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Processo de
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Bancadas de Inspecao de Furadeiras Processo

Montagem Qualidade de Corte
Adaptado de Miyake
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~ arranjo fisico

Flexibilidade para acomodar
diferentes roteiros de processo

Lead time do processo de producao

Volume de material em processo

Elevada

Relativamente longo

Alguma, mas
relativamente baixa

Relativamente curto

Baixa ou nula

Relativamente curto

(WIP — work in process) Elevado Baixo Baixo
Tempo de transferéncia entre uma Miiito lohio Miito cUHG Niciits cur
etapa de processo e a seguinte 9

Robustez do sistema (no caso de

indisponibilidade de determinado Alta BEixa Baixa

recurso. Ex. por quebra de
maquina)

Compartilhado por

Compartilhado por
produtos/pelas que

Dedicado a um

Modo de uso dos recursos de uma grande compbem uma produto ou alguns
produgao variedade de familia de itens com produtos muitos
produtos/pecas muita afinidade de semelhantes entre si

processo

Adaptado de Miyake Prof Marly Monteiro de Carvalho

‘aul Departamento de Engenharia de Producao
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Decisoes
stratégicas

PRO

Volume e
variedade

Processo por projeto

Processo jobbing
1S4 P lot
DCC]S&O ]_ PTOCGSSO em lotes
rOCESSO €m massa
Tipo de processo > | Processo continuo

Objetivos de
desempenho
estratégicos

D .~ 2 ‘L Arranjo fisico posicional
€C1Sa0 Arranjo fisico por processo

Tipo bdsico de | Arranjo fisico celular
arranjo fisico Arranjo fisico por produto

DCCiSﬁO 3 > Posigdo fisica de todos os

recursos de transformagao
Projeto detalhado
de arranjo fisico

Fluxos de recursos
transformados pela
producdo

Adaptado de Salck et al 1999 Prof_Marly Monteiro de Carvalho

Departamento de Engenharia de Producao
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automoveis PRO

=8 \olvo, Uddevalla (1985)
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Grupo de Trabalho responsavel pela

montagem completa de um automoével

- et
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e/ Projeto detalhado @
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T de arranjo fisico PRO

= A localizacao de todas as 1nstalacoes,
equipamentos, maquinas € pessoal que
constituem os centros de trabalho da
operacao;

= O espaco a ser alocado a cada centro de
trabalho;

= As tarefas que serdao executadas por centro de
trabalho.

Prof_Marly Monteiro de Carvalho

fa Universidade de Sao Paul Departamento de Engenharla de Produgao



P YA Grafico de Fluxo de Process

o (GFP): simbolos @
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é O Ope ra (;50 (atividade de trabalho ou processo em que
ocorre uma transformacdo no material)

Inspe (;50 (verificagdo de quantidade, inspecdo da qualidade
de conformidade de um produto ou uma peca

|:> Transporte (deslocamento de material de um ponto a outro

AC'” ;; Estoca geM (armazenamento de material aguardando operagdo)

Convencao da ASME*
_.-“/\‘--_

\ D Espera / Demora (para e retarda o avanco do fluxo)

@ Transporte com operacao

e ~ . ~
() Operacdo com inspecao

* American Society of Mechanical Engineers

Adaptado de Miyake Prof Marly Monteiro de lho

fa Universidade de Sao Paul Departamento de Engenharia de Producao
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_ Operagdo = Produtivo O

Espera

— O
Armazenamento —* |mprodutivo v
— Improdutivo [)
— >

Transporte mprodutivo

Inspecdo — Improdutivo [ ]

A racionalizacao do Arranjo Fisico possibilita organizar melhor os
fluxos e contribui para minimizar etapas improdutivas de
Armazenamento, Espera e Transporte.
Prof_Marly Monteiro de Carvalho

Adaptado deMiyake: < = Universidade de Sao Paul Departamento de Engenharla de Produgao
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Mapas de Fluxo de Processo
Vista da Planta

Formulario padrdo

S0 Grafico do Fluxo do Processo
Tocess o proposte Data:
Assumite: Resp

D afico HY:
Depadamento: FokaN®

Deposito de
atéria Prima
(DMP)

Depasito de Produto
Acabado (DPA)

Drist. Tempo

Pl romel iy Eimbolos do grafico

Desorigio do processo

80
4.5
05

46
15

43
4
5
i

37

il im il S U |

El - Depasito de Malteria Prima

T - Tramspaorte | do DMP pd F-70

N - Gperagdo | ng F-7i

- Inspecdo |

DM - Espera

12 - Transporte 2 da F-70 p/ L-40

D2 - Expera

(12 = Cperapdo 2 na L0

D3 - Espera

T3 - Teansporie 3 da L-40p/ T-10

O3 - Operagao 3 na T-10

4 - Operagdo 4 na T-10

12 - Inxpepdo 2

I - Expera

Td - Transporte & da T-10 p/ DPA

E2 - Depasito de Produte Acabado

T2
& D

Maquina L-40

Maquina F-70
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s Formulario padrao

Frocess o atual % Grafico do Fluxo do Processo

m Para detalhar, dados
como distancias das
transferéncias e
tempos de execucao
de tarefas podem ser
medidos e registrados

Questionar se podem
ser minimizados

Verificar como
pode ser reduzido

Adaptado de Miyake

Mapa de Fluxo de Processo
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Mapa-fluxograma do produto

=7 Vista da Planta

Norma NR17 T ~ s LN Depésito de Depdsito de Produto
e 2% atéria Prima Acabado (DPA)
Fl[F = (DMP)
Detalhe de O2: etk === R
Mapa-fluxograma )

do operador

Contentor
de pecas
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Bancada ;
de

Inspecdo

030412 |

équina T-10

Maguina
L-40

Painel de \ B ™
comando Contentor . Y = 4
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PRO

Se o sentido da movimentagao
¢é relevante A-B, B-A, entdo
temos R= (n*(n-1))

Setor A mrr
Total de Rotas

N=ndmero de departamentos

0 | 20 [ SetorC R= rotas
R=n*(n-1)/2

100 | SetorB

120 | 25 | 110 | SetorD

0 0 0 80 | SetorE
500 100
30 10 0 20 |0 Setor F
400 80
Carga entre setores
o 300 60 &
5 o
= [}
(-9
200 40
100 20
I I e —
Nesse exemplo temos 0
, . Rota A-D C-D A-B D-E A-F B-D B-C D-F Other
15 rotas possiveis, mas Fluxo 120 10 100 80 30 25 20 20 0
, Percent 23,8 21,8 19,8 15,8 59 5.0 4,0 4,0 0,0
cm apenas 8 ha Cum % 23,8 45,5 65,3 81,2 871 921 96,0 100,0 100,0
efetivamente carga
entre setores :
Prof_Marly Monteiro de Carvalho

Iniversidade de Sao Paul Departamento de Engenharla de Produgao
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G/ Diagrama de relacionamento: @

=i Método qualitativo PRO
Setor A A = Absolutamente importante estar proximo
A | Setor B E = Especialmente importante estar proximo
U |I [SetorC I = Importante estar proximo
A |I [A |SetorD O = Seria desejavel estar proximo (Ordinary)
E- E | Setor E U = Nao precisa estar proximo (Uniportant)
I |JO|O (T |U |[SetorF X = E indesejavel que estejam proximos

Razdes de proximidade

d Utilizar o mesmo equipamento ou as mesmas instalagoes
d Compartilhar o mesmo pessoal ou 0 mesmo registro

1 Segqiiéncia do fluxo de trabalho

4 Facilidade de comunicagdo

J Semelhancano trabalho executado

Prof_Marly Monteiro de Carvalho

raldade de Sao Paul Departamento de Engenharia de Producao
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Classe | Proximidade Tipo de linha Comprimento*
(LA et | = Ly
§(| & |mnee | — 2,
E : I Importante S 3xL,
w0
E imggﬂcaﬂnte ax LA
N L U Desprezivel

* Em relagdo ao comprimento das ligagdes A:L,

Prof Marly Monteiro de Carvalho

i Departamento de Engenharia de Producao

Adap"'ado dé'Mlyake. ca da Universidade de Sao P
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Diagramar ligagdes “A"
com 4 tragos paralelos

Adaptado de Miyake

CECOLE

Diagrama de Inter relacao

Incluir ligagdes "E" com Incluir ligagdes “I" com 2 Incluir ligagies "0" com

3 tragos paralelos tragos paralelos lrago simples

EMA

Ligagdes "L
nAo precisam
ser plotadas

Classe | Proximidade Tipo de linha Comprimento*
(LA | M = L
§|| £ | — 2,
§< | Importante —_— 3xL,
o
g 0 im'::zgtcaome - 4 LA
L u Desprezivel

PRO

Prof Marly Monteiro de Carvalho

litecnica da Universidade de Sao Paul Departamento de Engenharia de Producao
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Diagrama de relacionamento
Método Quantitativo

Setor A

100 | SetorB

0 20 | SetorC

120 | 25 | 110 | SetorD
0 0 0 80 | SetorE
30 0 0 20 |0 Setor F

Carga entre setores

PRO

Nesse caso usamos o
UCINET software de
rede para representar as
conexoes

Prof_Marly Monteiro de Carvalho

Departamento de Engenharia de Producao
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Estudo de Caso

Prof Marly Monteiro de Carvalho
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