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Proposta de alteracao de layout para
melhoria no fluxo de produ¢ao de uma
Indastria Automotiva

O problema de pesquisa deste trabalho se delimita na verificacdo de melhoria possivel em
um arranjo fisico de uma determinada na linha de producdo. Tendo como objetivo de,
apresentar alternativas para solucionar as deficiéncias encontradas nas altera¢des de layout
da fabril a partir de um estudo de caso, aplicando uma mudanga de layout de acordo com
o estudo do tempo do equipamentos, da movimenta¢do dos operadores e também do
tempo de fluxo do produto, levando em consideragdo todo o espago fisico atual.A
metodologia empregada neste estudo pratico, se estruturou em buscar na literatura
cientifica focada na Engenharia de Producdo, os conceitos de OEE (Overall Equipment
Effectiveness) e TPM (Total Productive Maintenance) e Lean Manufacturing, aplicando em
um estudo de caso pratico.Como resultado, a alteragdo de layout proporcionou a cada
operador desta linha de produgdo ganhos de no minimo 6 segundos em suas operagdes,
reduzindo o tempo total de ciclo desta linha em aproximadamente 3%, j& que esse novo
layout facilitou a entrada e saida do produto e permitiu que o produto seja retirado por
empilhadeira, reduzindo assim os esfor¢cos dos operadores e otimizando a circulagdo
interna.

Layout. Industria automotiva. Arranjo Fisico.
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O éxodo rural, seguido do crescimento populacional aumentou-se a gama de
necessidades da populacdo de modo geral, assim como os hdabitos foram se
modificando e a tecnologia foi sendo utilizada em aprimoramento das atividades
produtivas (NEVES et al, 2018). O surgimento de maquinas com capacidade
produtiva de lote de pegas por minuto, requerem maior ergonomia e otimizagdo
dos espacos fisicos no interior fabril (KIRAN, 2017).

A cadeia produtiva cresceu exponencialmente principalmente nos anos 80, onde
as linhas de produg¢do automatizadas ganharam forga principalmente no setor
automobilistico. As vendas na internet a partir de meados dos anos 90, foi outro
fator impactante e fonte de prosperidade para todos os setores produtivos,
amadurecendo ainda mais a globalizagdo dos processos produtos (ALLAIS et al,
2015).

Muitas industrias possuem plantas de trabalhos em lugares distintos e algumas
delas em alguns casos em paises diferentes, mas seus processos organizados de
maneira enxuta fazem com que estas distancias sejam vantajosas do ponto de vista
financeiro, pois cada regidao ou na¢do possui uma fonte de tributagao distinta da
outra o que contribui para a descentralizagao das plantas produtivas (HALLSTEDT
et al, 2013). Prova disso sdo automoveis e aparelhos eletronicos onde, por
exemplo: tém parte de seus processos ou pecas e até mesmo o produto por inteiro,
manufaturados na China por ser um pais caracterizado em ter maior carga horaria
de trabalho semanal, saldrios dos funcionarios reduzidos, contribuindo assim para
um valor menor na unidade do produto final, e posteriormente sdo distribuidos
por todo o mundo (FERRAS-HERNANDEZ et al, 2017).

A eficiéncia de um sistema produtivo se deve a diversos fatores conhecidos como:
pré-projeto, planejamento, execu¢do do projeto e processo produtivo,
planejamento da producdo do produto, adequagado de sistemas, ferramentas, a
capacidade técnica de cada colaborador perante a sua funcdo de exercicio, e
também a propria estratégia de gestdo do projeto. Porém outro ponto
determinante e ndo muito citado é o layout de trabalho de cada posto de atividade
e linha de producdo, juntos eles tem uma porcentagem representativa dentro da
eficiéncia da producdo como um todo (FAN et al, 2018).

Com um layout adequado as empresas puderam avaliar melhor o rendimento de
suas operacgdes e colaboradores, fazendo com que em alguns casos os processos
pudessem ser otimizados, e alguns pontos durante as etapas produtivas fossem
otimizados. Resultando em menores tempos de trabalho para producdo do
produto final (RAHMAN et al, 2014).

Apesar disso com a crise econ6mica, as empresas passaram a pensar no layout
como um fator essencial para readequacdo de seus processos, contribuindo para
contencdo de espagos e gastos dentro da planta de manufatura (FAHAD et al,
2017).

Com a economia em constante desaceleracdo afetando varios segmentos o
mercado automobilistico foi o mais atingido, fato parecido a este que ndo ocorria
em 20 anos no pais, essa situacdo surpreendeu todas as industrias, principalmente
do setor automotivo, fazendo com que os nimeros de vendas despencassem com
relacdo a 2009, ano em que o setor automobilistico registrou o maior nimero de
vendas de unidades da histdria (SUJOVA, 2015). Isso motivou as industrias a
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tomarem novas medidas para se manterem competitivas, ou no minimo possivel
para se adaptarem as mudancas impostas pelo mercado.

Observou-se que as indUstrias comecaram a reajustar o seu espaco fisico para
melhorar a eficiéncia que fora prejudicada pelo acumulo de maquinas e
equipamentos ociosos, decorridos da falta de demanda. No estudo de caso deste
trabalho constatou-se uma obstruc¢ao do fluxo na linha de producdo, ocasionado
por essas mudangas de layout, os principais problemas decorridos foram: parada
de linha, movimentacdo excessiva dos operadores em decorréncia disso uma
gueda dos indicadores da produtividade. Um layout mal organizado é responsavel
pela baixa produtividade e uma qualidade ruim, isso faz com que haja a
necessidade de uma readequacdo para minimizar os desperdicios (ZERELLA et al,
2017).

Desta maneira, este artigo apresenta o seguinte problema: o que é possivel de ser
realizado para melhorar o arranjo fisico na linha de producdo? Sendo, o objetivo
geral deste trabalho, analisar e propor melhoria no arranjo fisico desta linha, de
maneira que reduza a movimentagdo dos operadores e melhore os indicadores de
produtividade da organizacgao.

Para a solugao do problema em questdo acredita-se que a readequag¢ao do arranjo
fisico pode suprir essas necessidades, tornando a célula de montagem eficiente e
alavancando os indicadores de resultados da empresa. Outra alternativa pode ser
a implantacdo de politicas de melhorias como o Lean Manufacturing e Six Sigma a
fim de reduzir custos decorrentes de movimentacio e espera (MARZAGAO e
CARVALHO, 2016).

A alteracdo e aplicacdo de um novo layout sugerido neste trabalho tende a
contribuir para as demais empresas do setor que tenham este mesmo problema.
Podendo assim estarem preparados para reconhecer as falhas, aplicando
alteragdes que venham beneficiar o fluxo do produto, pode ser um fator
determinante para a permanéncia e aceitacdo das novas condi¢cdes do mercado
com menos disponibilidade de recursos a serem empregados na infraestrutura da
planta fabril. Este estudo de caso apresentard métodos e ferramentas necessarias
em um processo de alteracdo de layout e auxiliara na tomada de decisdao dos
gestores (D’ANTONIO et al, 2018).

O objetivo deste trabalho é apresentar alternativas para solucionar as deficiéncias
encontradas nas altera¢des de layout da fabrica a partir de um estudo de caso,
aplicando uma mudanca de layout de acordo com o estudo do tempo do
equipamentos, da movimentacado dos operadores e também do tempo de fluxo do
produto, levando em considera¢cdo todo o espaco fisico atual. Uma vez que
definindo essas ferramentas é possivel diminuir o movimento de pessoas e
materiais, melhorando a qualidade do trabalho, sem a necessidade de realizar
muitos investimentos, tudo isto permitira melhorias nas condi¢des de trabalho
(SLACK et al, 2008).
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Esta se¢do contempla o referencial bibliografico deste trabalho, abrangendo os
seguintes toépicos: layout, adequacdo de layout e OEE (Overall Equipment
Effectiveness).

Tendo como objetivo encontrar na literatura conceitos de layout e seus tipos, e
encontrar qual a melhor maneira de se administrar os possiveis problemas com a
sua implantagdo. Outro enfoque dessa revisdo serd a de verificar quais sdo as
ferramentas do Lean Manufacturing e como utiliza-las para medir os resultados de
produtividade.

O layout de uma empresa é um sistema de referéncia fisica e visual, onde sdo
agrupados os equipamentos, os recursos e a mao de obra, tendo a capacidade de
harmonizar e obter melhores rendimentos das operagbes, deixando assim o
espaco fisico mais eficaz. De acordo com Jones e George (2008) o layout tem o
objetivo de criar a interface homem-maquina para aumentar a eficiéncia do
sistema de producao.

O arranjo fisico possui caracteristicas de uma operagdo produtiva e acaba se
tornando a parte mais aparente de qualquer organizagdo, mostrando o qudo seu
aspecto e sua forma sdo muito importantes, para o desempenho fabril (ESMAEEL
et al, 2018).

Pensar de maneira condensada sobre as atividades que se pretende desempenhar
em terminado espaco, capacidade produtiva que se pretende atingir, variedade de
itens a serem produzidos, também s3ao caminhos que contribuem para um bom
planejamento e projeto de execugdo de layout (NEUMANN e FOGLIATTO, 2013).

Durante a fase de planejamento e dimensionamento em de uma determinada
industria ou empresa, seja ela de qual for sua atividade, engenheiros e arquitetos
discutem as atividades a serem desenvolvidas em tal planta como estratégia inicial
para alocacdo de equipamentos, operadores, estacées de trabalho, linhas de
montagem, area de logistica e estoque. Pois a eficiéncia do movimento de
execucao do trabalho final quando associada com o layout tende a ser positiva,
uma vez que todos os recursos estdao devidamente adequados com cada fungao de
trabalho e operacdo (NEUMANN e FOGLIATTO, 2013).

Rosa et al (2014), em um estudo realizado sobre a reorganizacdo do /ayout como
estratégia de otimizagdo, onde a partir de um estudo exploratério com base em
um estudo de caso em uma industria do setor produtivo de cilindros hidraulicos na
Serra Gaulcha na regido Sul do Brasil, uma série de entrevistas foram realizadas de
maneira estruturada com os membros pertencentes a corporacao. O estudo entdo
apresentou linhas de aprimoramento no ambiente de trabalho, revertendo em
lucros definitivos para a empresa, com a adequacdo do /ayout se revertendo até
em antecipac¢do do capital de investimento aplicado na empresa.

Ja Fernandes et al (2016), no seu trabalho sobre: layout de empresas e seus
beneficios, em questdo foi analisada uma empresa com seu processo de producao
considerado critico pois ndo se trada de uma empresa com fabricacdo de produtos
em série, cada produto produzido ndo possui semelhanca com o outro, isso se deve
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as exigéncias feitas por cada cliente. As analises permitiram mostrar que uma
alteracdo de layout era necessaria para atender uma linha de producdo com
produtos diferentes sendo ali fabricados, os resultados pés mudanca de layout
foram satisfatérios podendo ser aplicados as demais empresas do segmento e
perfil de producao.

Para a adequagdo de um novo layout é necessario que se faca um estudo para
compreender o espaco a ser transformado, buscando alternativas para deixar a
planta de fabricacdo eficiente. Essa mudanca ndo se restringe somente as
inddstrias automotivas, mas passam também por exemplo em lojas, empresas
contabeis, fabricantes de turbinas hidrelétricas, escritdrios, centros de distribuicdo
e até mesmo em restaurantes. Pequenas altera¢cdes nos layouts podem gerar
enormes ganhos em produtividade, porém cabe aos administradores saber a
melhor forma de aplicar (AZEVEDO, 2017).

Por existir uma variedade de processos distintos e necessidades diferentes para a
producdo de diversos tipos de produtos, podemos citar alguns tipos de layout e
suas principais caracteristicas na Tabela 1:

Tabela 1 — Apresentacdo das caracteristicas de cada layout

Layout Celular  Flexibilidade quanto ao tamanho de lote por produto; Especifico para
ou Tecnologia uma Familia de Produtos; Diminui o transporte do material; Diminui

de Grupo os estoques; Centraliza a responsabilidade sobre o produto fabricado;
Permite elevado nivel de qualidade e de produtividade;

Layout Por Para produc¢do com pouca ou nenhuma diversificagdo, em quantidade

Produto ou em constante ao longo do tempo e em grande quantidade; Alto

Linha investimento em mdquinas; Pode apresentar problemas com relagao

a qualidade dos produtos fabricados.
Layout Funcional Flexivel para atender a mudangas de mercado; Atende a produtos
ou Por Processo diversificados em quantidades variaveis ao longo do tempo;
Apresenta um fluxo longo dentro da fabrica;
Adequado a producdo diversificadas em pequenas e médias
quantidades; Possibilita uma relativa satisfagao no trabalho.
Layout por Especificagdes do produto; Caracteristicas do produto: dimensdes
Posicao Fixa especiais; Quantidade de produto e de materiais; Sequéncias de
operacbes e de montagem; Espaco necessdrio para cada
equipamento: incluindo espago para movimentagdo do operador.

Fonte: Adaptado de MARTINS e LAUGENI, 2012; SLACK et al, 2008; NEUMANN, 2015;
FEUP, 2015.

A decisdo de qual arranjo fisico escolher envolve uma escolha entre os quatro
tipos basicos. As caracteristicas de volume e variedade de uma operagdo vao
reduzir a escolha, a uma ou duas opgdes (NEUMANN, 2015). Na figura 1, é possivel
compreender o desempenho de cada layout:
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Figura 1 - Tipos de layout: variedade versus volume

N
Alto
Arranjo Fisico
Posicional
D s
-5 Arranjo Fisico
© por processo
=)
()]
E Arranjo Fisico
= Celular
Arranjo Fisico
por produto ou
linha
Baixo

v

Baixo Alto

Volume

Fonte: Adaptado de SILVEIRA (1998)

Cada tipo pode estar sujeito a varia¢Oes de variedade e volume, neste caso, saber
qual tipo escolher é de fundamental importancia para uma excelente aplicacao.

Para se produzir grandes quantidades com baixa variedade é interessante optar
pela escolha do Layout por Produto ou Linear e pelo Layout Celular, pois ambos
tém caracteristicas de alta performance em rela¢do a produgao de altos volumes.
Se optar por uma variedade grande de produtos de baixo volume é indicado
escolher o arranjo fisico posicional ou por processo, ja que, ambos possuem muita
flexibilidade e adaptacdo para produtos diferentes.

Uma boa decisdo sobre qual tipo de layout escolher pode ser um fator
determinante para uma boa gestdo da fabrica, visto que uma mudanca de /ayout
pode gerar custos e perdas consideraveis de producao.

A implantacao do layout tem dificuldades em relagdo ao elevado custo e também
a sua longa duragdo, como por exemplo, em processos complexos que necessitam
da mudancga de local dos equipamentos a duracdo pode ser longa (FERREIRA e
REAS, 2013).

Quando erros sdo causados no processo de mudanga ou no projeto do layout,
falhas podem ocorrer, prejudicando o consumidor interno e externo e
conseguentemente ocasionando confusdes nos estoques (KANNAN, 2010; SINGH;
YILMA, 2013).

O OEE é uma ferramenta simples que ajuda a gestdo a ter uma visdo da
produtividade em relagdo a qualidade e a eficiéncia da planta de fabricagdo.
Através desses cdlculos é possivel detectar onde estdo as falhas no processo e
assim planejar e propor melhorias (SINGH, 2013).

R. Gest. Industr., Ponta Grossa, v. 15, n. 1, p. 212-230, jan./mar. 2019.



Ele é utilizado como uma ferramenta que mede o desempenho do sistema
produtivo de forma simples, considerando as perdas de produtividade e as
agregando em disponibilidade, desempenho e qualidade. Sendo elas consideradas
indicadores de eficiéncia do equipamento. Estas, categorias, proporcionam uma
analise da situacdo dos processos, mostrando ineficiéncias ocultas nas operagées
de manufatura (SINGH, 2013).

Conforme a figura 2, os trés indicadores que sdo adotados para analisar as perdas
sdo:

Figura 2 - Indicadores de perdas OEE

1- Quebra/Falha ‘
Disponibilidade
‘ 2- Set up/Regulagem ‘

/‘ 3- Pequenas Paradas ‘
OEE Performance
\“ 4- Queda de Velocidade ‘

. 5- Produtos Defeituosos ‘
Qualidade <|

| 6- Queda de Rendimento ‘

Fonte: Adaptado de SINGH (2013)

O OEE, também é considerado como o indicador principal para quantificar a
eficiéncia global de uma operagdo ou processo, muito utilizado por industrias e
empresas dos mais diversos segmentos. Ele pode estar inserido dentro de um
software de computador como por exemplo os programas associados ao TPM
(Total Productive Maintenance), dando suporte a responder questfes do tipo:
frequéncia da disponibilidade dos equipamentos para trabalhar, rapidez no
processo de produgdo, quantidade de produtos produzidos sem apresentar
defeito, dentre as demais relacionadas (MORALES et al, 2015).

Com as respostas obtidas estruturadas nos conceitos do OEE e TPM, é possivel
interpretar grande parte do sucesso e do fracasso de qualquer processo produtivo,
por estes motivos sao técnicas e indicadores tdo respeitados por industrias e
empresas (FOURIE, 2016).

Voltando a tratar especificamente sobre o OEE, pesquisas apontam que o ganho
de 1% na estrutura do OEE, equivale de 3 a 7 no faturamento da operag¢do ou
processo analisado. A integracdao de areas também pode ser alcangada com
analises realizadas quando as mesmas forem elaboradas com base na estrutura do
OEE, ja que todos os processos e operagdes serdao afetados com as mudancas
propostas pelo OEE, favorecendo a empresa na identificacdo de diversos pontos
gue contribuem para a evolugdo e melhor desempenho da organizagdo (FOURIE,
2016).

Os resultados de melhoria da industria ou empresa podem estar ligados a fatores
como: definir qual a pior ou melhor maquina dentro do processo ou operacgao, ha
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necessidade de manutencdo nas maquinas, o estado das maquinas é satisfatorio
ou ja atingiram o fim de seu ciclo de vida, existe a necessidade e ampliacdo da
planta fabril, projetar novas linhas de producdo, aumentar a quantidade
colaboradores, autorizar horas extras, ou até mesmo dividir a jornada de trabalho
em turnos (GOYAL et al., 2013).

A empresa estudada pertence ao ramo automotivo e estd localizada no interior do
Estado de S3o Paulo. Com uma vasta experiéncia de mercado automobilistico, ela
conta com um portfdlio amplo, produzindo dispositivos de seguranca, sistemas de
freios e desenvolvendo tecnologia de seguranca.

Recentemente a empresa readequou sua area para comportar um novo setor de
linhas de estamparia, aumentando sua produgao para suprir a atual demanda.

No periodo de pesquisa, em maio de 2016, a fabrica acomodava no setor de
usinagem em torno de 15 células, dispostas em montagem, estamparia e
usinagem, no qual a célula a ser pesquisada foi uma das células de usinagem de
discos de freio para o mercado nacional e reposigao.

Figura 3 - Arranjo fisico da célula de usinagem de disco antes da mudanga
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Fonte: Autoria Propria (2019)

O motivo do estudo desta célula, se deu pela necessidade de mudanca de layout
para acomodar outras células de usinagem no setor e também pelo alto nivel de
pedidos, que ocorreram nesta época do ano decorrentes de novos acordos
comerciais.

Com a chegada desse novo montante fabril, houve-se a necessidade de reajustar
esta célula de usinagem. Foi entdo, inserida uma nova linha de usinagem bem
proximo a saida de produto acabado, ocasionando assim uma alteragao forgada de
layout. Como pode-se observar na figura 4.
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Figura 4 - Arranjo fisico da célula de usinagem de disco depois da mudanca
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Fonte: Autoria prépria (2018)

As alteracbes, diminuiram o espaco da célula, e a principal mudanca foi a
realocacdo da operagdo 40 e 70, mudou-se também o output da célula,
ocasionando uma movimentagdo maior do produto acabado até o ponto de
recolhimento. Um comparativo foi feito entre os dados de antes e o depois da
mudanca de /ayout, e evidenciou o prejuizo causado, ilustrado no Gréfico 1.

Gréfico 1 - Grafico de acompanhamento de OEE da célula
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Fonte: Autoria propria (2018)

Analisando o Grafico 1, percebe-se que o indicador de OEE da célula teve uma
baixa consideravel apés a mudanca iniciada em janeiro.

Sendo o OEE uma equacdo entre, Performance, Disponibilidade e Qualidade, o
principal item que fez com que ocorresse a queda de rendimento no indicador foi
a Performance, uma vez que, um dos subitens que sdo as paradas ndo

R. Gest. Industr., Ponta Grossa, v. 15, n. 1, p. 212-230, jan./mar. 2019.



programadas, elevaram-se apds a mudanga. Isto ocorreu devido a saida do
produto da célula, onde ficou exposta uma movimentacdo desnecessdria por parte
do operador, causada pela obstrucdo das saidas da linha.

Outro indicador observado foi o Diagrama de Pareto, nele foi possivel observar as
porcentagens que foram determinantes para o estudo, indicados no Grafico 2.

Grafico 2 - Diagrama de Pareto com os principais motivos de perdas existentes na célula
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Fonte: Autoria prépria (2018)

Antes de propor qualquer mudanca, foram medidos os tempos de ciclo atual do
produto e a capacidade produtiva, levando em consideracdo que a célula trabalha
com 3 operadores, onde existe a presenga de um gargalo na operagdo 10. O tempo
total entre ciclo de maquina e movimentacdao do operador é de 225 segundos,
como pode ser analisado no Grafico 3.

Grafico 3 - Tempo de ciclo de cada operagdo em segundos
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Fonte: Autoria prépria (2018)
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Com os dados levantados durante o estudo, foi proposta uma mudanc¢a que
proporcionasse pouco impacto no layout, que economizasse 0s custos de
movimentacdo das maquinas e que ndo tivesse efeito no layout atual, em que se
encontrava a célula.

Desenvolveu-se entdo um novo arranjo fisico, utilizando um layout celular em U,
onde foi priorizado o fluxo continuo do produto, e uma menor movimentac¢ao dos
operadores.

Para a formulacdo do novo layout foi adotado novamente os célculos de tempos e
movimentos, porém desta vez aplicou-se este estudo visando um sistema mais
enxuto e uma melhor distribuicdo das maquinas e equipamentos na célula com
avaliacdo e aprovagdo dos operadores. Aproveitou-se também o conceito de Lean
Manufacturing, para eliminagdo dos possiveis desperdicios, além de priorizar o
fluxo de entrada e saida de materiais da célula melhorando a logistica interna. Com
estes conceitos foi elaborado o novo arranjo fisico, conforme a Figura 5:

A principal mudancga efetuada foi a realocacdo da OP10, e o realinhamento da
OP60 e OP70, elas abriram espaco interno transformando a linha em uma célula
em “U”. As demais operagdes foram apenas realocadas sem a necessidade de uma
mudanca mais acentuada e os operadores também ndo sofreram nenhuma
mudanca.

Figura 5 - Layout proposto
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Fonte: Autoria propria (2018)

Percebe-se que, o ponto forte desse novo arranjo fisico é a facilidade com que o
produto entra e sai sem a necessidade de o operador parar o posto de trabalho,
isso facilita a retirada do produto pela empilhadeira otimizando a logistica interna.

7

Outro ponto que pode ser destacado é a diminuicdo de movimentacao do
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operador que trabalha no gargalo, ele ganha assim, uma melhora na sua eficiéncia.
Uma prévia no estudo garantiu ganhos de no minimo 6 segundos nas operacdes
em que ele efetuava, abaixando o tempo total de ciclo da célula em torno de 3%,
como pode-se observar no Grafico 4.

Grafico 4 - Tempos de ciclo apds mudanga de Layout em segundos
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Fonte: Autoria prépria (2018)

Também com a melhora do fluxo de saida de produto acabado da célula, o
operador do final de linha ndo precisara mais parar sua operagdo, extinguindo
parcialmente um dos principais itens em destaque do Diagrama de Pareto,
ilustrado no Gréfico 5, que sdo as paradas ndo programadas.

Gréfico 5 - Diagrama de Paretos com as principais perdas depois da mudanga de layout

99% 100%
93% 97%

Fonte: Autoria propria (2018)

R. Gest. Industr., Ponta Grossa, v. 15, n. 1, p. 212-230, jan./mar. 2019.



Com novos valores de performance obtido pela alteracdo de /ayout foi possivel
estabelecer novos indices de OEE como pode ser visto no Grafico 6.

Grafico 6 - indices de OEE de acordo com as mudancas de layout
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Fonte: Autoria prépria (2018)

O propdsito desta pesquisa foi analisar e propor propostas para melhoria de um
layout numa linha de produgao que sofreu um realinhamento devido a mudanca
de mercado da organizagdo. A proposta necessitava ser de pouco impacto na
alteracdo e visionava a reducao de movimentacdo dos operados entre as maquinas
das linhas.

Assim sabendo que um layout mal organizado pode propiciar baixa produtividade
e uma qualidade ruim, a reorganizacdo do layout do caso estudado evidenciou
melhorias nos indices de OEE da linha de producdo. Por conseguinte, em resposta
ao problema de pesquisa deste artigo, as propostas que precisavam ser feitas para
melhorar o arranjo fisico desta linha de producao foram a realocacdo da OP10 e, o
realinhamento da OP60 e OP70, que permitiram um espaco interno maior na linha
de producgdo e seu alinhamento de célula em “U”. Desta maneira, o espago de
produto acabado desta linha foi realocado para o lado oposto ao que estava.

Com o objetivo de propor uma mudancga de layout de acordo com o estudo dos
tempos dos equipamentos, da movimentagao dos operadores e também do tempo
de fluxo do produto, levando em consideracdo todo o espaco fisico atual, esta
mudanca proporcionou a cada operador desta linha de produgao ganhos de no
minimo 6 segundos em suas operacgées, reduzindo o tempo total de ciclo desta
linha em aproximadamente 3%, ja que esse novo layout facilitou a entrada e saida
do produto e permitiu que o produto seja retirado por empilhadeira, reduzindo
assim os esforcos dos operadores e otimizando a circulacdo interna.
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Pode-se concluir, que apesar da proposta para este trabalho foi melhorar o fluxo
do processo, também ocorreram ganhos referentes a movimentacao, paradas
desnecessarias e a ergonomia, sem contar que o principal objetivo foi alcancado,
a melhora do fluxo resultou em altos indices de produtividade em um espaco
reduzido atendendo a necessidade da empresa.

A atuacgdo do engenheiro de produgdo no setor produtivo tem grande importéancia,
pois somente com a base em estudos e conhecimento pode-se obter bons projetos
como o que foi apresentado neste artigo, servindo de referéncia para préximos
trabalhos e projetos de layout, readequacao do espaco fabril e pesquisas
referentes a qual layout utilizar.

Como finalizagdo deste trabalho, considera-se pertinente apresentar as limitagdes
do mesmo. Essa pesquisa foi realizada em unico caso, apresentando dados
limitados a um determinado ambiente. Todavia, sugere-se que trabalhos futuros
sejam realizados baseados nas premissas aplicadas por esses autores em
diferentes segmentos. Também se consideram limitagcdes as andlises de propostas
ndo serem feitas por meio de softwares de simulagdo, o que proporcionaria
elucidar melhor as dimensdes e encontrar novas possibilidades. Porém, apesar de
poucos recursos, os resultados foram satisfatorios e indiscutiveis.
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Proposal to change layout for improvement
in the production flow of an Automotive
Industry

The research problem of this work is delimited in the verification of possible improvement
in a physical arrangement of a certain one in the production line. With the objective of
presenting alternatives to solve the deficiencies found in the changes of the layout of the
factory from a case study, applying a layout change according to the study of the time of
the equipment, the movement of the operators and also the time of The methodology
employed in this practical study was structured to search in the scientific literature focused
on Production Engineering, the concepts of OEE (Overall Equipment Effectiveness) and
TPM (Total Productive Maintenance) and As a result, the layout change provided each
operator of this production line gains of at least 6 seconds in their operations, reducing the
total cycle time of this line by approximately 3%, already that this new layout facilitated
the entry and exit of the product and allowed the product to be removed by forklift,
reduces thus enhancing the operators' efforts and optimizing internal circulation.

Layout, Automotive, Physical Arrangement.
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