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RESUMO

A globalizacdo proporcionou uma maior competitividade entre as organizagdes, consequentemente
ganharam consumidores mais exigentes, concorréncia acirrada, tornando necessario a vantagem
competitiva. Para gerar essa vantagem €é preciso que as instituices redobrem a atencéo em relacdo
ao seu layout produtivo fazendo melhorias na intencdo de sairem na frente em relacdo as
concorrentes, onde ele é notorio a quem entra na empresa. Dessa forma, a empresa que realiza
melhorias em seu layout produtivo ganha vantagens conseguindo aumentar sua produtividade e
reduzir os custos. Serdo abordadas as caracteristicas comuns avaliando o comportamento diversificado
de cada pessoa.

Palavras-chave: Layout Industrial. Otimizacio de Processo. Produgdo Enxuta. Envase. Agua
Mineral.



PROPOSAL FOR THE IMPROVEMENT OF PRODUCTIVE LAYOUT: ASTUDY OF
CASE OF SETRA AGLOMERATION

ABSTRACT

Globalization has provided greater competitiveness among organizations, consequently gaining
more demanding consumers, fierce competition, making competitive advantage necessary. To
generate this advantage, institutions need to redouble their attention to their productive layout by
making improvements in the intention to get ahead of competitors, where he is notorious to anyone
entering the company. In this way, the company that makes improvements in its productive layout

gains advantages to increase its productivity and reduce costs.

Keywords: Industrial Layout. Process Optimization. Lean Production. Container. Mineral water.



1 INTRODUCAO

Com a globalizagdo, as organizagbes ganharam consumidores mais exigentes,

concorréncia acirrada, tornando necessaria a busca por vantagens competitivas, ou seja, buscar

estratégias para se manter no mercado. Assim sendo, elas tém sido mais cuidadosas com as

atividades exercidas, como por exemplo, as industrias, em que a forma como suas maquinas sao

instaladas sdo perceptiveis por quem entra no local de produgdo, bem como, 0 processo

produtivo até o consumidor final.

As empresas visam aprimorar os métodos de organizacdo, melhorando o ambiente de

trabalho, aumentando a producao para que possa ter uma sustentabilidade, garantindo assim sua

sobrevivéncia no mercado de trabalho.

Para se atender aos requisitos e obter uma vantagem competitiva em relagdo as concorrentes,

as empresas necessitam de redobrar a atencdo em relacdo ao seu layout produtivo, pois ele é notdrio

ao entrar na unidade de operacao, ou seja, € visivel, e com uma 6tima esquematizacao possibilita o

aumento da produtividade, organiza o processo produtivo, minimiza o tempo, 0s problemas com

colaboradores e custos, tornando uma importante vantagem competitiva, pois um layout n&o

renovado pode levar a institui¢do ao fracasso.
SEBRAE (2017) afirma que:

Dados da Associago Internacional de Aguas Engarrafadas indicam que o Brasil ocupa o 4°
lugar no ranking mundial de produtores. Consome mais agua engarrafada que paises como
Italia, Alemanha, Franca e Espanha, mas fica atrds dos Estados Unidos, México (que
crescem, em média, 8,5% ao ano) e da China, cuja demanda aumenta 17,5% a cada ano. A
taxa média de crescimento mundial é de 7,6% ao ano. Em 2007, por exemplo, foram
consumidos 206 bilhGes de litros de 4gua vendida em garrafa.

Segundo Mascarenhas (1995:46, citado por Previdelli e Cortes p.6) a globalizagéo trouxe

desafios para os profissionais propondo um modo de gerenciar com sinergia, estratégias e

apropriagoes.

Para Cave (2017)

O Brasil apresenta, ainda, baixo consumo per capita, mas vem evoluindo ao longo dos
anos, passando de 11,54 litros/habitante/ano em 1996 para 20,68 em 2007. A percepgdo é
de que a &gua mineral envasada, por ser pura e de melhor qualidade do que a &gua
distribuida pela rede publica (dgua tratada), tem influenciado o aumento do consumo no
pais, embora esse consumo permaneca fortemente relacionado a fatores sazonais.

No que se refere a distribuicdo regional da producdo nacional, é notavel a expansdo no
periodo de 1996 a 2007 para as regides Norte e Centro-Oeste, com crescimento de 386% e
287% respectivamente. Em seguida, estdo as regides Sul, com 207%; Nordeste, com 130%
e Sudeste, com 127%



Justifica-se pela importancia nas organizac@es, o layout (leiaute ou arranjo fisico) produtivo
torna necessaria uma analise mais atentamente pela organizacéo devido a globaliza¢do que ocasionou
um mercado mais exigente e para permanecer e obter sucesso € necessdria uma vantagem
competitiva. Entdo, a instituicdo deve melhorar o layout para adquirir uma vantagem competitiva.

O presente trabalho desenvolve um estudo de caso da empresa Seta Agro-mineragéo, no qual
orientara como a empresa pode melhorar seu layout produtivo para atingir uma vantagem
competitiva em relagdo aos concorrentes, por meio de auxilio e compreensdo da sua prépria posi¢do
permitindo a elaboracao de uma estratégia competitiva para o seu ramo de negdcio.

Devido a esse cenario, Paula et al (2015) ) ! a empresa encontra um desafio ao adaptar o
layout conforme com sua evolu¢do, como “a entrada de novos produtos na linha de produgdo e de
novas maquinas. Diante deste contexto, cada vez mais as empresas buscam solucgdes que aperfeicoe
0 seu arranjo fisico e aumente seus lucros. ” Sendo assim, o presente trabalho tem como objetivo
determinar proposta de melhoria de um layout produtivo para a reducdo de custos por meio da
producdo enxuta, visando obter vantagens competitivas em relacdo a maior produ¢do com menores
custos, eficiéncia na mao-de-obra promovendo o conforto e seguranga de operarios, minimizando a
movimentacdo e maximizando a flexibilidade.

Este trabalho aborda também, a necessidade de verificar na literatura relacionada os
conceitos de producdo enxuta e layout industrial; bem como especificar o layout existente; propor
melhorias neste layout existente, determinar um layout apropriado para a empresa € mostrar as

vantagens com essa melhoria.



2 DESENVOLVIMENTO
2.1 Sistema de Producéo

Para Moreira (2011, p. 7), o sistema de producdo ocorre no envolvimento de todas as
atividades e operacdes inter-relacionadas na producédo de bens (caso de indUstrias) ou servigos.

Sendo uma instituicao abstrata mas util para dar uma ideia de totalidade.

2.2 Producdo Enxuta

Slack et al (2009, p.451) a producdo enxuta surgiu dentro de uma empresa automobilistica
chamada Toyota Motor Corporation onde buscou atingir as qualidades no seu processo em tempos
rapidos e em excepcional produtividade. Assim, desenvolveu operacfes enxutas ou just-in-time,
denominada pela Toyota como Toyota Production System (TPS) passando a moldar largamente os
conjuntos de praticas.

Ainda os autores, Slack et al (2009, p. 456) definem as trés razbes para a filosofia enxuta,
uma vez que, apoia as técnicas de JIT (just-in-time): “a eliminag¢do de desperdicio, o envolvimento

dos funciondrios na producao e o esforco de aprimoramento continuo...”

2.2.1 Just-in-time

Slack et al (2009. p. 451) o just-in-time ¢ definido como “movimentacdo rapida e
coordenada de componentes ao longo do sistema de producdo e rede de suprimentos para atender a
demanda do consumidor. E operacionado por meio de heijunka...”

Bicheno (1991 citado por Slack et al 2006, p. 355) o Just-in-time (JIT) “visa atender a
demanda instantemente, com qualidade perfeita e sem desperdicios.

Para Costa Janior (2011, p. 26) o Just in time tem como meta o desenvolvimento de um
sistema que “permita a um fabricante ter somente os materiais, equipament0s € pessoas necessarias
a cada tarefa”. Assim, precisa-se de seis objetivos para atingir essa meta, que sdo: “integrar e
otimizar cada etapa do processo de manufatura; produzir produtos de qualidade; reduzir os custos
de producdo; produzir somente em funcdo da demanda; desenvolver flexibilidade de producdo e

manter os compromissos assumidos com clientes e fornecedores.”

2.2.3 Jidoka

Slack et al (2009, p.451) e descrito como capaz da maquina atender ao propoésito do
operador, ou seja, humanizando essa interface. Sendo que o operador deve ser livre para exercitar

seu julgamento por meio de ideias “a prova de falhas (ou jidoka maquinas), autoridade para



interromper a linha (ou jidoka humano) e o controle visual (status visual dos processos de producéo

e visibilidade dos padrdes do processo).”

2.2.4 Kanbam

Segundo Costa Junior (2011, p. 33) “o kanbam é um termo japonés que pode significar
cartdo” que age como “disparador da producdo de centros produtivos em estagios anteriores do
processo produtivo, coordenando a producdo de todos os itens de acordo com a demanda de
produtos finais.” Sendo o mais difundido atualmente o sistema consiste em utilizar dois cartdes um
chamado de kanbam de producdo e o outro de kanbam de transporte. Esses foram usados
inicialmente pela Toyota no Japdo.

Ainda o autor, Costa Janior (2011, p. 33), “o kanbam de producdo de um processo de um
pequeno lote de pecas de determinado tipo, em um determinado centro de producéo da fabrica. Este
cartdo contém em geral, as seguintes informacGes: nimero de peca, tamanho do lote a ser produzido
e colocado no container padronizado, centro de produgdo responsavel e local de armazenagem...”

Slack et al (2006, p. 368) 0 kanbam por transporte trara detalhes como “o nimero € a
descricdo do componente especifico, o lugar de onde ele deve ser retirado e a destrui¢do para a qual
ele deve ser enviado”. Ele avisa o estagio anterior que o “material pode ser retirado do estoque e
transferido para uma destinagdo especifica.”

Para Slack et al (2009, p. 451) o Kanbam é a sinalizacdo para 0s processos anteriores de que

mais componentes SA0 necessarios.

2.2.5 Heijunka
Slack et al (2009, p. 467)

é a palavra japonesa para o nivelamento do planejamento da producéo, de modo que 0 mix
e 0 volume sejam constantes ao longo do tempo. Por exemplo, em vez de produzir 500
unidades em um lote que seria suficiente para cobrir as necessidades dos préximos trés
meses, a programacao nivelada ir& requerer da operacdo a operacdo de somente uma pega
por hora, de forma regular. O principio da programacdo nivelada é bastante simples, mas 0s
pressupostos para colocd-la em pratica requerem esforcos, ainda que os beneficios
resultantes sejam substanciais..

2.3 Melhoria do processo

Womack (2004 citado por Vieira e Ventura, 2012, p.6-7)

a mudanga conceitual da conversdo de setores e lotes em grupo de produtos e fluxo logo
comeca a aparecer e o primeiro visivel é que o tempo necessario para se passar da matéria-
prima ao produto acabado e a entrega ao cliente reduz drasticamente. Com a melhor fluidez
do processo, a capacidade de projetar, programar e fabricar o que o cliente quer torna-se



mais clara e entdo pode-se deixar o cliente puxar o produto quando necessario, sem
necessidade de estoques.

Slack et al (2009) “ainda que o desempenho de qualquer organizagdo possa estar bem longe

destes ideias, uma crenca fundamental dessa abordagem € a de que é possivel aproximar-se deles ao

longo do tempo.

Para Vieira e Ventura (2012, p.7)

o0 conceito de melhoria continua é um parte importante de filosofia enxuta e deve ser muito
bem entendido para que realmente se obtenha sucesso na implantacdo. As acbes de
mudanca ndo podem ser vistas de forma isolada. A énfase deve estar na forma com a qual a
empresa vai se aproximar do estado ideal, sem considerar que este estado ja foi atingido
apo6s a implantacdo desta ou daquela melhoria da transi¢do. Cada passo neste sentido deve
ser amplamente discutido e os objetivos devem ser claros para todos os niveis envolvidos.
A palavra japonesa para melhoria é Kaizen e é uma parte da Filosofia Enxuta.

3 Layout ou Leiaute ou Arranjo fisico

Segundo Peinado e Graeml (2007, p.199) o layout é uma palavra de origem inglesa para
definir o arranjo fisico, uma vez que, no dicionario brasileiro se encontra como leiaute mas é pouco
utilizada nas empresas.

Ainda os autores, Peinado e Graeml (2007, p. 200), o leiaute € a parte mais visivel da
organizacao, onde suas decises definem como ela produzira.

Para Machline (1990 citado por Ledis, 2012, p. 5)

Layout é a posicdo relativa dos departamentos, se¢des ou escritorios dentro do conjunto de
uma fabrica, oficina ou area de trabalho, nas maquinas, dos pontos de armazenamento, e
do trabalho manual ou intelectual dentro de cada departamento ou sec¢do; dos meios de
suprimentos e acesso as areas de armazenamento e de servigos, tudo relacionado dentro do
fluxo de trabalho.

Slack et al (2006, p. 161) algumas razGes pela as quais o arranjo fisico é importante nas

diversas producdes sdo:

e Arranjo fisico é frequentemente uma atividade dificil e de longa duracdo devido as
dimensdes fisicas dos recursos de transformagdo movidos;

e O re-arranjo fisico de uma operacdo existente pode interromper seu funcionamento
suave, levando a insatisfacdo do cliente ou a perdas na produgéo;

e Se 0 arranjo fisico (examinado a posteriori) esta errado, pode levar a padrfes de fluxo
excessivamente longos ou confusos, estoque de materiais, filas de clientes formando-se ao
longo de operagBes, inconveniéncias para os clientes, tempos de processamento
desnecessariamente longos, operacdes inflexiveis, fluxos imprevisiveis e altos custos.

Neumann e Scalice (2015 citado por Paula et al., 2015, p.3), “o layout de qualquer empresa

é o resultado final de uma anéalise dos arranjos fisicos propostos apds as decisdes relacionadas a
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produtos, processos e recursos de producéo terem sido tomadas. Este resultado determina o fluxo de
materiais, pessoas e informagdes dentro do ambiente de produgdo.”

Ainda os autores, Neumann e Scalice (2015 citado por Paula et al., 2015, p.3) os principais
fatores que devem ser levados em consideracdo na elaboracdo do projeto de layout sdo: o tipo de
produto e de processo de fabricacdo, os objetivos de desempenho estratégico e a relagdo volume-
variedade, como mostra a Figura 1.

Figura 1: Modelo decisorio para tipos de layout
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Fonte: Slack et al. (2012 citado por de Paula et al., 2015, p.3)

3.1 Tipos de Layout
Peinado e Graeml (2007, p.202) o arranjo fisico produtivo pode ser dividido em quatro ou
cinco formas de se organizar: arranjo por produto ou por linha; arranjo por processo ou funcional;

arranjo celular; arranjo por posicao fixa; arranjo misto.



Ledis (2012, p. 15) os tipos de layout poderéo ser divididos em dois grupos conforme a
funcdo do produto e a disposicdo dos equipamentos. Sendo estes grupos: para produto moével e

produto imavel.

3.1.1 Layout por produto ou linha

Segundo Costa Junior (2011, p. 50) no Arranjo por produto é utilizado pelas empresas
quando se deseja uma sequéncia linear de operagdes para fabricar o produto ou prestar servico, ou
seja, 0 produto passeia pelas maquinas. Sendo comum na manufatura ou na prestacéo de servicos.

Para Slack et al (2007, p. 207)

o arranjo fisico por produto envolve localizar os recursos produtivos transformadores
inteiramente segundo a melhor conveniéncia do recurso que esta sendo transformado. Cada
produto, elemento de informacdo ou cliente segue um roteiro predefinido no qual a
sequéncia de atividades requerida coincide com a sequéncia na qual os processos foram
arranjados fisicamente esse é o motivo pelo qual, as vezes, esse tipo de arranjo fisico é
chamado de arranjo fisico em “fluxo” ou em linha. O fluxo de produtos, informag¢des os
clientes é muito claro e previsivel no arranjo fisico por produto, o que faz dele um arranjo
relativamente facil de controlar. De fato, em algumas opera¢Ges de processamento de
clientes, um arranjo fisico por produto é adotado ao menos em parte para ajudar a controlar
o fluxo de clientes ao longo de operacdo. Predominantemente , entretanto, é a uniformidade
do requisitos que leva a operacdo a escolher um arranjo fisico por produto.

Tompkins (1996 citado por TREIN, 2001, LEDIS, 2012) apresenta as principais
vantagens desse sistema:

a-Simplicidade, légica e um fluxo direto como resultado; b-Pouco trabalho em processo e
reducdo do inventério em processo; ¢c- O tempo total de producdo por unidade é baixo; d- A
movimentacdo de material é reduzida; e-N&o exige muitas habilidades dos trabalhadores; e-
Resulta num controle de simples producéo.

Ainda o autor, Tompkins (1996 citado por TREIN, 2001, Ledis, 2012, p. 16) as principais

limitacOes séo:

a-Parada das maquinas resulta na interrupcdo da linha; b-Mudancgas no ciclo do produto
tornam o produto obsoleto; c-EstacBes de trabalho mais lentas que limitam o trabalho da
linha de producdo; d-Necessidade de uma supervisao geral; e-Resulta geralmente em altos
investimentos em equipamentos; f-Equipamentos para fins especificos precisam ser
utilizados.

3.1.2 Layout por processo ou funcional

Slack et al (2007, p. 203) o arranjo por processo recebe esse nome devido as decisdes que
serdo influenciadas por necessidades e conveniéncias dos recursos transformadores que constituem

0 processo na operacao.
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Segundo Peinado e Graeml (2007, p.212)

O arranjo fisico por processo agrupa, em uma mesma area, todos 0S processos e
equipamentos do mesmo tipo e funcdo. Por isso, é conhecido também como arranjo
funcional. Este arranjo também pode agrupar em uma mesma area operagdes ou montagens
semelhantes. Os materiais e produtos se deslocam procurando os diferentes processos de
cada é&rea necessaria. E um arranjo facilmente encontrado em prestadores de servico e
organizac6es do tipo comercial...

Para Costa Junior (2011, p. 31) o arranjo por processo € mais caracteristicos em industrias e

prestadoras de servigo por agrupar os centros de trabalho conforme a fungéo que desempenham.

Gaither e Frazier (2001), o layout por processo gera algumas vantagens:

a) Melhor flexibilidade & produ¢do em um mix variado de produtos;

b) Cada item do produto passa pelos locais necessarios de trabalho, formando assim uma
rede de fluxos;

c) Os custos de producéo sdo baixos em relagdo a outro tipo de arranjos fisicos como o
arranjo por produto;

d) As ferramentas de trabalho sdo mais flexiveis, ou seja, sem a necessidade de um projeto
especifico para utiliza-lo.

Ainda os autores, Gaither e Frazier (2001), esse tipo de layout apresenta também algumas

desvantagens como.

a) Os depositos de materiais em produgdo tendem a ser elevados e bloquear a produtividade
do sistema;

b) A programacdo e controle da produgdo tornam-se complexas ao ter que levar em
consideracdo um grande mix de produtos e suas particularidades;

¢) O trabalho com o0 material tende a ndo ser muito eficiente;

d) Em relacdo & flexibilidade, tende-se a obter volumes mais modestos de producéo, a
custos unitarios maiores que no caso do Layout por produto.

O layout por processo gera um sistema com maior flexibilidade para adaptar-se a varios

produtos, além de requerer ferramentas com custos inferiores aos utilizados no arranjo do produto e

reduzir a gravidade das faltas durante a producdo, pois as operacdes possuem certa independéncia

(PEINADO, 2004).

3.1.3 Layout celular

Segundo Slack et al (2007, p. 205) o arranjo fisico recebe 0 nome de celular porque ocorre a

pre-selecdo dos recursos transformadores no momento que entram na operagdo movimentam-se

para uma parte especifica da operacdo (ou célula) onde se encontram os recursos transformadores

necessarios a atender suas necessidades imediatas de processamento. Essa célula pode ser arranjada

por processo ou por produto.



3.1.4 Layout por posicéao fixa

Para Slack et al (2007, p. 202)

O arranjo posicional (também conhecido como arranjo fisico de posicao fixa) é, de certa
forma, uma contradicdo em termos, ja que os recursos transformados ndo se movem entre
os recursos transformadores. Em vez de materiais, informagdes ou clientes fluirem por uma
operagdo, quem sofre o processamento fica estacionario, enquanto equipamento,
maquinério, instalacdes e pessoas movem-se na medida do necessario. A razdo para isso
pode ser que ou 0 produto ou o sujeito do servico seja muito grande para ser movido de
forma conveniente, ou podem ser (ou estar em um estado) muito delicados para serem
movidos, ou ainda podem objetar-se a ser movido.

Segundo Costa Junior (2011, p.52) o arranjo fixo € utilizado na realizacdo de projetos
pretendendo trabalhar apenas a unidade de produto onde apresenta como marca principal a baixa

producao.

3.1.5 Layout misto

Slack (2007, p. 210) o arranjo fisico misto “combinam elementos de alguns ou todos os
tipos basicos de arranjo fisico, ou usam tipos basicos de arranjo fisico de forma “pura” em

diferentes partes da operacao”.

4 Metodologia

O projeto do layout industrial deve ser visto como uma das modalidades do projeto de
engenharia, que segue as mesmas caracteristicas do projeto do produto.

O trabalho iniciou com pesquisa de material para suporte da analise de novos projetos de
instalacdes, bem como para analise de projetos ja existentes. Em seguida com o estudo e analise do
layout, da estratégia da producdo, dos sistemas de producdo, do tempo padrdo de processo,
estimativa da capacidade produtiva, pode-se dimensionar o centro de producdo e representar 0s
produtos e processos.

A pesquisa realizada conceitua-se como descritiva, pois analisa observagdes objetivas e
diretas do problema e técnicas para a obtencdo de informagdes. Dessa forma, utilizou-se o estudo de
caso da organizacdo Seta Agro-mineracdo, uma empresa de envase de agua mineral, a qual esta
passando por problemas relacionados a dimensdao do layout produtivo, o que tem causado

desperdicios de materiais, desperdicio de espago, baixa produtividade e riscos de acidente.
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Para coleta de dados para subsidio, utilizou-se a observacdo do setor, fluxograma do
processo produtivo de agua mineral, andlise de espacos utilizados por estoque de matéria-prima e
de produtos acabados entre os processos de fabricacao.

O trabalho focou na producdo enxuta para dar propostas de melhorias no layout produtivo
desta empresa na tentativa de gerar beneficios para a instituicdo e ganhar vantagem competitiva no

mercado.
5 Empresa estudada

Fundada no ano de 1929, especializou no segmento de engarrafamento de agua mineral
natural, apresentando ao mercado sua prépria marca, em um periodo que o0 pais passava por uma
crise que atingiu a economia brasileira, sendo uma das organiza¢es mais antigas do estado. Porém,
em 1931 teve a autorizacdo do Presidente Juscelino Kubitschek para a criacdo da Agua Mineral
Hélios por meio de garrafGes de vidro.

Localizada na Fazenda Campo Lindo - s/n, Zona Rural, Dona Euzébia - MG, 36784-000,
sendo um local de facil acesso, proximo a Rodovia MG-120 que liga Leopoldina ao Rio de Janeiro,
onde é envasado e distribuido os produtos para os estados de Minas Gerais, Rio de Janeiro e
Espirito Santo, assim contribuindo com a logistica da empresa.

A organizacdo visa a capacitacdo dos seus colaboradores, por meio de cursos, planejamentos
a longo prazo, para atingir excelentes resultados e processos em equipe, valorizando a sua equipe de
alta performance para valorizarem juntos a imagem da instituicao.

A instituicdo tem o compromisso com a reponsabilidade ambiental realizando um projeto de
Nascentes Minerais para elaborar debates sobre Educacdo Ambiental em parcerias como um amigo
da escola, buscando valorizar os projetos desenvolvidos por equipes escolares da Zona da Mata
Mineira.

Na empresa foi feito uma organizacdo, mudanca dentro do layout garantindo um ambiente

limpo e livre de obstaculos garantindo a seguranca dos operarios e uma melhor viséo.



5.1 Fluxograma do processo de producédo de &gua mineral

Figura 2 — Fluxograma do processo produtivo de &gua mineral
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Fonte: Seta Agro-mineracdo, 11 de novembro de 2017, adaptado pelo autor.

5.1.1 Processo 1 (Captacéo)

O processo 1 (Captagdo) € um conjunto de instalagdes, construcdes e operacGes necessarias
a exploracdo da agua mineral ou potavel de mesa de um aquifero, sem alterar as propriedades
naturais e a pureza da agua mineral ou potavel de mesa. Ela se faz através de fontes naturais ou por
pocos artesianos. A agua é transferida para os reservatorios por meio de bombas.

Ainda nesse processo, 0s tubos de revestimento, as conexdes, tubulacdes deverdo ser de
material que preserve as caracteristicas naturais da dgua, como aco inoxidavel, PVC (policloreto de
vinila) atéxico ou outro material aprovado pelo DNPM (Departamento Nacional de Producéo
Mineral).

A instalacdo de bombas nos sistemas de captacdo deve assegurar a ndo contaminacao da agua por

6leo e outras impurezas provenientes de seu funcionamento ou necessarias a sua manutencao.

5.1.2 Processo 2 (Reservatério)

No processo 2 (Reservatorio) encontra-se os locais de armazenamento de dgua proveniente,
exclusivamente, da captacdo para acumulacdo e/ou regulacdo de fluxo de &gua. Eles devem ser
construidos em alvenaria ou ago inoxidavel, devendo ter uma capacidade de armazenamento tal que

0 tempo de permanéncia da agua da captacdo ndo exceda a trés dias. E periodicamente devem ser
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feitas a limpeza e desinfeccdo dos reservatorios, com produtos que ndo interfiram nas qualidades

naturais da dgua. Dos reservatorios a &gua mineral é enviada para os filtros.

5.1.3 Processo 3 (Filtracao)

O processo 3 (Filtragcdo) ocorre uma operacao de retencdo de particulas sélidas por meio de
material filtrante que ndo altera as caracteristicas quimicas e fisico-quimicas da 4gua. Sendo assim,
esta operacdo ndo pretende melhorar a qualidade bacterioldgica da agua, o seu objetivo € a
eliminacdo de elementos instaveis e em alguns casos, é feita a microfiltragdo através de membranas

para reter micro-organismos (microparticulas).

5.2 Layout atual da empresa

A empresa em analise tem seu layout o processo em lotes na area produtiva, isso pode ser
notavel na Figura 3 que mostra o layout atual da empresa distribuido por meio de um layout de
processo, embora a divisdo entre as areas ndo seja clara e nem sequenciais, e possui diversos
espacos sendo ocupados por maquinas paradas e estoques de produtos acabados e de matéria-prima
como também a utilizacdo de equipamento manual de outros processos que necessitavam de
modificacdes. Recentes ampliagdes realizadas resultaram ocupacdo sem um planejamento adequado
para bom aproveitamento das novas areas disponiveis.

Ainda € possivel observar na Figura 3 as areas sem uso, espaco com excesso de materiais
percebe-se, portanto que ndo ha delimitacbes para os centros de trabalho e corredores para
circulacdo e ndo ha espago para posicionar as maquinas e equipamentos disponiveis na empresa.
Nota-se, também a inexisténcia de um padrdo determinado para o fluxo das pecas dentro do
processo, dificultando o controle visual e a organizacdo da fabrica como um todo, pois ndo ocorreu
um planejamento na disposicdo das maquinas e espaco fisico, pois ficou desorganizado e causando
uma ma impressao para quem visita a organizagdo, bem como néo houve uma distancia ideal entre

as maquinas.



Figura 3 — Layout atual da empresa
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Fonte: Seta Agro-mineracdo, 11 de Novembro de 2017

A Figura 4 retrata o fluxo que a familia de produtos percorre dentro do processo produtivo,
sendo representado pela linha verde, para um melhor entendimento do fluxo dos produtos dentro do
processo produtivo, o envase em garrafas de 500 ml foi selecionado para analise. A familia de itens
selecionada é a que tem maior volume de producéo e passa por grande parte dos setores existentes

na fabrica.
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Figura 4 — Layout da atual da linha de produgéo de 500 ml

Fonte: Seta Agro-mineracéo, 11 de Novembro de 2017

A empresa encontra alguns pontos criticos no seu layout como mostra a Figura 5, podendo
observar trés areas criticas do layout atual da empresa, onde a area 1 apresenta uma desorganizagédo
da producdo galdes onde seria um lugar préprio retornavel, maquinas sem utilizacdo, estoque sem
controle desordenados. J& na area 2 ha uma dificuldade na circulacdo de pessoas e aumentar o risco
de seguranca dos operario pois esta localizado os processamentos de estocagem de matéria prima de
produtos acabados, a area de trabalho dos operarios e a manutencao dos equipamentos.



Ainda a Figura 5, retrata a area 3 a estocagem de forma desordenada dificultando a
passagem, ocupando o espago onde poderia ser melhorias futuras e nova linha de produgéo.

Figura 5 - Pontos criticos do layout
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Fonte: Seta Agro-mineracdo, 11 de Novembro de 2017
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5.2 Necessidade de melhoria no layout atual

A organizacdo trabalha com processamento de envase de agua mineral, estoque minimo de
producdo para atender apenas a demanda semanal mas com a mudanca de estacédo e intenso calor
ocorre um aumento na demanda. Sendo necessario um espaco mais amplo para estoque de produto
acabado dentro do setor da empresa, evitando assim um gasto desnecessario com um novo espago
para estoque.

Na empresa foi feito uma organizagéo, ou seja, uma mudanca dentro do layout garantindo
um ambiente limpo e livre de obstaculos garantindo a seguranca dos operarios mas dificultou a
visdo do espaco no setor de trabalho por ndo terem acompanhado o melhoramento no arranjo fisico
pois sua area de trabalho armazenagem nao estava bem posicionada.

As industrias de envase de dgua mineral vem crescendo a cada devido a grande demanda no
mercado de envase da agua mineral, fazendo que as empresas se tornem cada vez na
competitividade e sustentabilidade, mas para isso elas precisam obter organismo e um melhor
ambiente de trabalho dentro de cada setor. Dessa forma, elas atenderdo suas necessidades e dos
funcionarios procurando um melhor rendimento da producéo.

Além dos beneficios esta referidos Shing 1996 lista diferente vantagens originado por um
layout adequado, como a “elimina¢do de horas homem de transporte, feedback de informagao
referente a qualidade mais rapido, ajuda a reduzir os defeitos, reducdo de horas homem ao diminuir

esperas de lote de processo e reducdo do ciclo de producéo.

6 Proposta de um novo layout por meio da analise do layout atual

Na busca de propor melhorias no layout da empresa em anélise foi necessaria a elaboracéo da Figura
6, detalhando todo seu fluxograma observando todos os pontos criticos, inclusive uma criagdo de um espaco
que atenda as necessidades da demanda de futuras modificacbes. E apresentada uma proposta de
melhoria no layout da empresa, tendo que seguir a linha verde onde ocorre 0 processo de envase de
agua mineral dentro da empresa.

Ainda conforme essa Figura 6. tornou necessaria a implantacdo de um novo layout, um dos
principais focos da melhoria do layout da empresa estudada, foi a de melhorar o fluxo de passagem e
também melhorar o espago para posicionar as maquinas que se encontravam paradas entre os estoques,

ocupando espaco.



Figura 6 - Proposta de melhoria no layout da empresa
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Fonte: Seta Agro-mineracdo, 11 de Novembro de 2017

Diante deste novo layout, sdo identificadas as oportunidades de melhoria, bem como um
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completo entendimento do processo, chegou-se ao consenso, juntamente com a dire¢do da empresa
em estudo de que um novo layout faz-se necessario para aperfei¢oar o processo produtivo.
Slack (2007, p.213) afirma que raramente a escolha do tipo de arranjo esta relacionada com

0s seus tipos mas sim com o volume e a variedade de uma operacéo.

7 CONCLUSAO



O presente trabalho teve como objetivo orientar como a empresa poderia melhorar o seu
layout produtivo para atingir uma vantagem competitiva em relacdo aos concorrentes, por meio de
auxilio e compreensdo da sua propria posicdo permitindo a elaboracdo de uma estratégia
competitiva para o seu ramo de negaécio.

E o layout produtivo que proporciona uma visdo da instituicdo, definindo como a empresa
produzira. Assimsendo, foram apresentadas informacdes que retrataram a importancia da melhoria de
um layout produtivo na industria Seta Agro-mineracéo.

Conclui-se, portanto que a empresa necessita de modificar o seu layout produtivo para
ganhar vantagem competitiva. Embora apresente varios pontos que a torna diferencial no mercado
como o intensivo trabalho com seus colaboradores, certificagdes. Sendo assim, a grande melhoria na
proposta desse novo layout foi que agora, facilidade de circulagéo, seguranca para os colaboradores.

Recomenda-se, portanto, que a empresa Seta Agro-mineracdo, busque a melhoria em seu
layout produtivo, investindo nas mudancas sugeridas durante esse trabalho, como um espago mais
amplo para estoque de produto acabado dentro do setor da empresa, uma vez que, evitara gastos

desnecessarios.
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