A OTIMIZACAO DE UM LAYOUT INDUSTRIAL EM UMA FABRICA
DE ELETROELETRONICO

Ana Paula Figueiredo Sodsa
Marcela Wilcy Moraes Linfa

Paola Souto Campbs

Resumo

A pesquisa consiste em conhecer a importanciaytmtatimizado nas industrias, com padrbes de
gerenciamento que atendam as necessidades do mertadlitam o fluxo de pessoas, materiais, mao
de obra e produto. O presente estudo tem por wbjetostrar que layouts industriais quando bem
planejados e com boa localizacao, evitar despesdécperdas a empresa, uma vez que ira combinar
a forca de trabalho com as caracteristicas fisleasma industria, de tal modo que seja alcangado o
maior volume possivel de produtos manufaturadates@nvolvimento do estudo abordado foi através
pesquisa-acéo, para otimizacao do layout industrial

PALAVRAS-CHAVE: PROCESSO, PRODUGAO, LAYOUT INDUSTRIAL E OTIMIZAGAO

THE OPTIMIZATION OF AN INDUSTRIAL LAYOUT IN AN
ELECTRO-ELECTRONIC FACTORY

Abstract

The research consists of knowing the importanceomimized layout in the industries, with
management standards that meet the needs of thketnaard facilitate the flow of people, materials,
labor and product. The present study aims to slhatvihdustrial layouts when well planned and with
good location, will avoid waste and losses to thmgany, since it will combine the work force with
the physical characteristics of an industry, inhsacway that the highest volume of manufactured

goods. The development of the studied study wasugir action research, for optimization of the
industrial layout
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1. INTRODUCAO

Devido a crescente competitividade no ambito irmhlstas empresas buscam melhorias
que possam ter um maior aproveitamento do temp@beessos e das atividades realizadas
pelos colaboradores. Em muitas situagcoéayaut utilizado pelas empresas torna-se o grande
gargalo, pois ndo é bem-elaborado e, por issosept& um rendimento, seja de producéo ou
movimentacdo, ineficiente. Embora um nolayout envolva tempo e custos, se bem-
estruturado, pode trazer muitos beneficios a erapres

Assim, um dos maiores desafios encontrados pebaedd de pequeno, médio e grande
porte € a adaptacdo diayout de acordo com a evolucdo da empresa, ou sejaradarde
novos produtos na linha de producdo e de novas inggDiante desse contexto, cada vez
mais as empresas buscam solu¢cdes que aperfeicaerarrsmjo fisico e aumentem seus
lucros.

No caso de um novtayout ou modificagdo de um existente, podera haver basiei
como limitagdes de espaco geografico e qualifical@profissionais para concretizacdo da
necessidade de mudanca (ANTON; EIDELWEIN; DIEDRI@HA12).

O layout industrial tem influéncia direta na eficiéncia giwecessos de uma organizacao.

Segundo o autor, Junior E.l, os desperdicios detdrsistema produtivo sdo objetos de
estudo por parte das empresas, pois a ineficié@gpode ser repassada aos clientes. (2008)

Nesse sentido, como forma de analisalayput existente e propor melhorias para a
otimizacdo dos processos, 0 presente estudo abje@finir um layout que permita o
aperfeicoamento dos processos organizacionais temmho base os principios da producgéo
enxuta. Dessa maneira, 0 presente trabalho aboutla@atematica considerada importante
para a realidade das organizacdes. Um bom planefjande layout industrial, pode trazer
resultados expressivos para uma empresa em teemeslacdo de movimentacao, eliminagéo
de gargalos, melhoria da qualidade e acuracidaégstdgque, entre outros.

Com base nisso procuramos estudar o layout de infma dle produgédo de uma empresa
que fabrica eletroeletrénicos. Onde o fluxo produté bem confuso, o processo bastante
extenso, com alta complexibilidade e delicadezaa Spresentada a revisao da literatura a
partir dos conceitos de especialistas da &rea, @ontuito de dar suporte para aproveitar
melhor os espacos disponiveis de forma mais efeipossivel, minimizar os custos com
equipamentos, providenciar ao operador um postimatbalno seguro e confortavel, reducéo

de méo-de-obra e viabilizacao de processo.



2. MATERIAIS E METODOS

A pesquisa foi executada a partir de uma necessiodlaservada em conjunto pela direcéo
da empresa e as autoras. Inicialmente, foram eeiiz varios estudos sobre o layout fabril e
dos layouts dos produtos para obtencdo de dadoseatde medigdes e critérios de aceitacao
da parte do cliente e informacdes gerenciais. Bedoi iniciada a revisdo da literatura
existente sobre o tema, de forma a construir unsa bedrica consistente para orientar as
acoes praticas.

Esta pesquisa € classificada como do tipo exploaatfue busca levantar informacdes
sobre um determinado objeto, demarcando assim unpaae trabalho, delineando as
condicbes de manifestacdo desse objeto. Esta pos$aii como propésito identificar fatores
que determinam ou contribuem para a ocorrénciamntEnienos (SEVERINO, 2007).

Para elaboracdo da proposta de melhoria de layputetodologia mais utilizada
atualmente ainda é a construida por Richard Muth@r8), a Systematic Layout Planning
(SLP), que consiste, em sua base, na priorizacafluges de materiais e pessoas que
circulam em grande intensidade pelo local de moninamizar as distancias percorridas e os
esforgos realizados.

Segundo Muther (1978), o sistema SLP consiste emnfarmamenta que fornece diretrizes
para a avaliacdo de alternativas para o arrangmfisu seja, encontrar a melhor alternativa de
organizacdo dos equipamentos e ambientes na planta.

Segundo Ventura (2007), as vantagens da utilizdg&estudo de caso como modalidade
de pesquisa sdo evidenciadas uma vez que,estimmubams descobertas, em funcédo da
flexibilidade do seu planejamento; enfatizam a iplitidade de dimensdes de um problema,
focalizando-o como um todo e apresentam simpli@dass procedimentos, além de permitir
uma analise em profundidade dos processos e dagesl entre eles.(apud. MORSCHEL,
2015, p.25).

Para Yin (2010), Hennink et al. (2011), Remler anWRyzin (2011), o estudo de caso tem
diversos objetivos: fornecimento de descricBesininxar teorias ou produzir novas bases conceituais
que possibilitam fundamentar novos modelos e teq@g@ud. CRACO, 2014, p.146)

O SLP é uma metodologia idealizada para habilisaesiudos de layout e é estruturado
em fases, seguindo um modelo de procedimentos eodeencbes para identificagcéo,
visualizacao, classificacdo de atividades, intbxe@es e alternativas envolvidas em todos os

projetos de arranjo fisico.



2.1 DESCRICAO DO ESTUDO DA EMPRESA

A empresa em estudo iniciou suas atividades nodan2011no Brasil quando o novo
grupo adquiriu uma grande empresa de Industria me@oo de Eletrbnica e Informatica
Ltda. através de sua subsidiaria CCET sediada nan@a, com objetivo de aumentar os
seus investimentos em instalacdo de sua base deggm no Pdlo Industrial de Manaus,
inicialmente para producdo de placa-mée e decaddies para televisores e mais
recentemente produzindo maquina de cartdo de aredit

A empresa esta situada em um pavilhdo de aproxmemie 2000m?2, localizado na
cidade de Manaus, estado do Amazonas, e contanaioi@® com cerca de mais de 12.000
funcionarios.

A fabrica € do ramo de Eletronica e Informética gagence ao grupo, que compreende
23 empresas subsidiarias, sete dos quais sdo emplesapital aberto. A empresa criada em
1989, é uma dessas empresas listadas. Desenvaleimstavel ao longo dos anos nos viu
crescer no negocio global que é hoje, com mai2d#0 funcionérios e operacdes em toda a
Asia, Europa e nas Américas. Conduzido por uma pequirofissional operacdo com
estratégias claras, temos trabalhado ativamenge gmarstruir em seus valores centrais de
servico ODM e EMS, (com anos de experiéncia emolegm acumulada e rigorosos
principios de gestao, disciplinado, contamos cona fionte visdo de negdcios que engloba
design, gestao da cadeia de fornecimento, fabooagfestao da qualidade.).

2.2 COLETA DE DADOS

Os dados utilizados na realizacdo desta pesquiaenfobtidos diretamente na empresa
pesquisada, através de registros existentes.
2.3 ANALISE DE DADOS

a) Na analise dos resultados realizou-se a apbcalg® conceitos e ferramentas

abordados na reviséo da literatura para a elabo@dg®timizacdo deayout para a empresa

pesquisada. Primeiramente, é feita a apresentac@mpresa.



b) Identificagdo de processos e oportunidade dhorak: A partir dos dados coletados e
compilados na etapa anterior, foram apontadas vmissioportunidades de melhorias
relacionadas ao espaco fisico, otimizacdo de pastdsabalho e ao ambiente de trabalho do
local analisado. Tais oportunidades trazem bemsfi@o fluxo produtivo, mais produtividade,
questdes ergondmicas e de seguranca e gestaosdalpes

c) Apresentacdo e Analise dos resultados: Partdas melhorias sugeridas no passo
anterior, foram realizadas comparacfes dos ceraniesiores e posteriores as mudancas nos

layouts.

Layout inicial com capacidade de producgéo 2.6kdwr

1=hift| 2zhift| TOTAL
OPERATORS: 28 1
REVIEWERS: 2
ASSEMBLY [TESTER: B’ 4“4
Qc B
Rework Operador -I 1

=

OIS

Figura 1 — Layout antigo da empresa
Fonte: Dados da Empresa

Todo o processo na industria cujo layout € visadliz acima € controlada pelo
supervisor de producéo, pois 0 mesmo acumula asddésn de realizar orgamentos,
contratar os clientes, controlar a quantidade darfeentas da qualidade, distribuir as tarefas
entre o pessoal da producdo e acompanhar o propesgotivo como estamos vendo na

figura 1.



Layouts atuais apos as implementacbes de melhngaprocesso produtivo com
capacidade diaria de 2.7k .Conforme citado nasdgQ e 3.
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Figura 2 — Layout atual da empresa
Fonte: Dados da Empresa
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Figura 3 — Layout atual da empresa continuacao
Fonte: Dados da Empresa

Os layouts foram modificados para atender as geesié ergonomia no processo
produtivo, visando também a alta demanda do meratgb.
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3. RESULTADOS E DISCUSSAO

3.1FALHAS NO PROCESSO PRODUTIVO

A tabela seguinte mostra os tempos de cada esw@gawabalho disposto num

determinado layout de um produto. Observe nos temge ciclos que existe um

desbalanceamento em alguns postos de trabalhdaTabe
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Gréfico 1: Representacao grafica.

Fonte: Dados da empresa

fica, realizou-se sasalhos tempos, onde nos

s

do gra

Na segunda representac

possibilitou a combinacao de atividades e a reddeddanpower apos a redu¢do nos tempos

operacionais. Nas estacdes de testes foi modifioasldtware para agilizar o tempo de teste,

com objetivo de aumentar a performance operacidegh no grafico 2.
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Gréfico 2: representacao grafica .

Fonte: Dados da empresa



3.4 DESENVOLVENDO DA OTIMIZACAO

Foi modificada a area do antigo layout que mediaacde 16 metros de comprimento
por 6 largura onde comportava 44 operadores dirgiara uma area de 22 metros de
comprimento e 6 de largura para suportar 41 pes§ddkixo do processo e de materiais
foram modificados e melhor distribuidos. Foranic#aldos e implementados melhoria nos
materiais, para reducao de defeitos. A seguir el ge algumas mudancas de engenharia

nas figuras 4,5 e 6.

3.5 MUDANCA NO DESIGN

Foi implementado um novo tipo de componente com cawalade maior para aderir em

um outro componente, desta forma reduziu-se caomsidienente os defeitos relacionaao

material. Veja na figura 4.

Figura 4: Design do componente
Fonte: Dados da empresa

3.6 MUDANCA NA EMBALAGEM DO MATERIAL

Foi desenvolvida uma nova caixa de embalagem coteriaaantiestatico com divisorias

para agregar as pilhas e garantir a vida util dienzé
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Figura 5: Embalagem do material
Fonte: Dados da empresa

3.7 IMPLEMENTACAO DE JIG NO PROCESSO

A implantacdo de jigs no processo produtivo seaaficaz e viavel, pois auxilia nas

atividades diarias e aumenta a performance e aifivathde.

JURJECT:

Preformed Baterry
Bridge one by one

Preformed Battery
Bridge 6 time

kil

TR

Figura 6: Jig no processo
Fonte: Dados da empresa

3.8 EFICIENCIA E PERFOMANCE DO PROCESSO

O grafico seguinte mostra os dados relacionada® e anos 2017 a 2018, fazendo
comparacao entre eles. Onde os resultados safatmits, maior capacidade de producéo e

menos manpower com rela(;éo ao ano anterior.
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Grafico 3: Capacity Manpowe

Fonte: Dados da empresa

Analisando o grafic 3, percebe-se que a empresa incentibusca permanente da

qualificacdo decapacidad e manpower, cada vez maisyscand a sua eficiéncia de

operacional.

3.9 RESULTADO DA OTIMIZACAO NO PROCESSO

Apos dados coletad@ implementados pudemos colherresultado de uma performance

mais produtiva para processc E importante frisar que a orgaag# esta realmente sendo

feita para que seja desitadi em seus funcionarios uma graramfianc: que faz, com que

eles se sintam a vontades postos de trabalho.
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Gréfico 4: Rendimento dprocess

Fonte: Dados da empresa

Com base no rendimento de processo da empresagratgvalor satisfatorio com

mostra o gréfico €m que<o.
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O Layouté a técnica de administracdo de operacdes cujdivabjé criar a interface
homem-maquina para aumentar a eficiéncia do sisteemaroducdo (JONES & GEORGE,
2008). Um fluxo bem estudado permite o rapido asaammento do produto pelo sistema
produtivo. Assim, consequentemente, menos temperddo em cada recurso e ocorre a
rapida transformacédo da matéria-prima em produtal,freduzindo dead time da producéo.
(PARANHOS FILHO, 2007).

O arranjo fisico lgyout) € muito importante para a produtividade, poisluxd dos
processos pode ser otimizado ou prejudicado emaéunda distribuicdo fisica dos
equipamentos. Deve, por isso, ser bem estudada@asg alteragGes futuras podem ser
custosas ou mesmo nao praticaveis, (PARANHOS FIL2007).

Atualmente € comum, principalmente as grandes tridds adotarem um sistema de
layout que integre o arranjo de diversos postos de trapaltm a necessidade de adaptacéo
dos trabalhadores com o meio ambiente (CHIAVENAZQ)5).

Um layout correto proporciona um fluxo de comunicacéo endratevidades de maneira
mais eficiente e eficaz, melhorando a utilizacé®&feas produtivas, obtendo

maior facilidade na administracdo das tarefas, mlimdo, assim, os problemas
ergondmicos e flexibilizando os processos em cdsasiudancas e ou adequacdes (SILVA,
2016).

Segundo Araujo (2011), a melhor alternativa pabaisca de uma melhor dinamicidade
do cotidiano das organizacfes € a gestdo de pos;epse pode se dar, baseada na anélise do
dia a dia, da movimentacéo e da informacédo, doonelso da informacdo e ao conhecimento
de processos, em especial dos processos criti@os. fluxograma guarda uma enorme
intimidade com todas essas alternativas de seegels organizacoes, tornando-se presente
em abordagens contemporaneas de analise e gegpéocdssos (ApudVIORSCHEL, 2015,
p.18).

4. CONCLUSOES

O processo de producdo tem demasiadas perdas des g@r minimizadas ou reduzidas
com a otimizacgao de layout.
Os custos de gerenciamento de materiais, planefjammmtrole e trabalho em andamento

aumentam se houver fluxos desequilibrados ou tsowmi@em uma fabrica. Para reduzir a
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complexidade, okayouts da planta devem permitir um fluxo racional — daéria prima ao
produto acabado.

Assim, a disposicao do arranjo fisico fabril dews pensada no longo-prazo e ter a
flexibilidade necesséria para se adequar as muslgiaaejadas no médio e longo-prazos,
considerando a competéncia essencial da organizagéo

Logo um projeto de layout adequado viabiliza a enpntacdo de novos conceitos de
gestdo industrial, permite que as atividades lmgist sejam eficientes e possibilita a
eliminacdo continua das perdas, reducao de cudtoBjuicdo do lead time (levar tempo) e

aumento da qualidade.
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