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RESUMO

O presente artigo tem como objetivo o desenvolvimento das
metodologias de 5’s e layout em uma empresa de fabricagio de
méquinas de embalagem. Ele visa analisar e corrigir problemas
relacionados ao arranjo fisico e organizacional. Para isso
iniciou-se com a observacéo do ciclo produtivo, posteriormente
realizando um mapeamento completo dos processos, e por fim
utilizou-se softwares cad, para a aplicacdo dos estudos de
layout. Com ele visamos demonstrar a relevancia dos
conhecimentos e técnicas relacionadas a area de engenharia de
produgdo. O trabalho desenvolvido também mostra como tais
técnicas podem ser utilizadas na industria que trabalha com
producdo sob demanda e ndo apenas a producdo em série.

Palavras-chave: Layout, 5’s, Arranjo organizacional,
Producéo sob demanda

ABSTRACT

This paper aims to apply the 5's and layout methodologies in a
packaging machinery manufacturing company. It aims to analyze
and correct problems related to the physical and organizational
arrangement. It started with the observation of the production
cycle, later on a complete mapping of the processes, and finally a
cad software was used for the application of layout studies. With
it we aimed to demonstrate the relevance of the knowledge and
techniques related to the production engineering area. The
developed work also shows how such techniques can be used in
the industry that works with on-demand production, not only mass
production.

Keywords: Layout, 5's, Organizational arrangement, Production
on demand




1.

2.

INTRODUCAO

Atualmente, para empresas se tornarem mais competitivas diante o mercado é necessario, buscar melhorias
para que possam otimizar seus processos aproveitando assim melhor o tempo das atividades de cada colaborador.
Em buscas das melhorias, muitas vezes o gargalo da produgéo de encontra no layout (SOUZA; LIMA; CAMPOS,
2018).

Segundo Rosa et al. (2014) quando o layout possui falhas podem ocorrer problemas no fornecimento de
materiais, gerando assim insatisfacdo do cliente, atrasos na producédo, gerando custos em estoque. Determinando
a melhorar a forma de organizacdo, todos os departamentos podem alcancar uma minimizagdo no tempo de
producdo e uma maximizacao dos lucros, essa reconfiguracdo € um fator chave para empresas buscarem o topo
no seu segmento.

Devido ao termo layout ir além de meramente movimentagdo de carga e tamanhos de lote, afirma-se que
ele interfere em muitos aspectos do sistema de producao, inclusive na sua programacéo e controle (SILVA, 2009).
Desta maneira, o presente trabalho busca sanar os problemas de organizacédo fabril em uma empresa fabricante de
maquinas de produtos higiénicos do estado de Santa Catarina a fim de demonstrar os resultados benéficos que

interferem nos resultados produtivos através da melhoria do layout.

REFERENCIAL TEORICO
2.1. FERRAMENTA 5°S

De acordo com Bomfim e Assun¢ao (2018) a ferramenta 5’s surge em meados do século XX no Japao,
essa metodologia é composta por cincos sensos: Seiri (senso de utilizacéo), Seiton (senso de organizacao), Seiso
(senso de limpeza), Seiketsu (senso de salde e higiene) e Shitsuke (senso de autodisciplina). Abaixo vemos a

descricdo de cada senso de utilizacdo, segundo Fagner Melo José Coutinho, Joas Tomaz de Aquino (2015).

Quadro 1 - Conceitos de 5's

SEIRI SEITON SEISO SEIKETSU SHITSUKE
Representa a atitude de Senso de ordenacdo, Senso de Senso de asseio, Senso de
deixar na érea de sistematizacéo e limpeza e zelo. higiene, salde e autodisciplina,
trabalho somente o que classificacéo. Consiste na integridade. E educacdo e
¢ extremamente Representa a prevencdo de garantido pela compromisso. E
necessario, buscando “otimizacdo da area quebra de pratica dos trés 0 $enso mais
eliminar ou dar a devida de trabalho”, onde é aparelhos, sensos anteriores dificil de
destinacdo aquilo buscado o deterioragdo de e é caracterizado implantar. A




considerado

desenvolvimento de

e armarios). O

areas comuns,

pecas e por: garantir dificuldade
desnecessario ao um arranjo fisico materiais, ambiente ndo acontece por
exercicio das atividades. mais funcional para dentre outros, agressivo e livre abordar
o local de trabalho. por meio da de agentes mudancas de
manutencéo da poluentes, comportamento e
limpeza no manter boas atitude dos
ambiente condicBes colaboradores.
(como paredes sanitarias nas Todos na

organizacao

senso de disponibilizar devem seguir e
limpeza deve informacdes e comprometer-se
ser aplicado, comunicados de com as normas,

entretanto, ndo forma clara e, no 0s padroes e 0s
apenas em sentido mais procedimentos
equipamentos amplo do senso, formais e
fisicos, mas ter ética no informais e
também nas trabalho e manter introduzindo os
informacgoes relagdes conceitos de
armazenadas. interpessoais Kaizen ou de

saudaveis, tanto
dentro quanto
fora da empresa.

melhoria continua
na vida pessoal
(habitos),
profissional
(aquisicao de
conhecimentos) e
na empresa
como um todo.

Fonte: Adaptado de Coutinho e Aquino (2015)

Normalmente 0 senso comum pensa em 5S como apenas uma limpeza descartando o que ndo é necessario.
Porém esse pensamento limita o conceito geral da ferramenta que busca muito mais do que uma mera alteragédo
no espaco fisico. O objetivo de quando se utiliza a ferramenta 5S € explorar trés dimensdes, fisica (layout),

Intelectual (realizacdo das tarefas) e social (relacionamentos e acdes do dia-a-dia) (COUTINHO; AQUINO,
2015).

2.2.  PROBLEMAS NA MOVIMENTACAO EXCESSIVA

Quando se trata de movimentacdo de carga esta representa um risco iminente. No decorrer das atividades
podem ocorrer diversos contratempos, desde avarias na prépria carga, até lesdes no colaborador.
Existem diversos motivos para justificar mudancas no arranjo fisico de uma organizacéo e, reduzir o tempo

de movimentacdo de materiais € um deles. Varios estudos comprovam gque a movimentacdo desnecessaria acarreta
na maioria dos acidentes de trabalho.



Realizando um estudo dos tempos de cada processo de movimentacdo, pode-se criar justificativas para
implantacdo de melhorias. Existem outras maneiras para atingir um processo mais eficaz como, por exemplo,
mecanizar as operacdes, ou seja, transferir para uma maquina as atividades que antes eram manuais.

Porém para Ramilio e Filho (2019) recomenda que melhorias nas opera¢des por meio da mecanizagdo so
devem ser implantadas ap6s o esgotamento de todas as possibilidades de melhorias na movimentacao do operario

e eventuais mudancas nas rotinas das operagoes.

2.3.  ORGANIZACAO DE LAYOUT DE UM SISTEMA FABRIL

Compreende-se que estudos de layout implicam em uma mudanga fisica dos recursos, de tudo que envolve
0s espacos industriais quanto administrativos. Quando essas alteragdes sdo bem-sucedidas resultam em melhorias
nos procedimentos e no fluxo, com isso, a empresa se torna mais competitiva perante o mercado (RAMILIO;
REIS, 2019).

A busca da configuracdo ideal de layout ira depender do modelo de producdo. Ainda para os autores
Peinado e Graeml (2007):

O ajustamento do arranjo fisico nas empresas é geralmente
definido por padrdes estratégicos na organizacéao, sabendo que é
um nivel que se trata de decisdo sobre um alto custo e
planejamento. As decisdes sobre mudanca do arranjo fisico
derivam de diversos motivos, tais como: necessidade de
expansao da capacidade produtiva; elevado custo operacional,
introducdo de nova linha de produtos e melhoria do ambiente de
trabalho (p.45).

A mudanca de layout pode levar as empresas a realizacdo de grandes mudancas estruturais, para expandir
a produtividade, diminuir os custos das operacdes, criando uma variedade maior de produtos além de melhorar o
espaco de trabalho. Todas essas mudancas trazem seguranca para dentro da organizacao, levando em consideracéo
que através da organizacdo € possivel definir possiveis locais de risco e limitar apenas pessoas autorizadas a

acessarem o local, e também identificar as saidas de emergéncia.

2.3.1. Layout fixo

Esse modelo é utilizado quando o produto final determina o layout de producdo. O produto permanecera
parado enquanto os colaboradores da fabrica de organizam em volta dele. Um dos melhores exemplos para esse
tipo de layout é a fabricacdo de foguetes e avides de grande porte. (COUTINHO, 2021)

Nesse caso especifico quando realizado a producdo desse tipo de produto, qualquer movimentacéo, pode
prejudicar a montagem, com isso percebe-se que esse tipo de adogdo de layout demonstra que os produtos

possuem alto valor agregado e baixa producdo em termos de volume.



3.

METODOLOGIA

3.1. EMPRESA

A empresa utilizada para esta pesquisa é a Gevas Brasil Ltda, uma empresa de pequeno porte localizada
na rua Edmundo Doubrawa, 313 - Zona Industrial Norte, Joinville - SC, especializada na fabricacdo de maquinas
de embalagem para produtos de higiene.

Sua missdo € oferecer servicos individuais para ajudar a otimizar seus processos de producéao e, a0 mesmo
tempo, aumentar a eficiéncia e a flexibilidade dos equipamentos.

Os valores da empresa sdo mensurados em um processo dindmico de trabalho em equipe e
compartilhamento, auxiliando os clientes desde a concepcao até o design, analise e selecdo de componentes, criar
prototipos, realizar testes, controle de qualidade e comercializagéo.

3.2. METODOS UTILIZADOS

Para o desenvolvimento desse artigo foram utilizados alguns métodos os quais foram divididos em uma
sequéncia de etapas: Na primeira etapa utilizou-se 0 meio de observacdo para avaliar todo o ciclo produtivo e a
disposicdo da maquina alinhado ao conhecimento tedrico adquirido em sala de aula das disciplinas do curso de
Engenharia de Producdo. Na segunda etapa utilizou-se o mapeamento de processo para identificacdo da sequéncia
de atividades da area produtiva e do processo de logistica da fabrica. Com o objetivo de compreender melhor os
processos, entendendo seu correto funcionamento.

Ao identificar possiveis melhorias para realizacdo de reparos e alterac6es, conhecer o fluxo de controle e
documentacéo utilizado nos processos, verificar se existe uma sequéncia de padronizacdo da producdo. Todos
esses pontos foram analisados para identificar as melhorias que seriam necessarias para a melhoria do layout e
organizacgdo do setor produtivo.

Na terceira etapa foi realizado o uso do software AutoCad para a realizacdo da proposta para o novo layout
com a melhor distribuicdo das maquinas, e com a melhor organizacdo do setor. Sendo assim foi possivel alocar
as maquinas de uma maneira mais adequada para a producdo, facilitando o processo de logistica, deixando a

visualizacdo do setor mais limpo e organizado.



4.  ANALISE DE DISCUSSAO DE RESULTADOS

4.1. Fluxograma do processo
Como resultados, identificou-se na figura 1, o fluxograma do processo de produgéo, a qual permitiu

visualizar os problemas relacionados a layout, descrevendo cada passo produtivo e identificando as atividades

que sdo importantes e agregam valor ao processo de producéo.

Fluxograma 1 - Organizagdo das atividades da empresa
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Fonte: Os autores

Verifica-se que na etapa Recebimento do pedido / Cotacgdo do projeto conforme especificacdo: A empresa
conta com um portfolio de maquinas apresentado em seu site. Essas maquinas sdo denominadas standards, ou
seja, as maquinas sdo padrdes. Apos o cliente realizar a intencdo de compra, entra em ac¢do o departamento de

vendas para saber quais sdo as especificaches necessarias para atender o parque fabril do cliente. Essas



necessidades sao aplicadas aos produtos standards. E caso a empresa ndo tenha nenhuma maquina que atenda ao
cliente séo realizadas reunides para desenvolvimento de um projeto novo.

Desenvolvimento dos projetos: Apos a realizacdo do pedido, o proximo passo é realizado pela engenharia.
Para adequacéo do projeto conforme solicitacao do cliente, ou até mesmo andlise para criacdo de novas maquinas
de embalagem.

Solicitacdo de compras dos componentes: Apos a engenharia realizar todas as adequagdes necessarias é
gerado a necessidade de componentes, e o setor de compras inicia as buscas de produtos e pecas para atender as
necessidades do projeto.

Recebimento dos componentes / Inspecdo da qualidade / Agrupamento dos componentes: A area de
logistica recebe os componentes, realiza as conferéncias das NF’s. Nesse momento conferem as NF’s e a descri¢dao
dos produtos, feito isso 0 produto passa a ser parte do estoque.

A inspecdo da qualidade passa a fazer a conferéncia dimensional, apenas dos itens que foram destinados
a usinagem, que faz parte da adequacdo das pecas dentro do projeto do cliente. Como cada projeto tem suas
especificidades, o setor da qualidade acaba tendo demandas diferentes em cada projeto, as vezes maiores e
complexas e outras menores e simples.

O controle de qualidade faz a inspecdo de 100% dos itens que passaram pelo processo usinagem para
reduzir a chance de erros nos itens, apds a conferéncia o setor de almoxarifado separa os componentes em “pallets
de madeira”, essa separacao ocorre por médulo da maquina e por OP de producao.

Montagem Mecanica / Montagem elétrica: Com todos os mddulos e componentes separados, é feito o
processo de montagem da maquina. Para isso seguem o projeto, idealizado pela engenharia, e com 0s grupos
separados realizam a montagem dos componentes. A montagem mecanica acontece sempre antes da elétrica para
que os cabos, motores, e servo-motores sejam adicionados corretamente. Todo e qualquer problema durante a
montagem € inspecionado em um trabalho em conjunto com o setor de engenharia e qualidade que comunicam
as alteracdes e tolerancias das pecas.

Validacdo do projeto (FAT): Durante essa etapa sdo realizados os testes de producdo da maquina. Por
exemplo, nas maquinas de empacotar fraldas, sdo inseridos a programacao, as fraldas, os pacotes de fraldas,
manualmente pelos técnicos que também regulam o funcionamento de cada etapa. Juntamente ao cliente verificam
se todas as etapas foram concluidas corretamente, se necessitam de ajustes e entdo passa para a aprovacdo do
projeto.

Embalagem e preparacdo para envio / Entrega e instalacdo da maquina: Com a aprovacdo do projeto a
maquina é totalmente desmontada, cada grupo de pecas sdo embaladas em Filme plastico - anticorrosivo, que
conferem impermeabilidade, resisténcia mecénica e protecdo anticorrosiva; assim sao armazenadas em caixas de

madeira que serdo utilizadas no transporte até o cliente. O tempo de traslado varia de acordo com a localizacdo
8



do destinatario que pode ser nacional ou internacional. Bem como o transporte que pode ser terrestre, maritimo

ou aéreo.

4.2.  LAYOUT E ARRANJO FiSICO

Analisando a descri¢do notou-se que o0s principais problemas estariam na area de producéo/logistica,
pois como a empresa utiliza 0 método de layout fixo, precisa-se que seja criado um ambiente espagoso para
circular em volta do produto final sem riscos de acidentes. A figura 1 demonstra como era a empresa antes das
aplicacdes dos estudos. A falta de organizacéo, sem definicdo de locais para cada objeto e também ignorando
todos os sensos da metodologia 5’s.

Figura 1 - Organizacéo inicial

Fonte: Os Autores

A primeira melhoria realizada foi definir e remanejar o espaco fisico da empresa, separando em area de
montagem, supermercado de pecas de consumo, pecas do almoxarifado, paletes e oficina.



Figura 2 - Layout desenvolvido
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Fonte: Os Autores

O quadro abaixo (Figura 3) foi confeccionado e pendurado na parede de entrada da empresa para o
conhecimento de todos os stakeholders. Primeiramente deve ser levado em consideracdo que a configuracao de
layout utilizado pela empresa, é do modelo fixo, com isso o produto permanece parado. Entdo conciliando a
utilizacdo do quadro com esse modelo de layout os colaboradores sabem assim que entram na empresa a

localiza¢do da OP’s que esta trabalhando e também de que maneira ela deve ser alocada no chdo de fabrica.

Figura 3 - Quadro de definigdo do layout
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Fonte: Os Autores

Na figura 4 pode-se perceber as faixas amarelas que foram pintadas para separar o corredor da area de

montagem, esse local é o tamanho para a passagem de um caminhdo munck para realizar as movimentacdes
internas das maquinas.

'O SHOT 08 MM 25
Al QUAL CAMERA

Fonte: Os autores

Com essas faixas houve a defini¢cdo de um corredor, e com isso entende-se que nenhum objeto deve ficar

entre as duas faixas, elas devem ser um caminho livre para passagem.
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43. SUPERMERCADO DE PECAS DE CONSUMO

A implementacgéo do supermercado de pecas de consumo, teve como principal melhoria a otimizagdo dos
processos logisticos e montagem. Segundo Freitas (2010), a utilizacdo do mercado lean é usado tanto pela fabrica

quanto por fornecedores externos, assim como vemos abaixo.

O supermercado lean, é integrante do Sistema Toyota de
Producdo que é um pequeno armazém responsavel pelo
abastecimento do sistema puxado que pode conter produtos
intermediarios e acabados, além de armazenar pegas de
fornecedores externos. Pode ser definido como sendo a interface
entre 0s processos internos entre si e entre a fabrica e os
fornecedores externos.

Figura 5a) - Supermercado de peca abastecido

.o SHOT 0N MM 2%
Al DJAL CAMEEA

Fonte: Os autores

A empresa em questdo, ndo possui um fluxo produtivo elevado, entdo foram feitas algumas adaptacGes ao
conceito de supermercado lean, pois ndo é vantajoso armazenar pecgas acabadas. S0 compostos essencialmente
por parafusos, insertos, graxeiras, conexdes pneumaticas, e conectores elétricos. Com isso é possivel evitar a falta
desses materiais e também evita outro desperdicio lean que seria um estoque excessivo.

Buscando o melhor gerenciamento dos estoques, deve-se planejar a demanda e avaliar o desempenho do
processo. Quando o “supermercado” estd com a placa verde virada no sentido do corredor de passagem, significa
que todos os itens estdo abastecidos, quando a placa esta vermelha significa que falta algum item, e com isso o

12



montador mecénico/elétrico deve preencher a planilha que fica na lateral informando ao supply chain que deve

realizar a compra para abastecer 0 "supermercado”.

4.4. BYPASS

Na empresa a utilizagdo do “carro Bypass”, tem uma fungao importante de prevenir as perdas de pegas. A
perda de pecas além de gerar gastos excessivos tem expressivo impacto no cronograma de montagem e, portanto,
nas conclusdes dos projetos. A utilizacdo do bypass ocorre, considerando as seguintes hipéteses:

e Todas as pegas que estavam no estoque referente ao projeto foram separadas;

® Apds a separagdo chegou novas pegas ou teve alguma pega que necessitou ser alterada;

Com isso entra a funcionalidade do Bypass, pois todas as pecas que forem separadas apo6s a data do
cronograma, serdo colocadas no Bypass, assim o montador responsavel pela maquina sabe onde procurar os itens

faltantes.
Figura 6 - Bypass

-

- BN~

% :
SHOT.ON Mi MLXE 25
P, Al DUAL CAMERA

Fonte: Os autores

A partir dessas modificacdes percebemos significativa melhora em relagdo ao custo final da méquina,
onde pequenos componentes somados podem produzir grandes perdas. Em relacdo ao cumprimento de prazos,
notou-se relativa reducéo no tempo de deslocamento dos colaboradores no processo de montagem, visto que agora

o trabalho esta organizado e sistematizado.
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45. SENSO ORGANIZACIONAL 5’S

Nas (figuras 72 e 7b), mostra-se a criagdo de um cronograma de limpeza do setor almoxarifado. Com a
criacdo desses cronogramas para cada setor observou-se um grande aliado no objetivo de focar nas atividades que
precisam ser realizadas. Sistematizando a limpeza sem perder a qualidade, com isso ter a redugédo na geragéo de
residuos. Sabendo isso é possivel listar as seguintes melhorias:

e Reducgdo no tempo da limpeza;

e Melhoria no trabalho em equipe;

e Diminui¢do do aciimulo de residuos;

Figura 7a) - Auditoria Geral 5's Figura 7b) - Cronograma de limpeza
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5.

CONCLUSAO

A proposta apresentada para a empresa possibilitou solucionar os problemas em seu arranjo
organizacional, como a mé distribui¢cdo dos componentes de montagem das maquinas, o qual acabava deixando
o0 lugar com um aspecto desorganizado e tanto visualmente quanto fisicamente.

A mé adequacdo na distribuicdo das maquinas acabava dificultando o processo produtivo e também o
processo de logistica, impactando diretamente na movimentacao dos materiais, pessoas e também nos resultados
produtivos.

Desta forma, aplicando a proposta foi possivel melhorar os ganhos de produtividade, melhorar a
organizacdo do setor adquirindo uma area mais limpa. Deixando assim para utilizacdo apenas 0 necessario,
possibilitou uma melhor movimentacdo no processo logistico tornando mais rapido e eficiente e uma melhor
visualizacdo e adequacdo das maquinas, colocando proximo 0s equipamentos necessarios para o trabalho e
também reduzindo tempo de locomocao.

Considerando os pontos analisados anteriormente resta agora identificar os processos, ou objetos que
podem contribuir para a empresa, ou para aqueles que se interessaram pelo processo descrito nesse artigo. Como
por exemplo, a criacdo de um espaco separado para o setor de qualidade que hoje esta localizado juntamente ao
almoxarifado. Isso implica em problemas de movimentacéo e até sistematizacdo do progresso das atividades —
conferido, ndo conferido, precisa de nova conferéncia — que resultam em uma demanda maior e desnecessaria de

trabalho e organizacéo.
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