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RESUMO

GONCALVES, Monica C.. Implementacéo de um layout de estoque para uma empresa de
telecomunicacdes, 2016. (Graduagdo em Engenharia de Producéo). Instituto Federal de Minas
Gerais — Campus Governador Valadares.

Este trabalho € resultado de um estudo desenvolvido em uma empresa da area de
telecomunicacgdes na cidade de Governador Valadares, no setor de estoques. Com o intuito de
adquirir competitividade no mercado, é necessaria uma melhoria continua na empresa. Por
isso, um bom planejamento no layout do estoque da empresa é fundamental. Para atender ao
aumento da demanda de servigos, mais materiais tém que ser adquiridos, e para iSso, um
estoque projetado de forma a diminuir as movimentacdes de deslocamento aumentam a
rapidez de entrega dos produtos e assim mais clientes séo atendidos por dia. Para realizar esse
planejamento foram realizadas revisfes bibliograficas, reunides com os responsaveis pelo
estoque e a administracdo da empresa, medicdes e observacdes in loco do espaco para o
estoque e assim foi constatado que o layout por uso de materiais € o mais indicado para o tipo

de estoque da empresa.

Palavras-chave: estoque; layout; planejamento.



ABSTRACT

This work is the result of a study conducted at a company in the telecommunications area in
the city of Governador Valadares, in the stocks sector. In order to gain market
competitiveness, continuous improvement in the company is required. Therefore, proper
planning the layout of the stock of the company is critical. To meet the increased demand for
services, most materials have to be purchased, and for this, a stock designed in order to
reduce the displacement drives increase product delivery speed and so more clients are
served daily. To accomplish this planning were conducted literature reviews, meetings with
those responsible for the stock and the company's management, measurements and in situ
observations of space for stock and thus it was found that the layout for the use of materials is

the most suitable for the type of stock company.

Key-words: stock; layout; planning.
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1 INTRODUCAO AO ESTUDO

Atualmente as empresas buscam otimizar seu processo produtivo para se destacar
no mercado e melhor aproveitar seus insumos, homens, processos e atividades, elementos
constantes em qualquer industria, e para isso, utilizam de determinadas técnicas e ferramentas
que as auxiliam para alcancar esse objetivo.

Uma dessas estratégias € a mudanca da estrutura de layout, ou arranjo fisico, que
se bem elaborado € base para integracédo eficiente dos elementos de uma empresa.

Slack et al. (2002) definem arranjo fisico de uma operacdo produtiva como a
preocupacdo com a localizacdo fisica dos recursos de transformacdo. De forma simples,
definir o arranjo fisico € decidir onde colocar todas as instalagfes, maquinas, equipamentos e
pessoal da producao.

Stevenson (2001) considera que o arranjo fisico é a configuracdo de
departamentos, de centros de trabalho e de instalacdes e equipamentos, com énfase especial
na movimentacdo otimizada, através do sistema, dos elementos aos quais se aplica o trabalho.

Segundo Slack (2006) o arranjo fisico € uma das caracteristicas mais evidentes de
uma operaco produtiva porque determina sua “forma" e aparéncia. E aquilo que a maioria de
nos notaria em primeiro lugar quando entrasse pela primeira vez em uma unidade de
operagéo.

Mas fazer somente a mudanca de layout em uma empresa nao € suficiente, €
preciso verificar se realmente a estratégia tomada trouxe algum beneficio ou se a tomada de
deciséo foi errnea. E para isso é necessario analisar e comparar com a estrutura antiga, antes
da mudanca de arranjo fisico, alguns indices de produtividade, satisfacdo, tempos e
movimentos para constatar se houve alguma melhoria para a industria.

Tendo por base a importancia do correto arranjo fisico para as empresas e a analise
depois da execucdo da mudanca, este trabalho aborda a questdo da implementacdo de um
layout de estoque de uma empresa de telecomunicagdes de Governador Valadares — MG,
desde a concepcdo, planejamento, implantacdo e a analise dos beneficios que a tomada de

decisdo pela escolha do layout correto trouxe para a empresa.
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1.1 FORMULACAO DO PROBLEMA

A empresa estudada possui trés lojas na cidade de Governador Valadares, dessas,
duas possuem estoques em suas instalagdes. A maior propor¢do dos produtos armazenados
fica na loja em que o novo layout foi proposto.

A organizacdo ndo industrializa nenhum dos produtos utilizados no processo de
instalacdo de internet, somente compra e o0s utiliza em seu processo. O estoque possui
aproximadamente 200 pegas. Os gestores da empresa reconhecem a dificuldade que existe em
manter um layout adequado do estoque de produtos para distribuicdo, devido ao grande
numero de produtos utilizados e a demanda que aumenta gradativamente.

“O planejamento de um arranjo fisico é recomendavel a qualquer empresa, grande
ou pequena. Com um bom arranjo fisico obtém-se resultados surpreendentes na reducdo de
custos de operacdo e no aumento de produtividade.” (VIEIRA, 1981, p.9)

Outro motivo que levou a empresa a construir um novo estoque foi a divisdo que
existia entre as pecas para as duas lojas, pois muitas vezes produtos que eram utilizados por
uma das equipes estavam em locais distintos, e isso gerava uma grande movimentagéo e perca
de tempo para buscar os insumos pretendidos.

E como a quantidade de pecgas € grande e variada, elas estavam ficando muito
dispersas, assim houve também uma maior necessidade de controle por parte do estoquista,
para que em um mesmo lugar fosse possivel realizar a administracdo das pecas e produtos
utilizados na instalagdo de internet nas casas dos clientes e na manutengdo das torres
fornecedoras do sinal. Foi necessario também um maior local para a estocagem, pois a
empresa esta expandindo e com uma maior demanda dos seus servigos, e alguns dos produtos
mais utilizados sdo pedidos no exterior, levando meses para chegar, assim optou-se pela
construcdo de uma nova area para um novo estoque.

Sem um layout estruturado no armazém da empresa, a movimentacdo dos
estoquistas também era grande para encontrar e passar para os funcionarios os produtos
corretos. Elaborar um projeto de layout com base nas etapas propostas por Alvarenga e
Novaes (2000, p. 121), que definem a fungdo de armazenagem da seguinte maneira: “O
armazem ou deposito deve apresentar um layout e equipamentos de movimentacdo adequados
a esse tipo de fung¢@o”. Prosseguindo, Alvarenga e Novaes (2000, p. 122), “é necessario
definir claramente os objetivos desse subsistema, tendo em vista seu papel no sistema

logistico global da empresa”.
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Face ao exposto acima, a empresa de telecomunicacOes precisa melhorar o layout
do estoque para obter 0s seguintes ganhos:

* Reduzir o tempo de busca pelo estoquista pelo material solicitado;

* Reduzir os deslocamentos desnecessarios face cada produto ndo ter uma

I6gica de armazenamento.

Baseado nos itens listados acima, a empresa pode buscar os seguintes resultados:
produtividade, competitividade e atendimento agil aos clientes internos e externos.

Dentro desse contexto, este trabalho busca a resolucéo da seguinte questao:

Como a implementagcdo de um layout no estoque pode melhorar a qualidade do
servigo prestado pela empresa de telecomunicagdes?

1.2 JUSTIFICATIVA

E importante que o arranjo fisico de uma organizagao seja pensado e preparado de
forma que se possa aproveitar ao maximo os recursos disponiveis durante a execucdo dos
trabalhos.

Quando se cria um caminho de producéo, é possivel diminuir o tempo entre um
processo e outro, ter um controle maior de onde estd o produto e em que fase se encontra,
estimar um tempo de producdo em cada fase e ainda definir recursos necessarios e maquinario
para a execucdo das tarefas.

Segundo Peinado e Graeml (2007), o arranjo fisico é a parte mais visivel e exposta
de qualquer organizacdo e as decisdes do seu posicionamento definem como a empresa vai
produzir.

A escolha correta do tipo de layout também interfere na gestdo de estoque de uma
empresa. Entende-se por layout de estoque a disposi¢cdo do espaco fisico que serve para
armazenar os produtos acabados ou até mesmo a matéria-prima.

E de suma importancia que os gestores estejam preocupados com a boa utilizagdo
deste espaco, pois a correta alocacdo e distribuicdo dos produtos diminuem o tempo de
entrega de materiais estocados, a movimentagdo dos funcionarios no ambiente e a mais facil
localizagédo dos produtos estocados.

Para Cury (2000, p. 386) os objetivos do layout sdo otimizar as condi¢cfes de
trabalho do pessoal nas diversas unidades organizacionais, racionalizar os fluxos de

fabricacdo ou de tramitacdo de processos, racionalizar a disposicdo fisica dos pontos de
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trabalho, aproveitando todo o espaco til disponivel e minimizar a movimentacéo de pessoas,
produtos, materiais e documentos dentro das ambiéncias organizacionais.
Portanto, o estudo de layout € muito importante como base de conhecimento a ser

utilizado pelas empresas que buscam atingir a exceléncia no seu processo de fabricacéo.

1.3 OBJETIVOS
1.3.1 Objetivo Geral

Identificar o melhor tipo de layout para o estoque de uma empresa de

telecomunicagdes de Governador Valadares.

1.3.2 Objetivos Especificos

Acompanhar o planejamento e implementacdo do layout mais adequado para a
empresa. E analisar o cenario anterior e posterior depois da implantacdo do arranjo fisico em
relacdo a:

e Organizacdo e limpeza do ambiente;

Produtividade da empresa;

e A movimentacdo dos funcionarios para recolhimento dos produtos para a realizacao de
suas atividades;

e Tempo de entrega de produtos do estoque para os funcionarios;

e Satisfacdo do funcionario;

¢ Organizacdo do ambiente fisico da empresa;

e Ganho de espaco fisico;

e Seguranca no Trabalho.

1.4 ESTRUTURA DO TRABALHO

Para a concretizacdo deste trabalho foram determinados, neste primeiro capitulo,
0s norteadores da pesquisa e uma rapida contextualizacdo, que sdo os seguintes: formulagéo
do problema, justificativa para a realizacdo do trabalho e objetivos a serem alcangados.

O segundo capitulo engloba todo o referencial tedrico, que aborda conceitos sobre

arranjo fisico (layout), estoque, layout de estoque, o setor de telecomunicacdes e a
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transmissao via fibra Optica, que é o principal diferencial do servi¢o prestado na cidade no
fornecimento da internet.

No terceiro capitulo foi descrito a metodologia do trabalho e a descricdo das
atividades realizadas.

Ja no quarto capitulo encontra-se o estudo de caso realizado na empresa, sua
caracterizacdo, a andlise do espaco fisico anterior a mudanca, a nova proposta de layout e a
descricdo da implantacdo e as dificuldades encontradas na implementacdo do novo arranjo
fisico.

No quinto capitulo encontram-se os resultados e analises observados durante a
realizacdo deste trabalho.

Enfim, no sexto capitulo, foram descritas as conclusdes e recomendactes

consideradas pertinentes e relevantes.
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2 ARRANJO FISICO (LAYOUT)

As empresas estdo investindo no desenvolvimento do seu arranjo fisico cada vez
mais. As instalacBes que se adaptam em diversos cenarios podem agregar vantagens continuas
para os seus proprietarios (MONTEIRO, 2004).

Segundo Corréa (2004), o layout de uma organizacdo é o planejamento e a
integracdo do fluxo dos componentes de um produto, para obter uma ligacdo mais eficiente e
econdmica entre pessoas, equipamentos e materiais que se movimentam.

Para Olivério (1985) o arranjo fisico ¢ um “estudo sistematico que procura uma
“combinagdo 6tima” das instala¢des industriais que concorrem para a produgdo dentro de um
espago disponivel”.

O arranjo das areas de trabalho surgiu com o artesanato e comércio, e a partir dai
com o avango dos sistemas produtivos maior atencdo foi dada ao uso dos espacos fisicos nas
organizacoes.

Desde a Idade Média, quando os artesdos usavam de suas oficinas para fabricar
armas, selas e qualquer instrumento para casa ou para até mesmo uma guerra, 0 arranjo de
seus locais de trabalho ja eram pensados.

Mas com a Revolucdo Industrial a energia e matéria-prima comecaram a reger o
arranjo das instalacdes. Lee (1998) diz que as industrias téxteis necessitavam de grande
quantidade de &gua para ter energia, e por isso possuia grandes eixos e correias.

Com a evolucdo da tecnologia a maioria das industrias ndo precisa permanecer tdo
préxima de locais que eram fontes de energia ou matéria-prima, e comecaram a focar na
producdo em massa e no desempenho de seu fluxo produtivo. Segundo Lee (1998), somente
na metade do século XX que o conhecimento e a informacdo comecaram a predominar a
producdo, pois houvera uma ampliagdo nas habilidades da forca de trabalho e na educacdo,
fazendo com que as instalacGes buscassem a otimizagdo dos processos.

Para reduzir o desperdicio em relacdo a movimentacdo de matérias primas ou
produtos dentro da empresa, Diehl (2004) afirma que o layout elaborado de forma correta
permite um caminho rapido e eficaz, do inicio até o fim do processo produtivo.

Segundo Muther (1986) o arranjo fisico ou layout pode ser definido como o estudo
do posicionamento relativo dos recursos produtivos, homens, maquinas e materiais, ou seja, €
a combinacao dos diversos equipamentos/maquinas, areas ou atividades funcionais dispostas

adequadamente.
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O arranjo fisico tem a finalidade de reduzir o tempo de manufatura e custos
indiretos, aumentar a satisfacdo do funcionario em seu ambiente de trabalho, economizar
espaco, integrar o fluxo produtivo, evitando interrupcGes, retrocessos e cruzamentos de
processo (VILLAR, 2004).

Mesmo a informacdo fluindo cada vez mais rdpida no chdo de fabrica e os
mecanismos de transporte sendo cada vez mais eficientes, o planejamento do layout é de

extrema importancia para que 0 processo produtivo possa ser cada vez mais eficaz.

2.1 SOFTWARES DE PLANEJAMENTO DE LAYOUT

O primeiro método proposto para um planejamento de layout focava a otimizagédo
do fluxo produtivo, esta técnica foi proposta por Muther, e ficou conhecida como o Sistema
SLP (Systematic Layout Planning).

Muitas outras tecnologias foram inventadas para descobrir o melhor arranjo fisico,
como os destacados por Chien (2004), a Teoria da Ldgica Fuzzy (Cheng e Gen, 1996), os
Algoritmos Genéticos ou a Simulacdo Computacional (Azadivar e Wang, 2000).

Na figura 1 estdo os principais softwares de planejamento de layout segundo
Canem et al. (1998).

CRAFT [1963]
Armour and Buffa[26] HC-66 [1966]
‘ Hillier and Connors[31]
5 ALDEP (19671 | CORELAP [1967]
E.Ijﬁesmsfﬂ%mc [1968] Seehof and Evans[36] Lee and Moore[34]
aral.
MAT [1970]
Edwardser ar. [29]
PLANET [1972]
Deiseroth and Apple[27]
FRAT [1973]
Khalil[33]
CRAFTM  [1976] COFAD [1976]
Hicks and Cowan[30] Tompkins and Reed[37]
DISCON [1280]
SPACECRAFT (19821 | Orezner(2e]
Johnson[32] CLASS [1992]
Jajodiaer as [4]

Figura 1 — Lista cronoldgica dos softwares de projeto de layout. Fonte: Canem et al. (1998).
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Mas mesmo muitos softwares sendo étimas ferramentas para planejamento de um

arranjo fisico, muitas sdo as barreiras encontradas em suas aplica¢gdes, como a necessidade de

méo de obra especializada, eles ndo fornecem a solucao étima na maioria das vezes, um maior

tempo para aplicacdo, e também muitas empresas nem tem conhecimento da existéncia deles.

2.2 IMPORTANCIA DO LAYOUT

Para Black (1998), os projetos dos sistemas de manufatura estdo mudando, e sdo

motivados para tal pelas seguintes tendéncias:

Com o aumento da variedade dos produtos os lotes estdo diminuindo
conforme a variedade dos produtos aumente.

Um aumento na complexidade e variedade dos materiais acarretara numa
dispersdo nos nimeros de processos produtivos.

Maiores exigéncias de qualidades serdo cobradas pelos clientes, logo a
confiabilidade podera aumentar devido ao maior numero de acles
corretivas.

A parte principal do custo total do produto vai continuar a ser o custo dos
materiais e de sua movimentacéo.

Através da engenharia simultanea, o tempo de planejamento do produto e

sua finalizacdo sera menor.

Para atender a essas tendéncias sera necessario agir conforme algumas exigéncias:

A empresa devera ser capaz de entregar produtos com qualidade superior,
em menos tempo e com menos custos.

Ter melhorias continuas no processo produtivo para que 0s produtos
atendam as exigéncias dos clientes.

O sistema deverd ser mais confidvel, mas também mais flexivel, se

tornando mais simples e focado para atender as necessidades dos clientes.

Um sistema produtivo, para ser eficiente segundo Silva (2009) apud Gongalves

Filho (2005), precisa atender algumas necessidades que sdo dependentes entre si, como: ter

uma tecnologia para fabricacdo atualizada, um layout otimizado, um bom gerenciamento e

mé&o de obra treinada e qualificada. Por exemplo, com um layout celular a comunicacdo entre

as equipes é melhor do que com um layout linear.
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As tomadas de decisdo sobre o arranjo fisico de uma empresa sdo de extrema

importancia, pois interferem diretamente na satisfagdo do cliente e na performance da

organizacdo. Para Slack et al. (1999) essas sdo algumas das razdes para a importancia da

escolha certa do layout para uma empresa:

Devido ao tamanho dos recursos de transformacéo que podem ser movidos
ou ndo dentro do processo produtivo, o arranjo fisico pode ser
normalmente uma atividade dificil e de longa duracéo.

Se for necessario um rearranjo do layout, pode haver a insatisfacdo dos
clientes, pois pode existir uma interrupgdo no processo produtivo.

Se apos a implementacdo do layout a empresa identificar que a escolha foi
errdnea, isso pode gerar varios gargalos na producdo, estoques de produtos
entre 0s postos operativos e maior lead time produtivo (tempo de

processamento de um produto).

Um projeto de arranjo fisico bem elaborado e implementado pode evidenciar

atividades que agrupam bons valores ao processo produtivo e também as que ndo agregam

nenhum valor, como por exemplo:

O uso correto do espago fisico da organizacéo.

Diminuir os custos de movimentacao interna dos materiais.

Melhorar a comunicacdo entre os colaboradores da empresa, quando
possivel, e evitar a movimentagdo excessiva dos mesmos.

Melhor visualizacdo das operagdes e dos recursos, garantindo uma melhor
manutencdo e movimentacao entre os postos de trabalho.

Reduzindo a movimentacdo, diminui também o tempo de ciclo da
operagéo.

E com os postos produtivos bem arranjados, aumenta-se a qualidade do
produto e do processo, por exemplo, assim cumprem-se determinadas

regras de Seguranca do Trabalho.

Segundo Black (1998), devido a grande competitividade global, a empresa que

possuir um bom projeto em seu espaco fisico que atenda a seus usuarios podera obter sucesso.

E isso mostra como uma boa disposicéo fisica dentro de uma empresa é um fator critico para

seu melhor desempenho.
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2.3 PARA QUE PLANEJAR UM LAYOUT?

Projetar um layout € uma parte fundamental do planejamento de um fluxo
produtivo. Canem et al. (1998) afirma que os maiores e mais dispendiosos custos da producéo
estdo no planejamento do arranjo fisico, pois se 0 tempo necessario for gasto com seu
planejamento, ndo sera necessario mudancgas posteriores e se isso ocorrer sera mais facil e
agil, ja que todo o layout segue uma sequencia logica.

Segundo Djassemi (2006), o layout dos equipamentos esta entre alguns dos fatores
que levam a eficiéncia fabril, pois visa alocar as diferentes se¢des e maquinas da empresa,
reduzindo o lead time produtivo, os estoques entre processos e aumentar a saida dos produtos
do sistema manufatureiro.

Dentro dos sistemas de manufatura atuais, o projeto de layout é o mais essencial
para uma melhor eficiéncia da organizagédo. Para Rawabdeh e Tahboub (2005) o planejamento
do arranjo fisico é algo que se faca em longo prazo e que possui certa criticidade, ja que
necessita de um grande investimento de capital, e qualquer mudanca exige gastos elevados
desde que as maguinas ndo sejam versateis e adequadas para mudancas. Estes autores também
falam do quanto um layout atinge a produtividade e performance da empresa, o correto uso da
mao de obra e da sua motivacdo, logo o arranjo fisico € um importante aspecto industrial.

Para Haynes (2008) o layout gera um impacto também na area da gerencia e ndo
somente no chdo de fabrica, em sua obra ele retrata como o arranjo fisico de escritdrios
influéncia na produtividade das pessoas e seus resultados.

Atualmente para fazer um planejamento de layout é necessario levar em
consideracdo o fluxo dos materiais e informacdes, 0 estoque em processo, a gestdo dos
materiais e equipamentos, dentre outros que resultam em choques e impactos diretos na
performance da industria.

Uma perspectiva ressaltada por Muther (1986) é o custo de implantacdo do layout,
ja que um arranjo fisico bem planejado e um mal seriam quase 0s mesmos custos, mas que
com um mau planejamento os custos do rearranjo seriam bem maiores e tornaria inviavel essa
mudanga. Logo, os custos de um layout deficiente devido a um planejamento errado mostram
como é importante dedicar tempo e recursos para um bom projeto de integracdo de pessoas,
maquinas e equipamentos.

Existem diversas maneiras de posicionar os componentes de uma fabrica, cada

uma possui suas vantagens e desvantagens para aplicacdo, mas todas direcionam para a
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melhor aplicacdo em cada situacdo. A seguir, serdo apresentados alguns dos modelos de

layout existentes.

2.4 MODELOS DE LAYOUT

Para Black (1998), Martins e Laugeni (2006), Chase (2006), Slack et al. (2002) o
layout pode seguir quatro tipos basicos de modelos ou até mesmo uma mescla entre eles.
Segundo esses autores o arranjo fisico pode ser classificado entre: layout funcional ou por

processo, layout em linha ou por produto, layout posicional e o layout celular.

2.4.1 Layout funcional (processo)

Esse tipo de arranjo fisico também € conhecido por layout por processo, ou
departamental, ou Job Shop; foi um dos primeiros a surgir em instalacGes fabris, e mesmo
possuindo algumas limitacdes, seu uso ainda é frequente nas organizaces.

Segundo Slack et al. (2002, p.203), “o arranjo fisico por processo ¢ assim chamado
porque as necessidades e conveniéncias dos recursos transformadores que constituem o
processo na operacao dominam a decisao sobre o arranjo fisico”.

Para Black (1998) o layout funcional é composto por varios equipamentos e
componentes de uso comum, onde as maquinas sdo agregadas pela sua funcdo e as pecas sdo
movimentadas até os equipamentos, logo processos similares (ou processos com necessidades
similares) séo localizados juntos um do outro.

Algumas vantagens e desvantagens do layout funcional em relacdo ao arranjo das
maquinas sao levantadas por Tompkins et al. (1996), Krajewski e Ritzman (1996) e Silva
(2009) apud Gongcalves Filho (2005):

a) Vantagens:
e Diminuicédo das quebras de maquinas.
e Menos propenso a mudancas de produtos e demanda.
e Maior utilizagdo das maquinas.
e Equipamentos com caracteristicas similares podem ser utilizados,
facilitando a manutencao.
e Maior flexibilidade do produto e do mix de producao.

e Suporta interrupgdes por algum tempo (estoque em processo).



b)

25

e Menor investimento relativo em equipamento (compartilhamento).

Desvantagens:

e A variedade de rota transforma o direcionamento de material confuso
dificultando a identificagéo de gargalos.

e Aumento da movimentacdo de materiais.

¢ Dificil visualizacéo e controle do fluxo.

e Aumento do estoque em processo.

e O desempenho da producéo tende a ser mais baixo.

e Necessidades de setups constantes.

e Pode gerar baixa utilizacdo de recursos.

e Alta complexidade do PCP - Planejamento e Controle da Producéo.

e Custos indiretos altos: movimentacdo de materiais, planejamento,
controle e supervisdo.

e Lead times longos.

Sao exemplos de layout funcional: hospital (alguns processos sao necessarios a um

grande numero de diferentes tipos de pacientes), ou um supermercado. A figura 2 mostra um

exemplo de layout funcional mostrando o caminho de dois produtos na usinagem de pegas.

Depto. Fresagem

Depto.

Depto. Témpera Galvanoplastia

Depto. Scldas

' i
3 | L2
' :"-1-.|
| 1 -, 4 A 1 .
L ) _* —
| 2 h-3 3 5 | S .E | -

Depto. Tornos

Depto. Furadeiras Depto. Abrasivos Depto. Inspecéo

Figura 2 — Exemplo de layout funcional mostrando o caminho de dois produtos em uma usinagem de pegas.

Fonte: http://www.jlcarneiro.com/layout-de-fabricas/(2016).
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2.4.2 Layout por produto (em linha)

O arranjo fisico por produto também é chamado por layout em linha de producéo,
ou layout linear, e foi popularizado pela linha de montagem criada por Henry Ford (1863 -
1947); onde todo material € levado através de estacBes de trabalho, onde passa pelas
operacdes de fabricacdo ou montagem, criando um fluxo unidirecional, procurando
sequenciar as melhores operacdes para aquele processo produtivo.

Segundo Slack et al. (2002, p. 208) o layout por produto procura:

“Localizar os recursos produtivos segundo a melhor sequéncia das operacGes
requeridas pelo recurso que esta sendo transformado. Cada produto, elemento de
informacdo ou cliente segue um roteiro predefinido no qual a sequéncia de
atividades requerida coincide com a sequéncia na qual os processos foram
arranjados fisicamente. Esse é o motivo pelo qual, as vezes, esse tipo de arranjo
fisico é chamado de arranjo fisico em "fluxo" ou em "linha".

No quadro a seguir sdo feitos alguns levantamentos a respeito de algumas das
vantagens do layout por produto segundo Colmanetti (2001) apud Dalmas (2004) e as

desvantagens do layout linear para Tompkins et al. (1996).

Quadro 1 — Vantagens e Desvantagens do layout por produto

Vantagens Desvantagens

Baixos custos unitarios Quebra de uma maquina pode paralisar

O sistema

Baixa flexibilidade de mix de produtos
e utilizagdo dos equipamentos para
produtos de baixo volume

Fluxo l6gico, simples, suave e direto

Baixo nivel de estoques em processo,
menor do que no layout funcional

Trabalho pode se tornar repetitivo

Transporte de materiais ou
movimentacdo de clientes bastante
conveniente

Mudangas no projeto do produto podem
exigir grandes mudancas no layout,
podendo tornar toda linha de produgio
obsoleta

Utilizado em sistema de produgao
continua

Elevados custos fixos

Produtos sdao feitos em grande
quantidade e semelhantes

Gargalos exercem grande efeito no
sistema

Exige balanceamento de linha

Linhas multiplas requerem duplicac¢io
de maquinas

Especializagdo dos equipamentos, e sdo
dispostos de acordo com a ordem de
operagoes

Tempo total por unidade ¢ baixo

Tarefas simples; requer pouco
treinamento do pessoal

Planejamento e controle da produciao
(PCP) simplificado

Fonte: Adaptado Colmanetti (2001) apud Dalmas (2004) e Tompkins et al. (1996).
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Alguns dos exemplos de layout por produto sdo: um restaurante self-service,
indUstrias montadoras, alimenticias, frigorificos, ou vacinagdo em massa. A figura 3 mostra

um exemplo de layout por produto mostrando o caminho de dois produtos.

Departamento Produto “A”

......................... hl&zl___-@:’lh{@ ...,:E _....iy___.,[i}___..
=i ] - 2 = 3 = 4 - 5 = B -

Departamento Produto “B”

Figura 3 — Exemplo de layout por produto mostrando o caminho de dois produtos. Fonte:
http://www.jlcarneiro.com/layout-de-fabricas/(2016).

2.4.3 Layout Posicional

Enquanto nos outros layouts mencionados anteriormente o material é levado até os
equipamentos, no layout posicional as estacGes de trabalho sdo levadas até o material.
Segundo Tompkins et.al. (1996), Slack et al. (1999) e Black (1998) este tipo de arranjo fisico
€ um caso muito particular, e sempre € usado na fabricacdo de produtos que ficam fixos no
local de trabalho, e que normalmente s&o de grande porte.

O objetivo do planejamento desse tipo de arranjo fisico é sempre otimizar a
localizagéo dos centros de recursos em torno do produto.

Segundo Peinado e Graeml (2007) e Neumann e Scalice (2015) as principais

vantagens do arranjo fisico por posi¢éo fixa séo:
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e Alta flexibilidade de mix de produto e uma pequena movimentacdo de
materiais.

e Sem a movimentacdo ou perturbacdo do produto ou cliente.

e Favorece o enriquecimento de tarefas e o trabalho em equipe

e Para projetos de montagem ou construcdo, é possivel utilizar softwares de
programacéo e controle, como: PERT e CPM.

e E possivel toda a terceirizacio do projeto, ou de parte dele, em prazos antes
fixados.

Mas esse tipo de layout também possui suas desvantagens, que foram levantadas

por Peinado e Graeml (2007) e Neumann e Scalice (2015), e sdo:

e Muita movimentacdo de equipamentos e mao de obra, gerando uma
dificuldade na superviséo e controle.

e Posicionamento de equipamento e pessoas pode ser inseguro, ndo ergondémico
ou pouco pratico, havendo a necessidade de &reas externas proximas a
producdo para submontagens, guarda de materiais e ferramentas.

e Producdo em pequena escala, custos unitarios elevados e baixo grau de
padronizacao.

e Fluxo complexo, lead time elevado e baixa utilizagéo de equipamentos.

Alguns dos exemplos desse tipo de arranjo fisico sdo as montagens de avides,
construcdo de prédios, pontes, navios, rodovias, cirurgias de coragdo, etc. A figura 4 mostra o

layout posicional em uma montagem de avides.

Figura 4 - Montagem de um avido com layout posicional. Fonte:
http://voarnews.blogspot.com.br/2011/01/governo-americano-anuncia-contrato.html. (2015)
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2.4.4 Layout Celular

As células de manufatura sdo uma forma de organizar o layout do chéo-de-fabrica
tentando alcancar eficiéncia e flexibilidade. Célula de manufatura € a filosofia que explora e
utiliza a similaridade entre componentes. Estes sdo agrupados em familias baseados em
semelhancas de forma, processo de producéo ou ambos.

No arranjo fisico celular os recursos transformados, entrando na operacao, sdo pré-
selecionados para mover-se para uma parte caracteristica da operacdo (ou célula), onde se
encontram todos os recursos transformadores necessarios a atender a suas necessidades
imediatas de processamento. A célula em si pode ser arranjada segundo um arranjo fisico por
processo ou por produto (SLACK, 2006).

O layout celular é uma tentativa de implantar ordem para a complexidade de fluxo
que caracteriza o layout por processo.

As méaquinas que ficam nas células de manufatura funcionam de uma forma
bastante semelhante a uma linha de producdo dentro de uma job shop maior (processos de
fabricacdo sob medida semipersonalizadas) ou um layout por processo. Para Gaither e Frazier
(2002) a demanda das pecas deve ser elevada e estavel, para que os lotes possam ser
fabricados com periodicidade e as pecas devem ser agrupadas com caracteristicas similares,
formando familia de pecas, pois elas exigem operacfes semelhantes. Segundo esses mesmos
autores e Peinado e Graeml (2007) as vantagens que as células podem trazer sdo:

e Diminuicdo do transporte de material, diminuindo os custos de manuseio de
materiais e um fluxo de materiais mais suave, melhorando o controle da
producao.

e Pecas podem ser feitas e embarcadas mais rapidamente.

e E necessario menos estoques de produtos em processo.

e A producdo é mais facil de automatizar, pois as atividades sdo mais
padronizadas.

e Aumento da flexibilidade quanto ao tamanho de lotes por produto.

e Maior satisfacdo no trabalho, podendo ser criado times funcionais.

Reducéo do tempo de setup e do lead time.
Além da tradicional desvantagem da duplicagdo de maquinas, esse layout também

tem como aspecto negativo:
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Acréscimo de novos produtos na fabrica € complicado, pois as células ja

possuem um padrdo de manufatura.

Para atingir sua maxima eficiéncia, as células necessitam de equipes
multifuncionais.

Dificuldade em elaborar o arranjo.

E necessario ter maquinas pequenas e dedicadas a tarefas simples.

Existem algumas formas de layout celular, para Rentes et al. (2006) o mais

tradicional é o layout em U. A figura 5 apresenta algumas dessas variacdes de disposicdo

fisica de equipamentos do layout celular.
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Figura 5 - VariacOes do layout celular. Fonte: Rentes et al. (2006).
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3 ESTOQUE

Para Slack et al. (2009, p. 356), “estoque ¢ definido como a acumulagdo
armazenada de recursos materiais em um sistema de transformagao”.

Em todas as empresas, 0s estoques sdo componentes muito significativos, seja sob
aspectos financeiros, econémicos, ou operacionais (VIANA, 2008).

Para Ballou (2007, p. 249) “estoques sdo pilhas de matérias-primas, insumos,
componentes, produtos em processo e produtos acabados que aparecem em numerosos pontos
por todos os canais logisticos e de produ¢do da empresa”.

Segundo Davis, Aquilano e Chase (2001, p. 469), “estoque ¢ definido como sendo
a quantificacdo de qualquer item ou recurso usado em uma organizagdo”. Para esses autores,
0s estoques podem ser de: matérias-primas, que sdo as entradas do processo produtivo;
produtos acabados, que sdao as saidas do sistema de producdo; e estoque em processo,
gue sdo os itens que sdo produzidos em processos medianos da producéo.

Dias (2006) afirma que em uma empresa € impossivel trabalhar sem estoques, pois
ele ajuda como um amortecedor entre as etapas da producdo até a venda final. Estoques s
existem para Slack et al. (2009) porque hd uma diferenga de execucédo entre fornecimento e
demanda, se isso nao existisse, 0 produto nunca necessitaria ser mantido em estoques.

Ja conforme Moreira (2001), para a parte operacional, os estoques sdo importantes,
pois permitem certas economias na producdo e equilibram as discrepancias de ritmo entre 0s
principais fluxos de uma organizacéo, principalmente se ela for do ramo industrial. E isso é
classificado como um ganho para a empresa segundo esse mesmo autor, ja que a variacdo de
demanda sempre oscila afetando o processo produtivo e a entrega do produto para o cliente,
mas que 0s estoques necessitam de atencdo especial, pois eles representam custos financeiros
e isso sempre deve ser evitado.

Mas é muito dificil as empresas operarem sem estoques segundo Dias (2005), mas
a reducdo deles € uma meta para as organizacGes, sempre € necessario aperfeicoar 0s
investimentos nessa area, diminuindo o capital investido.

Para Alvarenga e Novaes (2000), além dos custos, existe limitacfes de espago para
armazenar os estoques nas empresas. Logo, a quantidade maxima de produtos que podem ser

estocados em determinado armazém representa a sua capacidade de estocagem.
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Segundo os varios conceitos da literatura, os estoques reportam a ideia de um
controle do que entra e sai na organizacdo. Por isso, 0 gerenciamento de estoques é

importantissimo para as organizacoes.
3.1 TIPOS DE ESTOQUE

Uma boa maneira das empresas detectarem onde esta ocorrendo maiores
desperdicios é na correta realizacao e otimizacdo do controle dos materiais, mas essa gestdo
nas organizagdes esta ser tornando cada vez mais complexa, devido a variedade dos tipos de

estoques. Slack et al. (2009) definem os principais tipos de estoque no quadro 2:

Quadro 2 — Principais tipos de estoque

Estoques de Seguranca Também conhecido como estoque ISOLADOR, tem fungéio de
compensar as incertezas do fornecimento ¢ da demanda, como o proprio
nome ja diz “estoques de Seguranga” tém a funcio de manter estoques
suficientes caso ocorra algum imprevisto, como quando ocorre o atraso
de reabastecimento por parte do fornecedor.

Estoques de ciclo Ocorrem quando um ou mais estagios nas operagdes ndo podem
fornecer simultaneamente todos os itens que necessitam serem
produzidos. Ou seja, produzir “bens ¢ lotes e sua quantidade depende de
decisoes sobre volume™.

Estoques de desacoplamento “Cada lote de estoques de material em processo junta-se a uma fila,
esperando sua vez na programacio para o proximo estagio de
processamento. Isso também permite que cada operagio seja
estabelecida com a velocidade de processamento 6tima (tempo de
ciclo)”, ento os estoques de desacoplamento tém a principal funcdo de
conceber chances para programar o processo independente do seu
estaglo.

Estoques de antecipagéio Séo usados com mais frequéncia quando as flutuagdes de demanda séo
significativas, mas relativamente previsiveis, mas eles também podem
ser usados quando existem variagdes de fornecimento. Os estoques de
antecipagdo podem ser usados para lidar com a demanda sazonal,
citando um exemplo da época de pascoa, as empresas néo podem prever
com certeza a demanda do setor para o periodo, entdo produzem com
antecipagdo para atender as provaveis demandas futuras.

Estoques de canal de distribuigdo | Existe porque o material ndo pode ser transportado instantaneamente
entre o ponto de fornecimento e o ponto de demanda.

Fonte: Adaptado de Slack et al.(2009).

Em ambientes incertos da demanda de produtos, ter um alto nivel de estoque pode
trazer certa seguranca para as empresas, ou até mesmo quando ocorre uma descontinuidade de

uma linha produtiva, e 0 produto necessita ser entregue ao cliente, ter um estoque na fabrica
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auxilia no cumprimento de prazos. Mas o armazenamento tambeém despende um alto custo da
empresa, 0 produto pode ser tornar ultrapassado ou se danificar. Logo, estoques parados
significam perda de dinheiro que poderia ser investido de forma mais proveitosa (SLACK et
al., 2009).

Para Dias (2006), sdo encontrados em uma industria os seguintes tipos de estoque:

e Matérias-primas: a substancia principal que se utiliza na fabricacdo de alguma
coisa, a matéria-prima é todo material que é associado ao produto final, seu
consumo é proporcional ao volume da producdo. Toda organizagdo, de algum
modo, tem estoques de matérias-primas.

e Materiais em processo: sdo todos os materiais usados no processo de
manufatura dos produtos, normalmente esses materiais estdo praticamente
acabados, mas adquirem outras caracteristicas no fim do processo de producéo.
Esse tipo de estoque é o que mais agrega custos para a empresa, para que isso
nédo ocorra deve-se acelerar a rotatividade dos estoques.

e Produtos acabados: Sdo itens que ja foram produzidos, mas que ainda néao
foram comercializados; nas empresas que ja possuem pedidos desses produtos
0s estoques sdo baixos, mas em alguns casos os produtos sdo fabricados antes
de vender, para que a empresa ndo possua estoque de produtos acabados é
necessario fazer previsdes de vendas com um bom investimento feito.

Logo os estogues de matérias-primas sao integrados por todos os itens adquiridos
pela empresa e armazenados para serem utilizados no processo de producdo e que irdo se
transformar em produtos acabados, devendo ser armazenado e controlado da maneira certa
para que ndo ocorram desperdicios e deterioracdo das mercadorias.

E os estoques de produtos em processo séo 0s itens que estdo em processamento e
que irdo se transformar em produtos acabados, equivalendo aos estoques de todas as

mercadorias a disposicao para as vendas.

3.2 FUNCOES E OBJETIVO DOS ESTOQUES

Conceitos mais tradicionalistas falam que os estoques sdo considerados essenciais
para o sistema produtivo, pois gera seguranca e a possibilidade de execucéo das atividades da
empresa, protegendo assim, o sistema de producdo de qualquer parada de seu fluxo, devido a
guebra de uma maquina ou falta de um produto e, logo, a perda de uma venda, atrasos na

entrega de mercadoria pelo fornecedor, entre outros.
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Para Dias (2006, p. 23), “espera-se entdo, que o dinheiro que esta investido em
estoques seja o lubrificante necessario para a producdo e o bom atendimento das vendas”.

Segundo Slack et al. (2009, p. 381), os estoques sdo definidos como a
acumulacdo armazenada de recursos materiais em um sistema de transformacdo. Algumas
vezes, estoques também sdo usados para descrever qualquer recurso armazenado”.

“O objetivo, portanto, ¢ otimizar o investimento em estoques, aumentando o uso

eficiente dos meios internos da empresa, minimizando as necessidades de capital investido”

(DIAS, 2006, p. 23).

3.4 LAYOUT DE ESTOQUE

As empresas além de custos para manter os estoques, tém limitacGes de espaco
para o armazenamento dos mesmos. Logo, a quantidade maxima de produtos que podem ser
estocados em um determinado armazém representa a sua capacidade de estocagem
(ALVARENGA; NOVAES, 2000).

Segundo Bowersox e Closs (2001), através das informacdes integradas dentro da
organizacédo (previsoes, pedidos, planos de marketing, composicdo dos estoques e posicéo de
expedicdo), os estoques podem ter seu desempenho aumentado e sua impreciséo reduzida.

Conforme o tipo de materiais estocados, 0s sistemas de armazenamento diferem
notavelmente. Existem estoques com milhares de itens, mas que podem ser muito diferentes
em relacdo ao valor dos componentes estocados e as suas propriedades fisico-quimicas, como
volume, peso e cuidados extras para armazenamento.

Para Alvarenga e Novaes (2000), é necessario definir os componentes que formam
um sistema de estocagem. Como:

e O recebimento, que é quando um produto chega a um armazém, e precisa ser
retirado do equipamento de transporte, conferido e encaminhado ao ponto de
armazenagem;

e A movimentacdo, que ocorre apos o recebimento, onde a mercadoria é levada
dentro do armazém até onde devera ficar armazenada, Ballou (2006, p. 380) “a
atividade real de movimentacdo pode ser concretizada utilizando-se qualquer
nimero dos diversos tipos de equipamentos disponiveis de manuseio de
materiais”;

e A armazenagem, gque é o tempo de permanéncia da mercadoria num depésito

ou armazém:;
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e E a preparacdo dos pedidos, que é feita num lugar especifico do depdsito e

embarque, onde ocorre 0 processo de carregamento e despacho da mercadoria.

De acordo com Ballou (2006) algumas areas do armazém sao planejadas segundo
as necessidades de estocagem e da ocupacdo integral do espago, mas outras podem ser
projetadas para as necessidades de separacdo de pedidos e de um menor tempo de
movimentacdo para o atendimento dos pedidos.

Os layouts de estoque e armazéns sdo muito distintos, j& que cada um possui suas
préprias caracteristicas e exigéncias de manuseio, para um correto fluxo de materiais
(BOWERSOX, 2006).

Todos os materiais que ficam em estoques e armazéns devem ser colocados numa
area especifica para a correta separacdo dos pedidos. Bowersox (2006) estabelece que o
principal objetivo da &rea de separacgdo é para diminuir a distancia que os separadores tém que
percorrer para montar um pedido.

Segundo Messias (1989), no layout de um estoque, armazém ou almoxarifado tem
que haver a melhor utilizacdo do espaco fisico, na horizontal e também, verticalmente. Um
aspecto muito importante é a correta utilizacdo das prateleiras dentro do estoque, ja que deve
existir uma livre passagem entre elas e um facil acesso as portas, tanto de entrada como de
saida. E o autor explicita ainda que os materiais devem ser armazenados segundo sua

rotatividade dentro do estoque, como apresenta a figura 6.
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Figura 6 — Esquema da disposi¢do dos materiais. Fonte: MESSIAS (1989, p. 60).



36

4  SETOR DE TELECOMUNICACOES

“As telecomunicacdes constituem um ramo da engenharia eléctrica que contempla
0 projeto, a implantagéo e a manutencao dos sistemas de comunicagdes. A principal finalidade
das telecomunicagbes é suprir a necessidade humana de se comunicar a distancia”.
(MEDEIROS, 2007, p.16)

No mundo, as telecomunicacdes estdo ganhando destaque, devido ao grande
desenvolvimento tecnoldgico do setor. Essa area € muito dependente de inovagdo, e estd
sendo promotora de desenvolvimento tecnoldgico proveniente de varias fontes geradoras de
pesquisa e informacdo. As universidades e centros de pesquisa estdo atuando como parceiras
com empresas do setor, e até mesmo 0s concorrentes ou 0s clientes se unem para a realizagdo
de Pesquisa e Desenvolvimento nesta érea.

Segundo Medeiros (2007) os sistemas de telecomunicacbes podem ser
classificados quanto ao fim que se destinam (comercial, governamental, privado, amador,
experimental, ou para pesquisa); quanto a abrangéncia territorial (local, regional, nacional ou
internacional) ou quanto a utilizacdo (militar, civil, ou ambos).

A ANATEL - Agéncia Nacional de Telecomunicacdes € 6rgdo do governo
brasileiro responsavel por coordenar e fiscalizar as comunicacgdes, assim como homologar e
certificar produtos desse setor.

Alguns exemplos dos sistemas de comunicagdes para Medeiros (2007) sé&o o de
telefonia fixa, de fibra Optica, de telefonia moével e fixa celular, de radio em HF — high
frequency, o sistema por tropo difusdo, por comunicacao por satélite, a internet e o de radio
fuséo.

Atualmente as prestadoras de servico de telecomunicagcdes estdo fazendo um
grande esforgo para a maior ampliacdo da capacidade das redes. Novos servi¢cos, como videos
pela internet, e novos dispositivos, como tablets e smatphones, estdo demandando cada vez
mais capacidade das redes residenciais, corporativas e da conexdo movel. Isso para ndo falar
de sistemas avancados de satde digital, educacdo a distancia e pagamentos por meio de redes
moveis, entre outros, que exigem altas capacidades e muita confiabilidade das redes.

O setor de telecomunicag@es, ao contrério de outros segmentos de infraestrutura, ja
deu provas de que pode dar uma resposta rapida aos atuais e futuros desafios que se colocam

para o desenvolvimento do Brasil. Algumas medidas simples que melhorem o ambiente para
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investimentos e tornem o processo de expansdo das redes e servicos mais &gil, com um

modelo econbmico sustentavel, s6 virdo a contribuir com esse esforgo.

4.1 TRANSMISSAO VIA FIBRA OPTICA

Com a explosiva evolugdo das comunicagdes, houve um aumento na capacidade
de trafego de voz, video e dados de alta velocidade, nesse contexto surgiu a fibra dptica, que
garante elevada confiabilidade em nivel de transmissdo de informacGes. A empresa onde o
estudo de caso foi desenvolvido é a pioneira no uso de fornecimento de internet via fibra
Optica na cidade de Governador Valadares.

Medeiros (2007, p.23) define a fibra dptica como:

“um elemento monofilar condutor de luz, feito de material com estrutura cristalina.
Um sistema de comunicacfes por fibra Optica é dotado de inimeros dispositivos
Opticos, sensores e amplificadores. Cada elemento de fibra empregado encaminha a
luz num sentido. Um par de fibras dpticas forma um circuito de comunicagdes (um
canal de transmissdo e um de recepcédo)”.

Todas as informagdes passam pela fibra na forma de sinal luminoso. Segundo
Medeiros (2007) um estreito feixe de luz, gerado por um laser, € articulado por sinais elétricos
e se propaga no interior da fibra através de reflexdes sucessivas.
A fibra Optica apresenta algumas vantagens sobre os demais meios de
comunicagéo:
e Ndo irradia nem sofre interferéncias de sinais eletromagnéticos externos,
sendo assim mais seguro.
e Aredducdo da luz na fibra, embora exista, € de baixo valor.
e Permite elevadas taxas na transmisséo de dados, da ordem de 10 Gbits/seg.
Existem dois tipos diferentes de fibra, a monomodo (single-mode) e a multimodo,

sendo este ultima mais usada em pequenas distancias.
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5 METODOLOGIA

Neste capitulo é apresentada a forma pela qual a pesquisa foi desenvolvida, onde
serdo apresentados maiores detalhes das etapas da pesquisa, sua natureza aplicada, a
abordagem do problema, seu carater exploratério, os procedimentos técnicos que levaram a
um estudo de caso, para mostrar o planejamento e implementacdo de um layout de estoque e

os varios beneficios alcangados na empresa de telecomunicagoes.

5.1  CLASSIFICACAO DA PESQUISA

Para Gil (2007) uma pesquisa pode ser qualificada observando quatro aspectos:

e Natureza (béasica ou aplicada),

e Forma de abordagem do problema (quantitativa ou qualitativa):

e Objetivos (exploratdria, descritiva e explicativa);

e Procedimentos Técnicos (bibliografica, documental, experimental,

levantamento, estudo de caso, expost-facto, pesquisa-acéo e participante).

Quanto a natureza, o presente estudo se classifica como sendo aplicado, visto que
este buscou resolver problemas relacionados ao estoque da empresa, planejando e
implementando um layout no local, com o intuito de melhorar a qualidade do servigo interno
da empresa.

Com relacdo a forma de abordagem do problema, este estudo pode ser classificado
como quantitativo, ja que durante a sua realizacdo foi feita uma coleta de dados em relacdo ao
tempo de entrega de materiais aos funcionarios, ao ganho de espaco fisico, a diminuicdo da
movimentacdo dos empregados, e qualitativo no que diz respeito a organizacdo do ambiente
fisico da empresa e a satisfacdo do funcionario.

No que se refere aos objetivos, o estudo pode ser definido como exploratorio, pois
durante o seu desenvolvimento foram obtidas informagdes diretamente com 0s responsaveis
pelo estoque e pela administracdo da empresa.

Quanto aos procedimentos técnicos, o estudo pode ser considerado como estudo de
caso, Vvisto que foi realizado pesquisa de campo, enquanto o novo layout de estoque ndo havia

sido implementado. Foi realizado todo o acompanhamento da implementacdo do novo arranjo
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fisico e depois realizada a coleta de dados referente as mudangas ocorridas com 0 novo

estoque.

5.2 METODOLOGIA DO PROJETO DE PESQUISA

Esta pesquisa € um Estudo de Caso da implementacdo de um layout de estoque

para uma empresa de telecomunicagdes, que foi resultado de um estagio na empresa que

aconteceu no periodo de Maio a Setembro de 2015.

O meétodo de pesquisa empregado para elaborar este trabalho foi dividido em trés

etapas: uma revisao bibliografica, um estudo de caso e resultados. A figura 7 apresenta as

etapas de preparacédo deste estudo.

Fases da pesquisa

Fase 1
Revisdo Bibliografica

Fase 1.2

Estoque

Fase 1.2.1
Fase 1.1.1 .
. Tipos de estoque
Softwares de

planejamento de layout

Fase 1.2.2

Fung@es e objetivo

dos estoques
Fase 1.1.2

Importacia do layout
Fase 1.2.3

Layout de estoque
Fase 1.1.3

Para que planejar um
layout?

Fase 1.1.4
Modelos de layout

Fase 1.4

Setor de
telecomunicagdes

Fase 1.4.1

Transmissdo via
fibra optica

Fase 2 Fase 3

Estudo de caso Resultados e Analises

Fase 2.1 Fase 3.1

Caracterizagio da Resultados e
empresa Analises

Fase 2.2 Fase 3.2

Andlise do espaco Conclusdes e
fisico anterior Recomendacdes

Fase 2.3

Proposta de layout

Fase 2.4

Implantagdo do novo
layout

Figura 7 — Etapas de preparacdo do trabalho. Fonte: Autoria prépria (2016).
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Na revisdo bibliogréafica (Fase 1) foi realizado um estudo sobre os principais
conceitos que este trabalho abrange, os quais podem ser citados:

e Arranjo Fisico (Fase 1.1), que envolve os conceitos de Softwares de
planejamento de layout (Fase 1.1.1), Importancia do layout (Fase 1.1.2),
para que planejar layout (Fase 1.1.3) e os Modelos de layout (Fase 1.1.4);

e Estoque (Fase 1.2), que abrange os Tipos de estoque (Fase 1.2.1), as
Funcdes e objetivo dos estoques (Fase 1.2.2) e o Layout de estoque (Fase
1.2.3);

e Setor de telecomunicacdes (Fase 1.4) e a Transmissdo via fibra Optica
(Fase 1.4.1).

Para realizacdo das pesquisas bibliografica recorreu-se ao levantamento de dados
em materiais textuais como: livros, artigos cientificos, monografias e internet, tanto nacionais
quanto internacionais. A obtengdo de informacdes em figuras foi muito importante para
exemplificar os conceitos abordados.

O estudo de caso (Fase 2) desenvolvido na empresa de telecomunicacdes abrangeu
quatro etapas sendo elas: Caracterizacdo da empresa (Fase 2.1) que foi levantada através das
informagdes em canais de comunicagdo da organizacdo, mostrando um pouco da histéria da
empresa, Analise do espaco fisico anterior (Fase 2.2) onde foi realizadas observacdes visuais
in loco, e feita também medicdes e fotos e assim foi explanado o espaco que a empresa
possuia antes da mudanca nos estoques, para a Proposta de layout (Fase 2.3) primeiramente
foram realizadas reunides entre 0s responsaveis do estoque e a administracdo para fazer o
levantamento dos produtos e através de conversas informais os dados foram repassados para
que assim o novo layout fosse planejado e quando foi apresentado o atual arranjo fisico foi
utilizado o auxilio de softwares de desenho, e a Implanta¢do do novo layout (Fase 2.4) que
mostra como foi a implementacao e dificuldades encontradas.

Por fim, a Gltima etapa da pesquisa consistiu na verificacdo dos Resultados e
Anédlises (Fase 3). Sendo que, a Fase 3.1 foi realizada a partir de levantamentos informais da
analista administrativo que mostrou os resultados alcangados apos a implementacdo do novo
layout e as analises feitas a partir das mudangas no estoque da empresa. E a fase 3.2 abrangeu
as conclusdes retiradas a partir dessa pesquisa e estudo de caso e algumas recomendac6es

para que a empresa faca para aumentar a qualidade dos seus servigos.
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6 ESTUDO DE CASO

O estudo apresentado neste trabalho desenvolveu-se na area do layout de estoque

de uma empresa de telecomunicacdo na cidade de Governador Valadares — MG.

6.1 CARACTERIZACAO DA EMPRESA

A empresa de telecomunicagbes foi fundada em Governador Valadares — MG e
atua no mercado desde 2005, foi a responsavel por inserir a fibra dptica na cidade, e hoje com
a maior cobertura desse tipo de servico, € a primeira a levar essa tecnologia direto a casa do
cliente - FTTH (Fiber To The Home).

Atua num total de dezessete cidades de Minas Gerais e oferece servigos de acesso
a internet banda larga, redes corporativas de voz e dados, servi¢os de transmissao de dados,
sons e imagens com a qualidade e a confiabilidade que apenas uma rede de fibra dptica de
ultima geracao pode oferecer.

Ela tem como missdo estar sempre atualizada tecnologicamente para atender e
superar as expectativas dos clientes e promover um atendimento diferenciado e de qualidade.
E como visdo pretende ser a melhor e maior empresa de telecomunicagdes do Leste de Minas,
oferecendo tecnologia avancada, alinhada a qualidade, comprometimento e confiabilidade.

Alguns dos seus valores sdo: compromisso com o cliente, transparéncia nas
negociacdes, respeito aos colaboradores, inovacdo, manter a exceléncia na qualidade dos
servicos e atendimento, profissionais empenhados e comprometidos e pro-atividade.

A empresa possui trés lojas na cidade, uma para as vendas dos pacotes de servicos
e administracdo, outra para o suporte técnico e uma para os planejamentos de projetos e o
suporte das instalacGes.

A loja em que o novo estoque de materiais foi montada é a responséavel pelas

instalacOes dos servicos de telecomunicagoes.

6.2 ANALISE DO ESPACO FISICO ANTERIOR

A empresa ndo contava com espaco suficiente para acomodar todos os materiais e

equipamentos utilizados na instalacdo da internet, a demanda aumentou gradativamente com o
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decorrer do tempo, e pedidos maiores comecaram a ser feitos para atender aos clientes, até
mesmo o produto base da instalacdo, que sdo as bobinas com os cabos de fibra Optica, séo
pedidos no exterior e 0 tempo de entrega é maior, aproximadamente trés meses, assim
maiores quantidades de produtos comecaram a serem estocados em lugares inapropriados e
ndo seguindo uma organizacdo logica para que o estoquista pudesse trabalhar de forma agil na
entrega dos equipamentos para os instaladores, logo foi necessario a criacdo de um espaco
Unico que comportasse todos 0s componentes.

Parte do estoque de bobinas ficava em outra loja, na de suporte técnico, e isso
dificultava a entrega dos materiais necessarios da instalacdo para os instaladores e a empresa
ndo possuia um controle mais rigoroso das ordens de servigos de cada equipe de instalacao,
assim, alguns colaboradores iam realizar seu servico sem todos 0s materiais ou equipamentos
necessarios e muitas vezes ele ja estava na casa ou loja de um cliente e voltava para umas das
lojas da empresa para pegar algum material que faltou para ele executar seu servico com
éxito.

A loja possuia uma parte externa que nao possuia nada, era ao relento sem
acabamentos ou piso, onde logo depois foi construido um galpédo, onde ficavam os materiais
que eram mais dificeis de carregar, mais pesados e os carros da empresa, e nessa area foi
montado o estoque externo, como é mostrado na figura 8. Mas essa &rea nao possuia nenhum
controle, sem nenhuma porta ou grades, tudo que era colocado ali ficava ao alcance de todos

da empresa.

Figura 8 — Galpédo usado como estoque externo. Fonte: Autoria prépria (2015).
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Anexado a area externa dessa loja existe uma sala, que nesse trabalho chamaremos
de estoque interno, mostrada na figura 9, que era utilizada para estocar alguns produtos, todos
sem nenhuma organizacdo ou sequencia logica, e que também era de livre acesso. Nessa sala
ja existia algumas prateleiras, mas eram utilizadas de forma incorreta, servindo somente como

apoio de alguns equipamentos e ndo para organiza-los.

Figura 9 — Sala usada como estoque interno. Fonte: Autoria propria (2015).

Ndo existia também um local fixo, um escritério, para 0 estoquista ou o
responsavel das compras ficarem, pois a sala com parte do estoque ndo possuia espago para
acomodar esses funcionarios e nem mesmo suporte para realizarem suas atividades.

As ferramentas utilizadas pelos instaladores também ficavam no estoque interno,
sem nenhum controle sobre elas, muitos deles perdiam algumas ferramentas ou pegavam de
outros funcionarios e isso gerava ainda mais custo para a empresa.

Um dos processos que a empresa possui é a parte de infraestrutura das torres e
cabeamentos de fornecimento de sinal e rede de internet, para essa tarefa era necessario
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alguns testes com o0s materiais e equipamentos antes dos funcionérios realizarem a
manutencdo da infraestrutura, e esses testes eram realizados nesse espago em que foi

construido o estoque externo da empresa.

Um dos materiais utilizados no processo de infraestrutura sdo as baterias
estacionarias, que sdo colocadas nas torres caso falte energia elétrica para o normal
funcionamento das mesmas, e elas eram armazenadas no estoque interno da empresa, esse
tipo de produto contém acido sulfdrico e produz uma mistura explosiva de hidrogénio e
oxigénio, logo sdo um tipo material altamente perigoso para ser manuseado e disposto em
qualquer lugar e as baterias precisam ser armazenadas em uma area bem ventilada.

Outro problema enfrentado pela empresa em relacdo a estocagem dos produtos era
as condicOes fisicas do espaco para o estoque, pois como era ao relento, muitos materiais
estavam sendo perdidos ou com uma deterioracdo mais rapida, por causa de chuvas ou o

excesso de radiacdo solar incidente sobre eles. A seguir na figura 10 é mostrado como é

espaco fisico dos estoques.
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Figura 10 — Espaco fisico dos estoques. Fonte: Autoria prépria (2015).
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6.3 PROPOSTA DE LAYOUT

Apos o levantamento do espaco fisico anterior a implementacdo do novo layout,
foram realizadas reunides entre os responsaveis pelo estogque, juntamente com a gerente e a
analista administrativa da empresa para fazer um levantamento dos materiais que eram mais
utilizados e que possuiam maiores saidas do estoque e dos que eram menos utilizados. O

quadro a seguir mostra os principais produtos e a frequéncia de seus usos.

Quadro 3 — Classificacdo dos materiais por uso no estoque

Material de uso frequente Material de uso mediano Material de pouco uso

Ponto de terminacdo Optico, | Abracadeiras, fitas, fios, | Bobinas, antenas e suportes.
patch cord (cabo de ligacdo | pontos de terminacéo dptico,
entre antenas), fita isolante, | suportes de radio e parafusos.
fita dupla face, fecho inox,
fita auto fusdo, passante de
fibra, fast conector (conector
de campo), conectores RJ45,
fixa cabos, radios, 6nus, kit
de ponto, materiais elétricos,
placas de rede, materiais
digitais, conversores, fontes e

ferramentas (Varios tipos).

Fonte: Elaborado pela administracdo da empresa (2015).

Com esse levantamento em méos e baseado no modelo de layout de estoque
proposto por Messias (1989), que afirma que os materiais devem ser armazenados segundo
sua rotatividade dentro do armazém, foi proposto um layout que visava a alocacdo dos
produtos por tipo de uso, variando do uso frequente ao pouco uso. Levou em consideracao
também a seguranca e controle dos produtos, sendo aqueles de maior valor agregado e uso
frequente sendo colocados no estoque interno da empresa, as pegas com uso mediano em
prateleiras no inicio do estoque externo, e 0s materiais mais pesados no final desse estoque. A

figura 11 apresenta a divisdo dos estoques por frequéncia do uso.
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Figura 11 — Divisdo dos estoques por frequéncia do uso de materiais. Fonte: Autoria propria (2015).

Para a acomodacdo desses materiais foi necessaria a compra de prateleiras para
serem colocadas no inicio do estoque externo para os produtos de uso mediando, para isso
foram realizados levantamentos de varias empresas que fabricam esse tipo de produto na
cidade de Governador Valadares, e constatou-se a existéncia de trés lojas que possuem o tipo
de prateleira que foi usado no estoque, que sdo as de metal, mostrada na figura 12. Cada uma
possui 2,00 m de altura, 0,92 m de largura e 0,46 m de profundidade, o espaco em que as

prateleiras seriam acomodadas foi de 3,76 m de largura por 9,80 m de comprimento,

totalizando aproximadamente uma area de 34,67 m2,
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Figura 12 — Prateleira utilizada no estoque. Fonte: Fornecedor da prateleira.

No espaco requerido, existem pilastras de sustentacdo do telhado, e algumas das
prateleiras ficaram entres elas, pois é o local do estoque externo mais perto e de facil acesso
do estoquista. Levou-se em consideracdo 0 espacgo para a movimentacdo entre as prateleiras,
um corredor para facil acesso a qualquer produto que estivesse nelas, com aproximadamente
1,11m de largura.

Para a acomodacdo dos materiais de pouco uso no estoque externo foi necessario o
uso de paletes no chdo para que nenhuma bobina, antena, suporte ou bateria entrasse em
contato com qualquer sujeira ou dgua da chuva que pudesse ficar no solo.

No estoque interno ja existiam cinco prateleiras de madeira para acomodar alguns
materiais avulsos, com 2,00 m de altura, 1,70 m de largura e 0,60 m de profundidade. Devido
ao peso e inflexibilidade delas, optou-se por permanecer com elas no mesmo lugar e so retirar
o0s produtos que ndo eram utilizados da forma correta que estavam sendo acomodados nelas.

Nessa sala ndo existia um escritdrio para o estoquista e o responsavel do
almoxarifado ficar, mas com a limpeza e liberagdo de espago na sala foi possivel planejar um
local para entrega de material para os instaladores, que passou a ser pela janela que a sala
possui com a area externa da empresa, e dois postos de trabalho para os profissionais do
estoque. As figuras 13 e 14 mostram o0s novos layouts propostos para o estoque da empresa.
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6.4 IMPLANTACAO DO NOVO LAYOUT

Primeiramente foi realizada a construcdo do novo galpéo que seria utilizado como
estoque externo, apOs essa area ser construida muitos materiais foram alocados nela, mas
somente para servir de abrigo, até mesmo carros eram colocados 14, logo para implantacdo do
novo layout foi realizada uma limpeza das areas do estoque externo e interno. Foram
retirados também todos os materiais que ndo eram mais utilizados, que estavam com validade
vencida, ou que ndo pertenciam ao estoque.

O estoquista recolheu os materiais que estavam na outra loja e fez a divisao dos
materiais por uso. Depois foi realizada a compra das prateleiras e dos paletes para o estoque
externo, o fornecedor entregou e montou as 25 prateleiras requeridas para o espaco dos
materiais de uso mediano, e outro fornecedor entregou os paletes para a acomodacdo dos

materiais de pouco uso. A figura 15 mostra as prateleiras e paletes montados.

e — ‘

ANV TR

Figura 15 — Prateleiras e paletes montados. Fonte: Autoria prépria (2015).
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O estoquista alocou os produtos em seus novos lugares do estoque externo e fez
uma distribuicdo das pecas conforme a frequéncia do uso também, para pe¢as pequenas usou
caixas com etiquetas para facil reconhecimento.

Para o estoque interno além de da organizacao dos materiais nas prateleiras, foram
montados trés postos de trabalho; para o estoquista, o responsavel de compras e para o
auxiliar do estoquista, para isso foi necessaria a aquisicdo de mais duas mesas para 0
escritorio.

Dois armarios ja estavam dentro do estoque interno, e sdo utilizados para
acomodar os materiais de uso de escritorio para aquela loja, como papel, caneta, grampos,
pastas, etc. Esses armarios permaneceram na sala, e somente um foi deslocado para acomodar
as mesas dos postos de trabalho.

Outra mudanca ocorrida no estoque foi a inser¢do de uma porta entre o estoque
externo e interno, pois antes sO existia uma passagem entre os dois locais, sem nenhuma
medida protetiva para os bens do local, mas com o novo layout implantado, os materiais de
uso frequente também sdo os de maior valor unitario, logo precisam de uma maior seguranca.
Assim foi colocada uma porta com uma grade voltada para o estoque externo para aumentar a

protecdo dos materiais, como é mostrada na figura 16.

Figura 16 — Porta de acesso ao estoque externo. Fonte: Autoria prépria (2015).
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Com o estoquista localizado somente em um lugar a entrega de materiais passou a
ser feita por uma janela do estoque interno com 1,47 m de largura e 1,20 m de altura, onde os
instaladores ou 0s responsaveis da manutencdo apresentam sua ordem de servico e 0
estoquista entrega os produtos menores necessarios para os funcionarios e da baixa no sistema
do material retirado do estoque, para materiais maiores a retirada era feita pela porta de saida
do estoque externo. Mas com essa mudanga na empresa, 0s empregados demoraram certo
tempo para se acostumar com uma nova cultura de repasse e entrega dos materiais, e até
mesmo a nao ficarem entrando no estoque a todo 0 momento, pois agora acesso era restrito a

funcionérios da area.

Figura 17 — Janela para entrega de produtos menores e porta de saida para materiais maiores. Fonte: Autoria
prépria (2015).

Uma dificuldade encontrada na implantacdo do novo layout foi a contabilidade de
todos os produtos, pois estavam todos espalhados, em locais distintos e sem nenhum controle
por parte da empresa, e isso resultou numa avaliagdo mais demorada para conseguir fazer a

distribuicdo por uso dos materiais e assim chegar num controle ideal.
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O espaco onde foi construido o galpdo que serviu como estoque externo possui
pouco espago para acomodar todos os produtos da forma correta, pois alguns sao muito
grandes e pesados, e muitos materiais que possuem certa reutilizacdo séo deixados no estoque
sem um teste para averiguar sua usabilidade. E assim sdo estocados e ocupam o lugar para
acomodacéo de novos produtos.

Como o estoque externo foi construido em carater emergencial para abrigo dos
materiais da chuva, o dimensionamento e algumas medidas de seguranca ndo foram tomadas,
como cameras de vigilancia ou extintores.

Como alguns técnicos trabalham fora do horario de funcionamento da empresa,
para atender alguma emergéncia na cidade ou localidades proximas, alguns produtos foram
colocados na loja de suporte técnico, pois a loja com o estoque fica fechada fora do horéario
comercial e ndo possui um funcionario exclusivo para atender esses empregados que atendem
emergéncias.

Outro local na loja foi construido para a guarda das ferramentas utilizadas pelos
técnicos, pois antes elas ficavam no estoque e ndo havia como cada funcionario zelar pela
ferramenta que Ihe foi incumbido no inicio do seu trabalho.

Uma é&rea exclusiva para a montagem e testes dos produtos utilizados na
infraestrutura das torres também foi feito, localizado na area externa da loja, do lado da

garagem dos veiculos.

Figura 18 — Local para a guarda das ferramentas e montagem e testes dos produtos. Fonte: Autoria prdpria
(2015).
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7 RESULTADOS E ANALISES

Com a mudanca e implementacdo do novo layout no estoque, a empresa conseguiu
fazer a alocacdo mais correta e segura dos seus produtos, e também adquiriu uma nova cultura
de entrega e recolhimento dos materiais.

Com o estoquista e o responsavel pelas compras em um s6 lugar, o controle ficou
mais rigido dos produtos e agora passam por uma gestdo de estoques, podendo fazer assim
uma previsdo de demanda de compra e um registro de fornecedores mais amplo e confiavel.

Também foi possivel determinar um horério fixo para a retirada de materiais dos
funcionérios do estoque, assim eles ficam menos tempo esperando alguém retirar o material
para eles e também ndo precisam ir a mais de uma loja pegar equipamentos e produtos
necessarios para realizar seus servicos.

A partir de anélises informais do analista administrativo, com o estoque e 0
estoquista em um sO local, o tempo de saida dos técnicos diminuiu, pois antes eles
demoravam até uma hora para sairem totalmente da empresa para os respectivos lugares de
instalacdo ou manutencdo, e atualmente gastam em média trinta minutos para retirar os
materiais e organiza-los para a realizacdo do servigo.

Com o controle mais rigoroso das ordens de servigos da empresa e a retirada mais
rapida dos materiais para realizar o trabalho, os técnicos podem atender um maior numero de
clientes por dia, antes da restruturacdo do estoque, cada equipe de instalacdo atendia no
maximo trés clientes, mas hoje atendem no maximo cinco clientes por dia dependendo do tipo
de servigo.

Como todos os materiais estdo localizados em um s6 local, os técnicos ndo
precisam se deslocar para pegar produtos ou equipamentos em lojas distintas, e com um maior
controle do estoque a falta de produtos ou a demora em localizar algum material diminuiu;
antes uma equipe demorava em média trés horas para realizar um servi¢o, mas atualmente o
tempo médio é de uma hora e trinta minutos.

A partir da implementacdo do novo layout no estoque, 0 ambiente passou a ser
mais organizado e limpo, e houve um consideravel ganho de espaco fisico na empresa, pois
antes a area era usada somente para garagem dos carros, e atualmente todo espaco é utilizado
como estoque, area essa que praticamente ndo existia exclusivamente na empresa.

A empresa em geral, a partir da implementagdo do novo layout no estogue, pode
tambeém contar agora com mais um ponto de referéncia dentro da organizacédo, pois todos 0s

produtos estdo localizados em um sé lugar, e qualquer informacdo que seja necessaria para
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tomadas de decisdo em relagdo ao estoque ou qualquer outro setor da empresa ficou mais facil
de serem levantadas.

Como sugestdes recomenda-se que a empresa amplie a area do estoque externo,
utilizando parte do espaco que usam para garagem como ampliacdo do estoque, colocando
parte dos automoveis que ndo sdo de uso frequente em outra loja da empresa ou em algum
estacionamento proximo da empresa.

Também se aconselha uma maior protecdo do estoque externo da empresa,
fechando por completo as paredes do fundo e retirando as grades da frente e construindo por
completo os muros e colocando um portdo mais seguro para fechamento do estoque.

Além disso, recomenda-se o uso de medidas de seguranga no estoque, como a
instalacdo de cameras de video para um maior controle dos produtos estocados, ja que alguns
possuem um alto valor agregado e a insercdo de equipamentos de combate a incéndio, como

extintores proprios para cada tipo de material estocado.
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8 CONCLUSOES E RECOMENDACOES

O estudo de layouts em estoque foi relevante para mostrar como um bom
planejamento e projeto podem aumentar a eficacia do processo produtivo da empresa. Mesmo
0 estoque sendo construido em carater emergencial, € importante usar o conhecimento teérico
de diversos autores na pratica.

O correto projeto de arranjo fisico para uma empresa é de extrema importancia
para melhorar sua competitividade, e no caso da empresa do estudo de caso, trouxe um grande
beneficio em relacdo ao atendimento aos clientes, j& que estavam ocorrendo um maior nimero
de instala¢es por dia.

Durante o estudo foi possivel realizar um levantamento bibliografico sobre os tipos
de layout, estoques, o setor de telecomunicaces, a transmissdo via fibra dptica e como aplicar
os diferentes tipos de arranjo fisico em estoques com o uso ou nao de prateleiras.

Foi possivel ver na pratica como a troca de informacdes entre diferentes setores da
empresa ajudam no desenvolvimento de novos projetos, pois com a gestdo de estoques que 0
estoquista projetou e as informac6es de vendas do setor administrativo, pode dar base para
informacdes levantadas para a realizacdo desse estudo de caso.

Outra caracteristica importante no processo de implementacdo de um novo layout
para o estoque foi a mudanca de cultura dentro da empresa, que no inicio foi dificultosa, mas
com o passar do tempo tornou-se algo essencial para a rotina de todos os funcionérios
dependentes da area do estoque e esses ficaram mais satisfeitos com uma maior agilidade na
entrega.

Foi possivel com a realizacdo desse trabalho identificar o melhor tipo de layout
para o estoque da empresa de telecomunicacdes analisada e perceber através de analises
informais como a mudanca trouxe beneficios nos tangentes da organizacdo e limpeza do
ambiente, no aumento da produtividade da empresa, a diminuicdo da movimentacdo dos
funcionarios para recolhimento dos produtos para a realizacdo de suas atividades e do tempo
de entrega de produtos do estoque para os funcionarios, a melhor organizacdo do ambiente
fisico da empresa e também o ganho de espaco fisico.

Objetivando aprimorar trabalhos futuros nessa mesma linha de pensamento,
recomenda-se que seja realizado maiores estudos na area de planejamento de layout de

estoque com o uso de softwares para otimizar 0 processo e 0 uso do espaco.
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