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RESUMO

ROSA, André Bonetto. Otimizacdo da produtividade no processo de separacao

de pedidos em uma industria de revestimentos ceramicos no leste de Santa
Catarina. 2018. Trabalho de Conclusdo de Curso (Graduacdo em Engenharia de
Producéo) - Universidade Tecnoldgica Federal do Parana.

Com o crescimento da competitividade entre as empresas do ramo de revestimentos
ceramicos, se faz necesséaria a otimizacdo nos processos das mesmas para nao
perderem seus clientes. A alteragcdo no modo de realizar os processos de separagao
de pedidos através do estudo de layout, tempos e métodos e da curva ABC do estoque
sdo estratégias adotadas por muitas dessas empresas. Aderindo este pensamento
sdo apresentadas e aplicadas sugestfes de melhoria no processo de separacéao de
pedidos no estoque da empresa estudada. Muitas séo as alternativas para identificar
0S pontos que necessitam sofrer alteracbes em busca de otimizacdo do processo,
estando entre eles o estudo dos tempos e métodos de separacdo dos produtos,
realizar uma analise de Pareto empregada no estoque e a maneira como Sao
arranjados os bens de manufatura ou de movimentagdo na area estudada. Nesse
contexto o presente estudo teve como finalidade analisar os tempos de separacao dos
itens localizados no estoque interno da empresa, o0 endereco de estoque no qual é
realizado a busca de produtos e a maneira como eles sdo separados, para entao
propor as melhorias que foram identificadas durante a analise atual do processo de
separacao de pedidos, Os dados anteriores as mudancas foram obtidos por meio de
relatorios que se encontravam em posse da geréncia do setor responséavel pela
separacdo de pedidos, enquanto os dados atuais foram tomados através de anélises
e medicbes do processo pos melhorias. Os resultados mostraram que com as
mudancas realizadas foi possivel otimizar o tempo total gasto na separacdo de cada
pedido, como também reduzir o nimero de acessos fracionados realizados.

Palavras-chave: Arranjo Fisico; Curva ABC; Estoque; Tempos.



ABSTRACT

ROSA, André Bonetto. Productivity optimization in the process of order
separation in a ceramic tile industry in Eastern of Santa Catarina . 2018. Trabalho
de Conclusédo de Curso (Graduacdo em Engenharia de Produc&o) - Universidade
Tecnoldgica Federal do Parana.

With the growth of competitiveness among companies in the field of ceramic coatings,
it is necessary to optimize their processes so as not to lose their customers. The
change in how order fulfillment processes are handled through the study of layout,
times and methods and the ABC curve of inventory are strategies adopted by many of
these companies. Adhering this thought will be presented and applied suggestions of
improvement in the process of order separation in the company stock studied, many
are the alternatives to identify the points that are necessary to undergo changes in
search of optimization of the process, being among them the study of the times and
methods of separating the products, performing a Pareto analysis employed in the
stock and the way the goods of manufacture or of movement in the studied area are
arranged. In this context, the present study had as an analysis the display times of the
selected items in the company's internal stock, or the stock address in which a product
search is performed and the way they are separated, to then proportions as they were.
During a current review of the order selection process, the data prior to the changes
were detected in groups of the order management industry sector, while the current
data were taken through post-process analysis and measurement. The results
obtained with the changes made were possible to optimize the total time spent
removing each order, as well as reducing the number of fractional accesses performed.

Keywords: Layout; ABC curve; Stock; Times.
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1 INTRODUCAO

Segundo Ferraz (2002), o material ceramico é o produto mais antigo
produzido pelo ser humano, sendo o mesmo um material de resisténcia elevada, a
ceramica é encontrada com uma alta frequéncia em escavacfes arqueoldgicas,
comprovando o seu uso histérico. Ferraz (2002) define ceramica estando ela
compreendida entre os materiais ndo organicos, ndo metalicos, geralmente obtidos
apos realizar tratamento térmico em temperaturas muito elevadas. A ceramica pode
ser usada também como forma de revestimentos, tendo essa funcionalidade desde a
antiguidade, em sua maioria aplicada nas paredes e pisos. Essa maneira de utilizar
a ceramica como revestimento possui inUmeras vantagens, estando entre elas a
durabilidade do material, facilidade de limpeza e agregacéo de valor devido a melhora
no aspecto estético do ambiente.

A secdo de revestimentos ceramicos esté inserida na area de produtos de
minerais ndo-metalicos da industria de transformacdo, nesta mesma area estédo
inseridas as industrias de ceramica vermelha, cimenteira, vidreira e a industria de
sanitarios, estando elas no ramo da construcdo civil, sendo geralmente utilizados
esses produtos para revestir paredes, piscinas, bancadas e pisos, seja em ambientes
externos ou internos.

De acordo com a Anfacer (2019) o Brasil vem se destacando no setor,
sendo classificado como o segundo maior consumidor e produtor mundial de
revestimentos ceramicos no ano de 2017, ficando atras apenas do imenso mercado
da China em termos de faturamento e volume. Esse destaque € o fruto de um
crescimento continuo dos ultimos quinze anos alinhado com a expanséo e fidelidade
do consumidor doméstico no pais, sendo essa aderéncia do mercado ao produto
proporcionada gracas a fatores como alta produtividade, custos de producéo
menores e a alta disponibilidade de matérias primas.

O setor sofreu 0s primeiros avancos tecnoldgicos advindos dos italianos
em meados do século XX, apés a alteracdo em diversos processos de producao.
Uma das caracteristicas de mais relevancia para alcancar uma competitividade maior,
é baseada no pensamento de melhoria da produtividade nas organizacdes. Para
tornar isso realizavel, as empresas precisam estudar e aplicar métodos de melhoria

continua em todos 0S seus processos.
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Um dos fatores que contribuem para a melhora de rendimento dentro das
indUstrias € a reestruturacao na maneira como essas sado administradas e projetadas
ou reprojetadas. A melhoria na organizacao fisica das plantas de uma empresa é uma
das préticas adotadas pelos empresarios que atuam na area, onde tal medida possui
grandes chances de tornar o processo mais eficaz, possibilitando a otimizacdo de
esforcos e reducéo no tempo de processamento.

O arranjo fisico de uma empresa ou de um processo segundo Slack et al.
(2009), é a maneira como as ferramentas, produtos acabados e maquinas de
manufatura sdo alocadas entre si e como as diversas atividades da operacéo
produtiva serdo alocadas a esses recursos de manufatura. A escolha do tipo de
arranjo fisico empregado em uma empresa esté atrelada ao processo produtivo por
ela adotado.

O estudo de tempos juntamente com a cronoanalise podem ser utilizados
para avaliar e registrar os tempos utilizados no setor produtivo de uma empresa. A
cronoandlise por meio da cronometragem é uma maneira de realizar a mensuragao
dos tempos de uma determinada atividade dentro do processo produtivo.

Por meio da cronometragem dos tempos de producédo é possivel observar
o tempo utilizado por uma pessoa para concluir determinada tarefa, podendo separar
o tempo total dessa atividade em tempo de producdo, tempo de movimentacéo,
tempo ocioso, entre outros. Apds a aplicacdo de um estudo de cronoanalise em um
processo, pode se tirar como resultados os tempos padrbes das atividades
executadas no processo.

Sendo assim, este estudo seguiu a seguinte sequéncia de atividades:
descricdo do processo de separacdo de pedidos fracionados, analise de como os
produtos estéo dispostos nos enderecos a partir da curva ABC, estudo para mudanca
de layout da area analisada, estudo da maneira como 0s equipamentos de
manufatura e de movimentacao estado dispostos na planta do estoque e por fim a
coleta e analise dos tempos de separacao de pedidos dentro do estoque da empresa
estudada. Apoés o levantamento de todas essas informacdes foi possivel apresentar
os pontos de melhorias do processo analisado, posteriormente demonstrando os
resultados efetivos provenientes das mudancas no processo de separacdo dos
pedidos a serem entregues pela empresa.

Com os resultados obtidos, a empresa possui uma forma de aperfeicoar seu

rendimento através da otimiza¢do nos processos de separacdo de pedidos, além de



14

reter um modelo de andlise para futuras mudancas em seu processo de separacao,
seja pela adeséo de novos maquinarios, ferramentas, funcionarios, produtos em seu

portfélio ou até mesmo uma nova reformulagdo em seu arranjo fisico.

1.1 OBJETIVO GERAL

Otimizar a produtividade do processo de separacao de pedidos em uma

industria de revestimentos ceramicos.

1.2 OBJETIVOS ESPECIFICOS

a) Descrever o atual processo e layout;
b) Identificar os principais processos a serem analisados;
c) Levantar e Implementar as melhorias no processo;

d) Analisar o resultado obtido com as alteracdes.
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2 REVISAO DE LITERATURA

Este tépico discorrera a respeito dos assuntos indispensaveis para a
fundamentacéo e conclusdo desse estudo, resgatando informacgdes e conceitos de
diversos autores renomados no meio académico, serdo abordados temas como
arranjo fisico, processos produtivos, tempos e métodos, curva ABC e industria de

revestimentos ceramicos.

2.1 ARRANJO FiSICO

De acordo com Peinaldo e Graeml (2007) arranjo fisico também pode ser
definido pela palavra layout ou leiaute, sendo a de origem inglesa mais utilizada no
meio académico e empresarial. Para Machline (1990, p.197):

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

Moreira (2011) possui a mesma linha de pensamento a respeito de arranjo
fisico, afirmando que para planejar o layout de uma empresa é necessario estabelecer
de gue maneira serdo arranjados, nessa empresa, 0S equipamentos, maquinas,
bancadas, insumos, salas, estacdes de trabalho, pessoas, departamentos, etc.

Segundo Krajewski, Ritzman e Malhotra (2005) o layout de uma operacao € o
modo que esta distribuido todo e qualquer tipo de recurso que possui um volume

ocupado fisicamente dentro de uma instalagéo.

2.1.1 O Que Faz um Bom Layout?

Corréa e Corréa (2012) dizem que para um projeto de layout ser considerado
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bom, ele deve ter como objetivos principais a eliminacdo de atividades que nao
agregam valor ao projeto, como também sobrelevar as atividades que de certa forma
agregara no valor final do mesmo.

Segundo Slack, Chambers e Johnston (2009), o ponto principal de um arranjo
fisico esta ligado aos objetivos estratégicos de uma unidade produtiva, porém ha
também alguns objetivos gerais que séo considerados em todas as operacées com o
intuito de se obter um leiaute funcional, sendo eles:

a) Seguranca inerente: Todo e qualquer tipo de processo que possa
simbolizar algum tipo de perigo para o colaborador ou cliente, é necessario possuir
autorizacdo para ter acesso permitido. As saidas de emergéncia devem possuir
sinalizacado com acesso livre e sem nenhum tipo de barreira, bem como o trajeto para
a mesma.

b) Extenséo do fluxo: O curso de clientes, materiais ou informacfes deve ser
conduzido pelo layout, buscando sempre atender aos objetivos da empresa. Em
grande parte, isso significa a otimizagcdo das distancias percorridas dentro de um
processo.

c) Clareza de fluxo: Todo curso de clientes e materiais deve ser sinalizado de
forma coesa e evidente, proporcionando o facil entendimento por parte dos
colaboradores e clientes.

d) Conforto para os funcionarios: E fundamental um arranjo fisico oferecer
condicdes favoraveis de trabalho, como boa iluminacdo, ventilagdo e um ambiente
agradavel. Os funcionarios ndo devem ser alocados proximos a zonas barulhentas e
desagradaveis da operacéo.

e) Coordenacédo gerencial: A inter-relacdo deve ser favorecida pelo
posicionamento dos colaboradores e equipamentos de comunicacgao.

f) Acessibilidade: Todos os recursos de uma operagdo devem propiciar o
acesso adequado para limpeza e manuten¢do quando necessario.

g) Uso do espaco: Todos os leiautes devem proporcionar o melhor uso
possivel de seu espaco disponivel na unidade de producdo, sendo através da
minimizacdo de espaco utilizado ou para deixar um ambiente menos poluido
visualmente.

h) Flexibilidade de longo prazo: Assim que ocorre mudancas nas
necessidades de uma empresa, o arranjo fisico deve sofrer as devidas alteracdes para

acompanhar esse acontecimento, para isso o layout inicial deve ser projetado com as
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possiveis necessidades futuras da empresa em mente.
Ao projetar um layout deve se levar em consideracéo alguns fatores essenciais
(OLIVERIO, 1985), como demonstrado no Quadro 1.

Fatores para

projetar um Descricao
layout
1. Materiais Ter conhecimento a respeito dos materiais utilizados, podendo esse ser um tipo de

matéria prima, reparo, recebimento, sucata, etc. Desse modo se garante uma
infraestrutura adequada para a preservacdo dos materiais.

N

. Equipamentos Compreender as dimensfes, acessorios, capacidade de desempenho,
necessidade de suprimentos e manutencdo desses equipamentos.

3. M&o de Obra Necessario identificar trabalhadores diretos e indiretos, bem como analisar as
caracteristicas de cada um para realizar a devida designacao de cada colaborador.

4. Movimento Conhecer a estrutura que a unidade produtiva necessita para o transporte de
eguipamentos ou produtos, seja através de rampas, tubos, trilhas, etc.

5. Esperas Realizar um levantamento para a necessidade de: expedi¢fes e saida, area de
recebimento, estacionamento e manutencdo de maguinas.

6. Servicos Oferecer boas condicdes de trabalho a equipe de trabalho (vestuarios, banheiros,
seguranca, etc.)

7.Edificio Caracteristicas gerais do edificio em que o processo produtivo ocorre, assim como
estudar chances futuras de ampliacfes.

8. Mudancas Mapa de fluxo de valor, trajetos, vias e procedimentos

Quadro 1. Fatores para projetar um layout
Fonte: Adaptado de Oliverio (1985).

2.1.2 Modelos Classicos de Layout

Segundo Slack et al. (2009) e Martins e Laugeni (2015), o layout de uma
empresa pode ser classificado em quatro tipos diferentes, sendo eles o arranjo fisico
posicional; arranjo fisico por processo; arranjo fisico por produto e arranjo fisico
celular. Essas formas de arranjos fisicos estéo relacionadas com os diferentes tipos
de processo, sendo que um tipo de processo nao estara obrigatoriamente ligado a

apenas um tipo de arranjo fisico.

2.1.2.1 Arranjo fisico posicional

O arranjo fisico posicional (também conhecido por arranjo fisico de posicéo

fixa) tem por caracteristica a movimentacao dos recursos transformadores em razéo



18

dos recursos a serem transformados, ou seja, em vez de materiais, clientes ou
informacdes serem passados adiante em um processo produtivo, quem recebe essa
movimentacgdo sdo os meios de producédo, seja maquinas, equipamentos, instalacdes
ou pessoas (SLACK; CHAMBERS; JOHNSTON, 2009).

Martins e Laugeni (2015) e Moreira (2011) afirmam que esse tipo de layout
deve ser aplicado em operacdes onde se trabalhe com um produto Unico, priorizando
quantidades menores ou unitdria. A razdo para essa ocorréncia € dada pelas
caracteristicas do produto a ser trabalhado, podendo ele ser de grandes dimensoes,
possuir fragilidades ou ndo ser viavel a deslocacdo do mesmao.

Para Corréa e Corréa (2012) um exemplo caracteristico desse tipo de layout
esta situado no ramo da construcgéao civil, devido a ser impenséavel a constru¢do de um
edificio se movendo entre os estdgios do processo produtivo. Segundo Martins e
Laugeni (2015) “Navios, grandes transformadores elétricos, turbinas, pontes rolantes,
grandes prensas, balancas rodoferroviarias e outros produtos de grandes dimensodes
fisicas”, como o avido demonstrado na Figura 1, podem ser vistos exemplos de

produtos trabalhados nesse tipo de arranjo fisico.

Figura 1 - Layout por posicdo fixa
Fonte: Martins (2005, p.140)

Peinado e Graeml (2007) listaram a utilizacao de técnicas de programacao e
controle em projetos de montagem ou constru¢cao, ndo movimentacao do produto e
chances de terceirizacdo do projeto como algumas vantagens do arranjo fisico

posicional e como desvantagem foi citado o baixo grau de padronizagao na produgao.
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2.1.2.2 Arranjo fisico por processo

O arranjo fisico por processo tem como propdésito localizar os setores que
possuem alta interacdo, dando como efeito o menor fluxo possivel de materiais ou
pessoas para os setores nao adjacentes (MONKS, 1987).

Segundo Moreira (2011), esse tipo de layout € muito utilizado nas industrias,
unindo os centros de trabalho de acordo com a funcdo desempenhada por cada um.
A movimentacao de pessoas e materiais entre as células produtivas da operacgéo €
dada conforme a sua necessidade. Em particularidade das industrias, esse tipo de
layout estabelece que as maquinas de uma mesma atividade sdo agrupadas em

departamentos funcionais, e o produto flui por meio do processo produtivo.

XX
XD

Maquina/atividade Maquina/atividade
grupo | grupo 2

o "l

Movimento de
produtos ou pessoas

27 X,
- oo e®
eoe®

Maquina/atividade Maquina/atividade
grupo 3 grupo “n”

Figura 2 - Layout de processo em um enfoque funcional
Fonte: Adaptado de Brown etal . (2005, p86)

A vantagem mais consideravel do layout orientado a processo é a
maleabilidade das escolhas de produto e méo de obra geradas. Caso haja paralisacéao
em uma maquina especifica, o trabalho pode ser continuado em outra, nao
interrompendo dessa forma o processo. Esse tipo de layout é recomendado para

fabricar-se pecas em pequenos lotes ou para pecas de diferentes formatos e



20

tamanhos (BROWN et al., 2005). O funcionamento do layout funcional € indicado na

Figura 2.

2.1.2.3 Arranjo fisico por produto

O arranjo fisico por produto também é conhecido por layout em linha, devido
aos clientes, elementos de informacdo ou produtos seguirem um esquema de
producdo preestabelecido, no qual o seguimento das atividades solicitadas condiz
com as etapas em que 0s processos foram arranjados fisicamente. O fluxo de clientes,
informacdes ou produtos nesse tipo de arranjo fisico é inconfundivel, possuindo
demasiada clareza em seus processos, tornando dessa maneira seu gerenciamento
relativamente mais simples (SLACK; CHAMBERS; JOHNSTON, 2009).

De acordo com Krajewski, Ritzman e Malhotra (2009) o layout por produto é
disposto em linha reta em muitas ocasifes, porém nem sempre essa sera considerada
a melhor opc¢éo para alocar os recursos produtivos transformadores, obtendo entéo

as formasem L, O, S ou U, como demonstrado na Figura 3.

riuxo em U rluxo em U Fluxo em W

Figura 3 - Tipos de fluxo para organizagéo do layout linear
Fonte: Adaptado de Tompkins etal . (2013, p.72)

Moreira (2011) afirma que o arranjo fisico por produto é utilizado quando se
requer um fluxo linear de operacdes para fabricar o produto ou prestar o servi¢o, onde
cada centro de trabalho fica responsavel por uma parte especializada do servi¢o ou

produto.
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2.1.2.4 Arranjo fisico celular

O objetivo desse layout é agregar as vantagens do arranjo fisico por produto
as vantagens do arranjo fisico por processo. A célula de producdo tem como
fundamento arranjar diferentes tipos de maquinas em um sé local, como exemplificado
na Figura 4, para assim fabricar o produto completo (PEINADO; GRAEML, 2007).

Corréa e Corréa (2009) afirmam que o objetivo do arranjo fisico celular € a
busca pela melhoria de eficiéncia ndo obtida no layout funcional, porém tentando
manter sua flexibilidade necesséria, essa sendo conquistada devido a possibilidade
de agrupar recursos nao similares de forma que, com competéncia, se processe um

grupo de itens que necessitam de etapas de processamento parecidas.
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Figura 4 - Layout celular
Fonte: Peinado e Graeml (2007, p.226)

Para Martins e Laugeni (2015), esse tipo de arranjo fisico, apesar de sua
especificidade para uma familia de artigos, proporciona um elevado nivel de producéo

e qualidade ao processo, diminuindo também os estoques e transporte de material.
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2.2 SISTEMAS DE PRODUCAO

Os diferentes tipos de processos produtivos podem estar destinados a
geracado de bens ou de servigos, atuando os dois semelhantemente quanto ao aspecto
de transformar a matéria-prima em produtos finais para determinados clientes, como
visto na Figura 5. Cada tipo de sistema de producédo pode ser enquadrado em continuo
ou discreto, isso dependendo da maneira com que 0s insumos sao produzidos na
empresa (TUBINO, 2009).

Os sistemas de producédo para Vollman et al. (2006) é a maneira com que
organizacgfes transformam insumos primarios em produtos com valor agregado e que
satisfagam as necessidades do consumidor, atendendo simultaneamente as
demandas financeiras, sociais e econémicas dos mercados envolvidos.

Sistemas de Producé&o para Moreira (2011, p.8) € definido por:

Conjunto de atividades e operagOes inter-relacionadas envolvidas na
producéo de bens (caso de industrias) ou servigos. O sistema de producao é
uma entidade abstrata, porém extremamente Util para dar uma ideia de
totalidade, que € conveniente para a apresentacao de inimeros conceitos da
administragcéo da producéo.

Entradas —* Processamento —————* Saidas

Feedback

h A

Figura 5 - Sistema de producéo simplificado
Fonte: Adaptado de Chiavenato (1991)

Para Corréa e Corréa (2012) ha fatores (variaveis) determinantes que
diferenciam a maneira que cada empresa atua em sua producao, esses implicando
no tipo de sistema de producao observado na mesma. Esses fatores sdo: volume de
fluxo processado; variedade de fluxo processado; recurso dominante; incrementos de
capacidade e critério competitivo de vocacéo.

Chiavenato (1991) diz que a escolha do sistema de producéo de uma empresa

€ determinada pelo produto que ela produz, sendo adotado em cada uma dessas
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empresas o tipo de processo que otimize as operacdes e servicos de maneira mais

eficiente, e com isso alcancar seus objetivos estratégicos.

2.2.1 Sistema de Producéo por Projeto

Slack, Chambers e Johnston (2009) afirmam que os processos de producao
por projeto sdo aqueles que trabalham com caracteristicas especificas e geralmente
com elevado grau de customizacdo. O tempo tomado na producéo é relativamente
longo, assim como a finalizacdo de cada servico ou produto. Os autores ainda
afirmam que as atividades que fazem parte do desenvolvimento do produto podem
ser alteradas durante o proprio processo de producéo, devido a isso elas devem
possuir inicio e fim bem definidos.

Para Brown et al. (2005), em ambientes onde emprega o uso desse tipo de
processo, é observado que os produtos de maneira global possuem os aspectos de
serem complexos e de grandes dimensfes. Os produtos gerados por projeto sao
considerados exclusivos por ndo serem reprisados no modelo exato. A sequéncia de
tarefas no sistema por projeto tem a ideia de concluséo por etapas, onde cada passo
finalizado seré& divergente e separado das outras fases subsequentes ou paralelas.

Essa maneira de se produzir diferencia-se bastante das outras, pois cada
produto é Unico, isso porque o produto se mantém estacionario durante o seu
desenvolvimento. E citado pelo autor o elevado custo e a dificuldade de
gerenciamento do projeto como caracteristicas marcantes do processo de producéo
por projetos. Exemplos desse tipo de sistema sé&o a producdo de navios e avides
(MOREIRA, 2011).

Para Tubino (2009), sistema de producgdo por projetos € conhecido como
sistema sob encomenda, possuindo como finalidade a criagdo de um sistema
produtivo direcionado para a execucdo de necessidades especificas dos clientes.
Como esse sistema esta ligado totalmente ao cliente, o foco deve sempre ser mantido

no atendimento das especificidades do mesmo.

2.2.2 Sistema de Producéo por Tarefa
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Segundo Brown et al. (2005) na producdo por tarefa, os processos sao
utilizados para pedidos Unicos ou para receber solicitagbes mais simples,
semelhantes a producdo por projeto. No entanto, diferentemente da producao por
projetos o produto pode ser movido durante a fabricacdo sempre que necessario.
Ainda segundo os autores, esse sistema produtivo possui um pequeno volume de
producdo e uma certa exclusividade em termos de projeto do produto.

Em processos por tarefa cada produto deve partilhar os recursos de operagao
com muitos outros, apesar dos recursos produtivos processarem uma série de
produtos com o0 mesmo tipo de atencao, eles discreparado entre si pelas necessidades
particulares. O mapa de processos para um sistema por tarefa tende a ser
relativamente complexo, pois possui a execucdo de varias atividades
simultaneamente e, porque suas atividades usualmente envolvem diferentes
decisbes de acordo com o profissional que gerencia o processo (SLACK;
CHAMBERS; JOHNSTON, 2009).

Corréa e Corréa (2012) definem como caracteristicas desse sistema de
producdo: pequenos lotes; grande variedade de produtos; roteiros de fabricacdo
variados; equipamentos agrupados por funcdo, para dar liberdade aos fluxos de

percorrerem o roteiro que for necessario.

2.2.3 Sistema de Producéo em Lote

O sistema de producdo em lote pode lembrar caracteristicas do processo por
tarefa, porém quando os produtos sado fabricados em lote, ha menor grau de
variedade. Toda vez que um processo em lote produz um produto, € produzido mais
do que uma peca. Assim, em cada etapa da producédo ha periodos que se repete
operacgOes, ao menos enquanto determinado lote estiver sendo fabricado. Por essa
razao, o sistema de producao em lote pode ser baseado em uma cadeia mais extensa
em niveis de variedade e volume (SLACK; CHAMBERS; JOHNSTON, 2009).

Chiavenato (1991) afirma que esse sistema € utilizado por empresas que

manufaturam nameros limitados de um tipo de item de cada vez, essa limitacdo é
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nomeada por lote de producdo. O autor ainda diz que cada lote de producédo é
calculado para receber uma certa quantia de vendas prevista para um determinado
periodo de tempo.

ApGs o término da producgdo do lote, a empresa inicia instantaneamente a
fabricacdo do proximo lote. Todo lote produzido recebe uma identificacdo, como
combinacgdes entre letras e nimeros, necessitando também de um plano de producéo
singular. Na producao em lote o plano de producdo é realizado de forma prévia e a
empresa consegue otimizar o uso de seus recursos com mais facilidade, podendo
também produzir varios lotes simultaneamente (CHIAVENATO, 1991).

Moreira (2011) afirma que o sistema de producao por lote é caracterizado por
ser de producao intermitente, nele deve-se organizar os materiais e mao de obra em
células produtivas por tipos de habilidades, equipamentos ou operacfes. Dessa
maneira o produto flui de maneira irregular de uma célula de trabalho a outra. O autor
ainda constata que o equipamento usado nesse sistema produtivo € do tipo genérico,
possibilitando dessa maneira, ajustes a ele sempre que houver particularidades no
produto.

2.2.4 Sistema de Producédo Continua

Os sistemas de producdo continuos, também conhecidos como fluxo em
linha, apresentam uma sequéncia simples para a manufatura dos produtos, que sao
altamente padronizados, fluindo de forma sequencial entre as esta¢des de trabalho
num fluxo previamente estabelecido (CORREA; CORREA, 2012).

Chiavenato (1991) diz que o processo de producdo continuo € usado em
empresas onde ndo ha variacdo nas caracteristicas do produto fabricado por um
longo periodo de tempo. A producéo possui um andamento extremamente rapido em
relacdo aos outros processos produtivos e, as operacdes sao realizadas sem paradas
ou mudancas. O autor diz que como as caracteristicas do produto sdo imutaveis ao
longo do tempo e o processo de producao é inalterado, o sistema dessa forma pode
ser melhorado de forma continua.

Segundo Moreira (2011), dentre as mais variadas atividades que um

processo possa possuir, deve-se realizar um balanceamento em suas realizacoes,
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para que as mais lentas nao interfiram negativamente na velocidade do processo.
Ainda é afirmado que o fluxo em linha pode ser classificado de duas maneiras:

Producdo em massa: producéo em larga escala e pouca variacao entre eles,
como exemplo pode ser tomado a fabricacdo de automoveis, geladeiras e micro-
ondas.

Producéo continua: nesse modo de producéao a diferenciacéo entre produtos
€ praticamente inexistente, pois seus processos sdo altamente automatizados com
um nivel muito grande de padronizacdo, como exemplo, as industrias de ago ou
papel.

O sistema de producdo em linha se faz mais adequado conforme a
quantidade produzida de um item aumenta, levando a um nivel elevado no padréo
comparados a volumes de lotes pequenos. Nesse tipo de processo toda etapa de
producdo sera diferente de sua subsequente, sendo agregado o valor e custo ao
produto conforme ele avanca pelas etapas do processo (BROWN et al, 2005).

Moreira (2011) cita elementos que devem ser estudados com cuidado antes
de aderir ao sistema continuo em uma empresa, dentre eles o risco de obsolescéncia
do produto, a monotonia das atividades para os colaboradores e os riscos de
mudancas na tecnologia dos processos, o0 que demanda de investimentos por parte

da empresa.

2.3 CURVA ABC

A curva ABC também intitulada por principio 80/20, lei de Pareto ou principio
do menor esforco, foi idealizada em 1897 pelo economista e engenheiro Vilfredo
Pareto (1848-1923). Pareto foi incentivado a criacdo desse método apdés realizar
analises embasadas em calculos estatisticos a respeito da distribuicdo de renda da
populacao italiana, observando que a maioria da renda gerada no local estudado era
concentrada nas maos de uma minoria da sociedade (KOCH, 2006).

Para Corréa e Corréa (2012) a curva ABC € uma maneira de classificacao de
todos os produtos de estoque de uma determinada empresa em trés grupos, baseado
no valor total de uso por ano. Ainda segundo os autores o objetivo principal da

ferramenta é alocar 0s grupos para seus respectivos sistemas de controle de estoque,
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tendo como resultado em sistema global mais eficiente em custos. Dessa forma séo
utilizados os sistemas mais custosos para gerenciar produtos mais importantes,
enguanto os sistemas com menor custo de operacao séo destinados para controle de
produtos menos importantes em valor de uso.

Martins e Laugeni (2005) declaram que a ferramenta ABC é uma distribuicdo
dos produtos consumidos pela empresa em funcao de seu respectivo valor financeiro.
O método tem como objetivo organizar os itens em trés categorias: A; B e C. Os
autores ainda afirmam que néo hé critérios previamente definidos para a determinacgéo

das classes, porém € muito usual a adocao de critérios similares mostrados na Figura
6.

* Composta por poucos itens (geralmente de 10% h
N a 20%), dos quais o valor de consumo
Classe A ‘ acumulado é alto (geralmente acima de 50% até
80%).
- * Constituida por uma quantidade média de itens
Classe B ‘ {entre 20% e 30%), com valor de consumo
— acumulado ao redor de 20% a 30%.
T —
S EEEEE———
’ -~ * Farmada por um grande namero de itens {(acima
Classe c de 50%), apresenta baixo valor de consumo
acumulado (5% a 10%).
i’

Figura 6 - Classificacao da curva ABC
Fonte: Adaptado de Martins e Laugeni (2015, p.132)

Corréa e Corréa (2012) dizem que, em uma quantidade exorbitante de vezes,
0s primeiros 20% dos produtos correspondem por volta de 80% do valor de utilizac&o
de estocagem total. Devido a essa relacéo, essa ferramenta também € nomeada como

curva 80-20. Esse fato pode ser visualizado por meio da Figura 7.
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Figura 7 - Relag&o curva ABC
Fonte: Corréa e Corréa (2009, p.287)
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Martins e Caixeta-Filho (2001) determinam que a curva ABC pode ser utilizada
para determinar a alocacao dos itens nos estoques das empresas, buscando otimizar
a movimentagé&o ocorrida no mesmo, sendo que a classe A da curva deve ser alocada
mais perto dos setores de carga e descarga. Os autores afirmam gque essa acéo deve
ser aplicada consecutivamente até a ordenacéo de todos os itens listados na curva
ABC.

Slack, Chambers e Johnston (2009) constatam que a lei de Pareto ndo é
utilizada apenas na gestéo de estoques, mas também esta presente em outras areas
de gerenciamento da producédo. Os autores ainda afirmam que a curva de Pareto tem
como objetivo distinguir entre as “poucas questdes importantes” e as “muitas questdes
nao importantes”, podendo ser usada também para colocar em evidéncia as areas nas

quais, estudos adicionais poderao ser uteis.

2.4 DEFINICAO DE ESTOQUE

De acordo com Moreira (2002) a definicdo basica de estoque pode ser
tomada como qualquer quantia de bem material que seja conservado de maneira
improdutiva, durante um periodo conhecido ou ndo de tempo, podendo ser
considerado parte do estoque os produtos acabados, que estéo disponibilizados para
venda, como também a matéria prima que aguarda para entrar em qualquer tipo de
processo.

Dias (2010) afirma que o comportamento do estoque de uma empresa pode
ser muito complexo de ser compreendido, sendo que a maior dificuldade néo esta no
ato de enxugar a quantidade de bens estocados e nem de diminuir os custos
operacionais da area, mas sim em adquirir a quantidade precisa de produto estocado
para satisfazer as prioridades gerenciais de maneira eficaz.

O estoque de uma empresa pode ser apresentado de trés maneiras
diferentes segundo Marion (2009, p.309):

Os estoques assumem diferentes significados conforme o tipo de empresa
onde sejam considerados, mas sempre trazem a conotagdo de algo a
disposicéo, seja de vendas (como as mercadorias has empresas comerciais
ou de produtos acabados em empresas industriais), seja de transformacéo
(como as matérias-primas ou materiais em processo) seja de consumo (0
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estoque de material de consumo pode acontecer tanto ha empresa comercial,
industrial como na de servigo).

Independentemente da atividade desenvolvida por uma operacédo, seja ela
através de prestacdo de servicos ou na comercializacdo, todas elas mantém uma
quantia de estoque. No primeiro caso relaciona-se com 0s itens necessarios para
realizar a atividade ao cliente, e no segundo tipo de operacao pode ser tido como 0s
produtos produzidos por uma empresa com destino a venda para clientes finais. Um
estoque bem gerido € de extrema importancia para as empresas que 0s gerem, sendo
gue um dos principais motivos pelo qual elas devem enxergar a necessidade de reter
um estoque, esta atrelado ao seu crescimento financeiro, porém, para alcancar a boa
gestdo de estoque, € necessario estudar e dominar o seu rotativismo, seus clientes
e sua concorréncia (SLACK; CHAMBERS; JOHNSTON, 2009).

2.5 TEMPOS E METODOS

O estudo de tempos foi idealizado por Frederick Taylor no ano de 1881 em
seu local de trabalho, onde estudando um sistema de operac¢des que ndo atendia as
expectativas, chegou-se a conclusdo de que a maior dificuldade para conciliar o
colaborador com a empresa, era a maneira como a carga de trabalho era distribuida
entre os funcionéarios. Devido a isso, deu-se inicio a estudos para determinar os
tempos necessarios de atividades (BARNES, 1977).

Barnes (1977) ainda afirma que além de estudar o processo, o estudo de
tempos e métodos também analisa as ferramentas e equipamentos que sédo utilizados
nos processos produtivos, buscando sempre a padronizacdo desses métodos, tendo
como objetivos nesse tipo de estudo:

a) Desenvolver o sistema e o0 método preferido, normalmente o de menor
custo.

b) Com a obtencéo do melhor método e sistema, realizar a padronizacao
de ambos.

c) Determinar quanto tempo uma pessoa devidamente treinada e
qualificada, trabalhando em um ritmo habitual, gasta para realizar uma

tarefa ou operacao especifica.
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d) Orientar a capacitacao do colaborador no método escolhido.

Peinado e Graeml (2007) afirmam que o estudo de tempos e métodos é
realizado para determinar a maneira mais eficiente de desenvolver uma tarefa
especifica. Utilizando-se da estatistica, o estudo busca estabelecer os melhores
meétodos, que possam melhorar os processos produtivos através da padronizacéo de
atividades.

Slack et al. (2009) definem o estudo de métodos como a definicdo de
caminhos logicos para se chegar na melhor maneira de resolver uma atividade. Esses
caminhos sdo baseados em seis passos, sendo eles: selecdo do trabalho a ser
estudado; registro de todos os fatos importantes do presente método; analise profunda
desses fatos; desenvolvimento do método mais prético; implantacdo do método e
finalmente a conservacdo desse método pela sua checagem periédica em uso.

Quanto ao estudo de tempos Slack, Chambers e Johnston (2009, p.259)

definem como:

Uma técnica de medida do trabalho para registrar os tempos e o ritmo de
trabalho para os elementos em uma tarefa especializada, realizada sob
condi¢Oes especificadas, e para analisar os dados de forma a obter o tempo
necessario, com um nivel definido de desempenho.

Martins e Laugeni (2015) explicam ferramentas dentro do estudo de tempos,
entre elas a cronometragem, numero de ciclos, tempo padrdo entre outras. A
cronoandlise € a ferramenta que estipula os parametros coletados em armazenados
em tabelas através de varias maneiras que influenciam na racionalizacdo das
empresas, por meio da cronometragem que é verificado o tempo que um colaborador
ou maquina leva para concluir uma operacdo, obtendo o tempo padrdo de um
processo através dos resultados encontrados por meio da cronoandlise (SILVA,
2007).

Martins e Laugeni (2015) estipularam cinco etapas para a determinagao do

tempo padrdo de uma operacgéo, resumidas no Quadro 2.

Etapa Objetivo

Divisao em elementos | Tem como finalidade verificar o método de trabalho, e deve ser conciliavel
com a obtencdo de uma medida clara.

Numero de ciclos Geralmente entre dez e vinte cronometragens, porém a maneira mais
correta de determinar tal nUmero é através de uma expressao
matemética.

Velocidade do Determinada pelo cronometrista, tendo essa velocidade atribuida como

operador velocidade normal de operacado. Registra-se a velocidade avaliada em

uma folha de observacdes.
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Tolerancias Determinacao das tolerancias, elas em decorréncias de paradas
previstas, como para alivio de fadiga por exemplo.

Tempo padréo Resultado da multiplicacdo do tempo normal pelo fator de tolerancia.

Quadro 2 - Etapas para determinar o tempo padrdo de uma operacéo
Fonte: Adaptado de Martins e Laugeni (2015)

2.5.1 Tempo Normal

Barnes (1977) define tempo normal como o tempo que um operador treinado
gasta para realizar uma atividade estipulada em um nivel normal de execucao. A
Equacao 1 apresenta a férmula para tal tempo, onde: TN — tempo normal; TO —tempo
observado; R — fator de ritmo. Slack et al. (2009) definem ritmo como “o processo de
avaliar a velocidade de trabalho do operador, com relacdo a velocidade

correspondente ao desempenho padrao”.

R @
TN =TOX —
T

Segundo Barnes (1977) ainda € necessario acrescentar os valores de
tolerancias ao tempo normal encontrado pela Equacéo 1, esses valores sdo dados

pelas influéncias do ambiente de trabalho sobre a condicao fisica do operador.

2.5.2 Tempo Padréo

Barnes (1977) afirma que o tempo padrédo (TP) é a ultima etapa no estudo dos
tempos, seu resultado € decorrente da multiplicacdo do tempo normal (TN) pelo fator

de tolerancia (FT). Assim o TP € representado pela Equacéo 2.

FT

TP=TNX1
+(100

)

Barnes (1977) constata que com os dados que sao coletados durante algumas
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etapas da cronoanalise é possivel determinar 0 nUmero necessario de amostras que
devem ser tomadas para que o processo tenha um resultado satisfatério, nessa

determinacao é adicionado um nivel de confianca, exemplificado na Equacéo 3.

2
n = <Z(x/2EX o) (©)
Onde:
na: numero de individuos da amostra;
Zq2: valor critico que corresponde ao grau de confianca desejado;
o: desvio padrao;

E: erro maximo estimado.
2.6 INDUSTRIA DE REVESTIMENTOS CERAMICOS

O Brasil vem sofrendo nos ultimos anos com a atual crise financeira, que
atingiu diretamente a indastria e a construgdo civil, o qual estd diretamente
relacionado com o setor de revestimento ceramico.

O setor de revestimento ceramico € composto por todos os produtos
ceramicos com formato de placa que séo utilizados na construcao civil para revestir,
cobrindo e dando acabamento a superficies do piso e das paredes. Diretamente ligado
ao desempenho da industria da construcao civil, que segundo IBGE (2019 apud CBIC
2019) vem acumulando retracdes nos ultimos 4 anos, ja apresentando resultado
negativo no primeiro trimestre de 2019. Porém, conforme observado no Gréfico 1, a

retragao percebida pela taxa de variacdo vem reduzindo.
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TAXA DE VARIACAO - SETORES E CONSTRUCAO
CIVIL*
0.0
2015 2016 2017 2018 2019 - 1°tri
(2.0)
(4.0) (2.5) (2.2)
(6.0)
(8.0) (7.5)
(10.0) (9.0)
(10.0)
(12.0)

Gréfico 1: Taxa de Variagdo - setores e construgao Civil

Fonte: Adaptado de IBGE (2019 apud CBIC, 2019)

O IBGE-PAI (2017) distribui o setor de construcdo civil em sete grupos, um
deles é o grupo de obras residenciais, que segundo 0s mesmos, correspondem a
24,3% de participacao no valor de incorporacdes, obras e servigos da construcao civil.
Esse grupo esta diretamente associado com o mercado de revestimentos ceramicos,
0 que fortalece a relacdo de dependéncia do desempenho do setor ceramico ao
desempenho do setor de construgéo civil. Essa relacéo pode ser observada a partir
do resultado apresentado no Grafico 2, em que mostra uma retracdo no consumo
interno de revestimentos ceramicos nos Udltimos cinco anos, acompanhando o

desempenho ruim do setor de construgao civil, conforme ja apresentado no Gréfico 1.

Consumo Mercado Interno (em Milhdes de m?)
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Grafico 2: Consumo de revestimento ceramico no mercado interno
Fonte: Adaptado de ANFACER (2019)
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Quando analisamos os numeros da producdo brasileira de revestimento,
notamos que depois de uma forte queda, o setor vem construindo um timido
crescimento, conforme ilustrado pelo Grafico 3. A diferenca entre o desempenho das
vendas no mercado interno e o da producdo, é facilmente justificada pelo bom
desempenho da exportacdo nos ultimos anos, combinada com uma reducdo da

importacédo de revestimento ceramico.

Producao Brasileira de Revestimento Ceramico (em Milhdes de
m?)
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Gréfico 3: Producao brasileira de revestimento ceramico
Fonte: Adaptado de ANFACER (2019)
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3 MATERIAL E METODOS

Definiu-se o material e métodos a serem aplicados ap0s a elaboracao da fase
de revisdo de literatura. Esse topico esta dividido entre as seguintes etapas:
caracterizacdo da empresa,; classificacdo da pesquisa e as etapas adotadas para sua

realizagao.

3.1 CARACTERIZACAO DA EMPRESA

A empresa em estudo possui suas atividades ha mais de 40 anos, voltadas
ao beneficiamento, industria, comércio, exportacdo e importacdo de revestimentos
cerdmicos e porcelanato, estando essa inserida na indastria dos materiais de
construcéo, dessa maneira atuando na industria de transformacéao, a empresa possui
um portfélio com os mais variados produtos, sendo eles: grandes, médios e pequenos
formatos de porcelanatos. Reproduzindo materiais e tons da natureza em seus
revestimentos, como madeiras, concretos, marmores, pedras, argilas, metais e
sintéticos.

A &rea de atuacdo da empresa abrange todas as cinco regides brasileiras,
assim como no exterior, exportando seus produtos para mais de sessenta paises
como EUA, Africa do Sul, Chile, Porto Rico, etc. A unidade fabril esta instalada em um
local de grande espaco, alocando seus recursos de producao facilmente por toda a
sua area construida de 205.000 m2. Atualmente (dados de 2019) a empresa conta
com mais de 2600 colaboradores e é classificada como de grande porte usando 0s
critérios do SEBRAE (2006).

3.2 CLASSIFICACAO DA PESQUISA

Para Gil (2010) a pesquisa pode ser definida como uma sequéncia de etapas

7

a serem seguidas de maneira coerente e organizada, cujo objetivo é apresentar
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respostas aos problemas que séo propostos. Desse modo, utiliza-se a pesquisa
guando ndo ha informacdes suficientes para resolver tal problema apresentado, ou
entdo quando as informagfes apresentadas estdo em desordem ou lhes falta
confiabilidade.

Conforme Kauark, Manhdes e Medeiros (2010), existem varias maneiras de
classificar as pesquisas, podendo variar de acordo com a sua natureza (aplicada ou
bésica), a abordagem adotada (qualitativa ou quantitativa, ou até mesmo ambas), 0s
seus objetivos (exploratoria, descritiva, explicativa) e os procedimentos técnicos
adotados (bibliografica, documental, operacional, levantamento, estudo de caso, entre
outras).

As classificagcdes da pesquisa utilizadas neste estudo podem ser vistas, de
forma estruturada, na Figura 11.

CLASSIFICAGAO DA PESQUISA

ABORDAGEM

QUANTITATIVA QUALITATIVA

APLICADA

OBJETIVOS

EXPLORATORIA

PROCEDIMENTOS TECNICOS

ESTUDO DE CAMPO DOCUMENTAL

Figura 8 - Tipos de pesquisa utilizadas no estudo
Fonte: Autoria propria (2018)

3.2.1 Quanto a Abordagem da Pesquisa
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A pesquisa quantitativa tem como caracteristica a geracao de resultados que
podem ser quantificados, focada sempre na objetividade. Ela considera que o0s reais
fatos do estudo em questdo sé podem ser compreendidos de maneira clara a partir
da analise de dados brutos, recolhidos com assessoria de equipamentos
padronizados e neutros. Essa classificacdo de pesquisa utiliza métodos matematicos
para descrever as causas de uma ocorréncia, relacdes entre variaveis, e assim por
diante (FONSECA, 2002).

Kauark, Manhaes e Medeiros (2010) afirmam que a pesquisa qualitativa ndo
requer a utilizacdo de métodos e técnicas estatisticas. O ambiente em que se encontra
no estudo é a propria fonte de dados a serem coletados, sendo o pesquisador o
principal meio de coleta, esses dados tendem a serem analisados de forma indutiva,
tendo como principais focos de abordagem, o processo e seu significado.

O presente estudo se enquadra ambas as abordagens de pesquisa, sendo
classificado dessa forma como pesquisa quali-quantitativa, por meio da qual os dados
estudados se complementam. A abordagem quantitativa englobara a mensuracgéo e
guantificacdo dos tempos de acordo com o pedido, enquanto a qualitativa realizara a

interpretacdo das informacdes coletadas, realizando as devidas analises do processo.

3.2.2 Quanto a Natureza

De acordo com Prodanov e Freitas (2013), a pesquisa aplicada tem como
objetivo principal elaborar novos conhecimentos para execucao pratica destinados a
solucéo de situagBes com problemas especificos. Envolvendo verdades e interesses
locais.

Pela necessidade deste estudo em analisar dados e conceber respostas
satisfatorias para um problema proposto, utiliza-se a pesquisa aplicada, pois para Gil
(2010, p. 26) “pesquisa aplicada abrange estudos elaborados com a finalidade de
resolver problemas identificados no ambito das sociedades em que 0s pesquisadores
vivem”. Para o caso desse estudo o problema consiste em compreender os resultados
obtidos em relacdo ao estudo dos tempos nos processos de separacao de pedidos

dos itens da empresa, aplicando entdo as melhorias devidas no processo, buscando
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0 aumento da produtividade dessa atividade.

3.2.3 Quanto aos Objetivos

Para Gil (2010) toda pesquisa possui seus objetivos, que naturalmente
tendem a ser diferentes de outras pesquisas. Porém quando se faz uma relacéo dos
objetivos de modo mais amplificado, os estudos tendem a ser enquadrados em trés

tipos de pesquisa: exploratdria, descritiva e explicativa.

As pesquisas exploratérias tém como propdsito proporcionar maior
familiaridade com o problema, com vistas a torna-lo mais explicito ou a
construir hipéteses. Seu planejamento tende a ser bastante flexivel, pois
interessa considerar os mais variados aspectos relativos ao fato ou fendébmeno
estudado. Pode-se afirmar que a maioria das pesquisas realizadas com
propdsitos académicos, pelo menos num primeiro momento, assume o0
carater de pesquisa exploratdria, pois neste momento € pouco provavel que
0 pesquisador tenha uma defini¢cdo clara do que ira investigar (GIL, 2010, p.
27).

Mattar (2001) define pesquisa exploratéria como: a necessidade por parte do
observador ter em mente de forma precisa o que almeja com a pesquisa que sera
realizada, ou seja, 0 que ou quem deseja-se mensurar, quando e onde realizara tal
fato, como o fara e o porqué devera realizar tal pesquisa. O atual estudo é classificado
de caréter exploratdrio, pois tem como foco a realizacdo de levantamentos de tempos
de separacédo de pedidos e futura analise dos mesmos, para em seguida, realizar uma
associacao dos dados obtidos com o novo layout do estoque da empresa, tendo como

propdsito determinar melhorias para buscar a otimizacao do processo produtivo.

3.2.4 Quanto aos Procedimentos Técnicos

Gil (2010) diz que a pesquisa documental possui muitas caracteristicas
semelhantes a pesquisa bibliografica, sendo que nos dois tipos sdo utilizados dados
ja existentes, diferenciando-se principalmente na origem das fontes utilizadas. A
pesquisa bibliografica tem foco em um tipo de publico e € elaborada por diversos

autores de determinada area, enquanto a pesquisa documental € realizada com
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diversas finalidades, utilizando em sua elaboracdo documentos, relatos de pesquisa,
relatorios, planilhas etc. Para Kauark, Manhdes e Medeiros (2010) a pesquisa
documental é realizada a partir de pesquisas que nao receberam tratamento analitico.

Dessa maneira, a pesquisa € classificada como documental, devido a
utilizacao de relatorios e documentos da empresa a respeito dos tempos de producao
do primeiro layout, também pelo fato de possuir a necessidade de avaliar dados
dispostos pela empresa que ainda ndo receberam um tratamento analitico, além de
utilizar materiais relacionados ao tema para a construcao do presente estudo.

Fonseca (2002, p.37) define pesquisa de campo como aquela que “[..]
caracteriza-se pelas investigagcbes em que, além da pesquisa bibliografica e/ou
documental, se realiza coleta de dados junto a pessoas, com o recurso de diferentes
tipos de pesquisa”.

Prodanov e Freitas (2013) dizem que a pesquisa de campo é utilizada para
coletar informacfes e conhecimentos quanto a um problema proposto no qual se
busca respostas, ou de uma teoria que se queira provar ou ainda descobrir novos
fendmenos. Os autores ainda afirmam que consiste em observar e coletar os dados,
registrando as variaveis julgadas importantes para a pesquisa, para posteriormente
analisa-los.

Portanto, a pesquisa pode ser classificada como estudo de campo, pois se
fard necessario coletar dados e informagcdes dos processos de separacdo junto a
empresa, realizando em seguida as analises requisitadas para alcancar as conclusées

desejadas.

3.3 ETAPAS DA PESQUISA

Para a realizacdo desta pesquisa a proposta foi de inicialmente descrever o
processo de separacao de pedidos no estoque da empresa e seu respectivo arranjo
fisico por meio da observacao no local da unidade fabril. Em seguida foi realizado um
resgate de todos os dados coletados e analisados anteriormente pela empresa, sejam
esses dados relacionados aos tempos de separagdo, numeros de acessos aos
enderecos de estoque, maneira como € realizada essa separacado, priorizacédo de

estoque de acordo com a curva ABC, arranjo fisico dos locais de separacao e estoque
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e 0s tempos de separacdo de pedidos fracionados do processo, dados estes que
estavam em posse da geréncia. Com base nestes dados foi possivel realizar uma
avaliacdo das caracteristicas envolvidas no processo que funciona atualmente,
buscando pontos de possiveis melhorias. Neste contexto, seguiu-se para a
identificacdo dos locais em que os produtos estdo alocados dentro do estoque,
visando a realizacao efetiva da pesquisa. Com o estoque mapeado foram analisados
os tempos e os métodos do fluxo atual de separacao dos pedidos a serem entregues.

Apos o recebimento dos dados existentes, deu-se inicio a identificagdo dos
processos que necessitariam ser estudados no projeto, chegando a conclusdo de
trabalhar sobre a quantidade de acessos fracionados e no tempo de trajeto de um
operador na separacdo de um pedido, e como esse tempo se relaciona com a
alocacao do mesmo, seja por influéncia de arranjo fisico ou curva ABC.

Apresentados 0s processos a serem trabalhados, deu-se inicio a proxima
etapa do projeto, que foram as analises e implementac6es de mudancas no interior
do estoque de pedidos prontos da empresa, com o objetivo de otimizar o processo de
separacdo dos mesmos, realizados pelos operadores de empilhadeira, auxiliares e
conferentes.

Realizadas as mudancas dos pontos de melhorias no processo estudado,
foram levantadas novas informacfes de tempos do novo processo, com o auxilio de
um crondmetro Casio HS-30W (Figura 12) e entdo armazenadas em planilhas do
programa computacional Microsoft Excel®, possibilitando os graficos e tabelas

criados.

Figura 9 : Exemplo de um Cronémetro
Fonte: Autoria Prépria (2019)

O estudo dos tempos bem como a sua medicdo, foram realizados em etapas
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do processo de separacao de pedidos fracionados da empresa, 0s principais pontos
estdo expostos na Figura 10, os tempos coletados foram preenchidos em um
formuléario de levantamento de atividades, apresentado no Apéndice A. Primeiramente
se definiu o operador a ser acompanhado no decorrer do processo, escolhendo aquele
gue melhor se adequou de acordo com critérios estabelecidos pelo analista, sendo
esses critérios:

a) Ritmo de trabalho;

b) Motivagéo;

c) Conhecimento da tarefa;

d) Cumprimento do método.

Definido o operador a ser analisado, foi realizada uma conversa entre o

analista do processo e operador, com o objetivo de esclarecer o motivo do trabalho e

a sua importancia.

Deslocar/ Pegar Verificar/ Guardar Levar para o
Movimentar Entrega Montar Carga Carga Box

Olhar Entrega| Buscar Pallet

Leitura Leitura Leitura Leitura Leitura
Crondmetro | Crondmetro | Crondmetro | Crondmetro | Crondmetro

Abrir Leitura Fechar Leitura
Crondmetro Crondmetro

Figura 10: Etapas do Processo de Separacéo
Fonte: Autoria Prépria (2019)

Ao final possibilitou-se a demonstracdo dos resultados obtidos apds as
mudancas no processo estudado, quanto e onde elas influenciaram dentro do estoque
interno da empresa, resultados estes geridos por meio do mesmo software utilizado
para as analises anteriores.

Os dados foram tabulados e plotados em tabelas e graficos com o intuito de
facilitar a visualizac&o dos resultados. Os processos operacionais contidos nas areas

analisadas foram demonstrados através de fluxogramas gerados pelo software Bizagi
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Modeler®, facilitando dessa maneira o entendimento dos diversos processos

estudados.
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4 RESULTADOS E DISCUSSOES

Neste capitulo serdo expostas as informagfes coletadas na empresa
estudada e far-se-4 uma analise para construir a proposta mais adequada a
necessidade do ambiente estudado.

O estudo foi realizado no setor de estoque de uma empresa do ramo de
revestimentos ceramicos do leste catarinense. A empresa é constituida por nove
unidades fabris em seu parque industrial, onde cada qual produz um tipo de
revestimento ceramico, variando o tratamento dado na peca e formato entre elas.

Por ndo possuir uma demanda fixa e previsivel, o processo de producdo € em
sua grande maioria de maneira empurrada (excluindo-se pedidos peculiares que séo
realizados com caracteristicas da producdo puxada), o que acarreta em um grande
acumulo de estoque na area da empresa.

Atualmente o estoque da empresa esta cotado em torno de sete milhdes de
m? de revestimento ceramico produzidos, sendo estes alocados nos estoques interno
e externo, dos quais cerca de 95% se localiza na area externa e o restante em uma
unidade de estoque coberto (interno) pertencente ao setor logistico da empresa, local
esse onde foram realizadas as analises do processo devido a alocacdo dos paletes
fracionados em seu espaco. A escolha de qual produto e o local que que ele seréa
alocado no estoque é feita por meio de critérios de rotatividade da curva ABC,

resultando diretamente no tempo de separacao de pedidos.

4.1 DESCRICAO DO PROCESSO DE SEPARACAO

Com um alto volume de estoque na empresa, faz-se necessario ter uma boa
gestao dos bens ativos, nesse sentido, estudar e buscar a otimizagéo do processo de
separacao de pedidos nos estoques da empresa para manter uma boa fluidez dos
produtos nas areas internas e externas € de extrema importancia. Inicialmente foi
realizado um acompanhamento minucioso do processo de separacdo de produtos da
empresa, com o objetivo de identificar e mapear 0s seus principais pontos.

O processo de separacdo dos pedidos/produtos, também conhecido
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internamente na empresa como “percursos de separagao” ou apenas “percursos’,
basicamente se divide em trés etapas. A primeira etapa trata da parte administrativa
do processo, envolvendo trés niveis hierarquicos da area de logistica da empresa, que
séo os lideres do setor em um nivel, os analistas de planejamento em outro nivel, e
por fim no nivel restante, estdo os conferentes de pedidos, operadores de

empilhadeira e auxiliares de separagcéao, como visto na Figura 11.

— Operadores

Coordenador ——— Lideres —»  Analistas |———» Conferentes

—»  Auxiliares

Figura 11: Hierarquia da etapa administrativa do processo
Fonte: Autoria propria (2019)

O processo tem inicio com o analista do setor comercial, que realiza o envio
de uma base com todos os percursos de separacdo que estdo disponiveis para serem
destinados a operagdo. Assim que o analista de logistica tem acesso aos percursos
de separacao, é realizado o sequenciamento desses percursos, esse sendo uma
sequéncia de produtos a serem separados pelos operadores de empilhadeiras.

Com o sequenciamento criado em um arquivo do Microsoft Excel®, o analista
realiza o envio para o sistema em rede da empresa, disponibilizando dessa forma, a
todos que necessitam do acesso ao mesmo. Em seguida um conferente procede com
a impressao das sequéncias de coletas, agrupando o nimero do percurso com a
respectiva lista de coleta pertencente a ele (Figura 12), posteriormente a esse passo,
sao repassadas as listas e percursos de separacdo ao lider do turno, para que o
mesmo realize a distribuicdo dos percursos conforme a demanda existente, essa
distribuicdo também é realizada obedecendo o critério de pedidos com paletes
fechados ou fracionados.

Com os percursos segregados e destinados para os operadores de
empilhadeira, o lider repassa os mesmos aos conferentes, para que atualizem o status

de cada um no sistema, tirando assim o percurso da base de pedidos sem
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sequenciamento, 0 que evita um mesmo percurso ser sequenciado mais de uma vez.

FERCURSO 1234567
Inicio: . |Conferente:
Término: | - [Endereco:

Qtd. Acessos: Peso:

Lista de Conferéncia

Cliente:

Endereco

Operador;

Cidade:

Percurso:

Produto: td/tipo/endereco:

Figura 12: Modelo de percurso de separagéo
Fonte: Autoria propria (2019)

Com os percursos atualizados na rede da empresa, 0s conferentes passam
0s percursos as maos dos operadores de empilhadeira, finalizando assim a

responsabilidade do setor administrativo pela separacéo de pedidos, demonstrado na

Figura 13.
Analista recebe Analista recebe a ;
) relacdo de pedidos N sequéncia de coleta N sLézi[eEnScir:r%iﬁ;nd?}

disponiveis para de produtos no T
serem separados estoque

Conferentes enfileiram Conferentes Lideres separam 05 percursos

atualizam status de conforme a demanda do
0% DErcursos para 05  [€——— b
respeciivos operadores percursos na rede da momento, demgnan[_iu-os 03
empresa operadores de empilnadeira

Figura 13: Fluxograma do processo administrativo de separacdo
Fonte: Autoria propria (2019)
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A segunda parte do processo é composta pelas atividades desempenhadas a
partir do operador de empilhadeira, este que deve estar com a certificacdo necessaria
para poder operar a mesma.

Na empresa estudada, o curso de operador de empilhadeira é concedido de
maneira gratuita aos seus colaboradores, tendo o0 mesmo um periodo de duracéo de
trinta horas-aula, devendo ser renovado anualmente por todos que possuam a
certificacdo e sendo oferecido a qualquer colaborador que se interesse pela oferta.
Com a carteira de habilitagdo em méos, o operador deve realizar a solicitacdo de
retirada da empilhadeira na garagem do estoque, assinando um termo de
compromisso pelo zelo e cuidados de seguranca com o automovel.

Apbs a retirada da empilhadeira, devera ser realizado o preenchimento de um
checklist confirmando a presenca dos itens necessarios para o operador conseguir
cumprir com as tarefas designadas a ele e se 0s componentes da maquina estdo em
bom estado de conservacédo, repassando para o lider do turno apés preenchido, o
operador pode entdo iniciar a coleta e separacao de pedidos contidos nos percursos
atribuidos a ele.

Para o cumprimento dessa etapa, o colaborador observa na folha de percurso
o endereco informado e segue para ele, chegando ao endereco pode-se ocorrer duas
situacdes, a primeira é de o produto estar no local correto e sem avarias, nessa
situacdo o operador ira realizar a coleta, marcar o produto como recolhido na folha de

verificagéo e levar ao local destinado.

Solicitar ao Inventério informa ac
Produto esti no inventdrioum — operador um novo
endereéoﬁ' novo endereco endereco de coleta
Operador solicita Operador inicia a )
emmlhagewa e ) separacao dos
assing lista de percursos dos
retirada produtos
Separar o
produto

Figura 14: Fluxograma do processo de coleta dos pedidos
Fonte: Autoria propria (2019)

A segunda situacdo € sucedida quando o operador chega ao endereco
informado e se depara com a falta do produto, produto errado ou produto com avarias,

nesse caso, ele devera solicitar ao setor de inventario um novo endereco de estoque
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gue contenha o mesmo produto, apos o inventario indicar o novo local de coleta, o
operador segue o curso normalmente até a separacao ser confirmada e alocada no
local indicado, esse fluxo pode ser resumido de acordo com a Figura 14.

O processo de separacao de pedidos é finalizado com a execucao da terceira
etapa, essa atrelada as atividades exclusivas de um pedido ou percurso com paletes
fracionados.

Ha na empresa dois modos de se fechar um pedido tratando-se da maneira
como ele sera expedido, uma delas € quando o percurso contém um volume de
produtos que nao precise alterar a quantidade contida nos paletes que saem das
unidades fabris e posteriormente separados pelo operador, essa situacdo recebe o
nome de palete fechado e é exemplificada pela Figura 15, os paletes fechados séo

armazenados na area externa do estoque.

Figura 15: Palete fechado
Fonte: Autoria propria (2019)

A outra forma de expedir um pedido da empresa, € com o uso dos paletes
fracionados (Figura 16). Isto ocorre quando o pedido ndo contém a quantidade
suficiente de produtos para ser enviado em paletes sem alteracdo, ou seja, é
necessario realizar o fracionamento do palete original para um palete secundario, esse
processo € realizado pelos auxiliares de separacao do setor logistico da empresa. A
parte fracionada que ndo € a destinada ao cliente (palete que saiu da fabrica com o

produto), é armazenada no estoque interno da empresa.
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Figura 16: Palete fracionado
Fonte: Autoria propria (2019)

Assim, como resumido no fluxograma representado pela Figura 17, quando o
operador verifica na folha do percurso que se trata de paletes fracionados, 0 mesmo
faz a separacao do produto em um local indicado para essa categoria de paletes, essa
area recebe o nome de ilha de separagéo.

Com a entrega do palete fechado em uma ilha de separagédo desocupada, 0
operador solicita ao auxiliar a quantidade de produto que sera debitada do palete
separado, para que seja feita a baixa de estoque no sistema em rede da empresa.
Com o produto retirado do saldo de estoque, o auxiliar pode entdo realizar o
rebatimento de itens para um palete vazio, seguindo uma ordenacao preestabelecida
pela empresa no desenho do palete de acordo com o formato do revestimento
ceramico. O restante dos produtos do palete original sdo alocados em uma éarea de
estoque reservada para “pontas” de paletes ou palete fracionado, porém sendo esse
pertencente ao estoque da empresa e ndo como destino a um cliente.

Apo6s fracionar o palete do cliente, o auxiliar realiza a preparacédo do mesmo,
contendo nesse processo 0 ensacamento, amarracao e queima do saco plastico para
que o mesmo sofra reducdo de tamanho e se adeque ao produto. Finalizada a
organizacgéo do pedido, o palete é conduzido por um operador de empilhadeira a um
box de carga pronta, onde é examinado por um conferente, buscando possiveis falhas
na qualidade do item. Apés estar liberado pelo conferente, a peca recebe uma etiqueta

de carga pronta e passa a ficar a disposi¢cdo de embarque, finalizando o processo de
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separacao dos pedidos.

Cperador separa o h?;t:réael geesgp:diooa Operador solicita Auxiliar separa o palete
produto fracionado (disponifel) .'1;& pedido/gquantidade ao fracionado conforme
no local indicado frades auxiliar de separacao reguisicao
R Conferentes verificam se a : - ’
F‘aclstnﬁ zt:dentlﬂcado qualitkade do paiele e prodila Cperador encamlnha Auxlllatﬁnallza a
gueta do s i palete com o pedido ao preparacao do palete
pEercuUrso D com o padein Box de carga pronta com o5 produtos

Figura 17: Fluxograma do processo de pedidos fracionados
Fonte: Autoria propria (2019)

4.2 ESTOQUE DA EMPRESA

O estoque atual da empresa é dividido entre estoque externo, esse sendo
composto por paletes fechados, estoque interno, caso em que sdo armazenados 0s
paletes fracionados e o0 estoque dos centros de distribuicdo pertencentes a
corporacdo. Como o estoque acumulado da empresa € muito grande (Gréfico 4), é
necessario pensar em maneiras de otimizar o escoamento dos pedidos de uma forma

eficaz e eficiente, para que dessa maneira ndo agrave cada vez mais a situagao.
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Gréfico 4 : Distribui¢do do produto (m 2) em estoque
Fonte: Autoria propria (2019)

O estoque da empresa sendo dividido por fracionado e fechado faz com que
as operacdes de separacdo de pedidos também se tornem segregadas. No presente
estudo foi realizada a atuacdo sobre o estoque interno da empresa, ou seja, agindo
sobre os pedidos fracionados. No Grafico 5 pode-se ver a relacdo de acessos
realizados pelos operadores em quantidades fechadas e fracionadas, entende-se por
acesso, cada ida de um operador ao endereco para efetuar a coleta de um palete,

seja ele fracionado ou nao.

Média de acessos por més

45,000 40,383
40,000 37,720 35,492 36,244
35,000

30,000

25,000 21,409

18,944 19,162 18,853

20,000

15,000

10,000

5,000

2015 2016 2017 2018
M Fracionado M Fechado

Gréfico 5: Média de acessos em enderecos por més
Fonte: Autoria propria (2019)

A média de acessos fracionados do ano de 2015 até 2018 foi de 19.592
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acessos por més em cada ano, ou seja, considerando um total de 22 dias uteis por
més, temos a média de 891 acessos fracionados por dia. De acordo com a geréncia
esse numero é insatisfatorio, pois quanto mais acessos a operacao realiza, mais
tempo se gasta separando os pedidos, motivo esse que levou a realizar um estudo
para a possibilidade de reducdo do mesmo, uma proposta de estudo foi realizar a
andlise de quantos m? de revestimento ceramico estavam sendo recolhidos a cada
acesso fracionado dentro do estoque interno da empresa, para isso foi recolhido os
dados de m? separados e juntamente com os dados do Grafico 5, pode-se chegar a
média de m? por acesso fracionado realizado nos anos de 2015 a 2018, conforme

representada no Grafico 6.

m? por Acesso
18
17.5
17.06 17.11
17
16.5 16.34
16.07
16
15.5
15
2015 2016 2017 2018

Gréfico 6: Média de m 2 por acesso fracionado
Fonte: Autoria propria (2019)

Com os resultados é possivel observar uma ligeira melhora para o ano de
2018, esse fato foi decorrente de uma acdo tomada no inicio do mesmo ano, contudo
nao havia sido investigada o motivo do retorno trazido. A alteracdo que resultou nessa
melhora foi a concatenacao das fragbes muito pequenas na hora de devolvé-las ao
final da separacéo, realizada pelo auxiliar (o0 que antes ficaria alocado em dois paletes,
ficara a partir de agora, em apenas um). Como ainda nao se entendia por completo o
real motivo da reducéo, essa acdo de juncdo de pontas de paletes muito pequenas
nao era realizada sempre que possivel, porem apos ser identificado como um possivel
ganho significativo, os auxiliares e operadores passaram por treinamentos ministrados

pelos lideres de cada turno, e como resultado obteve-se uma melhora ainda maior no
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ano de 2019, como indica o Grafico 7.

m?2 por Acesso apds Treinamento

19.20

19.09
19.10
19.00 18.94
18.90
18.81

18.80 18.77
1870 .
18.60

May-19 Jun-19 Jul-19 Aug-19

Gréfico 7: Média de m 2 por acesso fracionado apds treinamento
Fonte: Autoria propria (2019)

4.3 CURVA ABC DO ESTOQUE

A curva ABC do estoque da empresa foi formulada em meados do ano de
2017, seqguindo critérios de priorizacdo de acordo com o item produzido, e endereco
alocado. A regra funciona atribuindo notas de importancia ao item e ao endereco,
dessa maneira, quando as notas se coincidem, é definido em qual endereco
determinado produto serd alocado. As notas atribuidas aos itens e enderecos de
estoque crescem linearmente de cinco em cinco e sao obtidas em uma escala de zero
a cento e cinquenta, guanto maior a venda de um item, maior é a sua nota, e quanto
mais proximo do local de separagdo o endereco se encontra, maior € a sua nota,
ambos chegando num limite de cento e cinquenta. Um produto com classificagdo cem
na curva por exemplo, sera alocado em um enderego com a mesma classificagéo, e
caso ndo haja enderecos ‘cem’ disponiveis, o produto sera alocado no endere¢co com
a nota mais proxima. Na Figura 18 pode-se ver um mapa de calor a frequéncia de
acessos realizados no estoque interno e externo para coletar um item com nota “cem”,
um ano antes e depois a implementacdo da curva de armazenamento, observando-
se que no ano de 2016 a grande maioria dos acessos eram efetuados na area externa

do estoque, quadro que pode ser revertido apos a aplicacdo do modelo, em 2018 tem-
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se uma maior concentracdo de acessos realizados proximos e dentro do estoque

interno.

0
-
o
o~

2018

Figura 18: Antes e depois da curva ABC
Fonte: Autoria propria (2019)

4.4 ARRANJO FiSICO DO ESTOQUE INTERNO DA EMPRESA

A Figura 19 demonstra o arranjo fisico do estoque interno da empresa, visto que o

estudo objetivou atuar sobre os pedidos com paletes fracionados.
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Figura 19: Arranjo fisico do estoque interno da empresa
Fonte: Autoria propria (2019)
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O layout da area de estoque da empresa demonstrado na Figura 19, era tido
como um dos principais pontos de mudancas necessarias para se ter uma otimizacao
no processo de separacdo de pedidos, isso decorrente do fato de as ilhas de
separacdo ficarem nos mesmos locais dos enderecos de coleta dos paletes,
demonstrado na Figura 19, o que acarretava em uma desorganizacao e disputa de
recursos, sendo esses as empilhadeiras e os paletes com destinacao a clientes ou os
que estavam em aguardo para serem devolvidos ao endereco pds fracionamento.
Essa concorréncia por espaco nas ruas entres os endere¢cos de estoque gerava
pausas momentaneas nas atividades dos auxiliares de separacdo, visto que em
muitas vezes durante sua atividade, eles necessitavam realizar a mudanca de posi¢cao
ou de atividade, para dar espaco a passagem dos operadores de empilhadeira.

Apbs ser realizado um brainstorming com lideres e gestores da éarea, foi
pontuado que as acdes poderiam ser trabalhadas direcionadas as ilhas de separacéao,
nao apenas em relacdo a sua localizagdo, mas também condizente a estrutura fisica
da mesma. Com o foco da mudanca nas ilhas de separacao, foram entdo levantados
0S seguintes pontos que resultariam em uma melhora caso sofresse uma alteracéo
em cima deles:

a) Demasiado numero de ilhas de separacao;

b) Concorréncia de espaco entre ilhas em operacao;

c) Area de carga pronta muito grande para produtos do estoque interno;

d) Falta de locais para descartes de residuos proximos as ilhas de
separacao (era realizado em lixeiras na area externa do estoque);

e) Insumos distantes das ilhas de separacéo.

Com os tépicos acima levantados e apurados pela geréncia, projetou-se um
novo arranjo fisico para as ilhas de separacgéo (Figura 20), buscando agregar em um
local todas as necessidades que o auxiliar de separacao precisa para realizar sua
tarefa e de modo a néo gerar conflito com as rotas dos operadores de empilhadeira.

Para o cumprimento dessa ultima demanda foi reduzida a area de carga
pronta pela metade, e implementada nessa regido quatro ilhas de separacao (Figura

20) conforme apresenta a Figura 21.
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Fonte: Autoria propria (2019)
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Conforme a Figura 20 demonstra, toda estrutura das ilhas de separacéao foram
remodeladas, separando a area em que é feito o rebatimento de paletes da area de
amarracao (através de maquinas arqueadoras) e queima dos sacos protetores, além
de trazer para dentro de cada ilha uma area reservada para insumos e outra para o
descarte de residuos.

Com o desenho finalizado, foi aplicada a proposta das ilhas no arranjo fisico
do estoque de paletes fracionados da empresa de acordo com a Figura 21. Onde as
ilhas entre os enderecos jA ndo estdo mais presentes, passando a ficar na antiga
regido de carga pronta, essa agora com metade do espaco fisico anterior a mudanca.
ApoOs a aplicacdo da proposta obteve-se o resultado observado na Figura 22,
possibilitando entdo a ultima etapa do presente estudo, que é a confirmacéo das
melhorias através de um estudo de tempos de separacao dos pedidos da empresa.

Figura 22: Arranjo fisico da ilha aplicada no estoque
Fonte: Autoria propria

4.5 ESTUDO DOS TEMPOS DE SEPARACAO DE PEDIDOS

Implementada as modificacdes do espaco interno no estoque da empresa,
fez-se um novo estudo em relagcdo aos tempos envolvidos no processo, visto que a
geréncia da area responsavel pela separagéo e expedicdo dos pedidos fracionados
ja possuia uma andlise de tempos e métodos, precedentes as alteragbes descritas
nesse estudo, sendo essa analise embasada, no mesmo processo estudado até o
momento.

Apés a analise e levantamento de informacdes do processo anterior as
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mudancas por parte da empresa, foi definido o operador a ser acompanhado durante
a realizacao das tarefas, seguindo os critérios de ritmo de trabalho e motivacao, esses
levantados por meio de bases histéricas, atrelados aos critérios de conhecimento da
tarefa e cumprimento do método, esses diferentemente dos dois primeiros, possuindo
uma avaliacdo em relacdo ao tempo de empresa do colaborador e ao feedback
passado pelo lider do turno a respeito do mesmo.

Definido o operador a ser acompanhado, realizou-se a divisdo dos
elementos da operacdo em subprocessos, essa reparticdo foi implementada com o
objetivo de verificar o método de trabalho, para dessa maneira possuir uma medida
precisa de acordo com as necessidades impostas. Nesse sentido, os elementos

foram divididos conforme demonstra o Quadro 3

Legenda Motivo
A Movimentar
B Pegar Carga
C Dar Baixa no Sistema
D Montar Carga
E Levar para o Box
F Guardar Carga
G Buscar Pallet
H Problema Inventario

Devolver Caixa

I
J Endereco Misturado
K Devolucao
L Pallet Fechado
M Pegar Ferro
N Abastecimento
0] Ressuprimento

Quadro 3: Subprocessos de separacdo de pedidos fracionados
Fonte: Autoria propria (2019)

Estabelecido quais seriam as etapas medidas, a empresa determinou uma
amostragem de setenta e dois acessos fracionados para tomar um tempo medio
confiavel. Com base nessa amostragem, foram recolhidos os dados e armazenados
em um arquivo do Microsoft Excel®. ApoOs resgatar os dados armazenados pela
geréncia, efetuou-se um estudo a respeito dos mesmos, resultando no tempo total,
tempo médio por atividade, quantidade de vezes que a tarefa do processo foi realizada
dentro do numero totais de amostragens e a importancia das tarefas que agregam ou

ndo valor ao processo da operacdo antes das mudancas fisicas e operacionais do
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estoque e processo respectivamente. Os tempos totais por atividade, tempos médios
por tarefa e numeros de ocorréncias dentro da amostragem total sdo visualizados na

Tabela 1 a seguir.

Tabela 1: Tempos totais e médios por tarefa com nimero de ocorréncias

cODIGO ATIVIDADE OCORRENCIAS TEMPO TOTAL TEMPO MEDIO
D Montar carga 61 03:04:03 03:01
A Movimentar 68 01:53:23 01:40
E Levar para o box 46 01:18:25 01:42
C Dar baixa no sistema 31 00:31:46 01:01
B Pegar carga 34 00:36:47 01:05
F Guardar carga 24 00:34:34 01:26
G Buscar palete 14 00:28:37 02:03
H Problema inventario 4 01:14:54 18:43
N Abastecimento 1 00:08:36 08:36
L Abrir palete 10 00:05:17 00:32
M Pegar ferro 1 00:04:21 04:21
I Devolver caixa 1 00:05:12 05:12
O Ressuprimento 1 00:04:01 04:01
K Devolucao 2 00:03:12 01:36
J Endereco misturado 1 00:01:36 01:36

Fonte: Autoria propria (2019)

A partir da observacéo do processo e dos resultados do Quadro 4 foi possivel
definir quais tarefas agregavam valor ou ndo ao processo, atribuindo um peso de
escala 1 a 3. Onde 1 séo as atividades que ndo agregam valor, porém necessarias, 0
namero 2 atribuido as tarefas que agregam valor ao processo e o 3 sendo aquelas
que representam perdas totais durante o procedimento de separacédo de pedidos
fracionados, possibilitando-se a montagem do Quadro 5.

ATIVIDADE CLASSIFICACAO
Montar Carga 1 NAV
Movimentar 1 NAV
Levar para o Box 2 AV
Dar Baixa no Sistema 1 NAV
Pegar Carga 2 AV
Guardar Carga 1 NAV
Buscar Pallet 1 NAV
Problema Inventario 3 PERDAS
Abastecimento 1 NAV
Abrir palete 2 AV
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Pegar Ferro 1 NAV
Devolver Caixa 3 PERDAS
Ressuprimento 1 NAV
Devolucao 3 PERDAS
Endereco Misturado 3 PERDAS

Quadro 4: Atividades que agregam valor ou hdo ao processo
Fonte: Autoria prépria (2019)

Com as tarefas e classificacdes definidas,

realizou-se uma analise

demonstrativa da representatividade de tarefas que desperdicam o tempo dos

operadores e auxiliares por tempo médio de acesso, representada no Grafico 8.
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12:08:38 AM

AM

12:08:21 AM -

12:08:04 AM -

12:07:47 AM -

B TEMPO MEDIO DE
ACESSO COM PERDAS

12:07:22

12:07:29 AM -

12:07:12 AM -
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12:06:37 AM -

B TEMPO MEDIO DE
ACESSO SEM PERDAS

Gréfico 8: Tempo médio por acesso do processo com e sem perdas

Fonte: Autoria propria (2019)

A analise explicitada no Grafico 8 foi de extrema importancia para se ter o

conhecimento de onde deveriam ser focadas as atenc¢des nas melhorias, identificando

o total de tempo representativo ou n&o ao processo, com cada acesso possuindo um

tempo de 7min22seg sem as perdas de processo. Com todas as informacdes

coletadas e plotadas em graficos e quadros, se possibilitou a elaboracdo da ultima

analise do processo antes as mudancas que seriam realizadas, sendo a curva ABC

para cada tarefa em relacdo ao todo, representada no Gréfico 9.



62

Analise do Tempo de Acesso de Separagao

. . o)
3:21:36 AM g0p 0a 120%
5.52.48 AM 9c%  97% 98% 99% 99% 100% 100%
152: - 100%

2:24:00 AM

- 80%
1:55:12 AM

- 60%
1:26:24 AM

- 40%
12:57:36 AM
12:28:48 AM - 20%

12:08:36 £9vh5:17 AND4:21 BVD5:12 ANDA:01 AND3:12 AMD1:36 AM
12:00:00 AM L B B R R R R
> S 3 3 3 D 3
S S O I, S
Cb () &Q/ <<Q1 k,b Q}\ c}\) &&
< N & & & o N
Qo \a NG Q?f’ ?}é*
S
%0

Gréfico 9: Curva ABC das tarefas do processo de separacdo de pedidos fracionados
Fonte: Autoria propria (2019)
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Realizada as pesquisas embasadas no processo e nos tempos demonstrados
até o momento, efetuou-se as mudancas descritas nos topicos anteriores do estudo.
A partir da concluséo de todas as melhorias implantadas, foi possivel realizar um novo
estudo dos tempos do processo de separacdo atual da empresa, partindo dos
mesmos critérios adotados para operador escolhido, quantidade de amostragens e
meétodos adotados. Com os novos tempos recolhidos, auxiliado de um cronémetro, e
plotados no Microsoft Excel® com o intermédio do formulario de levantamento de
atividades (Apéndice A), se viabilizou a constru¢do de uma nova tabela constando os
novos tempos totais e médios por tarefa do processo, observado na Tabela 2, na qual

“AV” significa agregar valor ao processo.

Tabela 2: Novos Tempos totais e médios por tarefa com nimero de ocorréncias

ATIVIDADE OCORRENCIAS ~ TEMPO TOTAL TEMPO MEDIO  CLASSIFICAGAO
Montar carga 60 02:14:15 02:14 N&o AV
Movimentar 69 01:33:44 01:22 N&o AV
Levar para o box 42 01:14:26 01:46 AV
Dar baixa no sistema 33 00:30:54 00:56 N&o AV
Pegar Carga 32 00:29:27 00:55 AV
Guardar Carga 21 00:26:34 01:16 N&o AV
Buscar palete 17 00:27:00 01:35 N&o AV
Problema Inventério 6 00:20:00 03:20 PERDAS
Abastecimento 2 00:12:45 06:22 N&o AV
Abrir palete 14 00:07:25 00:32 AV
Pegar ferro 2 00:09:23 04:42 N&o AV
Devolver Caixa 3 00:08:19 02:46 PERDAS
Ressuprimento 1 00:03:33 03:33 N&o AV
Devolucao 1 00:01:17 01:17 PERDAS
Garagem misturada 2 00:03:01 01:30 PERDAS

Fonte: Autoria propria (2019)

A partir do Quadro 6 se gerou a nova média de tempo total por acesso e de
tempo por acesso sem as perdas de processo (desconsiderando as atividades
categorizadas como nota 3 do Quadro 5), essa média pos alteragdes no processo e
no estoque da empresa é demonstrada no Grafico 10.
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Gréfico 10: Novo tempo médio por acesso do processo com e sem perdas
Fonte: Autoria propria (2019)
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Como percebido, com as mudancas impostas durante a realizacdo desse
projeto, o tempo médio por acesso considerando as perdas, foi otimizado de
8min32seg para 6min42seg. Assim como o tempo médio desconsiderando as perdas
também sofreu uma otimiza¢cdo de 1min07seg em cada acesso. A curva ABC dos
tempos por tarefa também sofreu uma melhora significativa, fazendo com que menos
tarefas representem maior significancia para o processo, e assim atuando sobre elas
de maneira mais eficaz, conforme representa o Gréafico 11, reduzindo com sucesso o
tempo total das tarefas de montagem de carga, movimentacédo, transporte de carga

para os box e baixa das cargas no sistema.
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Gréfico 11: Nova Curva ABC das tarefas do processo de separagéo de pedidos fracionados
Fonte: Autoria propria (2019)




66

CONSIDERACOES FINAIS

Com a modernizacéo da producao e aumento da competitividade entre as
empresas, as industrias se forcam a otimizar seus processos por meio de ferramentas
e técnicas da producdo, sempre buscando ofertar seus produtos com a maior
qualidade e o menor preco possivel.

Em decorréncia de um processo de separacao nao satisfatorio da empresa
estudada, viu-se necessario realizar modificacbes na maneira de executar essa
atividade e entregar seus produtos, para tal, a empresa adotou mudancas em seu
estoque, estando entre elas a alteragcédo de arranjo fisico dos locais de separacao de
pedidos e 0 modo como s&o separadas as cargas pelos operadores, essas alteracdes
influenciaram diretamente no fluxo de materiais, pessoas e informacoes.

O presente estudo teve como finalidade realizar uma andlise nos tempos
de separacdo de pedidos dentro do estoque de uma grande empresa de
revestimentos ceramicos de Santa Catarina, conciliando esses tempos com o layout
e curva ABC do estoque dessa empresa, buscou-se apds as analises de tempos do
processo inicial, a criagcdo de uma proposta de melhoria no processo estudado.

Conclui-se que apds as alteracOes realizadas dentro do estoque da
empresa, obteve-se com éxito todos 0s objetivos tracados, descrevendo o processo
de separacéo por completo, conseguindo aumentar a média de m? por acesso, que
antes era 16,07 m? por acesso em 2015 para 19,09 m? por acesso em maio de 2019,
gerando dessa maneira uma economia de 3.365 acessos no periodo de um més.
Outros pontos que também obtiveram significativas melhoras, foram o de arranjo
fisico, no qual se deu uma melhor fluidez ao processo, visto que ndao ha mais
concorréncia de espaco nas ruas entre operadores e auxiliares e a questdo de
tempos de separacéo, sendo a otimizagdo com mais foco do estudo, possuindo uma
reducdo de 1min50seg em cada acesso realizado pela operacéo, trazendo esses
nameros para escalas anuais de servi¢o (considerando a média de 19.592 acessos
anuais), tem-se uma reducdo total média de 600hs trabalhadas distribuidas em toda
a operacéao.

Com os resultados obtidos a empresa aperfeicoou 0 seu rendimento
através da otimizacéo nos processos de separacao de pedidos, além de possuir um

modelo de andlise para futuras mudancas em seu processo de separacao, seja pela
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adeséao de novos equipamentos e funcionarios ou até mesmo uma nova reformulacéao
em relacdo aos temas tratados nesse estudo.

Como sugestdo para trabalhos futuros, recomenda-se uma analise
comparativa entre demais caracteristicas do processo antes e apdés as mudancas
realizadas neste projeto, como também uma aplicacdo de reducéo nos tempos de
separacao de pedidos com paletes fechados, nos quais eles se encontram na area

externa do estoque.
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APENDICE A — FORMULARIO DE LEVANTAMENTO DE ATIVIDADES DO
PROCESSO DE SEPARACAO DE PEDIDOS DO ESTOQUE INTERNO
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Data:

pela Coleta:

FORMULARIO DE LEVANTAMENTO DE ATIVIDADES

Dapésite | Mative bl A Motive | | Tempa Motive
1 28 55 Dealecar | Movimeniar
2 20 56 Pegar Carga
3 30 a7 (Oar Entrega [ Dar Baixa no Sis)
4 M 58 Vesificsst | Mankar Carga
5 32 59 Levar para o Box
8 33 B0 Guariar Canga
7 34 B1 Blscar Pafis|
a8 kL B2 Froblerma Invenliio
L k] a3 Devabver Caixs
10 a7 B4 (Gasapam Misturads
11 38 85 Devolucdo
12 38 B6 Fallel Fechada
13 40 &7 Fegar Fesra
14 41 6B Abastecimenio
15 42 8e Ressuprimenio
16 43 o
17 a4 T
1B 45 T2
19 48 73
20 47 T4
Fal 48 5
22 48 TG
23 a0 T
24 a1 B
25 a2 e
26 53 a0
ar 54 a1




