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Uma empresa fabrica uma grande variedade de produtos em volumes relativamente baixos e os processos de producéo sdo do tipo intermitente
repetitivo. Desde a Ultima revisdo do arranjo fisico da fabrica, o mix de produtos fabricados mudou significativamente deteriorando as condicdes
dos fluxos internos. Preocupada com problemas como atrasos na entrega dos pedidos, lead times longos, ineficiéncia nas movimentaces de
materiais e excesso de material em processamento transitando pela fabrica, a geréncia solicitou um projeto de re-adequacdo do arranjo fisico
considerando uma amostra representativa de 5 produtos tipicos que a empresa fabrica, quais sejam P1, P2, P3, P4 e P5, cujas demandas anuais
sao, respectivamente, de 9.000, 2.850, 1.700 e 910 unidades. Como indicam os fluxogramas de “ramos” apresentados abaixo, apesar da
utilizac&o de recursos em comum (M1 ... M5), os roteiros de produgéo séo bem distintos. Assim, deve-se buscar uma alternativa de layout do tipo
funcional (por processo). Os materiais a serem processados sdo retirados do Deposito de Matérias Primas (DMP) e os produtos montados passam
por uma inspecéo final (CQ). Os produtos defeituosos séo separados para serem destinados ao Dep0osito de Refugos (DR) e os produtos aprovados
seguem para 0 Depdsito de Produtos Acabados (DPA). Pede-se: a) Para produto P2: Seja P = Peso Unitdrio

a) Calcular o peso unitario de cada produto da amostraconsiderada. Pt de P2 = PUde P2-B + 2XPUde p2-A = 0,4 + 2X0,05 = 0,5 kg

b) Desenvolver uma andlise do fluxo de materiais adotando kg/ano como medida de intensidade de fluxo.

c) Obter o esboco de uma proposta de arranjo fisico para esta fabrica com base no item anterior.

Introducado a Gestéo da Producéao: Analise do Fluxo e Arranjo Fisico (layout)
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500 P2

2000 P2

M1

2500 P2

M2 500 P2
2000 P2 <~ Para fazer o item b) basta preencher a Carta De-

M3 Para com todas as transferéncias de materiais De

um setor Para outro setor, medidas em kg/ano.

Neste slide, como exemplo, foram lancadas as

2500 P2 a .

transferéncias de materiais nas 8 rotas

M4 percorridas na producao de P2.
N

M5
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<~ Analogamente, na mesma Carta De-Para, devem
ser lancadas todas as transferéncias de materiais
De um setor Para outro setor, para se produzir os
demais 4 produtos. Neste slide, como exemplo, é
mostrado o preenchimento da célula referente a
rota “Do DMP - Para M3” com as quantidades
N de materiais referentes ao P1 e ao P4.
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<~ ApOs preencher os dados de todas as

transferéncias de materiais De um setor Para
outro setor, obter o total de cada coluna e

de cada linha. Neste slide é exemplificado

gue apos completar o preenchimento dos
valores da primeira linha, poderemos

calcular a quantidade total de materiais

retirados do DMP. Neste exemplo, esta soma
deve resultar em 18500 kg/ano.
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