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Resumo

Este trabalho apresenta um estudo sobre a analise do arranjo fisico numa empresa de
Apucarana - PR, visando o mapeamento de processos de seu fluxo produtivo. Para este estudo
foi realizada a andlise do layout, baseando-se na literatura. Onde coletou-se informacdes da
empresa, mapeou-se 0s processos produtivos, analisou-se a sequéncia de operacdes, definiu-
se com base na literatura qual layout apresentado. Com base na andlise do layout, observou-se
uma sequéncia linear das tarefas, assim ha pequenas deslocacdes dentro da empresa e entdo
conclui-se com base na literatura que 0 mesmo é por produto.
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Study defining the physical arrangement in a small furniture company
in Apucarana-PR

Abstract

This paper presents a study on the analysis of the physical arrangement in Apucarana
company - PR, aimed at mapping processes of its production flow. For this study the layout
analysis was performed, based on the literature. Where he collected from the company
information is mapped-production processes, analyzed the sequence of operations, was
defined based on the literature which presented layout. Based on the analysis of the layout, a
linear sequence of tasks was observed, and there are small movements within the company
and then it can be concluded based on the literature that it is a product.

Key-words: Production; Mapping; Location; Layout.

1. Introducéo

Em micros, pequenas e médias empresas € comum observar uma falta de um correto
planejamento dos processos produtivos. Para Fiedler et al. (2003), gera-se processos sem
unido, o que resulta em condicdes de trabalho inadequadas, desorganizagdes do fluxo do
processo, sem controle da entrada e da saida e um elevado nimero de oportunidades de
melhoria.

Esse cenario encontra-se também, nas micros industrias, como as de moveis, onde a
variabilidade de produtos, processos e componentes impactam direta e negativamente nos
processos de trabalho. Em uma fabrica de estofados ha um fluxo de processo desde a matéria-
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prima de entrada, confeccao de tecidos, etapas como cortes, matérias adicionais nos processos
e processamento final da aplicacdo do estofado. (ABIMOVEL, 2007).

Para as industrias estarem aptas no mercado, envolvendo seu processo de producdo, ha a
necessidade de planejamento da operacdo a ser realizada, uma programacdo de um arranjo
fisico para sua localizacdo, instalacdo e processamento das operacfes. Havendo entdo uma
melhor adequacdo de utilizacdo do espago fisico da empresa, melhor fluxo de dados e
informacBes, para um maior controle da producdo e maior flexibilidade entre etapas da
producéo (FIEDLER, 2003).

Segundo Moreira (2009), um arranjo fisico bem planejado é aquele que busca tornar mais
facil e suave o movimento do trabalho por meio do sistema, quer esse movimento se refira ao
fluxo de pessoas ou materiais. Sendo assim um fator determinante para o fluxo de operacdes
da empresa, coordenando equipamentos, maquinarios e pessoas. Segundo Slack, Chambers e
Johnston (2009), o arranjo afeta o fluxo e, consequentemente, afeta os custos e a eficacia geral
da empresa

A empresa moveleira, atua no mercado ha mais de 15 anos e possui sua sede instalada em
Apucarana-PR. A empresa produz estofados de acordo com a necessidade de seus clientes,
guanto a tamanho, cores, estampas e modelos. Essa microempresa serviu como base para a
elaboracdo desse trabalho, com base nas informacGes cedidas pelo proprietario e observacoes
realizadas pelas autoras quanto ao layout da empresa.

1.1 Objetivo Geral

O objetivo geral deste trabalho é analisar o arranjo fisico de uma industria moveleira no
municipio de Apucarana- PR.

2. Referencial Bibliogréafico
2.1 Mapeamento de Processos

Caracterizando processos, em que sdo atividades atingidas com uma determinada sequéncia
da producdo de bens ou servicos (HAMMER e CHAMPY, 1994). Em uma organizacéo de
trabalho ha a necessidade de identificar e construir um fluxo de processos, alinhado com o
planejamento estratégico, definindo planos de trabalho.

Com a identificacdo de um fluxo de processos em uma organizacdo conhecido como
mapeamento de processos, que de acordo com Slack, Chambers e Johnston (2009, p. 101)
“envolve simplesmente a descricdo de processos em termos de como as atividades
relacionam-se umas com as outras dentro do processo”, sendo uma ferramenta essencial para
a gerencia do processo para melhorar a organizacdo existente.

A principal vantagem da utilizacdo do mapeamento de processos é que com essa ferramenta é
possivel identificar os pontos fortes e fracos de cada processo. E possivel ainda avaliar a
execucdo das tarefas, medir os resultados, custos, producdo e produtividade. Assim, pode-se
dizer que essa técnica orienta o desenvolvimento, projeto e ainda avalia 0s processos de cada
setor de toda organizagdo (CHEUNG e BAL, 1998). Algumas vantagens s&o:

a) Aumento da competitividade: Pois otimiza o tempo dos processos;
b) maior entendimento dos procedimentos: Pois com essa técnica a empresa segue uma
ordem ldgica nos processos;
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C) maior rapidez nas solucdes: Conhecendo os procedimentos a empresa identifica e
soluciona os problemas com maior rapidez;
d) aumento dos resultados: As metas sdo elaboradas e analisadas de forma mais eficaz,

melhorando os resultados.
Encontra-se na literatura diversas técnicas para a realizacdo do mapeamento de processos.
Para o caso da fabrica de moveis serd utilizado o fluxograma.

2.1.1 Fluxograma

O fluxograma apresenta em etapas o fluxo do processo, representado por um gréafico. Sendo
essencial para a organizagdo do trabalho apresentado, além disso propde uma racionalizacao
do processo, obtendo relagdes posteriores e otimizando 0s processos de cada departamento da
area analisada. A Figura 1 mostra um exemplo de fluxograma comum utilizado em
mapeamentos de processo. Para Barnes (1977), fluxograma € um processo no qual uma
técnica é utilizada para compactar o processo analisado, para uma melhor visdo do trabalho ao
todo e para posteriores melhorias se¢es da execucdo do trabalho, fornecendo as etapas de
acao, observacao do expediente, transporte e fluxo do processamento, com um sequencial de
fases operacionais a serem observadas.

R _Simbolo Descriciio

| I 1
' Atmndaces ¢ agdes

aTernid < : > [Tomada de deccd

" Figura 1- Exemplo de Fluxograma
Fonte: Gomes (2009)

2.2. Arranjo fisico

Arranjo fisico ou layout, é uma das principais determinacdes que objetivam a eficiéncia de
longo prazo das operacdes (HEIZER, 1935). Para Gaither (1937) um arranjo fisico é a partir
de um bom planejamento da localizacdo das operac¢des encontradas no processo produtivo de
uma empresa. Tratando-se da disposi¢do dos recursos de producdo no chdo de fabrica, em que
na literatura tem diversos tipos de layouts derivados dos tradicionais (TOMPKINS et al.,
2003, apud ARGOUD, 2007).

Os layouts tém por estratégias estabelecer vantagens competitivas em relagdo a capacidade,
flexibilidade, velocidade, qualidade e custo. Com um layout eficaz uma organizagéo
diferencia por baixo custo ou rapidez nas respostas. O projeto de layout deve-se preocupar
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uma maior utilizacdo do espaco e equipamentos, melhor fluxo de informacdes, melhor moral
dos empregados e condigdes de trabalho mais seguras, melhor interacdo com os consumidores
e clientes e flexibilidade do processo (HEIZER, 1935).

Para tomada de decisdes sobre qual layout optar enquanto a melhor disposi¢cdo dos
maquinarios, escritorio, ou centro de servicos, o layout apresenta uma eficacia de fluxo de
materiais, de pessoas e de informacdes dentro e entre &reas (HEIZER, 1935). Para Martins e
Laugeni (2005), foram criadas diversas técnicas de layouts:

a) Layout Posicional: atende aos requisitos de layout de projetos grandes, em pouco
volume, em que o produto permanece fixo em uma determinada posi¢do e as maquinas se
deslocam até o produto para as operagoes;

b) layout orientado para o processo: para baixas producdes e altas variedades, processos
e equipamentos do mesmo tipo sdo desenvolvidos na mesma area, para um fluxo longo do
processo;

C) layout celular: fabricacdo de um produto e um local para diferentes maquinas, o
material se desloca dentro das células buscando processos necessarios;
d) layout por Produto: Sequéncias de operacdes por equipamentos, maquinas e se¢bes de

trabalho executados sem caminhos alternativos.
2.2.1 Layout Posicional

Layout posicional, ou arranjo fisico posicional, por Slack (2009) também conhecido por
arranjo fisico de posicdo fixa, em que 0S recursos ndo se movem entre 0S recursos
transformadores, alguns exemplos sdo: construcao de rodovia, cirurgia do coracao, restaurante
de alta classe, estaleiro e manutencdo de computador de grande porte. Em todos esses casos
ndo ha possibilidade do recurso se movimentar.

2.2.2. Layout orientado para 0 processo

Também conhecido como layout funcional, é caracterizado pelos recursos ou processos
similares estarem dispostos proximos uns dos outros. Dessa forma, a utilizacdo dos recursos
transformadores sera realizada de maneira benéfica (SLACK, 2009). Alguns exemplos para
esse tipo de arranjo sdo: hospitais, usinagem de pecas utilizadas em motores de avides,
supermercado e biblioteca. Nota-se que o fluxo de trdfego é um fator primordial para a
elaboracdo desse arranjo (SLACK, 2009).

2.2.3 Layout Celular

O layout celular é definido como aquele em que ha uma transformagdo no recurso antes de
ocorrer a movimentacdo para a proxima etapa operacional. Cada uma das etapas operacionais
estd disposta em uma célula. Em resumo, apds o processamento em uma célula, o recurso
prossegue para a proxima célula. Exemplos para esse tipo de layout sdo: Empresas
manufatureiras de componentes de computador, area para produtos de lanches rapidos em
supermercados, maternidade em um hospital (SLACK, 2009).

2.2.4 Layout por Produto

Apos a realizacdo de um roteiro referente as etapas de transformacéo de determinado produto,
é implantado o layout por produto. Esse layout consiste em organizar os recursos de forma em
que sigam um “fluxo” ao longe de uma “linha de processos”. O que leva as operagdes a
optarem por esse tipo de arranjo é¢ a uniformidade dos requisitos do produto ou servico.
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Alguns exemplos sdo: montagem de automoveis, programa de vacinacdo em massa,
restaurante self-service (SLACK, 2009).

2.2.5 Layout misto

Sao aqueles que combinam caracteristicas de dois ou mais tipos de arranjo fisico, ou ainda
utilizam a forma basica de um modelo inteiramente em diferentes partes da operacéo
(SLACK, 2009).

3. Metodologia

Essa sesséo situam-se 0s passos para o entendimento da pesquisa apresentada, constatando da
abertura, definicdo e estruturacdo baseada na literatura e dados coletados através de pesquisa
ndo estruturada. O método utilizado proporciona e estrutura as ideias para o estudo. Os dados
obtidos na empresa foram utilizados para a definicdo do processo produtivo, através do
mapeamento de processo.

Essa pesquisa é de natureza qualitativa, pois ndo coleta dados numéricos ou estatisticos para
caracterizar o layout produtivo da empresa (RICHARDSON, 2008). Além disso, tem como
foco os processos produtivos, possui proximidade com a empresa, da énfase na interpretacédo
subjetiva dos funcionarios, usufrui da abordagem néo estruturada e fontes que apresentam
evidéncias (MIGUEL, 2012).

Levando em conta que o fendmeno em questdo é o layout utilizado pela empresa, esse estudo
possui carater exploratdrio devido a caracterizacao, classificacdo e definicdo do fenbmeno, em
que ha a necessidade de um estudo para compreendé-lo. Possui tipologia dedutiva, ja que a
partir da literatura pdde-se definir o layout da empresa. E de tipologia descritiva pois a partir
da identificacdo do fenémeno, descreveu-o para melhor compreensdo dos elementos
envolvidos (PACHECO JUNIOR, PEREIRA e PEREIRA FILHO, 2007).

Com as observacdes realizadas na empresa, nota-se que o0 processo produtivo é realizado
conforme a Figura 2.

Separagdo do
material

Figura 2: Processo Produtivo
Fonte: Autores (2016)

Assim, a empresa utiliza processo produtivo continuo, e as etapas podem ser exemplificadas
da seguinte forma:

a) Logo que a matéria-prima entra no processo, ocorre a separacdo da mesma, ou seja,
separa-se tecidos diferentes, tipos de madeira e acessorios para acabamento;
b) em seguida, é realizado o corte dos tecidos conforme o modelo e tamanho do produto

a ser confeccionado. E realizado também o corte das madeiras utilizadas para dar sustentacéo
ao movel;
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C) nessa etapa € realizada a preparacdo do maével, ou seja, sdo conferidos os materiais que
foram cortados na etapa anterior e realizada a juncdo das mesmas;

d) no acabamento sdo realizados cortes de fios soltos, verificacdo de falhas, sdo
adicionados acessorios que possam dar um design diferenciado para o modelo, etc;

e) por fim, o produto acabado vai para a expedicao, onde € destinado ao cliente final.

4. Resultados

Ao realizar a visita a empresa, verificou-se que o proprietario ndo possuia um estudo teorico a
respeito de processos produtivos. Mesmo assim, se disponibilizou a fornecer informagdes
informais sobre seu empreendimento.

Ao questiona-lo sobre o nimero de funcionarios e forma com a qual foram atribuidas suas
funcBes, 0 empresario mencionou gque a empresa € composta por 2 funcionarios na parte da
loja e 4 funcionarios na producdo, sendo que a producdo é realizada sob encomenda e com
baixa variedade de produtos. As funcdes dos funcionéarios foram atribuidas de acordo com o
que cada um tinha mais especialidade, verificando apenas a experiéncia profissional de cada
um.

O empresario mencionou nunca ter realizado nenhum tipo de andlise para utilizar o modelo de
layout que possui. Alem disso, afirmou possuir experiéncia de mercado o suficiente para
saber que a forma com que atua é a que mais se enquadra no seu setor.

Com base nas respostas fornecida pelo empresario e observacdo das etapas do processo
produtivo, realizou-se o estudo do arranjo fisico para o proposto trabalho representado pela
Figura 3.

s Entrada e separagao
Inicio de malerFi]ais ¢ Projetar qude\o do
sofa

-

Cliente aprovou?
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¥

Orcamento/ Lista dos
materiais

Cortar Tecidos e
estruturas

Preparagéo para o
producéo

hNﬁ

Acabamento/
Reviséo

Montar —>| Produgao acabadada?

Expedigao Fim }

Legenda:

Figura 3 — Processo produtivo da industria de méveis
Fonte: Autores (2016)

Com a andlise do mapeamento da empresa e como visto na literatura, constata-se por ser um
arranjo por produto, em que o produto se move ao longo da operacdo em que é desenvolvida,
deslocando-se por diferentes etapas (SLACK, 2009).
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A etapa inicial desse processo consiste na entrada de matéria-prima, contendo tanto tecido,
como aviamentos, madeiras, pregos tudo o necessario para fabricagdo e montagem dos
moveis, e apos controlando os materiais em estoque. Ap6s o recebimento do pedido do
cliente, faz-se a programacéo do modelo, com o aceite do cliente, realize-se um orgamento
dos materiais e listagem dos mesmos necessarios para a operacdo. Com a isso segue-se para a
preparacédo para a producdo, em que segue 0 modelo para 0 marceneiro e cortador de tecidos,
apos o corte, realiza-se uma revisdo dos materiais obtidos para a preparacdo do moével. Na
realizacdo da preparacdo do movel, ocorre a montagem das estruturas e montagem dos tecidos
conforme proposto no modelo escolhido pelo cliente, apos segue-se para acabamento do
produto, uma revisao posterior, se 0 produto estiver finalizado segue-se para o estoque para
posterior expedicdo do produto para realizacao de venda.

Apos a andlise do processo produtivo da empresa, realiza-se o layout por produto da mesma,
representado na Figura 4.

Separacio do
Corte das estruturas @: Corte de @ material
tecidos
x?L

Preparacio 8 Acabamento ‘:> Revisio
do mével |:: :: e expedigio

Estoque Escritorio

Figura 4 - Arranjo produtivo da indUstria de moveis
Fonte: Autores (2016)

Como pode-se observar na Figura 4, a empresa utiliza o layout por produto, levando em conta
de que o recurso a ser transformado segue um fluxo ao longo de uma linha de processos.
Segundo informagdes do proprietario, os equipamentos foram alocados para aproveitar
melhor o espaco do seu trabalho e facilitar a movimentacgdo entre as etapas, sem que houvesse
um estudo da implementacdo do arranjo fisico dos processos.
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Nota-se vantagens em se utilizar esse arranjo fisico por produto, pois nesse layout ha
atividades pré-definidas dos processos, onde € seguido por uma correta sequéncia, havendo
clareza de informacGes e facilitando o trabalho diario (SLACK, 2009). Como é uma micro
indUstria, a utilizacdo desse layout torna-se de facil controle da producédo para os funcionarios,
onde é visivel o movimento do processo.

5. Conclusdo

Logo, apos realizar a analise dos dados obtidos com base na literatura, conclui-se que mesmo
sem ter um conhecimento sobre o assunto, 0 empresario soube montar sua empresa de uma
maneira correta e funcional. O empresario sem um estudo aprofundado alocou seus
equipamentos de forma que os funcionarios pudessem se movimentar pela industria sem
dificuldades, e também, facilitando a movimentacao dos insumos a serem produzidos.

Outro fator relevante é que o processo produtivo possui uma ordem, as etapas sdo organizadas
de forma que os moveis sdo fabricados sem interrupcdes, 0 que € uma das vantagens do
layout por produto. Além disso, promove maior movimentagdo no local, maior organizagao
do espaco, resultando em um controle das etapas mais eficaz, para um melhor processo e
consequentemente a micro industria continuar apta no mercado.

Levando em conta a analise realizada e tendo como base a literatura, conclui-se que o objetivo
da pesquisa foi alcancado satisfatoriamente, ou seja, foi possivel analisar e arranjo fisico da
empresa de mdveis sob medida.
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