organizacdao dos panfletos, onde cada prateleira
acomodou os materiais de cada marca. Um dos integrantes do grupo nos trouxe a
oportunidade de obter caixas organizadoras da empresa onde trabalha que seriam
jogadas fora e enxergamos isso como uma situacao proveitosa de inserir a reutilizacao
desses.

A separacdo dos panfletos neste trabalho, isto auxiliou na separacdo dos

panfletos por grau e na identificagdo dos mesmos.

Figura 25 — Preparacao dos pedidos atualmente

Fonte: Elaborado pelos autores

Podemos observar que a poluicdo visual da area da maquina teve uma
mudanca consideravel e limpa, os materiais estdo acessiveis, devidamente
identificados e a uma distancia minima a ser percorrida, influenciando na agilidade do
processo e facilidade aos colaboradores. Visamos a otimizacdo do espaco e
eliminacédo de corredores entre as prateleiras pois a retirada dos panfletos passa a ser
pela frente delas, também buscamos condicionar o comportamento para que se evite
0 acumulo de materiais proOXimos a esta area como ocorria nas posicoes anteriores
logo abaixo do mezanino. Aqui ja se inicia a fase de implementacdo e conclusdo da
primeira etapa do planejamento, utilizar o terceiro senso SEISOU (senso de limpeza).

A intencdo aqui € que se mantenha nessa configuracdo, eliminando tudo que traga



48

desconforto, evitar a constante mudanc¢a ou ocupacéo de area com algo que néo faca
parte dela e na conscientizacao das pessoas que usufruirdo deste espaco.

A segunda etapa da fase de execucéo do ciclo PDCA sao de insercao dos dois
altimos sensos, SEIKETSU (senso de padronizacdo) e SHITSUKE (senso de
disciplina). E importante ressaltar que talvez essa é a fase mais complexa neste caso,
pois esta ligada diretamente ao comportamento e com a cultura da empresa, e de
fazé-los entender as mudancgas feitas no layout e no que interferem.

A padronizacdo segue da seguinte maneira:

e Foi apresentado a nova configuracao do layout, reforcando a ideia de manté-lo
para fase de testes e explicando as possiveis vantagens que ele trara.

e Feitas as mudancas, contatar o responséavel pela retirada dos descartes num
intervalo de quinze dias.

e Trabalhar na diminuicdo de geracado desses residuos.

e Toda entrada de material deve ser destinado ao seu local de armazenamento

0 mais rapido possivel para evitar que fique estagnado por um longo periodo

no barracao. Exemplo: caixas de papeléao fechadas, embalagem individual dos

Oculos ou panfletos novos.

e Considerar a prioridade do processo pra que ele ndo seja interrompido,
acumulando pedidos inacabados e abrindo espaco para mistura de pedidos.

e Manter uma frequéncia de limpeza, guardar equipamentos auxiliares apds o
uso.

e Colaboracéo de todos os funcionarios nesta fase, utilizando de instru¢des para
manter a disciplina.

Considerando a concretizagcdo deste planejamento, algumas fases nédo se
deram em sequéncia da outra, por resisténcia, tempo ou dificuldade da pratica das
acOes. Portanto a retirada dos descartes segue acontecendo no presente momento

assim como o acompanhamento das mudangas feitas.

8 RESULTADOS
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Sintetizando os estagios deste estudo, todas as alteracdes feitas no layout e a

utilizacdo das ferramentas para manté-los tiveram uma recepcao positiva tanto pela

gestao quanto pelos colaboradores, e aqui o ciclo PDCA de verificagado se inicia.

Nesta esfera iremos citar o que permanece de acordo com o planejamento e 0

gue foi alterado, bem como as problematicas que nao foram solucionadas.

Referente as demarcacdes de areas do layout positivamente temos:

Areas permanecem as mesmas demarcadas considerando o layout novo.
O fluxo inicialmente se tornou mais fluido;

A disposicao e identificacdo dos materiais permanece e gerou facilidade e
agilidade na localizacdo dos mesmos;

Durante o periodo de reestruturacdo ndo houve mistura de caixas, gravagcao
exagerada, acumulo de pecas gravadas e dificuldades de movimentacéo
dos colaboradores. Todas as novas solicitacbes de pedidos tiveram
comeco, meio e fim podendo ser rapidamente coletados para distribuicéo.
Aspectos como a retirada de materiais sem uso correm de maneira lenta,
porém com mais atencdo. Uma das areas mais ocupadas por sobras de

madeiras e panfletos fora de uso foi limpa recentemente e uma atencao a
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fiacAo elétrica foi iniciada, 0 que caracterizamos como uma pequena
mudanca de comportamento e atencéo ao barracéo.

Positivamente temos 0s seguintes registros:

Figura 26 — Maior area com acumulo de descartes

Fonte: elaborado pelos autores
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Figura 27 — Depois da retirada dos descartes

Fonte: elaborado pelos autores



Figura 28 — Antes do estoque de pegas acabadas
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Fonte: elaborado pelos autores

Figura 29 — Depois do estoque de pecas acabadas

Fonte: elaborado pelos autores
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Figura 30 — Antes da mudanca dos panfletos

Fonte: elaborado pelos autores



Figura 31 — Mudanca e organizacao dos panfletos

Fonte: elaborado pelos autores
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Figura 32 — Liberacdo de espaco

Fonte: elaborado pelos autores
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Figura 33 — Liberacdo de espaco

Fonte: elaborado pelos autores
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Figura 34 — Organizacéo das bancadas

Fonte: elaborado pelos autores

E em relacdo aos aspectos negativos tivemos 0Ss seguintes entraves na

evolucao do planejamento:

e No aspecto de disciplina houve uma dificuldade de manter a organizacao
geral, dificultando uma andlise detalhada do impacto do layout por um longo

periodo e possiveis ajustes;

e ApOs chegada de material, 0s mesmos ndo foram guardados devidamente
e aguardam este processo, ocupando areas destinadas a outros

componentes;

e A coleta de descartes no periodo estipulado ndo atende a demanda de

geracdo dos mesmos;
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e A colaboracédo ainda € um ponto a ser trabalhado, se mantém de maneira

individual e impossibilita a evolucéo de tarefas que requerem coletividade.

e Ocorreu acréscimo de uma bancada que estava sem uso no inicio do
estudo, inutilizando outra, diminuindo passagem e ocupando um lugar

destinado a movimentac&o do operador na fase de separacéo de pecas.

Ademais, seguimos com o acompanhamento, reforcando as a¢des planejadas
neste documento.
CONSIDERACOES FINAIS

Consumamos este estudo entendendo que uma reestruturacdo de layout
precisa de um acompanhamento continuo envolvendo principalmente os individuos
responsaveis pela gestédo de todo espaco, e que apesar das ferramentas da qualidade
serem de extrema importancia, terem trazido resultados consideraveis e confirmado
nossas hipoteses, o investimento maior ndo envolve recursos financeiros ou materiais,
mas sim do conjunto de pessoas com 0 mesmo objetivo e empenho.
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