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Resumo: Atualmente, a forte competitividade obriga as organizagfes se planejarem. A
otimizacdo do layout, apresenta alto potencial para ser explorado, para se conseguir
resultados positivos quanto a reducé@o de distancias percorridas, minimizacédo do tempo e
com isso otimizar o processo produtivo. Este trabalho objetiva elaborar uma proposta
para mundancga no layout do estoque das prateleiras de uma loja de pecas automotivas.
Para tal, projetou-se a planta baixa das prateleiras e mapeou-se a posi¢cdo que cada peca
ocupa. Foi criado uma classificagdo que leva em consideracdo a natureza e
funcionalidade de cada peca, para criar grupos que serdo dispostos no layout proposto.
Foi necessario contabilizar o volume de vendas para cada tipo de peca de acordo com a
classificacdo que foi criada, para entdo plotar o grafico Produto-Volume e a curva ABC,
utilizado para verificar quais pegas demandam maior movimentagao e entéo identificar as
necessidades do layout proposto. Com a proposta, ficou evidente a melhoria da
organizacao do local, e também pode-se perceber que havera uma reducéo com distancias
percorridas ao longo do tempo, e com isso aumento da produtividade dos funcionarios da
empresa.
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1. Introducéo

No cenério atual, caracterizado por muita competitividade no mercado, é
fundamental para as organizacdes, a implementacdo de técnicas que visem maximizar a
produtividade e minimizar os custos. Uma otimizac¢do do arranjo fisico, se mostra com alto
potencial a ser explorado para se obter resultados positivos tanto com parametros qualitativos
como quantitativos.

O posicionamento correto de maquinas, insumos, produtos e equipamentos
contribuem para minimizacdo de desperdicios, tanto os relacionados a movimentag&o,
producdo quanto estoque e espera. (NEUMANN e SCALICE, 2015)

Possuir um layout sem planejamento, pode gerar desperdicios, dentre os quais,
estoque excessivo, ociosidade de pessoas, ociosidade de maquinas, filas de clientes ou de
produtos entre dois processos necessarios a sua fabricagéo.

Slack e colaboradores (1999) afirmam que o arranjo fisico interfere e influencia,
diretamente e indiretamente, o desempenho de uma empresa e, consequentemente, Sseus
indices de produtividade.

Este trabalho tem como objetivo propor uma configuracdo, no layout do estoque de
uma loja de pecas automotivas que foi projetado sem planejamento, com foco na melhoria da
organizacdo e na disposicdo estratégica das mercadorias de maior frequéncia de vendas
préximas ao balcdo de atendimento.

2. Arranjo Fisico

Stevenson (2001) define que arranjo fisico ou layout é a combinacdo de
departamentos, de centros de trabalho e de instalagbes e equipamentos, priorizando a
movimentacdo 6tima pelo espaco disponivel e dos elementos que compreendem o trabalho.

O dimensionamento apropriado do layout proporciona para as organizagdes um fluxo
de comunicac0es eficiente, eficaz e efetivo entre as unidades; utilizacdo mais eficiente da area
disponivel da empresa; torna o fluxo de trabalho mais eficiente. (OLIVEIRA, 2011)

2.1 Tipos de Layout

No arranjo fisico por produto as maquinas ou estacdes de trabalho sdo posicionados
de acordo com a sequéncia de montagem do produto. Este tipo de arranjo apresenta alta
produtividade, mas tem elevado custo fixo e pouca flexibilidade para fabricagdo ou montagem
produtos diferentes. Exemplo: linha de montagem de eletrodomésticos.

Um layout funcional ou por processo agrupa, em uma mesma area, todos 0s
processos ou equipamentos do mesmo tipo e funcdo. Exemplo: a divisdo das areas de
produtos em um supermercado

O arranjo fisico celular procura unir as vantagens dos dois arranjos anteriores.
Consiste em arranjar em um so0 local, conhecido como célula, 0os processos e maquinas que
possam fabricar o produto inteiro. O material se desloca dentro da célula buscando os
processos necessarios, porém o deslocamento ocorre em linha. Exemplo: uma editora
expondo seus livros em uma feira de livros.

O arranjo fisico por posicdo fixa ou posicional é aquele em que o produto em
fabricacdo permanece estatico e 0s recursos de transformacgdo e operacGes necessarias se
movimentam ao seu redor. Exemplo: constru¢do de um prédio ou um tratamento dentéario.
(PEINADO e GRAEML, 2007).

2.2 Layout de Armazenagem



O layout de um armazém determina o grau de acessibilidade do material, os modelos
de fluxo do material, os locais de &reas obstruidas, a eficiéncia da médo de obra e a seguranca
do pessoal do proprio armazeém, entre outras atribuicGes, afirma Castiglioni (2010).

Para Ballou (2011), o layout é a disposicdo de homens, maquinas e materiais, que
proporciona a integracdo entre o fluxo de materiais e 0 manuseio dos equipamentos
necessarios de movimentacdo, para que a armazenagem ocorra de forma a gerar economia e

rendimento.

Ainda segundo Castiglioni (2010), o layout de um armazém deve atender aos
seguintes objetivos:

Assegurar a utilizacdo méxima do espaco;

Propiciar a mais eficiente movimentacéo de materiais;

Garantir a estocagem mais econdémica em relacéo as despesas de equipamento,
espaco, danos de material e mao de obra do armazém;

Propiciar méaxima flexibilidade, satisfazendo as necessidades de mudanca de
estocagem e movimentacao;

Fazer do armazém um modelo de boa organizacéo.

2.3 Principios para elaboracao de um layout

Para estruturar um layout, é necessario que alguns principios sejam considerados,

como,

seguranca,

reducdo de movimentos, flexibilidade do arranjo, principio da

progressividade e uso do espaco (PEINADO, 2007).

Para a elaboragdo de proposta de layout é importante considerar alguns principios
elencados nesta secao por Villar e Junior (2004):

Principios Caracterizagéo

Integracéo H4& dependéncia entre os elementos que compdem as instala¢bes industriais, assim, devem
estar harmonicamente integrados, pois a falha de qualquer um deles resultara na ineficiéncia
global.

Seguranca Processos que podem representar risco devem ter acesso restrito.

Conforto CondicGes adequadas de iluminacg&o, calor, ruido e qualidade do ar.

Estender fluxo
e  minimizar
distancias

O arranjo fisico definido deve se aproximar a um arranjo fisico por produto permitindo fluxo
continuo, sem retrocessos, interrupcdes e cruzamentos e de acordo com a sequéncia da
producéo.

Fluxos claros

Utilizac&o de sinalizacdo (demarcacdo de corredores, areas de armazenamento)

Acesso Magquinas, equipamentos e instalagdes acessiveis para limpeza e manutencao.
Uso racional | Geralmente implica minimizar o espaco utilizado. Inclui-se o uso das 3 dimensGes. A
do espago utilizacdo da dimensdo vertical reduz custos, pois reduz a necessidade total de espago

horizontal.

Coordenagéo e
superviséo

Devem ser facilitadas pela localizacdo da mé&o de obra e dispositivos de comunicagdo.

Flexibilidade

Caracterizado principalmente pelo arranjo fisico por processo, deve permitir a possibilidade
de mudancas e necessidades futuras (expansdo e ampliacéo).

QUADRO 1 - Principios para elaboracédo do layout. Fonte: Villar e Junior (2004)

2.4 Etapas de implementacdo de um arranjo fisico



Segundo Araujo (2011), sdo necessarias oito etapas para elaborar uma proposta de
novo layout:

1. Calcular a area;

. Fazer a planta baixa;

. Verificar o fluxo de pessoas e papéis;

. Determinar a quantidade e natureza dos mdveis e equipamentos;

. Determinar a extensao e localizacdo das instalacGes elétricas e hidraulicas;
. Preparar e dispor miniaturas de méveis e equipamentos;
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. Apresentar alternativas do novo layout;
8. Implantar e acompanhar.
2.5 Fluxograma

Capacidade de esquematizar um processo, identificar a operagdo gargalo, e
determinar a capacidade do sistema e é fundamental no gerenciamento de operacdes de
producdo e de servicos. (FITZSIMMONS, 2014)

2.6 Mapofluxograma

Mapofluxograma é um recurso visual utilizado para analisar sistemas produtivos e
identificar oportunidades de melhorar os processos. Barnes (1986) descreve o fluxograma do
processo como uma ferramenta a fim de facilitar a compreenséo da rede de atividades e suas
posteriores melhorias.

E feito o desenho do fluxo dos processos no mapa da empresa (planta baixa), onde se
descreve todos os tipos de operacbes que ocorrem, utilizando simbolos para a representacao
dos mesmos. Simbologia essa apresentada pela ASME — American Society of Mechanical
Engineers, que € muito utilizada. O quadro 2 apresenta tal simbologia segundo Barnes(1986).

2.7 Gréfico Produto-Volume

Segundo Neumann e Scalice (2015), esta ferramenta € interessante para a priorizacao
de foco de projeto, uma vez que ao otimizar um layout para a realizacdo dos processos mais
frequentes, reduz-se o deslocamento total realizado, mesmo que o novo arranjo fisico tenha
um deslocamento maior para processos menos frequentes.

Este grafico é obtido ao se colocar em um histograma o volume de producéo de cada
produto ou familia de produtos, dispondo-os em ordem decrescente.

Vohmme &
and) 5 =

4 =

3

2

1
! | M1——
A B C DE F G H I J L Produtosou
familias

FIGURA 1 - Representacéo do grafico PV. Fonte: Neumann e Scalice (2015, p. 253)

Neste trabalho, o grafico PV sera utilizado para determinar o volume de vendas de
cada tipo de peca, de acordo com a classificacao criada.



2.8 Curva de classificacdo ABC

Segundo Slack e colaboradores (1999, p.377), a curva ABC é um método para
separar diferentes produtos do estoque, de acordo com suas movimentacGes de valor ou de
volume (quantidade).

Os itens de classe A representam 20% dos produtos e equivalem a 80% do valor, os
itens de classe B representam 30% dos produtos e equivalem a 15% do valor e os itens de
classe C representam 50% do produtos e equivalem a 5% do valor monetario. (LELIS, 2012)
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FIGURA 2 — Representacdo da curva ABC. Fonte: Peinado e Graeml (2007, p. 649)
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3. Metodologia

De acordo com Prodanov e Freitas (2013), a classificacdo da pesquisa se caracteriza
como estudo de caso, pois envolve o estudo aprofundado de um ou poucos objetos a fim de
detalhar o conhecimento, possuindo uma metodologia de pesquisa aplicada, qualitativa ou
guantitativa. Em relacéo aos objetivos, classifica-se como exploratoria, pois tem finalidade de
proporcionar mais informagdes sobre o objeto estudado.

Adaptando as etapas para elaboracdo do layout definido por Aradjo (2011) para o
estudo de caso, foi tragado o roteiro de pesquisa apresentado na figura 3.

1. Analise do layout atual 2. Proposta de layout 3. Acompanhamento
*Calcular a édrea. *Identificar problemas e * Implementar.
*Desenhar a planta baixa necessidades. » Acompanhar.
«Verificar o fluxo de pessoas *Desenvolver alternativas

e materiais. para novo layout.
* Mensurar a quantidade de

equipamentos.

FIGURA 3 - Roteiro de Pesquisa. Fonte: Autoria prépria

Na etapa de analise do layout, inicialmente foi feita a, contabilizacéo de prateleiras e
entdo tiradas as medidas destas, também foi tirado as medidas dos corredores e das
prateleiras. De posse dos dados das medidas, foi possivel desenhar a planta baixa, para tal
utilizado software Sketchup. Ainda na etapa de anélise, foram observagdes do processo, 0
fluxo e os corredores mais utilizados. Apos isso foi feito uma triagem para saber qual peca
ocupa cada prateleira e entdo fazer uma listagem para demonstrar no layout atual.

Para a etapa de proposta do layout, primeiramente € necessario ressaltar que foram
observados problemas relacionados a organizagdo, prateleira vazia, pegas espalhadas pelo
chéo e atrapalhando o fluxo e a proposta do novo layout eliminara esses problemas. Para tal
foi levantado o grafico P.V. e curva ABC para auxiliar no planejamento do novo arranjo



fisico. A coleta de dados para levantamento do grafico P.V. e ABC foi realizada através de
consulta ao caderno de anotac@es de vendas, e estes graficos representam as vendas nos meses
de abril e maio de 2017. Para esta tarefa, foram desenvolvidas planilhas com auxilio do
software Excel especificamente para contabilizar o volume de saida de pecas, e de acordo
com a sua classificacdo, relaciona-los dentro de um mesmo gréafico.

Foi realizado uma classificacdo para as pecas de acordo com sua funcionalidade, para
separa-las em familias e entdo levantar a frequéncia de vendas de pecas para cada familia e
entdo relacionar cada familia com a curva de classificacdo ABC para volume de vendas e
assim planejar a posicdo que cada familia de pecas ird ocupar dentro da proposta para novo
layout. Devido ao curto periodo de pesquisa, ndo foi possivel executar a etapa de implantacdo
e consequentemente 0 acompanhamento.

4. Estudo de caso

A empresa Dukar autopecas usadas atua ha cerca de 20 anos no comércio de pecas
automotivas usadas, em Governador Valadares. A empresa trabalha adquirindo pegas usadas,
em grande quantidade, para entdo revendé-las, e também trabalha adquirindo carros batidos
baixados como perda total em leildo, para desmontar e vender as pecas em bom estado de
conservacdo. As pecas pesquisadas, ficam armazenadas nas prateleiras cujo sdo foco deste
trabalho, mas também sdo armazenadas em carros batidos que ficam dispostos em outra area,
que ndo foi considerada para este trabalho.

4.1 Fluxograma da atividade

A atividade executada é: atender o cliente no balcdo. Apos receber o pedido do
cliente, o funcionério analisa e decide se € uma pega que fica estocada nas prateleiras, se néo,
o funcionario vai direto para a area dos carros batidos para procurar, se sim, ele se desloca até
a prateleira onde se encontra o tipo da peca solicitada, entdo procura se a peca estd
armazenada no estoque da prateleira, caso a peca nao se encontre no estoque da prateleira, o
funcionario se desloca até a area de estoque dos carros batidos, e entdo, no modelo do veiculo
referente a peca que o cliente solicitou, verifica se possui a peca e se estd em bom estado de
conservacao, caso haja a peca, ela é retirada no carro e repassada para o cliente.

A figura 4 apresenta o fluxograma da atividade da atividade de venda das pecas.




FIGURA 4 — Fluxograma do processo Fonte: Autoria prépria.

4.2 Classificacdo das pecas

Com o objetivo de auxiliar na disposi¢cdo das pecas do novo layout de estoque que
sera proposto, foi criado uma classificacdo. Para representacdo dentro da planta baixa, foi
atribuida uma cor especifica para cada tipo de classificacdo, isso para ilustracdo do layout
atual e do layout que sera proposto e assim possibilitar a visualizacdo da localizacdo de cada
tipo de classificacdo de peca foi criado. A classificacdo criada estd explicada no quadro 3.

Classificacdo Caracteristicas

Mecénica Séao pecas fundamentais para o funcionamento de um veiculo, normalmente essas
pecas ficam localizadas debaixo do capd do carro, e possui alguma conexao com
motor, caixa de marcha e eixos, geralmente essas pecas sdo de metal.
Acabamento Sd&o caracterizadas por serem de estofado ou plastico, mas também podem ser de
metal, normalmente localizado no interior do carro, exemplo, forro de porta.
Farois/Vidros E composto pelas proprias pecas que ddo nome a classificagdo, sio pecas que se
localizam na parte externa dos veiculos, e se caracterizam pela fragilidade do
material, que é feito, e além disso, esta empresa ja teve uma filial nesse ramo.

Eletrbnica S&o as quais se faz necessario a passagem de corrente elétrica para o seu pleno
funcionamento, independente da parte mecanica, exemplo, maquina de vidro.
Lataria S80 as pegas que envolvem a parte externa dos veiculos, normalmente

caracterizado por ser de metal, mas também pode ser plastico, como por exemplo
um para choque.

Pneus/Rodas Foi necessério devido a dificuldade em conseguir classifica-las de acordo com as
/Ferramentas outras classificagOes elaboradas, e também devido ao nivel de frequéncia de saida
dessas pecas que é consideravel.

QUADRO 3 - Classificacao das pec¢as. Fonte: Autoria propria




A tabela 1 demonstra os dados coletados para cada tipo de classificagdo de pegas.

TABELA 1 — Dados utilizados para gerar o grafico P.V. e curva ABC

CLASSIFICACAO

QTD ACUM % ACUM

MECANICA

162

162 30%

Fonte: Autoria propria.

4.3 Layout atual

Feito o levantamento de dados, referentes ao arranjo fisico das prateleiras e
posteriormente a projecdo da planta baixa do setor estudado, e 0 mapeamento das pecas em
cada prateleira, foi possivel levantar o layout atual.

A figura 5, apresenta o layout atual das pecas nas prateleiras com mapofluxograma,
para cada classificacdo, com a lista de pecas em cada prateleira.
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FIGURA 5 — Layout atual com a lista da posicdo de cada pec¢a. Fonte: Autoria propria



4.4 Analise sobre o layout atual

Percebe-se que o arranjo fisico atual, deu prioridade no posicionamento para as pegas
classificadas como Farois/Lanternas/Vidros, e de acordo com o resultado do grafico P.V esta
classificacdo ficou na quarta posicao da ordem decrescente para volume de vendas.

As pecas classificadas como Mecanicas, que foram determinadas como a maior
frequéncia de vendas, foram dispostas aleatoriamente pelas prateleiras, envolvendo toda a
area do galpdo, e esta deveria ser a classificacdo que deveria ser melhor planejada e
posicionada mais proximo ao balcdo, por se tratar da maior frequéncia de vendas, esta agdo
poderia contribuir para minimizar as distancias percorridas ao longo do tempo trabalhado
pelos funcionérios, assim reduzir o tempo necessario para atendimento e entdo, aumentar o
nivel de produtividade dos funcionarios, uma vez que ele terd mais tempo para realizar outro
atendimento.

Fica claro que ndo houve a adogdo de um critério para determinar a posicao de cada
peca nas prateleiras, fundamentado em alguma pesquisa, para que de alguma maneira possa
contribuir para o funcionamento 6timo do fluxo do processo de seguir até o local de
armazenamento, coletar e entregar as pecas para os clientes.

Esse arranjo desorganizado pode gerar desperdicios de distancias percorridas e
consequentemente o tempo gasto.

4.5 Diagndstico e problemas identificados

A partir dos dados coletados, e as informacdes que foram apresentadas nas secoes 4.1,
4.2, 4.3 e 4.4 pode-se constatar 0s seguintes problemas:

. Distribuicdo das pecas sem planejamento;

. Pecas espalhadas pelos corredores, atrapalhando o fluxo.

. Uma prateleira vazia que poderia estar alocando algum tipo de peca.

. A empresa ndo possui nenhum sistema de armazenamento de dados de vendas
ou de estoque de mercadorias, a contabilizacdo é feita por anotacdes manuscritas em caderno,
o0 que dificultou no levantamento de dados para plotar o gréafico P.V. e a curva ABC.

4.6 Gréfico Produto-Volume e curva de classificacdo ABC

Para planejar a ordem de setores seriam arranjados mais proximos da area do balcéo
de atendimento, foi realizado a contabilizacdo do total das pecas vendidas, para cada tipo
classificacdo. Posteriormente foi feito a representacdo do grafico P.V. juntamente com a curva
ABC. Os resultados obtidos nesta etapa serdo determinantes para a definicdo do novo layout.

A figura 6 é composta pela tabela 1 com volume individual de vendas contabilizadas
para cada tipo de classificacdo e também pelo grafico PV e curva ABC, gerados a partir dos
dados da tabela 1.
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FIGURA 6 — Tabela utilizada para plotagem do Gréfico PV e curva ABC. Fonte: Autoria propria



Analisando o Figura 6, percebe-se que que as pecas mecanicas seguida das pecas de
acabamentos, correspondem ao maior volume de venda de pecas, portanto ao projetar-se o
novo layout deve se dar prioridade para esses tipos especificos de mercadoria para defini¢éo
do ponto estratégico que irdo ocupar os setores dessas pecas.

O quadro 4 apresenta a classificacdo ABC adotada para cada classificacdo de pecas,
de acordo com os resultados da tabela 1

Classe | Descricdo

A Pecas mecénicas, que representam 1/6 ou 16,6% em relacio a amostragem total de classificagdes.
Representam 30% do volume total de venda de pecas.

B Pecas de Acabamento e Pneus/Rodas/Ferramentas, que representa 2/6 ou 33,3% em relacdo ao
total de classifica¢des. Representa 39% do total do volume de venda de pecas.

C Fardis/Vidros, pecas Eletronicas e pecas de Lataria, ficaram como classe C, e representam 3/6 ou
50% do total de classificacdes. Representa 31% do volume total de venda de pecas.

QUADRO 4 — Resultados da classificagdo ABC. Fonte: Autoria propria

4.7 Layout proposto
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FIGURA 7 — Layout proposto com lista do novo posicionamento das pecas. Fonte: Autoria propria

O layout proposto ira contribuir com a organizacao das prateleiras, seguindo a teoria
do layout funcional que como foi citado na secdo 2.1 distribui os produtos de acordo com sua
funcionalidade, e para este layout adotou-se o critério da classificacdo criada para as pecas e
com o objetivo de deixar o ambiente organizado, e seguindo o critério da classificacdo de
pecas, foi projetado o layout funcional com mapofluxograma ilustrado na figura 6.

Como foi demonstrado pelo resultado do grafico P.V., as pecas Mecénicas se tratam
da maior frequéncia de vendas, portanto, a chance de um cliente estar interessado em uma



peca dessa classificacdo em cada atendimento realizado € maior em relagdo aos outros tipos
de classificacbes de pecas, e com isso a cada atendimento, ocorrerd a probabilidade de o
funcionario ter que percorrer uma distancia menor agora em relacdo a configuracdo do layout
anterior, além disso, as pecas mecénicas demandam de maior espago em relacdo as outras
classificacOes de pecas. A mesma consideracdo vale para as pecas de Acabamento que foi a
segunda maior frequéncia determinada pelo grafico P.V., portanto foi considerado como o
segundo item de maior importancia.

Ainda sobre o arranjo das classificagOes, as pec¢as Pneus/Rodas/Ferramentas séo a
terceira maior frequéncia, porém possuem tamanho reduzido, e portanto demandam de menos
espaco e foram projetadas para 2 prateleiras, sendo uma apenas para pneus e a outra para as
ferramentas. As pecas Fardis/Lanternas/Vidros ficaram com 4 prateleiras e as pecas
Eletronicas ficaram com 3.

As pecas de Lataria ndo ficam estocadas nesta area das prateleiras, por se tratarem de
pecas de tamanho elevado, estas pecas demandam muito espago para armazenagem, e a
empresa ja possui uma area especifica para estocar este tipo de pecas.

Pode-se observar que o layout proposto apresenta um critério técnico que define em
qual prateleira, cada peca ficara estocada, e tomando como base a configuracdo antiga, 0
layout proposto se mostra mais eficiente no quesito de distancias percorridas, dentro da area,
pois ele dispbe as pecas com maior frequéncia de saida, definido pelo grafico PV e curva
ABC, nas prateleiras mais proximas do balcdo de atendimento.

Considerando a mudanca proposta, também pode-se perceber ganhos em parametro
qualitativos, pois se mostra mais eficiente quanto a organizagdo e separacdo por setores, e
facilidade na compreensdo do layout de estoque.

5. Considerac0es finais

O objetivo deste trabalho foi identificar o layout atual e propor um novo arranjo
fisico para o estoque das pecas das prateleiras, na empresa Dukar autopecas usadas, visando
uma organizacdo légica do espaco da empresa. Foi aplicado um layout funcional, de forma a
otimizar o fluxo, ganhar tempo no atendimento ao cliente e obter uma distribuigdo organizada
das pecas estocadas.

As ferramentas utilizadas para elaborar a estratégia do posicionamento das pecas ao
longo das prateleiras se mostraram eficientes, porque influenciaram diretamente na tomada
das decisdes e também se mostraram eficazes por que os objetivos foram alcancados, pois foi
projetado um layout funcional, baseando-se em um critério I6gico de modo a reduzir
distancias percorridas, organizar o espaco fisico disponivel, e melhorar a qualidade do
atendimento, das condicdes aos funcionarios e aumentar a produtividade.

Para projetos futuros, ha possibilidade de aprofundar na pesquisa realizada. Para isso,
basta contabilizar a venda por cada peca, e ndo mais por classificagdo e com esses dados
elaborar um novo grafico PV e uma nova curva ABC para cada tipo especifico de peca e ndo
mais por familias como foi proposto por este trabalho e assim otimizar ainda mais o processo
produtivo da empresa.
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