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RESUMO

As organizacdes estdo inseridas em ambientes competitivos que exigem o aprimoramento das
praticas na area de manufatura, destacando o arranjo fisico como um grande desafio na gestéo
industrial. Este artigo teve como objetivo demonstrar a importancia do layout como uma forma
de aumentar a competitividade de uma empresa metallrgica. Parte-se dos conceitos de layout,
dos diferentes modelos existentes e investimentos associados a minimizacao de custos, além da
sinalizacdo de seguranga necessaria em um ambiente onde existem maquinas e pessoas
dividindo espaco. A metodologia utilizada foi de um estudo exploratério e descritivo, realizado
através de um estudo de caso. Para tanto, a pesquisa contou com dados coletados a partir de
documentos e relatorios organizacionais, além da observacdo direta e da realizagdo do
acompanhamento do processo produtivo existente. O resultado do estudo apontou
oportunidades de aperfeicoamento no fluxo produtivo, além de proporcionar através da
demarcacdo das areas seguras para os operadores, maior capacidade de producdo, reducdo de
acidentes e possivel aumento de lucro para a organizacéo.

Palavras chaves: Layout. Produtividade. Sinalizacdo de seguranca. Normas
Regulamentadoras.

1 INTRODUCAO

O layout é uma maneira de melhorar os processos, e pode afetar as prioridades
competitivas de uma organizacao de diferentes maneiras: aumentando a satisfacdo do cliente e
as vendas; facilitando o fluxo de materiais e informacdes; reduzindo riscos para 0s
trabalhadores; melhorando a comunicacgéo; aumentando o animo dos funcionarios; aumentando
a utilizacdo eficiente de trabalho e também do equipamento.

Através da alocacdo de maquinas e equipamentos na industria busca-se definir um fluxo
de trabalho mais eficiente do ponto de vista do custo de produgéo, resultando em uma melhoria
nas diversas outras areas da producéo.

Os acidentes de trabalho sdo geralmente causados por uso indevido de maquinas e
equipamentos, falta de uso de Equipamento de Protecéo Individual (EPI) obrigatdrio, falta de

manutencdo adequada e muitas vezes falta de instalacdo de protecdes e dispositivos de
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seguranca exigidos pela legislacéo, assim como a falta de habilitagdo necesséria dos operadores
das maquinas e equipamentos. Um acidente de trabalho comec¢a muito antes da concepcao da
producdo e instalacdo de uma empresa. Enfim, a prevencdo se concretiza e se inicia ainda na
fase de concepcdo de maquinas e equipamentos (CORREA, 2011).

Um projeto bem elaborado de arranjo fisico é capaz de refletir e originar desempenhos
competitivos desejaveis. De que forma o layout e a sinalizacdo das maquinas com base na
NR - 26 podem contribuir dentro de uma inddstria metalUrgica para organizagdo e
aproveitamento de tempo no processo produtivo? Neste sentido, o presente estudo propde
uma adequacdo do layout de uma empresa metallrgica, para organizagdo do parque de
maquinas, melhoria do processo produtivo, e adequacédo a sinalizacdo da empresa, através da
NR 12 Adequac6es de Maquinas e Equipamentos e NR 26-Sinalizacdo, apresentando caminhos
a serem seguidos, para tornar o ambiente dentro da empresa produtivo e seguro. Nesta
concepgdo, o estudo tem como tematica norteadora a adequacdo do layout seguindo conceitos
da NR — 12 e a sinalizacdo conforme a NR - 26 de uma metalurgica do oeste de Santa Catarina

para melhoria do processo produtivo.

2 CONCEPCOES DE LAYOUT

O layout de uma operacdo ou de um processo significa como 0S Seus recursos
transformadores sdo posicionados entre si e como as varias tarefas das operacdes sdo alocadas
a esses recursos transformadores. (SLACK; JONES; JOHNSTON, 2013).

Neste sentido, Anton, Eidelwein e Diedrich (2012), definem que layout é a disposicao
de equipamentos em uma determinada area, visando o equilibrio entre movimentacéo, producao
e ambientacdo. Esta presente em todos os ambientes, mesmo em desacordo com o ideal, e possui
especifica aplicacdo em industrias, lojas, escritdrios, bancos, entre outros.

Para Cury (2007), um novo e bom layout baseia-se em distribuir as maquinas, matérias-
primas e modveis para preencher da melhor maneira possivel os espa¢os nos setores ou na
organizacdo como um todo, levando-se em consideracdo a melhor forma de adaptacdo de méo
de obra no seu posto de trabalho, para garantir a satisfacdo e a qualidade no trabalho.

Ivanqui (1997), neste mesmo sentido aponta que desenvolver um novo layout em uma
organizacdo é pesquisar e solucionar problemas de posicionamento de maquinas, setores e

decidir sobre qual a posi¢do mais adequada que cada qual deve ficar.
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Conforme Neumann e Scalice (2015), o layout de um sistema de producdo esté presente
na modificacdo de prédios e maquinas, na relacdo com gastos em investimentos, na escolha de

materiais de produtos e no volume de producéo requerida pela previsao de vendas.
2.1 TIPOS DE LAYOUT

Lahmar e Benjaafar (2005) afirmam que ao se projetar o planejamento de melhorias de
layout, deve-se buscar a melhor conjugacdo: de equipamentos, sejam eles de movimentacéo,
armazenagem, produtivos, que possibilitem o uso adequado da méo de obra e 0s que procuram

maximizar os fatores produtivos.
2.1.1 Layout posicional

De acordo com Slack, Johnston, Chambers (2002), neste tipo de layout o produto a ser
trabalhado permanece fixo enquanto os trabalhadores e ferramentas movimentam-se em seu
entorno. Ainda neste contexto Chase, Jacobs, Aquilano (2006), afirma que a eficacia de um
layout posicional, esta ligada a programacao de acesso ao espaco e a confiabilidade das entregas
de materiais. As equipes autogeridas estdo cada vez mais usando layout com posicdo fixa. As
equipes diferentes montam cada parte componente e depois, enviam essas partes para a equipe
de montagem final, que faz o produto final (JONES; GEORGE, 2008).

Dentre as principais vantagens deste tipo de layout, Peinado e Graeml (2007) citam a
ndo movimentacao do produto e a existéncia da possibilidade de terceirizacao de todo o projeto
ou parte dele com prazos previamente fixados. Os autores ainda concluem que as desvantagens
sdo a complexidade na supervisdo e controle de médo de obra e matéria prima e a necessidade

de areas externas préximas a producdo para submontagem. Conforme mostra a Figura 1.
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Figural- Layout fisico posicional
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De acordo com Groover (2011) os operarios e 0s equipamentos de fabricacdo séo
trazidos ao produto em lugar de movimentar o produto para 0s equipamentos, na pratica do
processo industrial, avibes, navios, aeronaves e locomotivas, sdo geralmente construidos a
partir de grandes moédulos montados em locais separados e em seguida sdo movimentados e
unidos em local para montagem final. O produto a ser montado permanece parado enquanto 0s

trabalhadores e maquinas se movimentam ao redor.
2.1.2 Layout por produto

Para Slack, Johnston, Chambers (2002), layout por produto é vantajoso quando se possuli
um alto volume de produtos com caracteristicas iguais ou semelhantes. Ja Chase, Jacobs,
Aquilano (2006) afirmam que é arranjado de forma a conformar-se ao maximo possivel as
necessidades de processamento do produto ou servigo produzido.

Ademais, no passado o layout por produto era eficiente apenas quando os produtos eram
fabricados em grandes quantidades, entretanto, a introducdo de linhas de montagem modulares
controladas por computadores tornaram o layout por produto eficiente para fabricar produtos
em pequenos lotes (JONES; GEORGE, 2008). A Figura 2, apresenta um exemplo de Layout
por produto.
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Figura 2 — Layout por produto
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Fonte: Groover, (2011).

Como representado na Figura 2, o layout por produto é muito eficiente nas grandes
montadoras automobilisticas, onde as estacfes de trabalho sdo organizadas em uma linha
continua ou em uma serie articulada de linhas de producdo. As pecas a medida que sdo
trabalhadas s&o movimentadas entre as estagdes por transporte mecanizado e em cada estagdo
de trabalho, cada unidade de producdo completa uma parte do trabalho total (GROOVER,
2011).

2.1.3 Layout por processo

Em um layout por processo, as estacdes de trabalho ndo sdo organizadas em uma
sequéncia fixa. Em vez disso, cada estacdo de trabalho é relativamente autbnoma e um produto
vai para qualquer estacdo de trabalho que seja necessaria para realizar a operacdo seguinte para
completar o produto (JONES; GEORGE, 2008).

Neste contexto Jones e George (2008), definem que o layout por processo normalmente
é adequado para ambientes fabris que produzem uma série de produtos sob encomenda, cada
um deles adequado as necessidades de um diferente tipo de cliente, oferece a flexibilidade
necessaria para mudar o produto. Entretanto, tal flexibilidade normalmente reduz a eficiéncia,
pois tem um alto custo.

O grande desafio deste tipo de layout, como coloca Silva e Cardoza (2010), ¢ localizar
cada setor dentro da empresa de forma a garantir um fluxo com menor tempo de processamento.

A Figura 3, representa claramente um layout por processo.
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Figura 3 — Layout por processo
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Fonte: Groover, (2011).

A vantagem do layout por processo de acordo com Groover (2011), é a grande
flexibilidade, que permite grande variedade de sequencias de operagdo para execucdo de
diferentes configuracdes de pecas, porém a desvantagem € que as maquinas e os métodos de

producdo de pecas ndo atingem grande eficiéncia produtiva.
2.1.4 Layout celular

Para Slack et al (2002), células representam um compromisso entre a flexibilidade do
layout por processo e a simplicidade do layout por produto. JA& Martins e Laugeni (2006)
afirmam que o layout celular consiste em arranjar em um so local a maquina diferente que possa
fabricar o produto inteiro.

Ainda neste contexto Chase et al (2006) expressam que o layout de tecnologia de grupo,
aloca maquinas diferentes em células para trabalhar em produtos que tem formatos e requisitos

similares de processamento. Conforme mostra a Figura 4.
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Figura 3 — Layout celular
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Conforme mostra a Figura 4, o layout celular consegue alocar uma maquina em um
lugar que possa executar diferentes fungdes em apenas uma peca, tendo assim uma agilidade
na producdo. A producédo é organizada de forma que, cada célula é concebida para produzir
uma variedade limitada de configuracGes de pecas, isto &, a célula é especializada na producao

de determinado conjunto de pecas semelhantes (GROOVER, 2011).

2.2 TEMPOS E MOVIMENTOS

Barnes (1977) conceitua o estudo de movimentos e de tempos, como sendo um estudo
metodico do sistema de trabalho, com o objetivo de projetar e padronizar o melhor método de
trabalho, gerar menor custo e determinar o tempo gasto por uma pessoa qualificada e
devidamente treinada, trabalhando em um ritmo normal, para executar uma operagdo especifica.

O estudo de movimentos e de tempos € o estudo sistematico dos sistemas de trabalho, e
utiliza-se dos seguintes instrumentos: fluxograma, cronémetro, filmagem, observacao direta e
os gréficos (RIBEIRO, 2006).

O estudo de tempos para Martins e Laugeni (2006) tem como finalidade:

1) Estabelecer padrdes para os programas de producao, a fim de permitir o planejamento
de fabrica, utilizando com eficacia os recursos disponiveis e, também avaliar a performance de
fabricacdo em relacdo ao padréo existente;

2) Fornecer os dados para a determinacéo dos custos padrdes, visando ao levantamento
de custos de fabricagéo, definigdo de orgcamentos e estimativa de custos de um produto novo.

3) Prover fundamentos para o estudo de balanceamento de estruturas de producao,

comparar roteiros de fabricacdo e analisar o planejamento de capacidade.
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2.3 NORMAS REGULAMENTADORAS

A Portaria n°® 3.214 de 08. Junho de 1978 aprova as Normas Regulamentadoras (NR’s)
do Ministério do Trabalho e Emprego, que discorre sobre as condi¢des de seguranca e satde no
trabalho em diversas areas. Atualmente sdo 36 (trinta e seis) normas regulamentadoras.

Apresenta-se a seguir, as normas que servem como orientacéo para o presente estudo.
2.3.1 Norma regulamentadora 12 Seguranca no Trabalho em Maquinas e Equipamentos

Segundo o Ministério do Trabalho e Emprego, explana que a norma regulamentadora
12 que trata da Seguranca no trabalho em maquinas e equipamentos: esta norma
regulamentadora e seus anexos definem referéncias técnicas, principios fundamentais e
medidas de protecdo para garantir a satde e integridade fisica dos trabalhadores e estabelecer
requisitos minimos para a prevencgdo de acidentes e doencas do trabalho nas fases de projeto e
utilizacdo de maquinas e equipamentos de todos os tipos (BRASIL, 2010).

E ainda no que diz respeito a sua fabricacdo, importacdo, comercializacdo, exposicao e
cessao a qualquer titulo, em todas as atividades econémicas, sem prejuizo da observancia do
dispondo nas demais normas regulamentadoras — NR aprovadas pela portaria n® 3.214, de junho
de 1978, nas normas técnicas oficiais e, na auséncia ou omissdo destas, nas normas
internacionais aplicaveis. Conforme diz a norma, é importante lembrar que as maquinas devem

atender aos principios de falha de seguranca, principalmente quando em fase de utilizacao.
2.3.2 Norma regulamentadora 26 — sinalizacdo de seguranca

Segundo o Ministério do Trabalho e Emprego (2011), explana que a norma
regulamentadora 26, devem ser adotadas as cores para seguranca em estabelecimentos ou locais
de trabalho, a fim de indicar e advertir acerca dos riscos existentes. Por estas entre outras tantas
razBes a questdo da sinalizacdo como ferramenta para a prevencao é de suma importancia para
0 sucesso de qualquer programa de seguranca que tenha como objetivo alcangar melhores
resultados.

Assim, devem ser adotadas cores para seguranga em estabelecimentos ou locais de
trabalho, a fim de indicar e advertir acerca dos riscos existentes. As cores utilizadas nos locais
de trabalho para identificar os equipamentos de seguranca, delimitar areas, identificar
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tubulacBes empregadas para a conducdo de liquidos e gases e advertir contra riscos, devem
atender ao disposto nas normas técnicas oficiais (BRASIL, 2011).

A utilizacdo de cores ndo dispensa 0 emprego de outras formas de prevencdo de
acidentes. O uso de cores deve ser o mais reduzido possivel, a fim de ndo ocasionar distracéo,
confusdo e fadiga ao trabalhador. No Quadro 1, esta indicado as cores de acordo com a NR 26

a ser utilizado nas instalac6es industriais.

Quadro 1 - Cores usadas em locais de trabalho segundo NR 26

COR DEFINICAO
Para distinguir e indicar equipamentos e aparelhos de prote¢do e combate a incéndio.
Deverd ser empregado para indicar cuidado.
Passarelas e corredores de circula¢do, por meio de faixas, dire¢do e circulacéo,
localizacdo e coletores de residuos; localizagéo de bebedouros; areas em torno dos
equipamentos de socorro de urgéncia.
O preto serd empregado para indicar as canalizagBes de inflamaveis e combustiveis
de alta viscosidade (ex: 6leo lubrificante, asfalto, 6leo combustivel, alcatrdo, piche,
etc.).
E a cor da seguranca e deve ser utilizado para canalizacdes de agua; caixas de
equipamento de socorro de urgéncia; caixas contendo mascaras contra gases;
chuveiros de seguranca; macas; lava-olhos; dispositivos de segurancga; mangueiras de
oxigénio (solda oxiacetilénica), etc.
Deve ser empregado para canalizagdes contendo 4cidos; partes méveis de maquinas
e equipamentos; partes internas das guardas de maquinas que possam ser removidas
ou abertas.
Usada para indicar os perigos provenientes das radiacdes eletromagnéticas
penetrantes de particulas nucleares.
Usado para identificar canalizagbes em vécuo.
Usado para identificar eletrodutos.
Fonte: Adaptado de MTE (2011).

2.4 FLUXOGRAMA DO PROCESSO PRODUTIVO DA EMPRESA

O fluxograma é uma ferramenta utilizada para representar a sequéncia e interacdo das
atividades do processo por meio de simbolos graficos. Os simbolos proporcionam uma melhor
visualizacdo do funcionamento do processo, ajudando no seu entendimento e tornando a
descricdo do processo mais visual e intuitiva.

No gerenciamento de processos, 0 objetivo € garantir a qualidade e aumentar a
produtividade dos trabalhadores. Isso acontece pois a documentagdo do fluxo das atividades

torna possivel realizar melhorias e esclarece melhor o préprio fluxo de trabalho.

2.5 PLANEJAMENTO E CONTROLE DA PRODUCAO
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Para Vollmann et al (2006,) o sistema PCP torna eficazes alguns dos custos e beneficios
associados a ele. A tarefa essencial do sistema de PCP é gerenciar com eficiéncia o fluxo de
material, seu ponto de recomenda e responder as necessidades do cliente, utilizando a
capacidade dos fornecedores, da estrutura interna e, em alguns casos, dos proprios clientes, para
atender a suas demandas.

Conforme Bonney (2000), a fungdo Planejamento e Controle da Producdo e seus
sistemas associados tem 0 objetivo de planejar e controlar a producdo de forma que a empresa
atinja os requisitos de producdo do modo mais eficiente possivel. Ainda neste contexto
Russomano (2000), alega que o planejamento e controle da produgdo envolvem a organizagéo
e planejamento dos processos de fabricagdo. Especificamente, se constituem do planejamento,
do sequenciamento de operacdes, da programacdo, da movimentacdo, da coordenacao, da
inspecdo, do controle de materiais, métodos, ferramental e tempos operacionais.

Tubino (1997), ainda descreve que a relacdo entre o planejamento e controle da
producdo e o sistema produtivo ao serem definidas suas metas e estratégias, fazem-se necessario
formular planos para atingi-las, administrar os recursos humanos e fisicos com base nesses
planos, direcionar a acdo dos recursos humanos sobre os fisicos e acompanhar esta acao,
permitindo a correcdo de provaveis desvios. No conjunto de fungfes dos sistemas de producédo
aqui descritos, essas atividades sdo desenvolvidas pelo Planejamento e Controle da Producéo.

De acordo com Correa et al (2011), a necessidade de planejamento surgiu da func¢ao dos
sistemas de administracdo da producdo, de planejar necessidades futuras de capacidade. Se
fosse possivel decidir alteracdes no processo produtivo (como por exemplo, alteracGes de
capacidade, alteracBes no fluxo de chegada de matérias primas ou na disponibilidade de
recursos humanos) e té —las efetivamente de forma instantanea, num estalar de dedos, ndo seria

necessario planejar. Decidir no momento seria suficiente.
2.6 SISTEMAS DE PRODUCAO

O sistema de producdo € composto por um conjunto de atividades e operaches
envolvidas na producdo de bens ou servicos que interagem entre si, cada qual com sua
responsabilidade, e essa integracdo vai determinar o resultado do sistema como um todo
(MARTINS, 2014).

O sistema de producdo segundo Martins (2014), interage com as outras fungdes da

organizacdo, sofrendo influéncias do ambiente interno e externo. O ambiente interno, é
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influenciado pelas outras &reas funcionais da empresa como marketing, financgas, recursos
humanos, que interagem entre si e refletem no resultado do sistema.

Ja, no ambiente externo Martins (2014), relata que a organizacdo sofre influéncias de
fatores relacionados a economia, as politicas e regulamentacdes governamentais, a competicéo,
a tecnologia, etc. A relagdo do sistema de produgdo com os fatores internos e externos séo

primordiais para seu funcionamento.

3 METODOLOGIA

Este trabalho utiliza-se do método indutivo e foi realizado em uma metalurgica,
localizada no Oeste de Santa Catarina. Além disso, esta pesquisa é exploratdria, pois visa
descrever e demonstrar os métodos de layout possiveis para a metalurgica, considerando as
sinalizacGes necessarias para a alocagdo das maquinas e movimentacdo das pessoas

Quanto aos procedimentos adotados, primeiramente realizou-se uma pesquisa
bibliografica com livros artigos e revistas, para o alcance de dados e logo a resolucdo dos
problemas propostos. A abordagem é ressaltada de forma qualitativa, pois volta-se a evidenciar
0s métodos de layout possiveis a serem aplicados e a sinalizacdo a ser adotada no ambiente.
Assim, a pesquisa tem por objetivo demonstrar o layout atual de uma metalUrgica e propor uma
adequacao de layout do processo produtivo a fim de melhorar a produtividade da empresa e a
seguranga para os operadores.

Para o trabalho proposto a coleta de dados deu-se por medicdes da area interna de cada
pavilhdo com uma trena digital, também foram realizadas medidas em cada maquina para
conhecer suas dimensdes e definir a melhor posicdo para a mesma, além de considerar de acordo
com a NR 12 e NR 26 a sinalizacdo apropriada.

Apos a realizacdo das medicdes projetou-se por meio de AutoCAD a planta baixa da
empresa na situacdo atual e a partir disso entéo foi projetado um novo layout, com a combinagéo
de layout por processo e celular, para o processo produtivo da empresa ter mais rentabilidade.
Dessa forma, os dados coletados no presente estudo, serviram de base para a elaboracao de um
novo layout, para melhorar o fluxo produtivo, além de demarcar as areas importantes e seguras
da empresa, bem como evitar ou reduzir a0 maximo o risco de acidente com os funcionarios.

A adequacdo de layout dos processos da atividade metal mecénica realizado, pode

indicar os beneficios que a pesquisa proporcionou oferecendo a todos os colaboradores da
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empresa mais facilidade para locomogéo, considerando o novo layout para aumentar a

produtividade e a atividade metal mecanico.
4 RESULTADOS DA PESQUISA E ANALISE DOS RESULTADOS

Com o presente estudo conseguiu-se identificar o layout da empresa atual e propor um
novo layout para melhoria do processo produtivo, bem como a adequacéo da sinalizacdo de
maquinas e equipamentos cujo objetivo € melhorar a circulacdo dentro da empresa e diminuir
0s riscos de acidentes de trabalho.

Como a empresa esta em processo de ampliacéo do espaco fisico, consegue-se desenhar
um novo layout com precisao, pois havera muito mais espago para reorganizar as maquinas. A

Figura 5 apresenta o layout atual da empresa.
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Figura5 - Layout Atual
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Como mostra a Figura 5, o layout antigo da empresa € ilustrado através das setas na cor

amarela representa que o0 material entra na empresa, vai para a policorte e segue para a area de

producdo. As setas na cor azul representam o material que sai do estoque vai para a calandra é

moldado conforme necessidade e segue para a produgédo. As setas na cor verde representam

como é fabricado as telas Otis e vai para a producdo. As setas na cor vermelha representam as

chapas para serem cortadas e dobradas até ir para a producéo.

Ainda pode-se identificar na Figura 6, a pintura era realizada em um pavilh&o alugado

pois ndo havia na empresa estufa para a pintura. Como apresentado, esta desorganizacgdo gera

custo e eleva o tempo necessario para realizar a producdo, também quando chega chapas para
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descarregar € preciso parar a producao para a passagem das mesmas. Reorganizando 0s espagos
e tendo em vista melhorias no processo produtivo consegue-se fazer com que as atividades
produtivas sejam alocadas em pavilhdes com setores predefinidos.

Com o novo layout organizou-se, para o pavilhdo 1, a producéo e o escritério. No setor
de producdo serédo alocaos os aparelhos de solda, a policorte, a furadeira de bancada, a lixadeira
e morca, distanciadas uma das outras, com corredor de 1,20 metros, pintados em branco para
area de trafego, com a demarcacdo em amarelo, para chamar a atencdo com as areas de perigo
para as maquinas em operacdo. Ainda neste pavilhdo sera alocado o escritério, onde ficard o
setor financeiro e administrativo.

No Pavilhédo 2 ficou definido a instalacdo dos setores de corte e a dobra, contando com
uma maquina Guilhotina e uma Prensa dobradeira com capacidade para dobrar chapas até V4>’
de espessura e com 3 metros de comprimento. A matéria prima sera transportada para o corte
e para a dobra por ponte rolante, que ainda estad em projeto, o estoque seré alocado préximo as
maquinas para facilidade de locomogé&o.

No Pavilhdo 3 foi alocada o setor de calandragem, que conta com uma calandra para
tubos de até 4”, a fabrica de telas, composta pelos equipamentos para fabricacédo de telas, que
sdo: engrenagens para modelagem e mesa para fabricacdo, além do setor de pintura, onde foi
colocada uma estufa para pintura, com todas as recomendacdes de seguranca, composta por
exaustor, compressor de ar, cavaletes para colocar as pecas a serem pintadas e iluminagéo de
led conforme a necessidade, cérregos de dgua nas laterais e bancada para preparacdo da tinta.

Assim tendo um espaco mais amplo para cada maquina e conseguindo uma boa

circulacédo para toda a empresa, como mostra na Figura 6:
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Figura 6 — Novo Layout da empresa
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Conforme mostra a Figura 6, com a ampliacdo da empresa consegue-se implantar uma
estufa no pavilhdo, sendo assim o novo layout da empresa € ilustrado através das setas na cor
amarela representa que o material entra na empresa, vai para a policorte e segue para a area de
producdo. As setas na cor azul representam o material que sai do estoque vai para a calandra é
moldado conforme necessidade e segue para a producdo. As setas na cor verde representam
como é fabricado as telas Otis e vai para a producdo. As setas na cor vermelha representam as
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chapas para serem cortadas e dobradas até ir para a producdo, o seguimento do processo de
producdo representado pelas flechas na cor roxa, sendo assim cortando os gastos com aluguel
e organizando-se para melhorar o processo produtivo e minimizando o tempo gasto para a
producdo, ainda nas marcas tracejadas na cor amarela sinalizando conforme a NR-26, atencéo
nas maquinas que necessitam.

A empresa pretende implantar o novo layout até no final de 2018 e também alocar cada
maquina em seu devido lugar com cada cor adequada conforme NR 12 e NR 26, e assim
melhorar o processo produtivo e prevenir acidentes de trabalho, reduzir gastos tanto em tempo
quanto em dinheiro. Gerando mais lucros para que possa estar inovando cada dia mais e

ampliando seus horizontes.
5 CONSIDERACOES FINAIS

O presente trabalho foi desenvolvido para propor uma melhoria no processo produtivo
de uma metalurgica, procurando estudar o layout da empresa que estava desorganizado para
projetar um novo layout organizado e com um processo produtivo otimizado, evitando
desperdicio principalmente de tempo, foi proposto ao proprietario da empresa o novo layout e
ele aceitou, sendo assim conseguiu-se realocar as maquinas e equipamentos a fim de melhorar
o resultado do processo produtivo. Como a empresa trabalha com diversos produtos, isto é ndo
existe uma producdo em série, também ndo é possivel definir somente um Unico caminho para
a producdo, em vista disso buscou-se deixar a fabrica com espaco amplo para a producao.

Com a colocacéo do novo layout em pratica conseguiu-se melhorar o processo produtivo
tornando a empresa mais eficiente na entrega de seus projetos e também conseguiu-se realocar
as maquinas evitando assim o desperdicio de tempo na movimentacdo de materiais, bem como
0 perigo de acidente a que os operadores e funcionarios estavam submetidos, com a empresa

desorganizada.
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