Anais do V Simpésio de Engenharia de Produgdo - SIMEP 2017 - ISSN: 2318-9258

ESTUDO DE CASO: PROPOSTA DE LAYOUT POSICIONAL PARA A EMPRESA
TORKMAQ SOLUCOES METALICAS

Jean Carlo Brentano (UNISEP) jean_brentano@hotmail.com
Alessandra Folquini (UNISEP) alefolquini @hotmail.com
Mariane Renata Pagnan (UNISEP) mariane.pagnan @hotmail.com
Nei Rodrigo Santin (UNISEP) neysantyn @hotmail.com
Sandro Petri de Lima (UNISEP) sandropetri@hotmail.com.br

Resumo

Escolher um layout adequado torna o processo produtivo mais organizado, devido a alocagdo
de mdaquinas, pessoas, materiais e ferramentas necessdrias para a produgdo, proporcionando
melhoria de tempo e espaco. Este estudo de caso foi desenvolvido na empresa Torkmaq
Solu¢des Metalicas, localizada em Francisco Beltrdo — PR, o estudo aplicado na empresa teve
a finalidade de identificar as principais dificuldades enfrentadas durante o processo produtivo,
em relacdo ao arranjo fisico. Através de andlises, calculos e pesquisas, foram especificadas as
delimitacoes das areas de operagcdo e circulacdo, sendo que durante a andlise da planta
industrial, verificou-se a ocorréncia de muita movimentagdo desnecessaria durante o processo,
e buscando sanar essa falha na empresa, foi desenvolvida uma nova proposta de layout, que
tem como objetivo a organizacdo dos processos, reducdo de custos e melhor aproveitamento
do tempo, evitando assim, um grande desperdicio provocado pela movimentacio

desnecessdria na producao.

Palavras-Chaves: Layout; Proposta de Melhoria; Otimiza¢do de Espago; Desperdicios da

producdo.

1. Introducao

Produzir de maneira eficaz, utilizando todos os recursos da forma mais otimizada possivel é
um dos objetivos principais de toda a empresa, varios fatores sdo estudados para que seja
possivel alcangar esse objetivo, porém um dos assuntos abordados é o arranjo fisico das
empresas, pois este bem planejado, pode proporcionar para a organizacdo uma grande
economia de recursos, como por exemplo, mdquinas bem posicionadas evitam a

movimentacao desnecessdria dos colaboradores.

Planejar o layout da instalacdo significa planejar a localizacdo de todas as mdquinas,

utilidades, estagdes de trabalho, dreas de atendimento ao cliente, dreas de armazenamento de
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materiais, corredores, banheiros, refeitorios, bebedouros, divisérias internas, escritorios €
salas de computador, e ainda os padrdes de fluxos de materiais e de pessoas que circulam nos

prédios (GAITHER; FRAZIER, 2002).

A empresa em estudo Torkmaq Solucdes Metdlicas, com planta industrial localizada no
Jardim Itdlia em Francisco Beltrdo — PR, atua na montagem e constru¢cdo produtos metélicos
através das técnicas de serralheria, e em alguns casos, criando e propondo solucdes, seu nicho
de produtos € bem diversificado, no qual executa tarefas como montagem de portdes, grades,
torres de internet e telefone, constru¢do e manutencdo de mdaquinas, coberturas metalicas e
servicos de torno e solda em geral. A grande variedade de produtos, servicos e operagdes,
elaborados por encomenda, fazem com que a empresa apresente um layout misto, onde €

possivel identificar arranjos fisicos posicionais € por processos.

O objetivo serd analisar o layout atual, levando em consideracdo suas carateristicas, e com
isso, desenvolver um estudo colocando em prética as ferramentas estudadas em sala de aula,
fazendo um levantamento das possiveis melhorias a serem aplicadas no processo, reduzindo

custos e desperdicios da producao.

Com base nos estudos propostos pelos respectivos autores, espera-se aplicar de forma mais
eficaz possivel os conceitos de layout, com a finalidade de refinarmos as nossas habilidades
de Engenheiros de Producdo em nossa jornada acadé€mica, podendo enfim, contribuir com
nosso papel na sociedade, que € tornar os mais diversos produtos e servigos mais acessiveis a

populacdo, através de sua producdo eficiente.

2. Layout

Segundo Slack et al (1996), o layout de uma operacdo produtiva preocupa-se com a
localizacgao fisica dos recursos de transformacao (instalagdes, maquinas, operadores). O layout
€ uma das caracteristicas mais evidentes de um processo produtivo, pois € ele quem determina
sua forma e aparéncia. O layout também determina a maneira como os recursos transformados

(cliente, produtos, materiais e informacdes) fluem pelo processo.

De acordo com Correa e Correa (2011), Um bom projeto de arranjo fisico traz como
principais beneficios: diminuir custos de manuseio e movimentagdo interna de materiais, usar

espaco fisico de forma eficiente, evitar movimentacdo desnecessdria de colaboradores,
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facilitar comunicacdo, reduzir tempos de ciclos na operagdo, facilitar a entrada e saida de
materiais ou pessoas, aderir medidas de qualidade, facilitar a manutencdo de maquinas ou

equipamentos dentre outros.

Para elaboragdo de um layout sdo necessdrias algumas informacdes como: carateristicas dos
produtos, quantidades de produtos e materiais, sequéncia de operagdes, montagem, espaco
para o operador, estoques, manutencdo, informacdes sobre recebimento, expedicao,
estocagem de matérias primas, produtos acabados e transportes. (MARTINS; LAUGENI,
2005).

2.1 Tipos de layout

Para Martins e Laugeni (2005, p. 138) existem 5 tipos de layout que sdo por processo, em
linha, celular, posicao fixa e combinados. Na sequéncia, as definicdes de cada tipo de layout

ou arranjo fisico conforme os autores:

a) Arranjo fisico por processo: sdo processos similares ou processos com necessidades
similares sdo localizados juntos um do outro, como exemplo hospital e supermercados.

(SLACK et al, 2008).

b) Arranjo fisico em linha: € o layout no qual o recurso transformado se movimenta pela
fabrica e os recursos transformadores ficam parados, tendo como exemplo as montadoras de

automoveis, frigorificos, etc. (SLACK et al, 2008).

Conforme Martins e Laugeni (2005), no layout ou arranjo fisico em linha, o material percorre
um caminho previamente determinado no processo, € indicado para produg¢dao com pouca ou
nenhuma diversificacdo e produ¢do em grande quantidade. Requer grande investimento em

maquinas e para os operadores € considerado um trabalho repetitivo.

¢) Arranjo fisico celular: De acordo com Rother e Harris (2002), uma célula, € definida como
um arranjo de pessoas, maquinas, materiais € métodos em que as etapas do processo estdo
proximas e ocorrem em ordem sequencial, através da qual as partes sdo processadas em fluxo

continuo. Os componentes processados sdo agrupados em familias (similaridade de formas
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e/ou dimensdes e/ou processos). O layout fisico de uma célula em “U” é o mais conhecido,

mas muitas formas variadas sdo possiveis.

d) Arranjo fisico por posicdo fixa: tem como caracteristica a posicdo fixa do recurso
transformado, ou seja os recursos transformadores como maquinas, pessoas e equipamentos ¢é
que se movimentam conforme a necessidade. Esse tipo de layout se encaixa para produtos ou
servigos de grande porte que haja dificuldade de movimentagdo. Exemplos: construcdo de

uma rodovia, construcdo de casas, industria de avido. (SLACK et al., 2008).

e) Arranjo fisico misto: ele existe para se ter a unido de dois ou mais tipos de arranjos fisicos,
para que assim sejam aproveitadas as vantagens do layout escolhido. (MARTINS;

LAUGENI, 2005).

2.2 Calculos do espaco no desenvolvimento do layout

Para desenvolver uma area de producdo pratica e funcional, apenas a escolha do layout mais
adequado ainda ndo € o suficiente, o levantamento da necessidade de area fisica também ¢é

fundamental para a elaboracdo de um bom arranjo fisico (PEINADO; GRAEML, 2007).

Esta metodologia foi utilizada para definir os espacos destinados aos operadores de maquinas
fixas, sendo muito importante essa técnica no momento de definir e desenhar um layout, pois
estes espacos servem para evitar problemas futuros de circulacdo e operacdo, servem para
calcular exatamente o espaco certo sem haver excessos de espaco, que acabam a onerar o

tamanho da drea de producdo, sendo que a forma de célculo usada esta definida na sequéncia.

Primeiramente € necessario tomar nota das dimensdes fisicas das maquinas, e se utilizar das

técnicas abaixo para o célculo do espaco necessario para sua operacao:

a) Aresta viva: chamamos de aresta viva o lado ou dimensao produtiva de um equipamento.
Em outras palavras, € o lado em que o trabalhador opera a maquina. (PEINADO; GRAEML,
2007).

b) Superficie ou édrea projetada (Sp): De acordo com Peinado e Grael (2007), é a area
correspondente a projecdo ortogonal do contorno do equipamento em relacdo ao piso da

fabrica.
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c¢) Superficie ou drea de operacdo (So): corresponde a drea estritamente necessdria para que o
trabalhador possa operar o equipamento de forma segura e eficiente. Naturalmente, o célculo
da area de operagao varia de acordo com o tipo de maquina, operacdo, tamanho das pecas
para processar e tamanho dos estoques utilizados no processo. De forma geral, a superficie de
operacdo € calculada utilizando-se 100% das dimensdes de cada aresta viva da mdaquina
multiplicada pela metade da aresta ndo viva ou considerando-se uma faixa minima de 0,5 m,
quando o comprimento da aresta ndo viva for pequeno demais e uma faixa maxima de 2

metros, quando a dimensdo da aresta ndo viva for grande demais. (PEINADO; GRAEML,
2007).

d) Superficie ou area de circulacio (Sc): além da drea de operacdo, serd necessario prever uma
outra drea para permitir a circulagdo do fluxo de produtos, pessoas e materiais da operacao
produtiva. Esta drea de circulacdo geralmente € calculada utilizando-se 50% da soma da 4rea
projetada com a drea de operacdo, respeitando-se um limite maximo de 3 metros. (PEINADO;

GRAEML, 2007).

e) Corredores de passagem: sao dreas destinadas a circulacdo comum de pessoas, materiais e
veiculos que ndo fazem parte direta do fluxo de producdo. Um corredor de passagem deve ter
largura minima de 0,6 metro. Porém, como alertado anteriormente, a largura do corredor vai
depender de cada necessidade especifica, bem como da disponibilidade de espago. Em
algumas empresas, a falta de espago obriga corredores de largura estreita que permitem a
passagem de apenas uma pessoa por vez, sendo necessdria, inclusive a colocacdo de placas
indicativas de sentido do corredor. Este tipo de solucdo ndo € recomendado e s6 deve ser

adotado em ultima instancia. (PEINADO; GRAEML, 2007).

2.3 Programa 5’ S

E intrinseco que a empresa precisa ter um padrio de qualidade e organizagio ja implantado e
funcionando para servir de base a implementacdo das técnicas e calculos do layout, sendo o
mais indicado o programa 5S, conforme sdo descritos na sequéncia, este programa garante
uma organizacdo eficaz dos ambientes de trabalho, além de ajudar na melhoria continua, tao

requisitada nos dias de hoje no setor de produ¢do da Torkmagq.
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O programa 5S € base fundamental para a implementacdo de outros projetos mais complexos
relacionados com a Gestdo pela Qualidade Total, tendo em vista que ele € uma oportunidade
inigualdvel para obter o comprometimento dos colaboradores. E comprometimento, quando se
inicia qualquer empreitada nessa area, € fator critico de sucesso. Em outras palavras, ndo pode

deixar de acontecer. (GRIFO, EQUIPE, 1998).

O 58S surgiu no Japdo na década de 50. No principio eram 9S. O nome provém de nove
palavras que t€ém em comum a letra “esse” como inicial. Nelas estdo contidas as ideias a
serem desenvolvidas. Com o passar do tempo, quatro das palavras do 9S passaram a nao ser
mais utilizadas por acreditar-se que as demais ja seriam capazes de transmitir o conteido do
programa. Abaixo descrevemos os 9S originais e suas tradugdes mais usuais: SEIRI -
Descarte, utilizagdo, selecdo; SEITON - Ordenacdo, arrumacgdo; SEISO - Limpeza;
SEIKETSU - Higiene, asseio, conservacdo, padronizacdo; SHITSUKE - Autodisciplina,
disciplina; SETSUYAKU - Economia, reducdo de despesas; SEKININ - Responsabilidade;
SHITSUKOKU - Persisténcia; SHUKAN - Habito. (GRIFO, EQUIPE, 1998).

Ainda segundo Grifo Equipe (1998), atualmente s6 os cinco primeiros termos sdo utilizados.
No Brasil, o mais usual € interpretar cada uma das palavras acima como sensos, ndo s para
ficar coerente com os “esses” originais, mas também para enfatizar a ideia das mudancas

comportamentais mais profundas que se deseja atingir.

2.4 Kanban

Outra ferramenta importante, que ajuda proporcionar o sucesso das atividades de
implementacgdo e utilizacdo das técnicas de layout na empresa, € o sistema Kanban, conforme

descrito abaixo.

O objetivo desta técnica era tornar mais simples e rapidas as atividades de programacdo da
producdo. O sistema kanban busca movimentar e fornecer os itens de producio, a medida que
vao sendo consumidos, de forma que os processos sejam puxados, ou seja, que nenhum posto
de trabalho seja abastecido com materiais antes de solicitd-lo ao estagio anterior. (PEINADO;

GRAEML, 2007).
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Peinado e Graeml (2007), também citam que o principio basico do kanban foi inspirado no
sistema visual de abastecimento de um supermercado. O abastecimento ocorre a medida que
os produtos sdo consumidos e seu local na prateleira vai se esvaziando. O espaco vazio

determina visualmente a necessidade de reabastecimento.

3. Discussao e resultados

A Torkmaq solugdes metélicas € uma empresa recém-constituida, fundada ainda em 2016,
sendo que este estudo serd de grande valia para que a Torkmaq organize suas atividades de
forma eficiente, ainda nas suas primeiras atividades, conforme dito anteriormente, sua
atividade principal € a montagem e fabricagdo por encomenda de estruturas metélicas e
maquinas. Seu quadro de colaboradores € composto por membros da mesma familia, cuja uma
de suas caracteristicas em comum € a grande experiéncia neste ramo, experiéncia profissional
desenvolvida na execucdo de atividades de serralheria para empresas no qual eram

funcionarios ha muitos anos.

O processo industrial dos fabricantes de estruturas metélicas envolve: (i) projetos (incluem
desenhos técnicos e cdlculos estruturais); (ii) corte de chapas; (iii) perfuragdes para encaixes;
e (iv) solda, limpeza, polimento e pintura. Além disso, a producdo propriamente dita
correlaciona-se as dreas de vendas e de logistica e pode incluir a prestagdo de servigos

especializados. (FALEIROS. et al 2012).

Depois da entrada da matéria prima na empresa, os processos serdo distribuidos e alocados de
forma parametrizada em técnicas de layout definidas. Pois ndo € de hoje que as empresas,
independentemente de sua atividade, vém buscando diminuir os custos e eliminar os
desperdicios, para aumentar a produtividade e consequentemente seu lucro, e € com esse

pensamento que a Torkmaq pretende crescer e se manter competitiva no mercado.

3.1 Situacao Atual

De acordo com as observacgdes das rotinas de trabalho da empresa Torkmagq, percebemos que
a principal funcdo da empresa € montar maquinas, equipamentos, pecas e estruturas, tendo

como matéria prima base os perfis ou chapas metalicas em ago dos mais variados tipos. Como
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ndo executa nenhuma atividade de transformacio das ligas presentes nos perfis, podemos
enquadrar as atividades desta empresa no ramo de serralheria. Outra caracteristica observada é
o fato dos produtos fabricados pela Torkmaq serem grandes e pesados, no qual sdo produzidas

poucas unidades sob medida, de acordo com seus respectivos projetos.

Atualmente a empresa ja vem trabalhando de forma semelhante ao descrito no tipo de layout
posicional, porém de forma mais empirica, ndo utilizando técnicas como Kanban ou 5S, por
exemplo. Também se verificou que ndo estdo delimitadas as dreas de operacdo e circulacgdo,
nem as areas de estoque de materiais para a produgdo e posi¢ao inadequada das maquinas. A
situacdo atual da 4rea de montagem e posicionamento das mdquinas da Torkmaq estd

representada na figura O1.

Figura 1 — Layout atual da empresa
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Fonte: Autor (2016)

As medidas do desenho estdo milimetros, as miquinas que fazem parte da planta produtiva da
empresa sao simples, sendo 01 médquina de solda Mig/Mag, 01 mdquina de solda eletrodo
revestido, 01 mdaquina poli corte, 01 furadeira de bancada, além de ferramentas elétricas e
manuais inerentes para os processos de producdo. Em conversas com os proprietarios,
também identificamos que a curto a prazo a empresa vai adquirir um torno mecanico, sendo
assim, levamos isso em considera¢do na andlise, e tomamos nota das especificagdes técnicas

do torno.
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O tnico espaco que se encontra delimitado € a area de pintura e a regido da bancada da
madquina poli corte, ainda ndo estdo delimitados os locais de circulacdo, local de estoque de

material, material em processo, ferramentas e matéria prima.

Sendo que ocorre um desperdicio de tempo nas trocas de ferramentas, uma vez que 0s
operadores precisam procurar as ferramentas em um local aproximado ao invés de apenas
pegé-las de um local especifico, atrasando as atividades e dificultando uma implantacido de
um programa de padronizacdo da qualidade, como o 5S, por exemplo. O mesmo problema ¢é
observado quanto a matéria prima a ser transformada para anexd-la ao produto, sendo que
atualmente o operador que faz a montagem do produto precisa se deslocar até o estoque de
MP (Matéria Prima), separar o perfil, cortd-lo e preparéd-lo, para entdo posicionar € montar o
produto, gerando muitos sub processos executados pelo mesmo operador, proporcionando

perda de tempo.

Outra situagdo observada € o fato de que quando se estd montando uma mdquina/estrutura de
grande porte, a falta de planejamento do espaco acarreta na dificuldade de movimentacdo de
matéria prima, materiais, pessoas € até outras mdaquinas/estrutura que estio no processo
produtivo. Uma vez que ndo estd delimitada a regido em que havera a entrada de materiais ou

saida de retalhos.

N

Observamos também a caréncia de sistemas de gestdo a vista, como cronogramas,
nomenclaturas de ferramentas e indicacdes de maquinas relevantes ou perigosas, bem como
auséncia de Instrugdes de Trabalho, sendo que auséncias deste tipo podem inclusive, trazer

riscos e seguranga dos operadores na realizacao das suas atividades.

No geral, a Torkmaq possui uma boa gestdo de estoques de matéria prima e componentes
usados no processo de fabricacio, porém podem ser observados desperdicios de tempo devido

aos fatos observados acima.

3.2 Situacao Proposta

Com a finalidade de buscar as solu¢des para as problemadticas apontadas, com objetivo de
tornar os processos da Torkmagq eficientes e ndo somente eficazes, estudamos um plano de

melhorias, que nada mais € que uma implementacdo na integra das técnicas de layout

- 578 -



Anais do V Simpésio de Engenharia de Produgdo - SIMEP 2017 - ISSN: 2318-9258

posicional, aliados com o programa de qualidade 5S, a fim de proporcionar um ambiente

enxuto, agil e mais seguro.

Iniciaremos com o estudo de implantacdo do layout posicional, devido o fato de ser o mais
indicado para o caso da Torkmaq, ao analisarmos os fluxos e processos, desenhamos o

seguinte layout, conforme figura 02.

Figura 2 — Layout proposto
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Fonte: Autor (2016)

Foram definidos os espacos para todas as areas relevantes dentro da empresa, onde a unidade
de medida do desenho estd em mm, sendo que as regides em verde tratam-se do corredor, a
area de producdo estd delimitada pelas faixas laranja, onde estdo definidas as regides de
entrada de saida de materiais, proporcionando um controle maior dos estoques de matéria
prima em processo. Os espagos em roxo sao os estoques de MP (Matéria Prima), materiais e
ferramentas. Espacos ou regides em azul sdo caracterizados pelas maquinas, sendo que as
madquinas fixas tiveram as dreas de operacdo (em vermelho) e dreas de circulagdo (em
amarelo) delimitadas, para garantir a movimentacdo segura e eficiente do operador. As
delimitagdes respeitaram os cdlculos de levantamento de area fisica para layout. Conforme

figura 03.
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Figura 3 — Exemplo de cédlculo da area para centro de trabalho com uma aresta viva
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Fonte: Adaptado de Peinado e Grael (2007)

A férmula do cdlculo da Area de Operagio é, So = 100% da Aresta Viva (regido ocupada pelo
operador) x (50% da Sp. (drea projetada/lateral da maquina)), este espaco tem um limitador,

sendo o minimo 500mm e o maximo 2000mm.

Para a Area de Circulacio, a formula de cdlculo & Sc = 50% da Y entre Sp (lateral da
madquina) e So (drea de operagdo ja calculada). Para o corredor, foi seguida a regra do valor
minimo de 600mm de largura, na sequéncia os calculos realizados para cada uma das trés

maquinas fixas.

Célculo da Area de Operacdo (So) e Area de Circulagdo (Sc) do Poli Corte.

So: 0,42m x (0,42m x 0,5) = 0,0882m.

Neste caso deve aplicar a regra do tamanho minimo, sendo entdao So = 0,5m.

Sc: 0,5 x (0,50m + 0,42m) = 0,46m.

Cilculo da Area de Operacio (So) e Area de Circulagdo (Sc) da Furadeira de Bancada.
So: 0,7m x (0,7m x 0,5) = 0,245m.

Neste caso deve aplicar a regra do tamanho minimo, sendo entdao So = 0,5m.

Sc:0,5x (0,7m + 0,5m) = 0,6m.
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Cilculo da Area de Operagio (So) e Area de Circulagio (Sc) do Torno.
So: 1,5mx (Im x 0,5) =0,75m.
Sc:0,5x(0,75m + 1m) = 0,875m.

Com a conclusio destes cdlculos, chegamos a distdncia para demarcacio das dreas, conforme

esbocado na tabela O1.

Tabela 1 — Resultado do célculo para o desenho das dreas de operacao e circulacdo das

maquinas fixas

Maquina Area de Operacao(So) Area de Circulacao(Sc)
Poli Corte 0,50m 0,46m

Furadeira de Bancada 0,50m 0,60m

Torno 0,75m 0,875m

Fonte: Autor (2016)

Estes espacos serdo utilizados juntamente com as metodologias 5S’s e Kanban, com a
finalidade de tornar os fluxos mais organizados, eficazes e seguros. Por exemplo, uma vez
recebido o projeto, as programacdes de producdo serdo repassados para os colaboradores,
onde um colaborador serd responsdvel por preparar a MP, outro colaborador vai separar e
organizar as ferramentas e materiais conforme as necessidades do projeto em questdo, e
ambos vao alimentando as prateleiras da drea de produgdo, conforme os colaboradores de
montagem vao utilizando cada um dos componentes, este ciclo vai se repetindo vdrias vezes
até que o projeto esteja concluido, onde se identificou a necessidade de no minimo quatro
colaboradores para o correto desempenho das funcdes. Estas etapas seguem esbocadas na

figura 4.

Figura 4 — Fluxograma das etapas de preparacdo para montagem
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I
CONTATO COM
O CLIENTE
I

RECEBIMENTO
DO PROJETO

PEERT LEVANTAMENTO
FERRAMENTAS . .

A EMPRESA
PaSSil TODAS PEDIDO DE

EHee MATERIAIS

POSSICIONAR FERRAMENTAS E
MATERIA PRIMA NAS
PRATELEIRAS DA AREA DE
MONTAGEM

Fonte: Autor (2016)

Ainda foi demarcado o espaco destinado ao extintor de incéndio, que estd ao lado da escada

de acesso da plataforma de estoque de ferramentas e materiais.

Foi identificado um espaco na empresa que poderia ser melhor utilizado, trata-se da parte
superior do escritério e do banheiro, onde sugerimos a constru¢do de uma plataforma, sendo
que o acesso se dard por uma escada na lateral do banheiro, este espaco serd destinado ao

estoque, detalhe deste espaco na figura 05.

Figura 05: Plataforma do Almoxarifado

ESTOGUE DE MaTERIAS T | |
FERRAMENTAS | |

Fonte: Autor (2016)
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Este espaco destinado ao estoque alocard ferramentas e materiais leves, tais como abrasivos,
eletrodos, discos de corte, parafusos e demais materiais ou componentes, isso € vidvel pelo
fato destes materiais serem leves e de facil transporte a pé pelos colaboradores, sua
acomodacao neste espaco também deixard mais drea livre na produgdo e por ser um local

restrito, permite um maior controle de componentes de alto valor agregado.

Ao implantar estas melhorias propostas, a empresa Torkmaq poderd ter um ganho de
produtividade no que tange um controle maior sobre o cronograma de montagem, gestao mais
eficiente dos estoques internos, ganho de tempo dos operadores, organizacdo e melhor

ambiente de trabalho.

4. Conclusao

A elaboracdo deste estudo teve como finalidade desenvolver uma proposta de layout na
empresa Torkmaq, onde nos utilizamos das técnicas estudadas em sala de aula no curso de
Engenharia de Producdo, com a finalidade de buscar a melhoria no ambiente de trabalho,
sendo assim, ao implementar esta proposta de layout, a empresa pode obter ganhos de
produtividade, através da organizacdo e correto posicionamento das etapas de producdo e

maquinas.

Com isso, concluimos que nossos objetivos foram alcancados, uma vez que se destinavam em
analisar a situacdo atual da empresa e propor o melhor layout possivel conforme suas
atividades. A proxima etapa a ser seguida pela empresa é a implementacdo deste layout
proposto, para entdo futuramente, medir a dimensdo da melhoria proporcionada, e ainda,
iniciar mais trabalhos de melhorias incluindo as aplicagdes de préticas Lean, estudos de
ergonomia e implementacio da metodologia Kaizen. Todo processo produtivo possui

variacdo, e a melhoria continua é chave para as boas préticas de produgao.
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