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RESUMO

No atual cenério de globalizacdo da economia, guths por mercado tém sido cada vez
mais acirradas, fazendo com que as organizacoegidmsobter vantagens que possam
diferencia-las frente aos concorrentes. Nesse ximte planejamento do arranjo fisico das
instalagbes pode trazer diversos beneficios asesaqr pois através da correta utilizacao
do espacgo sdo estabelecidos padrdoes de fluxos teriaisa e informagbes os quais
permanecem presentes a longo prazo. O arranjo fisma fundamental importancia em
operacdes de armazenagem e movimentacdo de ngtpade exerce influéncia direta na
produtividade e na eficiéncia desse tipo de atdaga@sta monografia teve por objetivo o
desenvolvimento de um arranjo fisico que propoasse melhorias nos processos de
armazenagem em um centro de distribuicdo de umaesmple bebidas. Inicialmente sao
apresentados conceitos relacionados a armazenagarmmentacdo de materiais, centros
de distribuicdo e layout através de uma revis@aliia. Em seguida sdo apresentados
métodos para o desenvolvimento e implementagéo rdmj@s fisicos. Por fim, é
apresentado um estudo de caso, no qual a emprasang atual e seus processos foram
caracterizados, sendo possivel a aplicacdo de uodméistematico para o planejamento

de layout resultando em uma nova proposta pareanjarfisico.

Palavras Chaves Arranjo Fisico, Armazenagem, Centros de Distghaj Estudo de
Caso, Layout.
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Capitulo 1 Introducao

1 INTRODUCAO

Este capitulo ir4 preparar o leitor para a comm@erdo restante do trabalho. Sera
abordada uma breve introducdo dos temas que ses@oublvidos, os fatores que justificam
a escolha do tema, os objetivos geral e especifigeslirecionam o trabalho de conclusao de

curso, a metodologia adotada e a estrutura dotiaba

O planejamento nas questbes relacionadas a lagiptide ser considerado um
diferencial no atual cenario de competitividade que as empresas estao inseridas, iSSo se
deve ao fato dessa atividade estar diretamenteigeda a custos. Para Ballou (1993) a
armazenagem e a movimentagao de materiais sdo oemtps fundamentais no conjunto de
atividades logisticas. Moura (1993) afirma que alizacdo de uma operacdo eficiente e
efetiva de armazenagem depende muito de um bomutlal® armazém. Segundo Trein
(2001), as empresas estdo cada vez mais preocugadasas perdas do processo,
principalmente com aquelas decorrentes da movirpgatdesnecessaria devido a um layout
mal ajustado ou inadequado e por isso técnicasé@lése e melhoria de layout estdo sendo
largamente utilizadas visando a otimizacdo de psms e reducdo de investimento. O
presente estudo tem como principal finalidade ahare&l nos processos de armazenagem
através do arranjo fisico em uma empresa na gestualo foi realizado. A experiéncia pratica
na area de armazenagem, bem como a percepcadidiedetido estudo do layout na referida

empresa foram as principais motivacdes para atesdol tema.
1.1 Justificativa

Segundo Moura (2003) um grande fator na determmdeaguais serdo 0s custos para
produzir o nivel desejado de trabalho é o layouamiaazém, que deve prover um bom fluxo
de material, custos de operacdo baixos para estocagcoleta, e eficiente utilizacdo do
espaco de estocagem e de equipamentos. Para(Z@€h), o arranjo fisico quando bem
planejado pode proporcionar & empresa possibiliddelereacdo frente a flutuagbes de
demanda; langamento de novos produtos; e mudargasedcado. O tema € bastante
relevante pois através do planejamento do arraigicof as organizacbes podem obter

vantagens que tornam seus sistemas produtivosefidentes, seguros e rentaveis.

Desde 1995, aproximadamente 8% do produto interoto los Estados Unidos da

América tem sido gasto anualmente em novos projdmslayout, a dimensdo desse

1
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investimento e seu potencial impacto sobre o meragmentam a importancia de um
planejamento estruturado do layout. (Tompkins .etl&96). A pesquisa, além de beneficiar a
empresa estudada, servira de modelo para que augasizacées do mesmo ramo tenham

uma base para o estudo do layout visando a meltlosiprocessos.

1.2 Objetivos
1.2.1 Objetivos Gerais

Este trabalho tem como objetivo geral o desenvawim de um novo arranjo fisico
que proporcione ganhos nos processos de armazemagem centro de distribuicdo de uma

grande empresa de bebidas situada no Recife.

1.2.2 Obijetivos Especificos
Para melhor compreender o objetivo geral, os algstespecificos deste estudo sao:

v

v' Apresentar uma breve revisao da literatura referaos conceitos e praticas de

armazenagem, movimentacédo de materiais e layout;
v' Descrever a empresa estudada em seus processiaj@sve arranjo atual;
v" Aplicar um método para o desenvlvimento de laypata a empresa estudada;

v' Apresentar nova proposta de arranjo fisico pana@resa baseada no método

escolhido.
v' Comparar a proposta de novo arranjo com o atuarifoar viabilidade para
implantacéo.
1.3 Metodologia

Na primeira parte do trabalho, a metodologia coms$n uma revisdo da literatura
para apresentar diversas referéncias do tema det@stroduzir o estudo de caso. A base
conceitual foi feita através de uma pesquisa hibdifica sobre armazenagem, movimentacao

de materiais, arranjo fisico e técnicas para péamepto de arranjo fisico.
Apos a revisao literaria, a metodologia passa alassificada como estudo de caso.

O estudo de caso na pratica de pesquisa é de extaim quando utilizado para, em

comparacao com uma série de conhecimentos présios am dado elemento, servir de base

2
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para o observador verificar, de forma imediata etinopada, a evolucdo de seus
conhecimentos sobre o objeto de sua observagaamAsentribui para a formulacado de
idéias e pressupostos que podem ser validados@wodforme evolui esse conhecimento.
(Barbosa Filho, 2000)

Para o levantamento de dados acerca da empresdadsstdioram utilizados os

seguintes passos:

» Entrevistas com funcionarios da empresa nas qlessrelataram as principais

dificuldades para realizacédo do trabalho relacioremespaco fisico;

» Observacédo presencial de todas as atividades ddgelas no centro de
distribuicao;
» Analise de informacgfes internas da empresa, imbtuiplanilhas eletrénicas,

materiais de treinamento, relatérios de sistentdse eutros;

» Aplicacdo de um método para avaliacdo dos layoasedrlos no comparativo

entre indicadores do cenario frente a nova proposta

1.4 Estrutura do Trabalho

O trabalho foi organizado em 5 capitulos:

Capitulo 1: Traz a introducao do tema, justificatigbjetivos e metodologia.

Capitulo 2: Trata da revisao bibliografica sobrediv®rsos assuntos relacionados ao
tema estudado como armazenagem, movimentacdo dagiaizgtcentros de distribuicdo e
arranjo fisico;

Capitulo 3: Apresenta um estudo sobre a situagéd da empresa com descricdo de
processos, atividades e layout atual.

Capitulo 4: Traz a aplicacgdo do meétodo SL¥ysem Layout Planiag no
desenvolvimento do arranjo fisico para o caso dpresa estudada; Apresenta uma nova
proposta de layout e compara indicadores atuaisresuitados esperados do novo arranjo.

Capitulo 5: Traz as consideracdes finais sobralmatho e apresenta sugestdes para

trabalhos futuros relacionados a tematica.
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2 BASE CONCEITUAL

Neste capitulo falaremos sobre a origem e a ewoldgdarmazenagem, conceitos,

principais funcdes e objetivos, movimentacdes denaés e centros de distribuicéo.

2.1 Armazenagem
2.1.1 Origens e Evolucéo da Armazenagem

Os primeiros armazéns foram construidos por vatd&D0 a.C.. Foram descobertas
ruinas datadas de 190 a.C. de grandes armazénstaam @principal ponto de distribuiciio
para todo o Império Romano. Sera que eles ja @aaej a distribuicdo centralizada nessa
época? Por fotografias e impressdes de artistas gsbas ruinas, parece que eles tinham os
mesmos problemas que nossos consultores em estoeag@vimentagcédo atualmente, parece
que os arquitetos sempre colocam as colunas nasehigrrados. O advento da roda viu o
inicio da movimentacdo mecanizada e nos deu o nemtorhorizontal. O movimento vertical

ainda era feito pela forga humana. (Moura, 1997)

Seguem abaixo 0s principais acontecimentos a motiséculo XIX relacionados a

evolucdo da armazenagem sob a otica de Moura (1997)

1860: Introducéo do parafuso e da engrenagem. imioh@ntdo o movimento vertical
e surgiram armazéns com VAarios pisos, mas os m®dihda tinham que ser empilhados
manualmente. As cargas unitizadas foram introdszidais ou menos nessa época, com a
chegada de estrados e plataformas. Eles foram sisadalmente para levar artigos acabados
ou semi-acabados de um processo de manufaturaopdéima Para Dias (1996) cargas
unitizadas sado aquelas constituidas de embalaganargporte, arranjadas ou acondicionadas
de modo que possibilite 0 seu manuseio, transgoegeMazenagem por meios mecanicos e

como uma unidade.

1900: Comecou o desenvolvimento dos carros-platefondustriais e mecanizados, a

motor.

1926: Os carros-plataforma com elevagdo estavamus&me podiam colocar um
estrado em cima do outro. Durante esse periodopgrador que trabalhava em um sistema
de bonificagbes, colocou dois garfos na frente ele sarro-plataforma, o que permitia

transportar duas cargas em cada viagem.
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1933: A empilhadeira elevou uma tonelada a um méxdm4,5 metros e os estrados

podiam ser empilhados, fazendo uso do espaco.

1939: A empilhadeira anunciava uma nova era. agiwros veiculos eram elétricos.
Neste estagio, apareceram os pallets de madegg®enaipais estruturas porta-pallets, feitas
de madeira pesada e se¢Bes de aco. O periodo da gie 0 maior uso das cargas

palletizadas e unitizadas e 0 avan¢o no campo gdredeira.

1946: A producdo de cantoneiras ajustaveis seoiniei foi amplamente usada na

indUstria de prateleiras.

1950: Mais ou menos neste periodo, surgiram astests porta-pallets como séo
conhecidas atualmente: armacgfes soldadas ou pEtafijsjue eram presas ou colocadas em

aberturas na face das colunas.

Os ultimos 20 anos: A descentralizacao entrou éia adoram construidos centros de
distribuicdo para movimentagdo mais eficiente dasdytos; Foram feitos novos layouts
internos das instalacdes existentes, para obtafeceneficios e o controle na movimentacao
de produtos. Hoje, o Brasil esta indo muito bemy s@mos tdo sofisticados quanto os

Estados Unidos, Europa ou Japao, mas estamosruleste direcéo certa.

Atualmente restou muito pouco da antiga idéia dedsi€os, quase sempre 0 pior e
mais inadequado local da empresa, onde os materams acumulados de qualquer forma,
utilizando-se de méo-de-obra desqualificada e épspada. Por meio do recurso a modernas
técnicas, essa situacdo primitiva originou sistedeasnanuseio e armazenagem de materiais
bem sofisticados, o que provocou reducéo de custimsento significativo da produtividade e
maior seguranca nas operacoes de controle, comeacgdlo de informacdes precisas em

tempo real (Viana, 2000).

Banzato (1998) considera que da mesma forma qugiatica evoluiu, o processo de
armazenagem e 0 seu principal representante, é@mmaor consequéncia direta também
sofreram significativas melhorias. Neste cenariaubor diferencia os armazéns que nao
evoluiram, chamados de Tradicionais, e 0os armageasja sofreram inGmeras melhorias,
chamados de Modernos. Na tabela 2.1 podemos obsermincipais caracteristicas de cada

um:
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Armazém Tradicional Armazém Moderno

E um dos recursos mais importantes na gestéo da cadeia de

Né&o valorizagado da atividade e das pessoas enwlvidas .
abastecimento

Pouca énfase a organizacao das tarefas através da organizacéo
do ambiente de trabalho

Mantém qualquer tipo de material estocado desde que possa ser |Questiona a real necessidade do material em relagédo a sua
solicitado e mesmo assim provoca faltas dos mesmos. utilidade, quantidade, condi¢des de estocagem, etc.

Baixo aproweitamento dos recursos operacionais (operadores,
equipamentos, espago, tempo, etc.)

Organizagdo do armazém é a base para a organizag&o operacional

Alto aproweitamento de todos os recursos disponiveis a atividade

. . . O sincronismo operacional € fundamental para a eficiéncia dos
Falta de sincronismo operacional

recursos
A quantidade de estoque é Vista como a garantia do nivel de O nivel de senico é assegurado através de uma adequada gestédo
senigo da cadeia de abastecimento

A acuracidade de estoques é assegurada através de uma

Falta de acuracidade de estoques - h Lo
eficiécnia dos procedimentos operacionais

Utilizagao de muitos papéis no processo de armazenagem Os papéis sao substituidos pela tecnologia da informag&o

Erros operacionais em fungdo de erros de informagdes A acuracidade das informages evitam erros operacionais

Integrado ao planejamento, programagéo e controle da produgéo,

Pouca informacao para planejamento operacional L
a0 para pianey P bem como as previses de demanda

Possui informag6es em banco de dados e suporta o

N&o possui histérico operacional sobre o fluxo de materiais . .
gerenciamento operacional

Muitas decisdes humanas ficam abertas ao erro Sistema de informagdes toma a maior parte das decisdes

Eliminacao dos fluxos de informagdes que propiciam erros através

Fluxo de informagdes via oral, escrita ou digitada propicia erros . o
¢ 9 prop da transferéncia eletrénica de dados

Sistemas e equipamentos operacionais desatualizados gerando |Sistemas e equipamentos operacionais adequados a realidade e

baixa eficiéncia as necessidades do negdcio
N&o se preocupa com as perdas geradas pelos excessos de A correta localizag&o dos itens permite um menor nimero de
manuseio durante a estocagem manuseios e movimentos operacionais

Flexibiliza a condicao de estocagem de acordo com as
caracteristicas especificas de cada item sem perder a
padronzaco

Tabela 2.1 Diferengas entre armazém tradicionatraa@ém moderno (adaptado de Banzato, 1998)

Fornece a mesma condi¢ado de estocagem para todos os itens,
em beneficio da padronizagéo

2.1.2 Conceitos e importancia da armazenagem

Iniciamos esse tépico com um pergunta colocadaBadiou (1993, pg. 156): “As
firmas realmente necessitam de espaco fisico pévaagem?”. De acordo com o autor se as
demandas pelos produtos da empresa fossem conhiedo exatiddo e se as mercadorias
pudessem ser fornecidas instantaneamente, ndoaaveecessidade de manter um espaco
fisico para o estoque. Contudo, essa alternatigacod&tuma ser viavel, pois geralmente a
demanda ndo pode ser prevista precisamente e qmassempresas usam 0s estoques para
melhorar a coordenacao entre oferta e demandaieuiiros custos totais. E para manter os

estoques existe a necessidade da movimentacaocaeta armazenagem.
Segundo Moura (1997) a armazenagem é a denomigac&@oica e ampla que inclui

6
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todas as atividades de um ponto destinado a gtantaoraria e a distribuicdo de materiais

(depositos, almoxarifados, centros de distribuigin).

Diferentemente do transporte, a armazenagem e age@nde materiais ocorrem, na
maioria dos casos, em locais fixos e por isso asosudessas atividades estdo ligados a
selecdo dos locais. Segundo Ballou (1993) os cusdssatividades de armazenamento e
manuseio podem variar entre 12% e 40% dos custpstiins de uma empresa, no entanto
esse custo € justificavel pois pode ser compensamioo custo de transporte e de producéo ja
gue os estoques armazenados podem absorver vartagie da producdo como da demanda,

conforme mostra o grafico da figura 2.1 .

Para clado nivel de servigo

Custo total (custo de transporte +

Custo (5) / producin + armazenagem + estogues)

Custo de armazenagem,
manuseio de materiais e
manuten;ao de estogues

/4

Custos de transporte e
produgio

Maior uso de estogques, armazenagen e
manuzeio de materiais

Figura 2.1: Efeito no custo logistico total do maigso de estoques, armazém e manuseio de matffimise:
Ballou, 1993)

Segundo Ballou (1993), armazéns ou centros deldigtéo executam um papel chave
para aumentar a eficiéncia da movimentagcao de ohatied. Permitem a compensacao eficaz
dos custos de estocagem com menores custos dedt@ns®o mesmo tempo que mantém ou

melhoram o nivel de servico.

Dentro da cadeia de abastecimento, uma importambeadd para atender com
efetividade sua gestdo € a Armazenagem. Sua imp@tde da pelo fato que a mesma
constitui um sistema de alimentagcdo, em relacdo flawo logistico da cadeia de
abastecimento, que serve de guia para a uniformidadcontinuidade deste, assegurando um
adequado nivel de servico ao consumidor final. &lesstido o processo de armazenagem é

visto mais como um prestador de servicos do que fumgio que agrega valor ao produto.
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(Banzato, 1998)

Lima (2002) considera que o principal fator atritu& evolu¢cdo da armazenagem no
mundo nas duas ultimas duas décadas foi 0 aumanggigéncia dos clientes e que estudos
recentes sobre automacao na area de armazenagksaranaos centros de distribuicdo de
trés grandes empresas no Brasil - Chocolates Ga®aotaza Cruz e Lojas Americanas - e
identificou a melhoria da qualidade do servico gdoaduto como o principal motivador de
seus investimentos nesta area. O autor afirma tangié a grande proliferacdo do niumero de
produtos ndo é somente resultado dos lancamentosvde produtos, mas também da grande
variedade de modelos, cores e embalagens. O aunua#oentregas diretamente ao
consumidor, fruto das vendas por catalogo, pekxnet ou pelo telefone, ou até mesmo por
lojas que passaram a trabalhar com mercadoriasagpem seus mostruarios também
trouxeram novas demandas para as operacfes deeaagem. E como reposta a esses
desafios, as empresas reestruturam as suas operdedfarmazenagem para atender ao
aumento do nimero de pedidos (resultado da maqtiéncia de entrega e da entrega direta
ao consumidor), a uma maior variedade de itensiddea proliferacdo do numero de
produtos) em um tempo menor (resultado do encurteindo prazo de entrega). Assim, 0S
armazéns de produto acabado com a finalidade deagstercadorias, estdo dando lugar aos
centros de distribuicdo, cujo foco principal esiire as atividades de separacdo dos pedidos

conforme a necessidade de cada cliente, chamaghéckdey

2.1.3 Objetivos da armazenagem

Segundo Viana (2000), o objetivo primordial da azemagem é utilizar o espaco nas
trés dimensdes, da maneira mais eficiente posshglinstalagbes do armazém devem
proporcionar a movimentacdo rapida e facil de sugmtos desde o recebimento até a

expedicdo. Segundo 0 mesmo autor ao se otimizanazanagem, obtém-se:
a) Maxima utilizacdo do espaco (ocupacao do espaco)
b) Efetiva utilizacdo dos recursos disponiveis ({iéebra e equipamentos);
c) Pronto acesso a todos os itens (seletividade);
d) Maxima protecao aos itens estocados;
e) Boa organizacdo

f) Satisfacdo das necessidades dos clientes.
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Na visdao de Arnold (1999), assim como acontece autros elementos de
distribuicdo, os objetivos da armazenagem sao mEamtustos e maximizar o atendimento
aos clientes. Segundo o0 mesmo autor para se adgps objetivos as operacdes de armazéns
devem ser eficientes, devendo oferecer: um atemdangontual aos clientes; manter um
controle dos itens de modo que possam ser encostf@dnta e corretamente; minimizar o
esforco fisico total reduzindo os custos de trariepdos produtos para dentro e fora do

armazeém; fornecer elos de comunicacédo com os efient

2.1.4 Movimentacao de materiais

O manuseio ou movimentagao interna de produtos teri@ia significa transportar
pequenas quantidades de bens por distancias astente pequenas, quando comparadas
com as distancias na movimentacdo de longo cursecutadas pelas companhias
transportadoras. E atividade executada em deppdibsicas e lojas, assim como no
transbordo entre modais de transporte. Como adatlei de manuseio deve ser repetida
muitas vezes, peguenas ineficiéncias em qualgagem podem acarretar em grandes perdas

quando aplicadas a muitos produtos por certo pededempo. (Ballou, 1993).

A movimentacdo de materiais tem sido indevidamentarada como uma atividade
improdutiva, que gera uma enorme perda de temp® dingheiro. Contudo, ultimamente ela
tem sido objeto de grandes investimentos por mhseempresas, como uma forma de obter
retornos garantidos. Na realidade, quando bem aslnasida, a movimentacdo de materiais

pode trazer grandes economias para a empresavé@hta, 1991).

O manuseio interno inclui toda e qualquer movimgidados produtos dentro do
armazém. ApOs o recebimento dos materiais, € r@t@ssua transferéncia interna para
coloca-los em local de armazenagem ou para a sdgade pedidos. Finalmente quando os
pedidos sdo recebidos, os produtos solicitadossd@mulados e transportados para a area de

expedigcdo. (Bowesox & Closs, 2001)

Segundo Dias (1996), pode-se dizer que existe asaglade de revisado parcial ou

total do sistema de movimentacdo de materiais gquand

e« Homens manipulando cargas de mais de 30 kg e negllestdo carregando

objetos com peso superior a 10kg;

* Materiais estdo sendo desviados do caminho maetode natural de sua
transformacao no processo, para fins de inspegaéeréncia e outras razdes;
9
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Intersecdes ou cruzamentos freqientes de tragetddia materiais em

movimento;

Os trabalhadores da producdo tém de parar até sarpridos de matéria-

prima;

Materiais vao e voltam na mesma direcao por maigikevez no Seu processo

de transformacgéo;

Cargas acima de 50 kg sdo levantadas mais de @ s®#ir ajuda mecanica.

Dias (1996) ainda cita as “leis de movimentacacd gagundo o mesmo devem ser

levadas em consideracao:

1)

2)

3)

4)

5)

6)

7)

Obediéncia ao fluxo das operacO@&isponha a trajetdria dos materiais de
forma que a mesma seja a sequiéncia de operacosgjd)utilize sempre que

possivel o arranjo tipo linear;

Minima distancia:Reduza as distancias e transporte pela eliminagio d

ziguezagues no fluxo de materiais;

Minima manipulacéo: Reduza a frequéncia de tratspoanual. O transporte
mecanico custa menos que as operagles de cargaagie levantamento e
armazenamento. Evite manipular materiais tanto tqupossivel ao longo do

ciclo de processamento;

Seguranca e satisfacdo: Leve sempre em conta easegudos operadores e o

pessoal circulante quando selecionar o equipantent@nsporte de materiais;

Padronizacdo: Use equipamento padronizado na medigessivel. O custo
inicial € mais baixo, a manutencdo € mais faciamata, e a utilizacdo desse
equipamento é mais variada por ser mais flexiveé aguipamentos

especializados;

Flexibilidade: O valor de determinado equipamerdmapiso é proporcional a
sua flexibilidade, isto é, capacidade de satisfapetransporte de varios tipos

de cargas, em condic¢des variadas de trabalho;

Maxima utilizacdo do equipamentblantenha o equipamento ocupado tanto
qguanto possivel. Evite acumulo de materiais nomitetis do ciclo de

transporte;
10



Capitulo 2 Base Conceitual

8) Maxima utilizacdo da gravidaddJse a gravidade sempre que possivel.
Pequenos trechos motorizados de transporte poadarel carga a uma altura

conveniente para suprir trechos longos de transpour gravidade;

9) Maxima utilizacdo do espaco disponivgke o espaco “sobre cabecas” sempre

que for possivel. Empilhe cargas ou utilize supogespeciais para isso;

10)Método alternativo Faca uma previsdo de um método alternativo de
movimentacdo em caso de falha do meio mecanicoratespiorte. Essa
alternativa pode ser bem menos eficiente que oepsac definitivo de

transporte, mas pode ser de grande valor em casamergéncia.

11)Menor custo total Selecione equipamentos na base de custos tota® e n
somente do custo inicial mais baixo, ou do custeraponal, ou somente de
manutencdo. O equipamento escolhido deve ser aquelepresenta 0 menor
custo total para uma vida Util razoavel e a uma thxretorno do investimento

adequada.

Segundo Chiavenato (1991) os principais tipos depagentos de movimentacdo de

materiais sao:

a) Veiculos industriais: indicados para a movimgiwade materiais entre pontos
sem limites fixos ou predefinidos, isto €, movinagdio de materiais em uma
trajetéria variavel e em areas diversas. Exemmlasetas, carrinhos (1, 2 ou
multiplas rodas), empilhadeiras (frontais, lateraianuais), tratores, traillers;
Muito utilizados em centros de distribuicdo Algexemplos na figura 2.2:
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Paleteira manual

Empilhadeira frontal

Figura 2.2: Exemplos de veiculos industriais (Foistees técnicos)

b) Transportadores continuos: Utilizados para cdeasovimentacao constante e
ininterrupta de materiais entre dois pontos fieeemplos: Correias, esteiras,

roletes, rodizios, etc..

c) Guindastes, talhas e elevadores: Equipamentosasheiseio especificos para
areas restritas e limitadas, quase sempre paracélevMuito utilizados na

construcéo pesada, na siderurgia e na metalurgia;

d) Containerse estruturas de suporte: Nao movimentam matenasservem de
suporte para que outros equipamentos de movimenpagsam movimentar e
transportar. Exemplo€ontainers tanques, vasos, suportes, estrados, palltes,
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etc.

Pallet PBR 1

Container

Figura 2.3: Pallet PBR1 e Container (Fonte: sitésricos)

e) Equipamentos diversos e plataformadesta categoria estdo incluidos os

equipamentos de posicionamento, pesagem e conpla@formas fixas e
moveis, rampas, equipamentos de transferéncia deries, etc. Quase

sempre sua funcdo € auxiliar na colocacédo, pesagentrole e pequenas
movimentacdes de materiais.

Chiavenato (1991) considera que os custos de mowag@o de materiais constituem

uma parcela significativa do custo total de falp@cae os classifica da seguinte forma:

a)

b)

Equipamentos utilizados:Capital empregado nos equipamentos e sua

amortizacao;

Combustivel utilizadoDespesas efetuadas com combustivel ou energia para

alimentar os equipamentos de movimentacao;

Pessoal para operacdo dos equipamentdstoristas, operadores de
empilhadeiras ou guindastes, ajudantes, etc;

Manutencgéo do equipamenfespesas de manutenc¢ao e oficina de consertos,
pecas e componentes de reposi¢do, bem como o peasafacina (mecanicos,
lubrificadores e etc.)

Perdas de material: Decorrentes de manuseio, derdes na movimentacao,

guebras, estragos em embalagens, etc.
13
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2.1.5 Armazéns e Centros de Distribuicao

Para que o leitor compreenda melhor o conceitoetiér@ de distribuicdo, faremos
uma classificagdo dos armazéns. Segundo Moura ) 1893rimeira distingdo que pode ser
feita esta relacionada com as necessidades dodegooducéo por um lado e com as do ciclo

de distribuicdo por outro.

1) Armazéns de producdo: materiais ndo elaboradosj-edaborados; materiais
consumiveis, suprimentos, ou seja, que ainda n&@eop@®m o produto acabado e séo
indispensaveis para a realizacéo do ciclo de pémutambém chamados por outros autores

de almoxarifados.

2) Armazéns de distribuicdo: Incluem todos os prod@cabados. Os Centros de

Distribuicéo estéo incluidos nesta categoria.

Entende-se por Centros de Distribuicdo depdsitosarouazéns modernos, onde o
espaco € racionalizado, as estruturas de armazenages equipamentos empregados séo
eficientes e adequados aos servigos prestados e s@wd utilizadas novas tecnologias de
informacéo, a fim de obter um alto giro de prodwale maximizar os ganhos. Os centros de
distribuicdo, como todo armazém de carga, sdo coemges essenciais do sistema de
transporte e atuam como intermediarios no fluxo mtedutos entre fabricantes e

consumidores. (Lima, 2004)

Além de buscar rapido atendimento, os centros stelaiicdo avangados possibilitam
a obtencdo de economias de transporte, visto gaemmpcomo centros consolidadores de
carga. Em vez de atender a um grupo de clientesadiente dos armazéns centrais, o que
poderia implicar movimentacéo de cargas fracionpdagrandes distancias, a utilizacdo de
centros de distribuicdo avangcados permite o0 recmiiion de grandes carregamentos
consolidados e, portanto, com custos de transpoais baixos. O transporte até o cliente
pode ser feito em cargas fracionadas, mas estalado em movimentos de pequena
distancia. Para os clientes as vantagens tambémraades pois estes recebem em um dnico
carregamento os pedidos que de outra forma seg#as fpor varios veiculos. Este € o caso
tipico de centros de distribuicdo controlados paietas varejistas ou operadores logisticos

que atendem varias industrias. (Alves, 2000)
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ou
Fabrica A

Empresa A

Cliente A

ou
Fabrica B

Empresa B

Centro de Distribuicde

Cliente B

\ 4

ou

Empresa C Cliente C

Fabrica C

Figura 2.4: Centro de Distribui¢cdo (Fonte: Adaptade Bowersox & Closs, 2001)

Para Bowerssox & Closs (2001), o deposito ou cemeradistribuicdo pode receber e

consolidar os
entrega, obte

devido ao au

produtos recebidos de varias fabmpeaia o envio ao cliente em uma unica
ndo ganhos com pagamento de fretesreserMoura (1997) acrescenta que

mento das linhas e tipos de produtosénéficiente manter armazenagem e

transporte para cada tipo de produto e fazer pragate transportes simultaneos para clientes

similares, sendo logica a separacédo da armazendgerodutos acabados das atividades de

transporte da

fabrica.

Segundo Alves (2000), os centros de distribuicaodiferenciam dos armazéns

tradicionais pelos seguintes aspectos:

Empregar o sistema just in time;

Utilizar sistemas de estoque do tipo pull ao ingéstipo push, ou seja, 0s
produtos somente séo recebidos no CD apds o pddidtiente, ao invés de

serem mantidos estocados até sua solicitacao;
Processar e controlar o estoque em tempo real;

Realizar operagOes de finalizagcdo do produto eswoioente de servicos de

empacotamento e etiquetagem,;

Maximizar os lucros ao invés de minimizar os custagegando valor aos

Sservicos;

Facilitar o fluxo do produto com a reestruturacdas dsuas operacoes,

eliminando movimentacfes desnecessarias e reduggtdques.
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2.1.6 Atividades Basicas de um Centro de Distribuicédo

Segundo Calazans (2001), as atividades béasicasndeentro de distribuicdo sao:
recebimento, movimentacdo, armazenagem, separagaeditios e expedicdo. Analisaremos

cada uma dessas atividades:
Recebimento

E a primeira etapa na trajetoria do produto noroeté distribuicdo. Segundo Moura
(1998), o recebimento é a porta de entrada da smpeemuitos problemas de movimentacao
e armazenagem comecam nesta etapa e espalhamasalgraro da empresa. Hoje, o

recebimento tem que estar integrado a todas assléasas do fluxo de materiais.

Segundo Lima (2004), o processo inicia-se quandeiaulo da entrada na portaria e a
documentacdo € verificada, ndo havendo problemesiculo € encaminhado ao local de
descarga. Havendo disponibilidade da area de degeanento para o veiculo e de recursos
(méo-de-obra e equipamentos) para o recebimenpopaesso € iniciado. Caso contrario o
veiculo é direcionado a area de espera. Durantesaatja normalmente séo utilizados
leitores de cddigos de barras e coletores de d&@dsa haja alguma divergéncia nos itens ou
quantidades, o escritorio devera ser comunicadodiat@mente para se tomem as

providéncias de aceitacéo, aceitacao parcial eicéej da carga.

Coletor de radio-frequéncia Leitor de c6digo de barras

Figura 2.5: Coletor de radio-freqliéncia e leitor dédigo de barras (Fonte: Sites técnicos)

Movimentacao

Segundo Bowersox & Closs (2001), a movimentacdmis&éa apds o recebimento
quando os veiculos sdo descarregados. Existentiploésde movimentacédo: a transferéncia e
a separacado. A transferéncia € a movimentacao dbésrimis do recebimento até a area de

estocagem, ja a separacdo é a movimentacdo dosaisale area de armazenagem até a area
16
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consolidagéo / expedicdo. O mesmo autor ainda @mgita que a movimentacdo é uma
atividade que ndo pode ser evitada, mas pode skrzida representando ganho de

produtividade.
No tépico 2.4 ja falamos sobre essa atividade dedaonais detalhada.
Armazenagem

Segundo Moura (1997) a armazenagem pode ser deBmtplesmente como o ato de
se manter os materiais desde o0 momento do recefoinaé® o momento em que forem

solicitados.

A armazenagem deve ser feita ordenadamente, de aqaoporcionar condi¢cdes
fisicas que preservem a qualidade dos artigosaskiece 0 seu principal papel é proteger o
material e fazer com que ele seja Util para a esaprmediante servico e armazenagem

econdmica. (Trigueiro, 1996)

Para Viana (2000), as instalacdes do armazém sportamtes para a eficiéncia do
armazenamento e dois pontos devem ser consideratkisrminacdo do local de
armazenagem e definicdo adequada do layout. Essestas serdo abordados no capitulo

seguinte.

A armazenagem foi discutida anteriormente com wbetiglhes nos tépicos 2.1.1, 2.1.2
e2.1.3.

Separacéao de pedidos

A separacdo de pedidos € atividade responsavel gméta do mix correto de
produtos , em suas quantidades corretas da arearrdazenagem para satisfazer as
necessidades do consumidor, também chamadeklag (Rodrigues, 1999)

Segundo Lima (2002), a representatividade dos sude atividades de separacao de
pedidos € expressiva e chega a ser responsavebQ86r dos custos de um centro de
distribuicdo. Rodrigues (1999) complementa afirntagde o tempo dessa atividade influi de
forma substancial no tempo de ciclo do pedido,eja, ® tempo entre a recepc¢do do pedido e
a entrega correta dos produtos.

A utilizacdo do tempo gasto por um operadorpiking esta detalhada na figura

abaixo:
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Percentagem de Ocupagio de Tempo de um
Operador de picking
Documertagdo
e Contagem
1 0%,

Coleta de

rodutos b
: 0%, M ovimentag 2o

A%

Frocura de

produtos

10%

Figura 2.6: Utilizacdo do tempo de um operadomiteking (Fonte: Rodrigues, 1999)

Como podemos observar, o deslocamento do operdgaca representar 50% da
ocupacao de seu tempo. Rodrigues (1999) afirmaigquebjetivo fundamental para uma boa
produtividade de um sistema de separa¢do de pedlidasinimizacdo das movimentacdes e
deslocamentos.

Para melhorarmos a eficiéncia do sistemgpid&ing devemos estar atentos a dois
fatores:

* Arranjo fisico da area de separacdo dos pedidoa (gsto com detalhe no

tdpico seguinte);
* Método para organizacao do trabalho.
Lima (2002) classifica as técnicas de separac@egiainte forma:

1. Picking discreto- cada operador coleta um pedido por vez. Esta fatena
organizacao é bastante utilizada pela sua simptieidA possibilidade de erro
€ menor pois cada pedido é processado por vez. ifr rdasvantagem é a
baixa produtividade, decorrente do tempo excesgsto com 0 deslocamento
do operador.

2. Pickingpor zona neste método o armazém é segmentado em secOenasl z

e cada operador € associado a uma zona. Assimppadador coleta os itens
18
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do pedido que fazem parte de sua secdo, deixandwrosima éarea de
consolidacédo. Esta organizacdo tende a ser madutpra que o picking

discreto, uma vez que viabiliza um menor deslocamdas operadores. Sua
grande dificuldade é o balanceamento da cargaatleltro entre as diferentes

Zonas.

Picking por lote - cada operador coleta um grupo de peddsnaneira
conjunta, ao invés de coletar apenas um pedidegaorAo se dirigir ao local
de estocagem de um determinado produto, o opecati&in o niumero de itens
que satisfaga o seu conjunto de pedidos. Este mgiodsibilita uma alta
produtividade, quando os pedidos possuem poucadate de itens (até 4
itens). A sua grande vantagem € minimizar o tengweiggem do operador, ,
diminuindo o deslocamento médio por pedido. A detagem desse método
concentra-se nos riscos de erros na separaca@magéb dos pedidos. Moura
(1997) acrescenta que para esse metodo existecaldifle de ser necessaria

uma area para consolidacao de pedidos.

Rodrigues (1999) acrescenta a técnicaidking por onda, a qual é similar aacking

discreto, ou seja, cada operador processa um pedidwvez, no entanto os pedidos séo

agendados ao longo do turno, visando melhor siremire separagéo e expedicdo.

Expedicao

Segundo Moura (1997), é a ultima fase do ciclo deraaenagem e consiste no

embarque dos produtos para o consumidor. Para Bowe& Closs (2001), a expedicao

consiste basicamente na verificacdo e no carregam@as mercadorias nos veiculos,

geralmente a conferéncia consiste na contagem d&asc mas em alguns casos sao

necessarias contagens das pecas.

Segundo Calazans (2001), alguns fatores podemadtieam bom andamento da expedicéo:

Atrasos de transportadoras, provocando dificuldiadérea de expedicdo com

o material ja separado;
Atraso na emisséao da lista de separacao de pexbtoscarregando os
trabalhos operacionais, acarretando a necessi@daderds extras;

Quebra de simultaneidade entre os processos deimereo e expedicdo nas
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operagbes derossdoking(operacdo na qual os veiculos recebidos ndo sao
estocados e sdo repassados a veiculos de entregaformando a area de

expedicdo em area de estocagem, dificultando @ clas operacoes;

Falta ou quebra de equipamentos para carregamentengando o tempo de
permanéncia dos veiculos;

Elaboracéo de procedimentos complexos de confaréaduzindo a

velocidade do fluxo de expedicéao.
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2.2 Layout

2.2.1 Conceitos e objetivos

Arranjo fisico ou layout € a disposicao fisica @gsipamentos, pessoas e materiais,
da maneira mais adequada ao processo. Signifiobbeacao racional dos diversos elementos

combinados para proporcionar a producao de beargi¢ss. (Chiavenato, 1991)

Para Vieira (1983) o problema do layout € definimalhor utilizagdo do espacgo
disponivel que resulte em um processamento maivefatravés da menor distancia, no

menor tempo possivel.

Viana (2000) afirma que uma operacao efetiva deazemagem depende muito da
existéncia de um bom layout, que determina o geaaksso ao material, os modelos de
fluxo de material, os locais de areas obstruidafic@ncia da mao-de-obra e a seguranca das

pessoas.

Para Moreira (1993) ha trés motivos que tornam maptes as decisbes acerca do

layout:

» Elas afetam a capacidade e a produtividade dasa@jes, uma mudanca
adequada pode aumentar a producdo usando menososgue antes, devido

a racionalizacdo no fluxo de materiais/pessoas;

* Mudancgas no layout podem implicar no dispéndio alesideraveis somas de
dinheiro, dependendo da area afetada e das akerdigicas, entre outros

fatores;

* As mudancas podem representar elevados custogceldiifies técnicas para

futuras reversdes e podem ainda causar interrupgdesejaveis ao trabalho.

Os objetivos de um bom arranjo fisico segundo S[20R2) sao:

e Seguranca inerente: todos 0s processos que re@es@erigo ndo devem
estar acessiveis a pessoas ndo autorizadas. Skdaséndio devem ser

sinalizadas;

* Extensdo do fluxo: o fluxo de materiais, informag;@ pessoas deve ser

canalizado de forma a atender os objetivos da gpera
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* Clareza de fluxo: todo o fluxo de materiais e dksndeve ser sinalizado de

forma clara e evidente para clientes e funcionarios

» Conforto da méao-de-obra: a mao-de-obra deve sdoddem para locais
distantes de partes barulhentas ou desagradavesta@jo deve prover um
ambiente de trabalho ventilado, iluminado e seipekagradavel.

» Coordenacao gerencial: supervisao e corrdenacéendeer facilitadas pela
localizagéo da mé&o-de-obra e dispositivos de coragéb;

» Acesso:maquimas, equipamentos e instalagcbes devem esiasiagis para

permitir adequada limpeza e manutencao;

* Uso do espaco: todos os arranjos fisicos devemifreoruso adequado do

espaco disponivel da operacéo, inclusive 0 espagoa;

» Flexibilidade de longo prazo: os arranjos fisicesein ser mudados a medida

que as necessidades da operacdo mudam.

2.2.2 Tipos de arranjo fisico

Segundo Moreira (1993) existem trés tipos prinsihd arranjo fisico: arranjo fisico
por produto, arranjo fisico por processo e arrafifico de posicao fixa. A seguir

detalharemos cada um:

a) Arranjo fisico por produtoEnvolve localizar os recursos inteiramente segundo
a melhor conveniéncia do recurso que esta sendsfarmado. Slack (2002)
Equipamentos séo dispostos em uma mesma secaamendoseqiéncia de
operacdes, 0os materiais movem-se linearmentezatiti quando o produto €
padronizado e ndo sofre modificagbes. (Chiavendt@91l) Exemplos:
Montagem de automoveis, programas de vacinagéo a&sanrestaurangelf

service etc.

b) Arranjo fisico por processo: E assim chamado paisnacessidades de
conveniéncia dos recursos transformadores da dmerdgminam a deciséo
sobre o arranjo fisico. (Slack 2002) Caracteristigo muitas industrias e
provavelmente da maioria das atividades de pres@€&ervico, os centros de
trabalho sdo agrupados de acordo com a funcao egemghenham. Moreira
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(1993) Exemplos: Hospital, escolas, bancos, supeades, armazéns, etc.

c) Arranjo fisico de posicdo fixaJtilizado quando o produto (ou servico) € de

grande porte e ndo se movimenta e materiais desleeaincessantemente
para as operacoes sucessivas. (Chiavenato, 19¢in®&e Slack (2002) a
razao pela qual o processamento fique estacio@dne o produto ou o sujeito
do servigo seja muito grande para ser movido, aemoser muito delicados
para serem movidos, ou ainda podem objetar-se emsenovimentados.
Exemplos: Estaleiro, Cirurgia do coracéo, restaerde alta classe, construcao

de uma rodovia, etc.

Slack (2002) acrescenta o arranjo fisico celulajue® em que 0s recursos

transformados, entrando na operacao sao pré-sedets para movimentar-se para uma parte

especifica da operacdo (célula). Depois de seremcegpsados na ceélula, s recursos

transformados podem prosseguir para outra célss® oo de arranjo fisico € uma tentativa

de dar organizacdo a complexidade de fluxo cafatiter do arranjo fisico por processo. O

mesmo autor afirma que muitas operacfes projetaanjas fisicos mistos combinando

elementos dos tipos basicos em diferentes partepatacao.

2.2.3 Quando fazer um estudo de layout?

Segundo Dias (1996) as situacdes a seguir origitmaenmudanca no layout:

1)

2)

3)

4)

5)

6)

Modificacdo do produto: mudancas em produtos afetgmpamentos, mao-

de-obra e as vezes area disponivel;

Lancamento de produtoso langcamento de um novo produto envolve

modificagdes na estrutura de armazenagem e nogsde fabricacao;

Variacdo de demanda: aumento ou reducdo das vgadas uma necessidade

de adequacdo. Ex.: necessidade de mais espagespacar

Obsolescéncia das instalagcfes: procedimentos, a&qgaifos e até mesmo a
edificacdo podem se tornar um entrave para a anagea,

Ambiente de trabalho inadequad®uidos, temperaturas anormais, pouca
ventilacdo, ma iluminacdo e qualquer outro fatog gtete o desempenho do

trabalho humano podem ser evitados com um mellouta
indice elevado de acidentasm novo arranjo pode reduzir o risco de acidentes
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na operacao;

7) Mudanca na localizagdo do mercado consumidor: assetade de realocacdo

de um depdsito envolve um novo estudo de layout;

8) Reducdo dos custos: um melhor aproveitamento dacagdio, da mao-de-

obra, dos equipamentos e dos produtos através digyoot adequado.

2.2.4 Técnicas e procedimentos para melhorar o layout

Para Chiavenato (1991) os principais aspectosyieitiaa serem observados no caso

de depdsitos ou almoxarifados séo:

* Itens de estoque: Os itens de maior giro, classiis como de classe A,
devem ser armazenados nas imediacfes da saidapedigio a fim de
facilitar o manuseio. O mesmo deve ser feito colagé® aos itens de grande
peso e volume;

* Corredores:Deverdo facilitar o acesso aos materiais e as marnes em
estoque, quanto mais corredores melhor o acessoemorma area de
armazenagem; Deve-se levar em consideracdo o ttradss materiais e
equipamentos;

» Portas de acessDevem permitir a passagem dos equipamentos de eiarais
movimentac&do dos materiais (altura e largura).

* Empilhamento ou prateleirag altura maxima deve considerar o peso dos

materiais. A altura méaxima deve distanciar ao memosnetro do teto.

Segundo Cury (1995) um projeto de layout deve seguseguintes etapas:

1. LevantamentoFase em que a pessoa responsavel pelo estudo ald ke
familiariza com a organizacdo e os procedimentataalds. Segundo Vieira

(1983), devem ser considerados nessa fase ossfaoeanfluem nos layout:

 Material: Devem ser considerados todos 0s materiais
manipulados. Estudam-se dimensdes, peso e quasdidau
processo de operacao deve ser detalhado: tipogliérssa de

operacgoes.
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* Maquinas: Leva-se em conta todos os equipameniiccados
na operacao (identificacdo, dimenséo, peso, aEsséria para

a operacgao e outras caracteristicas);

* Pessoal: Deve-se obter todas as informacdes rederem

condi¢des de trabalho e pessoal necessario pddung

* Movimentagdo: um dos principais fatores na elaldwac
Anotam-se: percurso seguido pelo material, tiposalesporte,

manuseio, espaco existente para movimentacao.

* Armazenamento: Consideram-se todos os materiasgjsine
materiais em processo, nos aspectos de: localizdg@esoes,
método de armazenagem, arrumacao, tempo de espera e

cuidados especiais (seguranca, qualidade, etc)

* Servicos auxiliares: Relativos a Pessoal (vesBargstaurantes,
lavatorios, pronto-socorro) e Material (inspecGeanutencao,

limpeza, etc.)

« Edificio: Area, estruturas, tetos, acessos, rampssadas,

desniveis e outras caracteristicas sdo estudadas;

* Viabilidade de um novo layout: o processo seréariobepido?
Qual o tempo para a mudanca? Quantas pessoas serao

necessarias? Serao adquiridos novos equipamentos?

Slack (2002) complementa que na fase inicial pararranjo por
processo o projetista necessita de informag¢des:como

« Area requerida por centro de trabalho;

» Restricbes sobre a forma da area a ser alocada@acentro

de trabalho;

* Nivel e dire¢do do fluxo entre cada par de cen&drdbalho
(nimero de jornada, carregamentos custo por unidizle

distancia percorrida, etc.)

* O quéo é desejavel manter centros de trabalhomasxentre si
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ou de algum ponto fixo.

2. Critica ao levantamento: Equipe responsavel palojeto examina as
principais dificuldades para o alcance dos objstimisados levando em
consideracdo as normas e processos da empresa paraodp-as com a
situagdo encontrada na préatica. E necessaria aligzsgio de todas as
operagfes importantes, e um instrumento a seradii nesse processo € o
fluxograma tendo em vista que o objetivo € que aterais e processos fluam

suave e continuamente sem interrupgées ou travas.

3. Planejamento da solugd®s processos devem ser racionalizados e as
mudancas planejadas da melhor forma possivel, emidse os pontos
suscetiveis a intervencbes sdo estudados e idadts, avaliando as

melhorias resultantes;

4. Critica do planejamento: Uma vez encontradasoas;des julgadas otimas,
estas deverdo ser objeto de negociacbes com os0ssn@ novo arranjo,

sejam supervisores e executores dos trabalhos;

5. Implantacdo: Apdés a aprovacdo dos usuarios, deare programada a
implantagcdo da solu¢cdo que melhor atenda as ndadssi restricbes e
interesses da organizacao. Pontos importantesanagin dos operadores da
mudanca, identificacdo dos itens do layout, prograpara um periodo que

afete menos a operacao.

6. Controle dos resultados: A equipe deve acompaahamudanca a fim de
verificar se a solucéo foi a melhor ou ha necedsidie adaptacdes.

Para Moura (1997), a metodologia geral para pnoetiyout de um armazéem

consiste em 5 passos:

» Definir a localizagdo de todos os obstéacullkentificar as caracteristicas
fisicas do armazém (planta baixa, representacég, Exemplos: colunas de
apoio, saidas de emergéncia, equipamentos conémadio, entre outros.

» Localizar areas de recebimento e expedicdo: Aikkagio dessas areas deve
ser de forma que se maximize a eficiéncia das gPesade recebimento e
expedicdo. Fatores a serem considerados: locatizdedestradas, vias de
acesso, trafego desejado e produtividade da m&irdenas operacoes.
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e Localizar éareas primarias, secundarias, de separagh pedidos e de
estocagem:As areas primarias de estocagem e separacdo podem s
diferenciadas das secundarias para fornecer espagrimo, melhor
movimentacgéao e eficiéncia de méo-de-obra para d¢eri@ia mais importantes
a serem estocados. A curva ABC é uma importantecna localizacdo do

estoque segundo sua frequiéncia de retirada:

ltens A: normalmente uma pequena propor¢ao do tialima linha de
produtos, que representa 80% do investimento eno st

ltens B: propor¢cdo média, que representa aproximedie 15% do
investimento em estoque;

Itens C o restante da linha de produtos responsavel poaae 5% do

valor em estoque.

100
90
80
70

60
% de movimentagao,,

Classe C — baixa
movimentacao

\Classe B — média movimentacgédo

40
30
20
10

Classe A — alta movimentagao

10 20 30 40 50 60 70 80 90 100

Porcentagem do total do nimero de itens

Figura 2.7: Curva ABC aplicada a armazenagem (FoAigaptado de Moura, 1997)

Segundo Muther (1978) quanto mais suave a curvasiewsar apenas um arranjo
e manuseio para todos os produtos, no entantacgeva € brusca deve-se dividir
0s produtos e as areas em dois tipos de arranjgrdnde quantidade, pequena
variedade e movimentacdo rapida. 2 — Pequena dadeti grande variedade,

movimentacao lenta.

* Definir sistema de localizacdo de estoque: Segwaou (1993) existem
alguns métodos que auxiliam na alocacéo do espgagao(organizar os itens)

e no enderecamento do estoque (definicdo de ontezanar cada produto):
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Método de rotatividade: Localizar os produtos deioma
rotatividade o mais proximo possivel das docasxgedicdo, dessa
maneira 0s itens de movimentacdo mais frequienteopem

distancia menores;

Método do tamanho do item: Localizar itens meng@meEximos a
area de expedicdo, reduzindo a distancia percom@denontagem

de pedidos.

Agrupamento: Agrupar produtos da mesma familia, apsrecem

normalmente juntos nos mesmos pedidos.

Sistema de enderecamento fixo: designa certa tac#lo para cada
produto. Vantagem: simplicidade e facil localizacab

Desvantagem: criacdo de muito espaco 0cCioso.

Sistema de enderecamento variavel: quando os @®dhegam no
armazém sdo armazenados em qualquer espaco Ispendiel.
Vantagem: Melhor uso da area / Desvantagem: difsxld de

manter o registro do item que pode estar em |alifsentes.

* Avaliar as alternativas de layout de armaz@&ara Moura (1997), cada layout

deve ser avaliado conforme as seguintes filosbfiggcas:

1.

Intensidade de uso: Itens de maior rotatividadeipr® aos pontos
de uso; Itens de menor rotatividade no espaco maifundo

possivel;

Semelhanca:ltens recebidos e expedidos juntos devem ser
estocados proximos; Itens com forte correlagdo rdeestar

préoximos;

Tamanho: Itens de dificil locomocdo devem ser armazenados
proximos ao local de uso; Nao ver o tamanho do igesim o

tamanho do estoque total do item;

Caracteristicas dos materiaRrojetar layout para acomodar itens
pereciveis e para maximizar a protecado dos itersegeranca pela

localizacéo;
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5. Utilizagao do espacdilaximizar a concentracdo da estocagem e a
utilizacdo do espago cubico e minimizar as perdas vaos de
estocagem; Projetar o layout em torno de obstacalosutras
limitacOes; Evitar bloqueio do estoque; marcar edores para

conserva-los; manter registro dos locais de estoque

2.2.5 O Método SLP:

Segundo Muther, o sistema SLByétem Layout Planifjge uma sistematizacao de
projetos de arranjo fisico. Consiste em uma esaglo de fases, um modelo de
procedimentos e uma série de convencdes parafidagdio, avaliagdo e visualizacdo do que
envolve o planejamento do layout. Para o autorroblemas de layout recaem sobre dois

elementos basicos: produto e quantidade.
Fases do planejamento do arranjo fisico (Muthef8}:9

» | — localizacdo Determinacdo da localizagcdo da area onde seta tei

planejamento; Coleta de dados.
» Il — Arranjo fisico Geral Estabelecer posicao relativa entre as diverssssar

Modelos de fluxo e &reas séo trabalhadas em canpiats inter-relacdes e o
arranjo geral é feito de forma grosseira.

» Il — Arranjo Fisico DetalhadoEnvolve a localizacdo de cada maquina e

equipamento, sdo consideradas as caracteristjpasifisas de cada area.

» IV — Implantacdo Planeja-se cada etapa da implantacdo, e as muoaEgies

sao feitas conforme planejamento.
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I - Localizagio

I — Arramo Fisico Geral

III — Arranjo Fisico Detalhado

IV - Implantagio

Tempo
- B

Figura 2.8: Fases do sistema SLP (Fonte: Adaptael®idther)

Para Muther (1978), todo arranjo fisico baseiarsérés conceitos fundamentais:
1. Inter-relacdes: graus relativos de dependénc@aximidade entre atividades;
2. Espaco: quantidade, tipo, forma ou configurai@itens a serem posicionados;

3. Ajuste: Arranjo das areas e equipamentos daanédma possivel.

Segundo Tompkins (1996) o planejamento sistematadayout € dividido em trés fases,

conforme descrito na figura 2.9:
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l SISTEMA DE PROCEDIMENTOS SLP ‘

Dados de entrada: P. Q. B_ 5. T e auvidades
< b +
s '
A 1. Fluxo de matenas 2. Inter-relagdes de
L atividades
: \ /
S \\ /
E 3. Diagrama de Inter-
relacdes
4. Espago necessirio 5_Espago disponivel
......................................... i i s R
6. Diagrama de Inter-
relagfes de espagos
P
E
5 7. Consideracdes de : : 8. Limitacdes priticas
Q mudangas —— Y -]
T
1
i PLANO X § PLANO Z
) PLANO
9, Avahacio

5
L ¥
L
Ié_ PLANO SELECIONADOQ
A
0

Figura 2.9 Etapas do SLP: Adaptado de Tompkins6199

Para Muther (1978) a primeira etapa da fase desanébnsiste em coletar e analisar

informacdes sobre:

« Produto (bem ou servico): o que é produzido owfet preciso entender o que é
produzido pela empresa, a matéria-prima, pecadupyacabado ou servi¢co prestado
(processado). Devem ser classificados em itengdaate, modelo, estilo, forma, etc.

* Quantidade (ou volume): o quanto de cada item dester. Pode ser expressa em
namero de pecas, peso, volume, valor do montantkipido ou vendido.
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* Roteiro: Pode ser entendido como o processo, aagjes, equipamento, fluxos e
sequéncia; Representado por listas de operacOgsigamentos, cartas de processo,
gréaficos de fluxo, etc.

» Servigos de Manutencgao: Recursos, atividades é&ésnguxiliares que devem suprir a
area em questao e que darao condicdes de funciatmme

 Tempo: Envolve questbes de quando produzir ou quaratojeto sera executado. O

tempo disponivel para produzir um bem ou servitabetece o dimensionamento dos

recursos de mao-de-obra, maquinas, espaco, etc.

Detalhamento do método SLP:

Fluxo de materiais € considerada a base da maioria dos arranjos disi@dluxo
deve permitir a andlise do fluxo possibilitandoetedminacdo da melhor sequéncia. O fluxo
deve permitir que o material se movimente progvassente durante o processo, sem retorno,
desvios ou cruzamentos. Podem ser utilizados disergtodos: Carta de processo, carta de
processos multiplos e carta de para (produtos swditeersificados). A intensidade do fluxo
um fator de extrema relevancia e pode ser medidaést do niumero de caixas, toneladas,
quilogramas, litros, metros cubicos, entre outMs.caso de produtos muito diversificados

utiliza-se a carta “de para” (Muther, 1978).

Simbolo Agio Resultado da agdo

Operagiio Fabrica ou executa

Trangporte Movimenta

~ Verifi
Tnspeciio ertfica

Espera Tntertere

Armazem Guarda

<UL IO

Figura 2.10 Simbolos para diagrama de fluxo de pssos (fonte: Adaptado de Muther, 1978)
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Para Slack (2002) o nivel e direcdo do luxo sdageral representados por diagramas
de fluxo, também chamados de cartas “de-para”, ftvanuitas maneiras de coletar a
informacéo, seja pela andlise do roteiro do produtatravés de observacdo nos casos em
que o movimento € aleatério. O modelo podera seplgicado caso a direcdo do fluxo ndo

tenha importancia.

Figura 2.11: Carta “de-para” simplificada (direcdorelevante) (Fonte: Adaptado de Slack 2002)

Inter relagéo de atividades:Para Muther (1978), os servicos de suporte devem se
integrar ao fluxo de materiais para que seja peksivalisar a necessidade de aproximacéao
com a producdo. A carta de interligacbes prefeaseocé uma matriz triangular onde
representamos o grau de proximidade e o tipo @&g&elentre as atividades envolvidas no
processo. E bastante utilizada para planejar atiéisl ndo muito ligadas a fluxo de material.
Na figura 2.12 temos um exemplo de um escritériaserazfes de aproximacdo entre as

atividades:
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CARTA DE INTER-LIGACHES PREFERENCIAIS

Fékrice_Novo escritdrio Projeto: 930
Dingromodo por: R W Emitente: BLC. e DM
Doto: _10-06 Folha:_01 de 01

REferéncia: Notaclies

Cate losanga nosirs o
nigr-relzcde entre | e 3

1 Presidente nter-relaglo (acinal

Fozto
tabang}

e Sr. Mesquito
Walor] PRI DA DD [ A-
3 Area de Engenharia K recessirs |
_____ r Huito &
. Epor tante
4 Secretario
1 Inportante ;]
I
- . N FPout
5  Poria entr./saldo passfeazd | 0 | ppoitome 9

=)
proxinidad

u Demprezivel £

&  Arguivo central NER R 1
B Sala de equipamento Tavls Ml 55

g Copiodora

Cénl RATED

9 Almoxarifodo

Contoto pessool
Corvenidnoo

Barwulha, pérturbogio

10 Luz mnotural (Janeloas)

-
L2 |
L3
L
Rozba pers 5 |Uso cores ge eguip ]
————— o grow de ' !
G
=
[o |
L2 |

~ procmdnde Recepsio
11 Telefores

Desiocamento #guid.
TipD smlir o @ouip

Figura 2.12: Carta de Interligacdes preferenciai®(te: Adaptado de Muther, 1978)

Diagrama de fluxo ou inter-relagdes:O método de diagramacéo de inter-relagdo
consiste em ligar as atividades por linhas; O feonde cada simbolo indica o tipo de
atividade; o numero do simbolo é para identificagdaumero de linhas fornece o grau de
proximidade desejada. Nesse momento nédo se le@esideracdo 0 espaco necessario para
cada atividade. O diagrama permite a visualizagestudo realizado até o momento através
de um esbocgo. (Muther, 1978)

34



Capitulo 2 Base Conceitual

Figura 2.13: Diagrama de Inter-relacédo (Fonte: Adagdo de Muther, 1978)

Determinacdo dos espacosDeve-se estabelecer uma éarea para cada atividade
desenvolvida, estaremos desenvolvendo um diagrannatet-relacdo entre os espacos, que é

um arranjo fisico imperfeito.

Para Moura (1997), o primeiro problema do planejgmede um armazém é
determinar o nivel méximo de estoque, que € cadeeein espaco ocupado, segundo o autor

a metodologia geral para o planejamento do espa@omazém é:
» Determinar o que sera feito;
» Determinar como fazer;

» Documentar as necessidades de espaco de cada telensmessario para

realizar cada atividade;
» Determinar as necessidades totais de espaco.

Diagrama de inter-relagéo entre os espacodla adaptacdo do espaco ao diagrama
tem-se a alternativa de ajustar os espacos levem@oa conta somente o diagrama de fluxo.
Nesse caso cada atividade é representada no degedlsimbolo caracteristico no tamanho
que lhe foi atribuido. O registro das varias adéwas do arranjo fisico permitira uma
avaliacdo de cada um deles. A comparacdo entrérass\planos resulta na combinacdo das
melhores caracteristicas de cada alternativa e owo hayout podera ser feito, este

procedimento deve contar com o auxilio da alta aghnacéo (Muther, 1978)
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Consideracdes de mudancas e limitacbes préatica® diagrama de inter-relacéo é
praticamente um layout, provavelmente ndo é o mgéhque ainda ndo foram incorporadas
modificacdes e limitacdes. Neste momento deverdtraadas as mudancas e limitacdes que
levardo a ajustes e mudancas em relacdo a corgfiguideal estabelecida anteriormente.
(Muther, 1978)

Selecgéo de alternativasNesse momento as alternativas sao avaliadas lexsndm
consideracdo as vantagens e desvantagensada uma. Busca-se determinar qual das

solucdes candidatas sera escolhida. (Muther, 1978)

O planejamento fisico vem se tornando cada vez ewtigdado para as aplicacdes
reais em funcdo dos beneficios que podem ser @dasgnesse contexto o SLP vem sendo
amplamente utilizado por constituir um roteiro siespe eficiente para 0  planejamento

sistematico do layout.

Segundo Costa (2004), o SLP tem por objetivo ag&@ulwnos custos através do
aumento na eficiéncia e produtividade, obtidos p@io da melhor utilizagdo do espaco
disponivel; da reducdo na movimentacdo de matepamxiutos e pessoal, e em melhores
condicOes de trabalho. Para o mesmo autor a géilizdo SLP combate perdas e incrementa

a competitividade da empresa.

Para Tortorella (2006), ao longo dos anos o métndis utilizado em planejamento
do layout tem sido o SLPSystematic Layout Planinglesenvolvido por Muther em 1961, o
método tem sido aplicado a producdo, transportmazenamento, servicos de suporte,

armazenamento, dentre outros.

Trein (2001) afirma que as técnicas de analise lbaria de layout estdo cada vez
mais sendo empregadas no mercado mundial no irdaittimizar os processos produtivos.
Para o mesmo autor o SLP &, de longe o métodopopigar entre os modernos praticantes

do planejamento de layout.

Segundo Camarotto (1998), o método SLP foi deseitmlcomo um roteiro
composto de um conjunto de técnicas facilitados @ pratica de um projeto de layout
industrial ou comercial. E sem davida o mais coittiee mais utilizado entre os engenheiros

projetistas de layout.
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3 ESTUDO DO LAYOUT EM UMA EMPRESA DE BEBIDAS

Neste capitulo faremos uma breve descricdo da smpstudada, das atividades
desenvolvidas e do arranjo fisico atual.

3.1 Descricdo da Empresa

A empresa estudada € uma multinacional com sed8&Paulo e atua no ramo de
bebidas, especialmente cervejas e refrigeranteta Aistribui parte de seu volume através de
revendedores (distribuicdo indireta), e a outréepatravés de centros de distribuicdo préprios
(distribuicdo direta). As observacfes ocorreramwmdos CD’s localizado na cidade de
Olinda cuja area de atendimento abrange o grandéeReparte da zona da mata, na regido
de Palmares, a base de clientes é composta deérapdamente 20.000 pontos de venda.
Todo servigo de transporte € terceirizado e a deidiz Olinda conta com uma frota dedicada
de distribuicdo urbana que varia normalmente é@re 86 veiculos dependendo da época do
ano. A companhia conta também com uma frota dellsicle terceiros (autbnomos) os quais
prestam servico a mesma transportadora respons@leefrota dedicada, a base de terceiros
varia entre 40 e 70, essa necessidade € influenfoa@mente pela sazonalidade.

Com relagdo ao abastecimento dos CD’s a empreséémnutiliza servigos
terceirizados, a unidade estudada conta com urteadeslicada de 7 carretas de transferéncia
alocadas em duas fabricas responsaveis por m&@%dealo fornecimento, cada equipamento
tem uma meta de aproximadamente 4,5 viagens a seyalimadas por dia. A empresa
contrata também o servico de veiculos de tercewmogatados através de transportadoras que
realizam a transferéncia das diversas unidadegsfabs CD’s. Normalmente as viagens de
transferéncia sdo mais longas em relacéo as viagedistribuicdo urbana.

Os centros de distribuicdo da empresa estudadagussrmazéns responsaveis pela
guarda, controle e manuseio dos produtos. As atilgsl de manuseio e movimentacao interna
sdo terceirizadas, no caso da unidade objeto dedeesha dois parceiros logisticos,
responsaveis pela operacdo com empilhadeiras ara@gsd A area de controle, bem como as
equipes de coordenacdo, supervisdo e conferertesogdpostas de funcionarios proprios.

Segue abaixo a estrutura do armazém estudado:

» 42 ajudantes (26 Noite / 7 Manha / 9 Tarde);
» 15 operadores de empilhadeiras (6 Noite / 4 Maih&drde);
» 15 conferentes (7 Noite / 3 Manha / 5 Tarde);
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» 2 Técnicos de controle (Hor. Comercial);
» 2 Analistas de controle (Hor. Comercial);
» 2 Supervisores (1 Noite / 1 Tarde);

» 1 Coordenador (Hor. Comercial).

Como se observa, a maior parte da estrutura opeaicesta alocada no turno da
noite, isso se deve ao fato das atividades de asgizaide pedidos (picking) e carregamento
(ou expedicdo) ocorrerem basicamente nesse tuom.r€lacéo ao turno da tarde, existe uma
estrutura considerada intermediaria pois os vescd entrega retornam da rota e prestam
contas dos ativos de giro (pallets, garrafas, trres), devolucdes (produtos nao entregues) e

trocas realizadas. A seguir veremos as atividadesmyolvidas pelo armazém:

3.2 Atividades do Centro de Distribuicao

1. Recebimento: E a primeira etapa do processo uz @s veiculos (frota
dedicada ou terceiros) vindos das fabricas com ramsferéncias sao
descarregados, a mercadoria € conferida. Todcebiraento é feito em pallets
fechados (ou cargas unitizadas). Esse processoeauos trés turnos e € vital
para o funcionamento do CD. E fundamental que ddatle ocorra com
eficiéncia, no caso de frota dedicada existe uma pe&ra a unidade estudada
de uma hora e quinze minutos entre a entradaiel@da veiculo do CD;

2. Movimentacédo: Ocorre durante todo o tempo, desdiescarregamento apos o
recebimento da transferéncia até o carregamergscadregamento (prestacao
de contas) dos veiculos de entrega. Os equipameatitigados na
movimentagdo interna s&o apenas veiculos industriaimpilhadeiras,
paleteiras e carrinhos.

3. Armazenagemranto os produtos como os ativos de giro sdo acadusdnas
dependéncias do armazem, que tem responsabili¢gdaeyalidade e controle
do estoque. O estoque de produtos é acomodad@&smaipdes denominados
de armazém A, B e C, jA os ativos de giro sdo anwmips em area
descoberta.

4. Separacdo de pedidoB: uma das atividades mais criticas do armazém.
Durante a noite os pedidos séo separados em umdémeminada deicking
na qual estédo alocados 20 ajudantes (50% do etetiabde ajudantes). A area

€ composta por todo o portifélio da empresa corakzeido na unidade, que
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totaliza mais de 100 tipos de produtos e embalagkshsta-se o conceito de
picking por zona e por lote de pedidos, os prodtgt@naveis sdo separados
em duas areas, ja os descartaveis em uma UnicaCGada ajudante recebe
diversas ordens de carga a partir das quais dhiaba separacao é feito.
Carregamento: Durante a noite os veiculos degatsdo carregados, é uma
atividade fundamental pois € através desse proogseoos produtos séo
embarcados nos veiculos conforme os pedidos destedi. Os objetivos da
expedicdo para unidade sdo basicamente: horariterdeno (até 06:00);
percentual de erros de carregamento; prejuizo eamea de movimentacao.
Retorno de Rota: Processo que ocorre no momemtoque 0s veiculos
retornam das entregas e prestam contas ao armawémetacdo ao que foi
entregue ou devolvido. Os veiculos estacionam remsale conferéncia, em
seguida o conferente conta todos os itens existamdecaminhdo, lanca as
quantidades através do coletor de radio-frequéactaso haja diferencas é
emitido um vale de cobranca em nome da transpodad@Os a conferéncia
os veiculos sdo encaminhados a area de descarrggaeneonsolidacao de
ativos de giro, a consolidacdo é o processo invarseparacdo no qual as
garrafas e garrafeiras sdo unidas por cada marepallets sdo formados.
Controle de estoque: Em cada turno o estoquentado e através de um
balanco de massa (arquivo em excel) as contagem®vwmentacdes Sao
lancadas e o saldo real é comparado a um saldicae@sperado), as
diferencas sdo comunicadas aos supervisores eeedaigontrole para que

sejam rastreadas.

3.3 O layout atual

As instalagbes da unidade estudada nao foram gdajefpara acomodar um centro de

distribuicdo, sdo adaptacdes das estruturas de amtiga unidade fabril. As areas de

armazenagem de produtos sdo compostas por tr&egathamados de armazéns “A”, “B” e

“C”, ja a area destinada aos ativos de giro ndocefertas. Uma melhor visualizacdo do

arranjo fisico atual sera possivel no capitulo seguwatraves de figuras ilustrativas.

De acordo com observacgdes realizadas in loco eardravistas informais junto aos

funcionarios, identificamos os principais problemglacionados ao arranjo fisico:
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>

Falta de espaco na area de separacdo de pedidasdgegargalos nas

operacdes de separagao e expedicéo;

Acumulo de pallets na area de separacdo causastiugin e dificuldade de

acesso dos ajudantes e empilhadeiras;

Operacdo de separacdo de pedidos desbalanceadelag@ora expedicdo
devido a cada ajudante montar os pallets de vaeimsilos (picking por lote) e
devido a caracteristica da operacdo o0 método rewade seria varios
ajudantes montando os pallets do mesmo veiculokifgic discreto),

melhorando a sincronia do processo.

Localizacdo de produtos sem orientacdo quanto pogrfamilia ou giro,
causando o aumento das distancias percorridasigaimente devido a
distancia entre os produtos de maior giro em relasAareas de separacao e

expedicao;

Sub-utilizagdo do espaco vertical, pois ha itens goderiam ser empilhados
com altura de 3 pallets (piramidais), no entantadiea disposicao atual dos

produtos ndo esta sendo feito;

Areas ocupadas com materiais obsoletos ou que o$su@m nenhum giro
ocupando espaco que poderia ser utilizado de fprogutiva,

Falta de espaco para armazenamento de produt@sdgea necessidade de

estocar nas areas de expedicao e separacao.
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4 APLICACAO DO METODO SLP

Este capitulo esta dividido em duas partes, a jmanwisa aplicar o passo a passo da
metodologia SLP e oferecer uma proposta de rearrdajna segunda parte mostraremos as

projecdes de melhorias nos resultados com a mu@angésta a situacao atual.

4.1 Aplicando os passos do método SLP

Para resolver o problema do arranjo fisico escafisem método SLP devido a
sistematica simples e eficiente. Mesmo sendo unodonétesenvolvido ha mais de 30 anos é
possivel encontrar na literatura diversos estudaplieacbes muito recentes. Os passos a
seguir estao relacionados a metodologia desenwopad Muther (1978), iremos iniciar com
a fase de andlise que abrange a coleta de dadestdsla; fluxo; inter-relacdes; espacgo
necessario e disponivel, em seguida tem-se a éapedstjuisa abrangendo o diagrama de inter
relacdes de espaco; consideracfes de mudancataches praticas; e por fim a selecédo de

alternativas.

Dados de entrada:

Andlise Produto / Quantidade: a empresa conta aonmix de produtos em varios
tipos de embalagens do tipo descartaveis (latag, h@ck e pets) e retornaveis (garrafas de
vidro e barris). As garrafas de vidro s&do manuseada garrafeiras as quais devem retornar

as fabricas.
VOLUME (ml) EMBALAGEM TIPO DE PRODUTO

290 Garrafa de vidro Refrigerantes
600 Garrafa de vidro Cervejas
350 latas Refrigerantes e cervejas
355 Long Neck Cervejas
500 Long Neck Cervejas
500 Pet Refrigerantes, isotonicos
600 Pet Refrigerantes

1000 Pet Refrigerantes

1500 Pet Refrigerantes

2000 Pet Refrigerantes

2500 Pet Refrigerantes

30000 Barril Chopp

50000 Barril Chopp

Tabela 4.1: Tipos e embalagens de produtos (Fadtautor)
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O cruzamento das marcas comercializadas com os tipoembalagens resulta em

mais de 130 itens diferentes. No entanto, atraeéand estudo de produtos X quantidades

percebemos que uma pequena quantidade de itespansdvel por boa parte das vendas e

consequentemente da movimentacdo. Através dassabbdl; 4.3 e da figura 4.1 podemos

observar que apenas 9,5% dos itens sdo respongaei80,19% da movimentacdo no

estoque. A unidade que utilizamos para a clasgéiwados itens € 0 numero de pallets

movimentados por dia.

Caodigo Pallets movimentados / dia Representatividade do item
1 340,2 40,69%
2 65,7 7,86%0
3 43,5 5,20%
4 40,8 4,88%
5 40,1 4,79%
6 34,8 4,16%0
7 34,4 4,12%0
8 19,7 2,36%0
9 15,2 1,82%
10 15,1 1,81%
11 11,2 1,33%
12 9,8 1,18%

Tabela 4.2; Quantidade de pallets movimentadosspigdms mais representativos (Fonte: O autor)

Cadigo . Pallets . Represenf[atlvlda %de itens | Classificacio
movimentados / dia de dos itens
lal2 670,4 80,19% 9,5% A
13a37 126,1 15,09% 19,8% B
37al125 39,4 4,72% 70,6% C

Tabela 4.3: Classificacdo ABC (Fonte: O autor)

100%
90%

% MOVIMENTACAO

70%

40%

20%

0%

80% -

60% -
50% -

30% -

10% -

CURVA ABC DE MOVIMENTAGAO

-

23 34

45 56 67

78

89

100 111 122

Figura 4.1: Curva ABC de movimentacdo (Fonte: Coaut
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Roteiro: Analisaremos melhor o roteiro através do estuddldm de materiais que

sera visto mais adiante, no entanto é interesfiateanos as atividades basicas desenvolvidas
ja detalhadas anteriormente:

Recebimento;

Carregamento (ou expedicao);

Armazenagem (produtos de alto, médio e baixo gitovds de giro);
Separacéo (opicking);

YV V. V VYV V

Retorno de rota;

Servigos de suporté2odemos considerar as atividades de controle cemvics de
suporte ao bom funcionamento do armazém, pois edrdele serdo mapeados problemas
existentes e as respectivas causas. O arranjosdeviesenvolvido de forma a facilitar essas
atividades, por exemplo: o espacamento entre ao$lde produtos deve ser calculado e
respeitado de forma a facilitar a contagem do estoq

Tempo:O tempo é um fator fundamental para o processaa@dtu Os processos tém
de ser ageis visando otimizar os recursos comapaméntos, mao-de-obra, espaco, etc..
Diariamente a operacdo deve estar preparada panaeatcom rapidez os veiculos de
transferéncia, além disso a expedicao dos veidd@ntrega deve ser concluida até as 06:00.

Fluxo de Materiais

Como a empresa estudada trata-se de um armazém dentro de distribuicdo, um
dos principais fatores para eficiéncia estd retemlo a movimentacdo dos materiais,
especialmente dos produtos e ativos de giro. Cordoobservado no estudo de produto /
quantidade, a diversidade de itens € muito grandedieecdo do fluxo € irrelevante, nesse
caso utilizaremos a carta “de-para” simplificaddreeras atividades basicas e a unidade

considerada sera o numero de pallets movimentamtadiqn
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RECEBIMENTO 1 >
SEPARACAOQ 5 40
CARREGAMENTO 3 <
RETORNO DEROTA 4 240 - 200

5 330 120 0
ESTOQUE DE ATIVOS DE GIRO 5 70 40
ESTOQUE DE ALTO GIRO 6
ESTOQUE DE MEDIO GIRO 7
ESTOQUE DE BAIXO GIRO 2

Figura 4.2: Carta “de para” das principais areasatividades do armazém (Fonte: O autor)

Atraveés da figura acima podemos observar a intadsidio fluxo de materiais entre as
areas e obviamente quanto mais proximos os setojasmovimentacdo é mais intensa,
menores serdo as distancias percorridas e mafmiéneia da operacéao.

De acordo com as observacOes realizadas percelipraas empresa estudada utiliza
o sistema de enderecamento variavel que redumdsidade de espacos, em contrapartida nao
h& critérios que levem em consideracdo o fluxo maseriais, exceto para pouquissimos
produtos de maior giro.

Inter Relacdo de Atividades:

Para o caso do armazém estudado, consideramos squ&earelacbes entre as
atividades estdo baseadas fundamentalmente nodiirtateriais, ndo sendo pertinente o0 uso
da carta de relacbes preferenciais. Contudo seefegssaria uma analise detalhada da relacdo
entre as atividades identificadas através da tdetgpara”, as consideracdes serao feitas aos
pares de forma decrescente em relacdo a intensidade

Recebimento X Estoque de Alto Giro (1 X 6 - 850):.v@lume de transferéncias
recebidas com produtos de alto giro supera 30tearpor dia, dai a necessidade de localizar
as areas de recebimento tdo proximas quanto pbdaiaeea de armazenagem. Como o nivel
do estoque de alto giro varia muito, dificilmenéeaspossivel localiza-lo em uma dnica area,
no entanto deve estar proximo as éareas de recefomeéproximacdo considerada

absolutamente necessaria;
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Retorno de Rota X Estoque de Ativos de Giro (4 X 550): Boa parte dos itens de

maior giro sdo de produtos retornaveis cujos atd@g)iro precisam ser descarregados dos
veiculos apés a conferéncia. A aproximagdo dass &teaconferéncia/ descarregamento e
estoque de AG considerada absolutamente necessaria,

Separacdo X Carregamento (2 X 3 — 400): Em médiaca&regados 400 palletes
mistos (ou fracionados) por dia. A montagem dodefslé manual e ocorre na area de
separacdo, ap0s a montagem cada pallet € condazé&tea de carregamento na qual 0s
mesmos sdo conferidos em seguida embarcados rmgogeiA aproximacdo dessas areas é
considerada absolutamente necessaria.

Carregamento X Estoque de Alto Giro (3 X 6 — 3Brte dos pallets carregados nao
necessitam de separacdo pois sdo embarcados nokyela mesma maneira que chegaram
das fabricas. Em média sdo carregados 330 paketsados (ou unitizados) por dia,
basicamente sdo produtos de altissimo giro. A apEpéo entre carregamento e os itens de
alto giro é considerada absolutamente importante;

Separacdo X Estoque de Alto Giro (2 X 6 — 240):p@wiutos utilizados na area de
separacao devem ser repostos diariamente. Em s&aliatilizados 240 pallets de produtos
de alto giro por dia, a reposicdo ocorre normalmgrgla manha apds o carregamento no
entanto durante a noite pode ocorrer a necessitkdeabastecimento, situacdo que deve ao
maximo ser evitada pois afeta a produtividade jiodaates devido as tempos de espera. A
proximidade entre os produtos de alto giro e a daeaicking € considerada muito
importante;

Recebimento X Estoque de Médio Giro (1 X 7 — 2@}:produtos de médio giro sao
responsaveis por 200 pallets transferidos em maamliadia. A aproximacdo entre a area de
recebimento e os itens de médio giro é consideénapartante;

Separacdo X Estoque de Médio Giro (2 X 7 — 120): reédia séo utilizados 120
pallets por dia na separacdo dos pedidos, confggncementado € necessaria a reposicao
desses produtos a areapileking A proximidade entre a area piekinge o estoque de médio
giro é considerada importante;

Recebimento X Estoque de Baixo Giro (1 X 8 - 80% i&@ns de menor giro sao
transferidos ao armazém em uma média de 80 ppbedia. A aproximacao entre as areas de

recebimento e o estoque de baixo giro é considgragieo importante;
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Carregamento X Estoque de Médio Giro (3 X 7 — Hir meédia sdo expedidos 70

pallets fechados de produtos de médio giro porAl@proximacdo entre expedicao e itens de
médio giro é considerada pouco importante;

Recebimento X Carregamento (1 X 3 - 40): Durantarmegamento, produtos de alto
giro podem ser embarcados dos veiculos de transfardiretamente aos veiculos de entrega
(crossdockinly no entanto essa operagdo sO ocorre com a agaéoizda supervisdo pois
envolve a quebra do FIFO. A aproximacao entre ehiatento e carregamento € considerada
pouco importante;

Separacdo X Estoque de Baixo Giro (2 X 8 — 40)epasacdo dos pedidos utiliza em
média 40 pallets de produtos de baixo giro porAiproximidade entre pickinge o estoque
de baixo giro é considerada pouco importante;

Recebimento X Separacédo (1 X 2 — 30): Durante mtagem de pallets mistos existe
a necessidade de reposicao de alguns produtosdesis de alto giro devido ao espaco nao
ser suficiente. Devido a isso alguns produtos sémcados na area de separacao diretamente
do veiculo de transferéncia, essa operacdo ex&ygogizacdo da supervisdo pois envolve a
quebra do FIFO. A aproximacdo das areas de recatonmepicking € considerada pouco
importante;

As demais combinacfes entre as atividades e areaamh a necessidade de
aproximacédo consideradas despreziveis pelo fatnad@mentacdo de pallets ser inferior a 20
pallets por dia.

Diagrama de Inter Relacoes:

Através do diagrama das inter relagdes podemosalizau um primeiro esboc¢o considerando

as analises, calculos e dados obtidos até 0 momento
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Figura 4.3: Diagrama de inter relacfes (Fonte: Otéw)

Determinacdo de Espacos:

Espaco Disponivel Através da visualizacdo pela representacdo arsdguarranjo
atual poderemos observar o espaco disponivel pas @&s quais serdo detalhadas em seguida:
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Armazém “C” Estoque de Ativo
Armazém 250 th de giro obsoleto
de trocas "
70 n? 300 m Abasteciment
para
empilhadeiras
60 m?
Entrada de
Veiculos Estoque de palle
PBR 1
e - 150 m?2
ool ! Area de | ! Area de Devolugso ¢
! | ' Armazenagem 3 | ! produtos
! Ll Armazém*A” 1 immmomzooooooomooo ! Estoque de
' Aeade || 250 m 1 Areade | “oooooeeeeeeeeoos Ativo de
| Armazenagem | . - | carregamento de| | Areade Conferénc Giro
! > : : terceiros de Veiculos no (ga”afe]jfas
i Armazém“A” Area de Recebimentc | (6 vagas) Retorno de Rota (9 e garrafas)
! (1 vaga) 180 m?2 i vagas)
! 700 m2 i 300 m? 360 nt
! . 350m? ]
i D oo . Area de
: ' 1 Areade I - : retirada dos
: -- | armazenagem4 | Area de | : ativos de giro Sdegdo
' Arm.“A’ —150 mé | Reemhalagem ! | dos veiculos de AG
----------------- ! ASmt— | i de entrega por
; —— gl i / marca
Area d~e <« | Sl da Re(t:eb?ime : i carregamento
Separagéo d supervisa {‘ 0 ! i de veiculos 120 n2
Pedidos (iten Area de controle| (1Va%d) | | de
descartaveis = 35m? [ | transferéncia
) Sep.ara(;a:o de 220m? |, | de produtos
) Pedidos (itens ! i retornaveis | Est d
270m retornaveis) Sala dos ' Armazém‘B” stoque de
150m¢ conferent | ! Ativo de
- 50 m? i ! 1000 rd Giro
ittt | i 1300n? ! (garrafeiras
| Area deArmazenagem - ! | arrafas
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Camara frii ! ! barris e
Area de Separacdo 30 mé ! ! pallets PBR
Pedidos (itens fmmm e e i ! ! 2)
retornaveis) 140m?2 i Areade Carregamento | | :
___________________ . ' veiculo da frota dedicada | | :
) (6vagas) / Areade i | ! 700 nf
! Area de . 1+ Recebimento 1 (3vagas) : | i
| Armazenageml1 | i v !
' Armazém ‘A" 500m? v :
: 400 m? A S S B ;
| l i i Estoque de
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et : - giro
obsoleto
Saida de
Veiculos goont

Figura 4.4 Representacao do arranjo atual armazEonfe: O Autor)
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Neste momento iremos focar nas principais atividatbearmazéem:

Armazenagem: Conforme haviamos comentado, n&o eexisttério para
enderecamento do estoque, portanto ndo ha aredéelesidas para cada tipo, marca ou giro
de produto, exceto a area de armazenagem 1 nabqtehs retornaveis de alto giro séo
acomodados fixamente. Atualmente a a&rea destinada ammazenamento ¢é de
aproximadamente 3125 m? que correspondem a umaidaga de 4500 posicdes de pallets
de produto acabado distribuidas entre os armazZen®" e “C”, utilizando-se a altura de 2
pallets. Com relacdo aos ativos de giro utiliza@os-se uma area de aproximadamente 1200
m2 localizada proxima ao armazém “B”, percebemas gdximo ao estoque de AG em uso
existe um espago de 1100 m? utilizado com ativogirdeobsoletos;

Separacdo: As areas de separacdo ocupam umatatedet660 m?2 divididos em trés
partes, sendo a maior de produtos descartaveisn(2/é as demais de produtos retornaveis
(140 m2 e 150 m2). Conforme ja citado utiliza-seonceito de picking por zona (separacéo
por tipo de produto) e por lote de pedidos (caddajte recebe varios pedidos).

Recebimento: As areas de recebimento estdo digididatrés partes totalizando 900
m2. Como se pode observar, a area de recebimemstal localizada no mesmo espaco
referente ao carregamento da frota dedicada, iggms&ivel pois 90% do carregamento dos
veiculos de entrega ocorre no periodo da madrugada;

Carregamento (ou expedicdds areas de carregamento estdo divididas em duas
partes, de acordo com o tipo de veiculo a sergale mais proximo a area de armazenagem
1 esta localizado o carregamento da frota dedickddo outro lado, mais proximo a area de
retorno de rota esta localizada a area de carregandes veiculos de terceiros. O espaco
total para o carregamento ocupa 850 mz;

Retorno de RotaO espaco destinado a conferéncia dos veiculoseoam da rota
totaliza 300 m? e esta situada em area cobertarmazém “B”. A area destinada ao
descarregamento dos veiculos encontra-se entimazém “B” e 0 estoque de ativos de giro
ocupando um espaco total de 1000 m2.

Espaco Necessario

Neste topico iremos concentrar as analises nagadies cujas areas disponiveis estao
abaixo da necessidade, uma vez que nao existe mandividade com espaco ocioso. Essas
informacdes foram obtidas através de observacddésco registros internos e entrevistas
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informais com o0s colaboradores. Avaliamos as adsa®rmazenagem e separagcdo Como

criticas:

ArmazenagemConforme histérico registrado em arquivos eletrésida empresa, 0
namero de pallets armazenados ja chegou a picd8@ pallets (Dez/2008), gerando um
excedente na capacidade de armazenagem atual ¢lB£18 (6 %). Considerando a taxa de
crescimento de volume dos Ultimos 2 anos de 2% édiianavaliamos que o espago para
armazenagem deve comportar no minimo 5100 palkets gque nos proximo 3 anos nao haja
estouro de capacidade. Analisando a distribuicd@stoque nos meses de pico pelo giro
observamos que em média 3000 pallets eram de podig alto giro, 1500 pallets de
produtos de médio giro e 300 pallets de produtdsailo giro. Para atender a necessidade de
incremento sera preciso aumentar a area de arngggenam aproximadamente 225 m2,
também é possivel ampliar essa capacidade utilizarathor o espaco vertical;

Separacdo de Pediddde acordo com observacdes realizadas durante agaer
tanto as areas de separacdo de produtos retornguaido descartaveis necessitam de
reposicao de produtos ao longo da operagéo, gei@rddantes gargalos. Pelos registros de
venda observamos que em média 400 pallets sdo desnfzor dia, sendo 200 de itens
descartaveis e 200 de retornaveis. No entantocdel@ com o arranjo atual os produtos
disponiveis nessas areas sao insuficientes. No dasaetornaveis se faz necessario um
incremento de uma area que comporte mais 70 palietstando o quantitativo das areas de
separacdo a demanda diaria. Com relacéo aos iearthveis observamos que ndo houve
nenhum estudo para a quantidade de cada tipo dalagein e que existem muitos produtos
de baixo giro ocupando espagos muito superioressgectivas demandas.

Diagrama de Inter Relacdo entre Espacos:

Como ja apresentamos as relacdes entre areasidaddéis e ja consideramos as
restricbes de espaco através da representacaondaéan mostrada na figura 4.3, ndo se faz
necessario o uso do diagrama de inter relacdes espacos. De fato ja temos um arranjo
inicial a partir do qual ajustes e mudancgas podenesgecutados visando melhorias e nesse
momento ja temos a base de informacdes necesparasal,

Consideracfoes de Mudancas e Limitacdes Praticas:

A principal limitagcdo identificada no estudo de @wa®i a impossibilidade da

organizacao dispor qualquer recurso financeiro paplementacdo de eventuais mudancas
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no arranjo fisico. Diante do exposto, restringirerae alternativas de mudancas de maneira a

nao exigir investimentos financeiros.
Tomaremos com base o layout atual, ja represemtadigura 4.3. As modificacdes
propostas serao listadas a seguir:

> Orientar enderecamento do estoque pelo giro dosduims e ndo

aleatoriamenteEssa mudanca visa aproximar os itens de maioragrareas
de expedicéo, separacao e recebimento. Conformesvia carta “de para”, a
movimentacao entre os produtos de maior giro esessas € bastante intenso,
aproximando os mesmos reduziremos consideravelmastedistancias
percorridas;

» Remover estoques de itens obsoletdsmo se observa, existe uma area de

1100 m2 comprometida com itens obsoletos. Com ac¢ém desse material
sera possivel liberar uma area maior para a arrageandos ativos de giro, e
também da area de conferéncia dos veiculos;

> Posicionar a area de conferéncia de ativos de lesicua area externa ao

armazém “B”: Com essa mudanca sera possivel liberar uma area

correspondente a 240 m2 para armazenagem de pspduto

» Agrupar o estoque de latas de alto gifesa modificacdo permite uma melhor

utilizagdo do espaco vertical, jA que para essss i€ possivel utilizar o
empilhamento piramidal, ver figura 4.5. Como o g@stode latas chega a 1000
pallets dependendo da sazonalidade, € possivel obte ganho de 250
posicdes de pallets, uma vez que a cada 4 pattgishedos ganha-se mais 1

pallet de capacidade conforme ilustracéo.
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Figura 4.5: Armazenagem piramidal (Fonte: O Autor)

» Implantacdo de um picking secundario de itens disaas: O objetivo dessa

modificacdo € eliminar a perda de espaco no pickingcipal referente a
produtos de giro muito baixo cuja movimentacao @immk. O local para essa
area é entre o picking atual de descartaveis @a d& separacdo localizada
proxima as salas de conferéncia e de supervisdostan

Ampliacdo da area de picking de retornav€emo foi verificado através de

relatérios de venda e durante observacles reatizaded necessaria uma
ampliacdo da area de retornaveis. A modificacapqeta é eliminar a area de
armazenagem 2, ampliando a area de separacaa#mzaho seu lado;

Modificacdo do método de trabalho na separaddm dos problemas

identificados na operacao foi 0 acimulo de paftetstados na area gecking

de descartaveis. A solugdo imediata seria a andglialpssa area, contudo
verificamos que o método utilizado atualmenteggiaking por lote, ocasiona
esse acumulo e também o desbalanceamento enttividad®s depicking e
carregamento. Isso ocorre pois quando cada ajudantesponsavel por
diversos pedidos (veiculos), o tempo de intervatoegpreparacéo dos pallets e

o0 carregamento dos mesmos aumenta causando esden@oA solugéo
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consiste em modificar o processo ppreking discreto, onde cada ajudante &

responsavel por apenas um pedido (ou pallet) ansetado por vez. Nao é
uma mudanca de layout, mas que influencia direttareiquestdes do espaco
e fluxo por isso decidimos lista-la.

Selecdo de Alternativas:

Devido ao fato de restringirmos as op¢fes de madaggelas que nao representam
custo para implementacdo e de ndo haver nenhumpgpta ou incompatibilidade pelas
alternativas de modificagbes citadas anteriormeateproposta para o novo layout ir4

contemplar essas alternativas. A figura 4.6 reptase novo arranjo proposto:
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Figura 4.6: Representacéo da proposta para o navargo do armazém (Fonte: O Autor)
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4.2 Resultados Previstos

Nesta se¢do, buscamos comparar alguns indicadeleesonados ao antigo layout
com resultados previstos do novo modelo. Analisandatigo arranjo e o atual, percebemos
qgue houve ganho sob os aspectos de eficiénciairo flos materiais; utilizacdo dos espacos

e seguranca. A seguir trataremos cada um:

Eficiéncia no Fluxo de Materiais:

Com a orientacdo para o enderecamento dos prodotdsrme o giro, tém-se uma
reducao significativa nas distancias percorridas.aNanjo atual utiliza-se o enderecamento
aleatorio, no entanto avaliamos as distancias cof@ disposicdo do estoque nos dias das
observacoes. A medicao foi feita de forma aproxemaw entanto € possivel observarmos os

ganhos obtidos através da tabela 4.4:

DISTANCIA ENTRE OS CENTROS (m)] DISTANCIA PERCORRIDA (m) REDUGAO (m)
ATIVIDADE N° DE VIAGENS ATUAL PROPOSTO ATUAL PROPOSTO PRO POSTO
RECEBIMENTO DE ITENS DE ALTO GIRO 850 39 33 66300 56100 10200
RECEBIMENTO DE ITENS DE MEDIO GIRO 200 45 38 18000 15200 2800
RECEBIMENTO DE ITENS DE BAIXO GIRO 80 25 50 4000 8000 -4000
REABASTECIMENTO DO PICKING COM ITENS DE ALTO GIRO 240 42 25 20160 12000 8160
REABASTECIMENTO DO PICKING COM ITENS DE MEDIO GIRO 120 48 35 11520 8400 3120
REABASTECIMENTO DO PICKING COM ITENS DE BAIXO GIRO 40 20 45 1600 3600 -2000
CARREGAMENTO DE PALLETS MISTOS 400 40 40 32000 32000 0
CARREGAMENTO DE PALLETS FECHADOS ALTO GIRO 330 38 25 25080 16500 8580
CARREGAMENTO DE PALLETS FECHADOS MEDIO GIRO 70 47 36 6580 5040 1540
[ TOTAL (m) [ 185240 ] 156840 [ 28400

Tabela 4.4: Célculo aproximado das distancias paidas (Fonte: O Autor)

Pela tabela podemos perceber que cada metro apaxiou afastado entre os centros
relacionados as atividades resulta na diminuicdaumento de 2 metros percorridos uma vez
gue a empilhadeira faz o percurso de ida e vollse®amos também que 0s maiores ganhos
estdo relacionados aos itens de maior giro em udgdgrande niamero de movimentacoes
realizadas, compensando totalmente a perda pedtaafanto dos produtos de menor giro.
Pelo calculo realizado o ganho obtido pode cheggrraximadamente 28,4 km percorridos
por dia, que representam uma reducéo de 15,4% faentenério atual.

As modificacbes relacionadas a area de separag@mema apresentam um ganho na

eficiéncia do fluxo dos materiais:
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» Criacdo depicking de Descartaveis Secundario: Com a criacdo desasséra

possivel evitar a necessidade de reposicfes deitpsodurante a operagéo,
uma vez que as posi¢coes antes ocupadas por prodieitbaixo giro serdo
preenchidas pelos itens anteriormente insuficiergggando gargalos entre
separacao e expedicao;

» Ampliacdo da area deicking de retornaveis: Essa mudanca ir4 evitar que o
operador de empilhadeira tenha que pausar o carezga por diversas vezes
ao longo da noite para reabastecimento dos itelantas, agilizando o
processo de expedicao;

» Modificagcdo no método de separacdo: Conforme jficaxjn, com a alteracdo
do meétodo depicking por lote parapicking discreto evitaremos gargalos
decorrentes do desbalanceamento entre as opedig8eparacao e expedicao.
Também n&o havera obstrucdo causada por palletsadosna espera da
expedicdo uma vez que o intervalo de tempo enpraragdo e expedicdo ira

reduzir.

Utilizacao dos Espacos:

Através da remocédo dos itens obsoletos localizgildésimo a area de estoque de
ativos de giro sera possivel transferir a atividdeesonferéncia de retorno de rota localizada
atualmente em area coberta para uma area extdévaeegnido o equivalente a 240 m2 para
armazenagem de produtos, aumentando a capacidaatendaém em aproximadamente 320
pallets. Além disso cerca de 1100 m? deixardo deosgpados com itens imobilizados e
passardo a se tornar area util uma vez que estan@ados com ativos de giro;

Ja o agrupamento das latas de alto giro ira permitempilhamento piramidal,
conforme explicado no item anterior. Essa mudamgea tum ganho na capacidade de
armazenagem de até 250 pallets, uma vez que ouestl® alto giro composto por latas
chegam a superar 1000 pallets.
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Seqguranca:

Conforme foi exposto no capitulo 2, a atividade shparacdo de pedidos é
caracterizada por deter boa parte da mao-de-obwndarmazém, ndo diferente é o caso da
empresa estudada cuja area de picking € densarmeunpada por ajudantes durante o
processo de separacao. Frequentemente ocorresdadrda empilhadeiras removendo pallets
montados e trazendo produtos que estdo faltandw) coespacgo se torna pequeno devido ao
namero de pessoas, pallets montados e empilhadeinaenta-se o risco de acidentes. Com
as mudancas propostas para 0 aumento da areseymle retornaveis, a divisdo do picking
de descartaveis em duas areas e a mudanca no ndétdddoalho espera-se que a frequiéncia
do transito de empilhadeiras nesses setores sa&jarnaferecendo Mmenos riscos as pessoas

envolvidas no processo.
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5 CONSIDERACOES FINAIS

Este projeto constituiu um trabalho de graduacaounso de Engenharia de Producao
e foi elaborado individualmente pelo estudante @@ntacado, cuja temética aborda assuntos
relacionados ao curso.

O desenvolvimento da monografia possibilitou umawek enriquecimento curricular
do autor, permitindo um valioso aprendizado porontlei associacao realizada entre a teoria e
a pratica.

O trabalho desenvolveu o planejamento do arraejoofiem uma grande empresa de
bebidas através de um estudo de caso, a partiudofoj possivel apresentar uma nova
proposta de layout e os ganhos previstos paraamiaagao, no caso da implementacao frente
a situacao atual.

Através dos ganhos esperados com a implantacaondgouo arranjo pela empresa
estudada foi possivel constatar as afirmacfes aigicreferentes a importancia do
planejamento do layout para o alcance de melhdressnde produtividade, proporcionando
as organizacdes maior eficiéncia e consequenterdamea competitividade diante do atual
cenério de globalizagéo.

E importante ressaltar que através de uma metadotigy planejamento simples é
possivel conseguir bons resultados com ajustesranj@ fisico. Também é relevante expor
que com pouco ou nenhum investimento pode-se clegeasultados bastante expressivos,
obtendo-se aumento de produtividade, eficiéncegarsinga.

O método SLP L@ayout System Planijg desenvolvido em 1961 por Muther é
largamente utilizado no desenvolvimento de arrafiggeos, mesmo sendo antigo preserva a
eficiéncia e simplicidade. Além disso, seu uso é@aestrito ao planejamento de instalacdes
fabris, apresentando bom desempenho na aplicac@oteos tipos de atividades.

Abaixo seguem sugestdes para trabalhos futuros:

a) Estudar a metodologia SLP apresentada nessdhivab aplica-la em
organizacdes que apresentem dificuldades semethantempresa
estudada ndao somente do ramo de bebidas.

b) Definir indicadores de desempenho que permitama melhor analise
para os resultados entre as opc¢des de arranjo;

c) Combinar analises multicriteriais no apoio aiske do arranjo a ser

selecionado em instalagcbes nao fabris;
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d) Estudar a viabilidade para aplicacdo de técrigaarranjo fisico por

computador na area de armazenagem.
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