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1. Organizacao do chéao de fabrica
2. Producao sincrona
3. Representacao do processo de fabricacao
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Nesse tipo de layout o maquinario e 0s processos ficam
divididos por tipo, criando um setor com maquinas destinadas a
mesma area

Utilizado quando precisa se produzir em lotes com grande
variacdo de pecas

E possivel encontrar esse layout em bancos, hospitais e
mercados, no qual o cliente & direcionado ao setor especifico
para a sua necessidade

Vantagens

— Grande flexibilidade da producdo, uma vez que o produto pode
percorrer fluxos diferentes de acordo com a necessidade

— Supervisao especializada por processo, a reducéo da
vulnerabilidade de maquinas paradas, uma vez que elas estao
agrupadas e podem ser substituidas com maior facilidade, e a
possibilidade de trabalhar com alto volume de producao
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Desvantagens

— Distancia percorrida pela peca ao longo do processo, entre as
estacoes de trabalho, que pode gerar um fluxo complexo

— Maior area requerida
— Dificuldade de balanceamento da producao
— Maior tempo de producao

Workstation
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Também conhecido como layout por produto

Maquinas sao dispostas lado a lado, seguindo a linha de
producao, normalmente dedicada a fabricacao de um tipo
exclusivo de produto

Tudo acontece sempre da mesma maneira em uma sequéncia
Unica
Vantagem

— Adisposicao linear favorece a automatizacdo do processo

— Producéo de um grande volume de produtos

— Melhor controle da produtividade




 Desvantagem

— Quase impossivel realizar adaptacoes e variacdes de pecas, ja
gue € um sistema fixo

— O gargalo dita o ritmo de producao
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« Hibrido entre o layout em linha e o funcional

« Cada célula e auto-suficiente e auto-gerenciavel e €
responsavel pela producao de determinado produto ou familia
de produtos, possuindo todas as ferramentas necessarias para
o trabalho

« O processo inteiro € feito em um mesmo local, sem a
necessidade de grandes movimentacdes

 Vantagens

— Menor distancia entre as operacoes, o0 que reduz o tempo morto
do processo, reducao do custo variavel de producao, o que
barateia o produto, ao mesmo tempo em que permite a producao
em massa

— A padronizacdo das maquinas e o consumo constante de material
permitem ter maior controle da produtividade e reducao dos
estoques
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1.Chéao de fabrica
Layout celular

 Desvantagens

— Baixa variedade de produtos produzidos, ja que a ceélula é
especializada para fazer um produto ou familia especifico

— O processo em linha dentro da célula faz com que todo o trabalho
pare caso haja um problema em uma das areas

— Complexidade em elaborar o layout
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Também conhecido como “layout fixo”
A natureza do produto final determina o layout

O produto permanece parado enquanto os trabalhadores e
maquinas se organizam ao redor dele, como na fabricacdo de
avides de grande portes, foguetes e navios

Qualquer movimentacao do produto pode prejudicar a
montagem

Esse layout possui alto valor agregado e baixa producéo em
termos de volume

Vantagem
— Facil acesso ao produto para fazer as alteracbes necessarias
— Possibilidade de terceirizac&o de grande parte do projeto



 Desvantagem
— Alto custo em relacao a movimentacao do produto

— Necessidade de galpdes e areas com dimensdes proporcionais ao
gue sera produzido

— Baixo volume de producao
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1.Ché&o de fabrica
Layout posicional
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LAYOUT POR PROCESSO

LAYOUT POR PRODUTO



O que levar em consideracao na escolha do layout

— Quantidade do produto a ser produzido

— Ex: quanto maior for o numero de pecas a ser produzido, maior
sera a necessidade gue 0s processos sejam automatizados

— Variedade de produtos

— Ex: aolongo do dia, semana ou més, a industria ira produzir
diferentes tipos de produto

— Tipo de produto a ser produzido

— EXx: as caracteristicas do proprio produto ira influenciar no layout
industrial a ser escolhido, o tamanho ou a natureza do produto
podera exigir um layout diferenciado
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@% * Linhas de producé&o ou células podem ser organizadas de
- acordo com os principios de Producao Sincrona

* |deias centrais:

— Fluxo unitario: a cada “intervalo de tempo”, um novo produto &
produzido

— Fluxo continuo: estoque zero
— Diviséo do trabalho pelas estacoes
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2. Produg

Todo sistema tem um gargalo (bottleneck)

O gargalo se manifesta quando a demanda excede a
capacidade de servir

A producao (throughput) de todo sistema € igual a producéo
do gargalo

Dado que 1/2/3 sao verdade, para maxima producao, deve-se

manter o gargalo produzindo a 100% da capacidade, com zero
defeitos

Dado que 4 é verdade, 0s processos nao-gargalo devem
trabalhar abaixo da capacidade (ou seja, abaixo dos 100%)
para nao sobrecarregar o gargalo com lotes (batches) grandes
demais, que se tornarao estogue (WIP, work-in-process)



6. O gargalo muda de acordo com o mix de producao (shifting
bottleneck)

7. Uma hora perdida no gargalo € uma hora perdida para todo o
sistema

8. Aproducao deve estar ajustada a demanda
9. Uma hora economizada no nao-gargalo € uma miragem...
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2. Produg
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2. Produg

Finished
itermn

Raw
material

| The slowest soldiers: Bottleneck |

' Synchronizes by beating a drum keeping pace with the slowest
solders.

" Prevents the troop from spreading by tying other soldiers with the
slowest solders (i.e. bottleneck) by a rope.

" The length of the rope provides a buffer and constraint to the range
of fluctuation in the speed of each soldier.




« DRUM

— Takt time (do alemé&o Taktzeit, onde Takt significa compasso, ritmo
e Zeit significa tempo, periodo) é a taxa de producao, ou seja, uma
nova peca deve ser produzida neste intervalo de tempo

— O Takt time é o intervalo de batidas do DRUM

— Se uma fabrica trabalha 9 horas/dia (540 minutos) e a demanda do
mercado € de 180 unidades/dia, o Takt time € de 3 minutos

O Takt time é o tempo do gargalo; ou seja, 0 gargalo deve ser
projetado para produzir nesta taxa

— O objetivo do Takt time é alinhar a producdo a demanda e ndo o
oposto!!
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« BUFFER

— Coloque um buffer na frente do gargalo, para garantir que ele
estara sempre alimentado

« ROPE

— Planeje o momento de entrada das ordens no sistema, para nao
“sufocar” o gargalo
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» O processo de fabricacao deve ser representado em uma folha
de processo (process sheet)

Operation O |
Tfransport < |
Inspection O |
e "
Distance | Time Symbol
o O 1_|Setup material on pleater #1
2 | Pleating process 2 35 X
U cs 3 | Repeat step #2 99 times 3465
O 4 | Put tub in queue X
ru 6 | Transport to seamer 25
7__| Seaming process 3 61 X
AT i ®) 8 | Repeat step #7 49 times 2989 X
On 9| Put tub in queue X
CU CU 10_| Repeat steps 7-9 two times 6100 X
S 11_|Transport to endcapping 97 X
L 12_|E process 53 |X
13| Sample test 5 28 X
C GJ 14 _| Repeat step #12 99 times 2623 X
L O 15[ Puttub in queve 2
16_| Repeat steps 12, 14, and 15 two times 5300 X
m 17_|Transport to test queve 15 X
q) O 18 | Delay at test queue (two days) 172800
(dp) 19 _|9-station process 510 [X
S 20 | Drying process (four hours) 14400 X
(@I 21| Delay/Transport to release area . I
22 | Transport to module inventory 90 X
D (D) 23| Storage at module inventory X
D: o Totals| 264 | 215336 |5]5]1]4]9
(@) 5 value-added elements ) of 24 elements
Ll va time = sec. = 32.9 min.
- Total processing time = 215,336 sec. = 59.8 hrs.
o O [~ of value-added time vs.total processing time =0.9%




3. Representacao do

processo de fabricacao

O processo de fabricacao deve ser representado em uma folha

de processo (process sheet)

Flow Process Sheet

| Page __of

Product Namse:

Flow Begins

Flow Emds Date

Prepared By:

Approved By:

Process Symbols
and Nugiber
Used

Process Chart Symbols

Task

No. Process Symbals

Descripticn of Task

loee Machine Tooling
volved Required Reguired
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Follow one product Cosmos Products

or a narrow product n Place dominant
group. 15" Perforated Stock component on
Foly Tubs Squesges 48" 2-mil Log Roll right.
From Supplier From Supplier From Supplier From Supplier i
Urdosd & Recet Describe
Unload & Recelve Unload & Recelve 955 sceive Unload Trucl each event
250 856 833 hr i
To Storage concisely.
To Storage To Storage 828 hr Full Retains
O 820 hr 820 tr oot St 2480 hr
erts Storage
P-Parts Storage P-Parts Storage -2_4 Toa RM Storage
zcs 0-2-4 wks 9-2-4 wks guﬁ A:"Rs 8.8 hr
Pull As Reqd Pull As Regd eqd RM Stare To Quallty Assurance
O O- B-6-12 wks 820
To Packaging
To Pack To Packagl To Slitter Quaus 2@ OA
© CU odo meone XU " 21 “’Q 8.8 hr 48-120 hr
O Queus @ Package Queus R Package @52 hr Package Slit Inspect
O . — 852 hr 658 hr 033 hr
S To Intermediate St Retaln Storage
zcs how componepts @9 hr * ?
Q’\ Q & subassembligs Intermediate Stge
CG on the left. 0-2-4 wks
O ToMachine Add optional
+— Queue @ Machine information
(- q) Merge |tems only ~_] 858 hr as required.
G) U '_when the physical Perforate
items merge.
U) O Across Table
CD Package & Label
S m 662 he FG Storage
Q U) Queue On Cart B-1-2 wk
a3 Pull
q) m | To FG 221 hr
U | a1a hr Package & Inspect
m Stock 218 hr
O .19 hr Bl'_u‘if hFar UpPs
! rs
. To Customer
M QO X




