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RESUMO

Hé mais de 51 anos atuando no mercado brasileiro farmacéutico e com planos de
crescimento, a B.Braun Brasil fabrica produtos na area de saude, com qualidade indiscutivel.

Um de seus produtos mais vendidos ¢ o Equipo; que ¢ um elemento fundamental nas
areas hospitalares para assegurar que, tanto a alimentagdo enteral, quanto o soro utilizado para
ministrar medicamentos cheguem ao paciente com seguranga.

A finalidade deste trabalho ¢ apresentar a forma com que este produto ¢ produzido.

Mais especificamente, a forma com que os recursos fisicos sao ministrados e o fluxo de
producdo utilizado, para atingir as metas de produ¢do mensal.

Forma esta, chamada de Arranjo Fisico.

Palavras-chave: Arranjo Fisico, Equipo, recursos, producao.



ABSTRACT

More than 51 years acting at the brazilian pharmaceutical market and having growing
plans, B.Braun Brazil produces health products, with an indisputable quality.

One of this’ best seller is the Whey Equipment, that is a fundamental element in the
hospital areas to secure that, even enteral food than serum used to minister medicines can get to
the patient security.

This search’s goal is to present the way this product is produced.

Specifically, the way the fisical resources are used and the flow adopted to reach the
monthly production goals.

This way is called Physical Arrangement.

Key Words: Physical Arrangement, Whey Equipment, resources, production.
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1. INTRODUCAO

Nos dias atuais, devido a grande competitividade, as empresas -principalmente as de
grande porte, precisam estar em constante estudo de suas praticas produtivas, de modo a
certificar que a pratica utilizada atualmente ¢ a mais viavel e rentavel.

Além de inimeros fatores, para que um processo produtivo ocorra de forma eficaz e
eficiente, ¢ necessario estudar um fluxo de producao ideal para cada etapa; de acordo com as
caracteristicas individuais do produto final. Estudo esse, que consiste em determinar onde,
quando e a quantidade que cada trabalho precisara ser fornecido naquela linha de produgao.

Dessa forma, a produgdo ganha em inimeros fatores. Como por exemplo, extensao e
clareza do fluxo; utilizagdo completa do espago fisico; conforto para seus funciondrios etc.

1.1 Apresentacio do Tema

Uma das vertentes mais importantes em um processo geral de produgao, ¢ a
defini¢do do posicionamento em que cada estagdo atuara, de forma a otimizar tempo e, com isso,
extrair sempre o maximo da capacidade de producdo daquela empresa. Esta defini¢dao do local
das estacdes ¢ conhecida como Arranjo Fisico.

Este ¢ o foco principal deste Estudo.
Aqui, serd mostrado o Arranjo Fisico escolhido por uma grande empresa farmacéutica, e
o impacto que ele tem sobre seu volume mensal de producao.

1.2 Delimitacao do Tema

Este Estudo delimitou-se em colher as informag¢des em relacao ao Arranjo Fisico adotado
pelos Laboratorios B.Braun, na produgao de Equipos.

Sera mostrado aqui o volume de producgdo do produto em especifico, de forma a entender
que o Arranjo € o fator determinante para tal nimero.

1.3 Objetivos
1.3.1 Objetivo Intermediario

O objetivo intermedidrio desta pesquisa € salientar que a escolha de um bom arranjo
fisico pode trazer inimeras vantagens para a producdo final de qualquer produto.

O posicionamento ideal dos recursos transformadores ndo somente impacta na agilidade e
eficdcia da producdo, como também traz outros beneficios a linha de producdo de uma forma
geral:

* Conforto para seus colaboradores, tendo em vista que terdo um ambiente de trabalho
mais agradavel;

* Acessibilidade, pois os recursos estarao dispostos de forma a proporcionar uma melhor
acessibilidade para circulacdo;
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* Extensdo e clareza do fluxo, devido a pré determinacdo do mesmo.
1.3.2 Objetivo Final

Tendo em vista que o objetivo final estd relacionado a uma visdo global do tema, pode-se
dizer, portanto, que o objetivo final deste Estudo ¢ basicamente mostrar em nimeros de
producdo, o impacto (positivo ou negativo) que a escolha do Arranjo Fisico da empresa
Laboratorios B.Braun traz para sua producao de Equipos.

1.4 Metodologia do Estudo

A fim de apresentar com clareza e embasamento, a metodologia da pesquisa contemplou
as seguintes etapas:

* Revisao conceitual sobre o assunto principal abordado, de modo a aprofundar o
conhecimento em relagdo do que cerca o assunto de Arranjos Fisicos, com destaque para o seu
potencial impacto na producao final de qualquer produto.

* Pesquisa de campo, com o objetivo de analisar o comportamento e a pratica utilizada
pela empresa em questdo, através de visitas constantes a area de produgdo. Dessa forma, as
informagdes ficaram mais claras, permitindo uma melhor transmissao.

* Além disso, pretende-se consultar e entrevistar colaboradores responsaveis pelos setores
produtivos.

2. ARRANJO FiSICO
2.1 Conceito Geral

Observando as necessidades gerais de uma empresa, um ponto muito importante esta
reservado para o layout de qualquer recurso. Estudar o arranjo fisico de qualquer area € integrar e
planejar o fluxo do caminho que percorrem os componentes de um produto/servigo, com a
finalidade de os fazerem se relacionarem de forma mais eficiente e, consequentemente, mais
econdmica.

A defini¢ao mais simples de Arranjo Fisico, também chamado de Layout Fisico, ¢ a
disposi¢cdo de maquinas, pessoas, servigos etc, na area de fabricagcdo, com o objetivo de
proporcionar o equilibrio entre as estacdes; para melhor movimentagao e circulagao.

As decisdes sobre o Layout ndo somente sao definidas para um projeto de nova
instalagdo, mas sempre que algo interferir na operagdo como um todo. Ou seja, sempre que for
necessario retirar, acrescentar ou alterar a localizagdo de um recurso transformador.

O maior desafio na escolha de um Arranjo Fisico € proporcionar um desempenho
impecavel simultaneamente em toda a operacdo. Porém, um bom Layout ¢ capaz de atingir
6timos niveis de eficiéncia, quando calculado de forma a apoiar a estratégia competitiva da
producao.

Alguns problemas cercam a dificuldade de estudar um bom arranjo fisico. Os problemas
sdo essencialmente dindmicos. Como esta pratica busca integrar material, mao de obra e
equipamentos, a modificagdo de qualquer um deles pode tornar o layout atual inadequado.

Para melhor entendimento da necessidade de rever/criar um novo arranjo fisico, deve-se
levar em consideracdo alguns itens, como: 1. Obsoléncia das Instalacdes; 2. Redugao de Custos
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de Producao; 3. Variagdo da Demanda; 4. Ambiente de Trabalho Inadequado; 5. Condigdes
Inseguras; 6. Manuseio Excessivo.

2.2 Vantagens

Sao muitos os beneficios proporcionados por um bom Arranjo Fisico. Algumas vantagens
sdo nitidas. Outras nem tanto, porém, contribuem de alguma forma para o resultado final.
Pode-se dizer que as vantagens da escolha de um bom layout sdo:

 Maior facilidade no acesso aos equipamentos e instalagdes para manutencao, limpeza,
conservacao etc;

» Flexibilidade no longo prazo. Ou seja, maior possibilidade de expansdes ou
modificac¢des ao longo do tempo;

* Uso total do espaco. Pois, desta forma, cada tarefa ou micro tarefa € pré determinada, incluindo
os aspectos na percepcao dos clientes.

* Maior conforto para a mao de obra; muitas vezes evitando ruido ou calor;

» Facilidade de visao e atendimento, pois a troca de informagdes e interagao entre os
departamentos sao maiores

* Clareza no fluxo; por exemplo: corredores marcados, sinaliza¢ao no piso etc;

* Extensao do fluxo, visto que ¢ uma forma de minimizar distancias entre as estagoes,
garantindo a passagem de consumidor e outros aspectos.

2.3 Objetivos

A escolha do Arranjo Fisico adequado pode proporcionar para a empresa maior economia
e produtividade, por meio da forma otimizada de utilizar e dispor fisicamente seus recursos e
instrumentos de trabalho.

Quando falamos sobre os objetivos desta pratica, falamos basicamente sobre o objetivo
final: tornar o fluxo de trabalho o mais eficiente possivel. Ou seja, quanto mais rapida for a
producdo, maior serd o volume produzido do produto final e maior sera o lucro da empresa.

Visto isso, a empresa pode analisar a necessidade de estudar o Arranjo Fisico ideal
quando observar que alguns aspectos que ocorrem em sua fabricacdo precisam ser sanados. Sao
eles:

» Demora excessiva no fluxo do trabalho;

» Acimulo e concentracdo de pessoas e formularios, tornando o trabalho mais dificil;

* Projecao fisica dos recursos inadequada, gerando desmotivagao e baixa produtividade;

* Problematica constante na circulacdo e locomogao de pessoas em suas respectivas
atividades.

2.3.1 Principios do Arranjo Fisico

De forma a alcancar seus objetivos finais, o arranjo fisico segue principios de raciocinio,
que devem ser seguidos no estudo:
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2.3.1.1 Integracao

Os inumeros fatores, sejam direta ou indiretamente ligados a produgao, precisam estar
dispostos de forma integrada, de modo a evitar falhas que possam resultar na ineficiéncia total do
processo de forma geral.

2.3.1.2 Minima Distancia

Deve-se sempre procurar a melhor maneira de reduzir os espagos fisicos entre uma
estacdo e outra, justamente para evitar esforcos inuteis e desnecessarios, resultando em custos.
Neste caso, segue-se o principio que o transporte nada acrescenta ao produto.

2.3.1.3 Obediéncia no Fluxo de Estacoes

A ideia ¢ sempre seguir as exigéncias de fluxo de operagdes, a fim de manter pessoas,
materiais ¢ maquinas se movendo em fluxo continuo, organizado e seguindo a sequéncia logica e
logistica de manufatura. Ou seja, precisam ser evitados cruzamentos de estacdes, retornos, ou
qualquer movimentagao que possa causar interferéncia ou congestionamento no fluxo.

A inten¢do aqui, ¢ eliminar qualquer tipo de obstaculo, tentando sempre garantir que o
melhor fluxo de materiais e sequéncia de trabalhos, reduzindo materiais/processos 0ciosos.

2.3.1.4 Racionalizacio de Espaco

Talvez o principio mais 6bvio e resumido: utilizar da melhor maneira possivel o espago
fisico disponivel.

2.3.1.5 Flexibilidade

Como ja dito anteriormente, o arranjo fisico pode estar em constante mudanga, devido a
necessidade de movimentagao/inclusao/retirada de algum recurso ou equipamento. Sao
frequentes e rapidas estas necessidades de mudanga, que precisam ser resolvidas o quanto antes,
para ndo afetar a cadeia de producao. Ou seja, no momento do estudo do layout, deve-se
considerar que as condigdes podem mudar a qualquer momento e que deve sempre haver uma
solucdo rapida de adaptagdo.
2.4 Etapas de um Projeto de Arranjo Fisico

A melhor maneira de projetar o Arranjo Fisico ideal, ¢ analisar os seguintes pontos:
2.4.1 Levantamento da Situacido Atual

Pontos a serem analisados:

* Planta baixa do espago a ser utilizado;
* Analise da adequagdo do ponto de localizagao;
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* Possibilidade de adaptacdes e niveis de reforma possiveis;
* Possibilidade de ampliagao do espaco;

* Instala¢des do imodvel;

* Limite de carga suportada pelo imovel;

2.4.2 Estudo das Divisoes, Mdveis e Equipamentos
Pontos a serem analisados:

* Formatos e amplitudes das areas;

» Medidas de tamanho e quantidade de mdveis e equipamentos;
* Forma de uso de salas;

* Aparéncia e ambiente.

2.4.3 Analise do Fluxo de Trabalho e das Atividades Relacionadas
Pontos a serem analisados:

* Identificacdo das atividades de cada grupo de funcionarios;
* Estudo detalhado do fluxo das atividades;

* Analise de circulag¢do de funcionarios;

* Estudo do tempo de execu¢do de cada atividade;

* Estudo da adequacdo do uso de maquinas e equipamentos;

2.4.4 Estudo das Soluc¢odes Alternativas

O analista deve iniciar seu estudo considerando as medidas para o desenvolvimento das
tarefas, como exemplo no quadro abaixo.

Presidente e Diretores (alta Salas 30
administra¢io) Sala de reunides 15
Sala de assessores { 15
Sala de espera 12
Gerente (média administracdo) Salas, com mesas de reunides 20/25
Sala de assistentes 10
Sala de auxiliares 6/7
Sala de espera 6
Chefes (baixa administragdo) e Chefias 16
demais funcionarios Nivel superior (por pessoa/
sala coletiva) 7/8
Demais funciondrios (por pessoa/
sala coletiva) 5

Figura 1 Estudo de Solugdes Alternativas
Fonte: Arranjos Fisicos — Scribd
Disponivel em https://pt.scribd.com/doc/7028320/14-Arranjo-Fisico



https://pt.scribd.com/doc/7028320/14-Arranjo-Fisico

Além da questdo hierarquica para a deciséo da disposicéo final, € necessario, também,
analisar e considerar as questdes de interligacbes preferenciais entre uma estacao e outra, a fim
de confrontar os pares resultantes.

Presidente
Secretdria
Desenvolvimento 1
Reunites X
Vendas
Contabilidade
Laboratdtrio ' Y
Desenho
Programacio .
Suprimentos : 1
Tesouraria :
Pessoal
Almoxarifado

Figura 2 - Exemplo de InterligacGes Preferenciais
Fonte: Arranjos Fisicos — Scribd
Disponivel em https://pt.scribd.com/doc/7028320/14-Arranjo-Fisico

Essencial 9 et
Desejavel 1
Nao importante 0

i Indesejavel | X Permeancmonia i oo

Figura 3 - Legenda
Fonte: Arranjos Fisicos — Scribd
Disponivel em https://pt.scribd.com/doc/7028320/14-Arranjo-Fisico

2.5 Tipos de Arranjo Fisico
2.5.1 Arranjo Fisico Linear ou Por Produto
O Arranjo Fisico Linear ou Por Produto ¢ aquele cuja disposi¢ao dos recursos

transformadores obedece ao fluxo do processo produtivo. Ou seja, trata-se do processo em que o
produto passa pelos recursos e vai sendo transformado ao longo de cada etapa.
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Para ficar de forma mais clara, este modelo ¢ caracterizado pela utilizagdo de esteiras nas
linhas de producao, as quais o produto se move a medida em que € processado.

Este modelo ¢ o ideal para produgdo de produtos que possuam alta padronizacao e
elevada quantidade, justamente por se tratar de um processo continuo, repetitivo € em massa.

L

Tarno Furadeira Retifica [—2 Furadeira =S

W
W

Montagem
Fetonue

M atéria-prima

Figura 4 - Arranjo Fisico Por Produto
Fonte: Tese de Ana Rita Tiradentes Terra Argoud
Disponivel em www.teses.usp.br/teses/disponiveis/18/18145/tde.../Tese_AnaRitaArgoud.pdf

2.5.1.1 Vantagens

* Baixo custo unitario da producdo de produtos devido ao grande volume;

* Manuseio simplificado de materiais e equipamentos;

* Baixo custo de treinamento devido a repeticao e rotina simplificada das operagoes;

* Alta produtividade;

* Baixa quantidade de produtos em estoque de processamento, aguardando as proximas
etapas para serem finalizados.

2.5.1.2 Desvantagens

* Alta repetitividade de atividades, podendo causar desmotivagao;

* Total inflexibilidade a variagdes nos projetos do produto/processo devido a rigidez do
sistema

* Caso haja alguma queda na demanda, os custos associados sdo altos;

* Possiveis falhas em uma parte do sistema podem comprometer toda a cadeia de
producao, visto que todas as operagdes estao ligadas em sequéncia;

2.5.2 Arranjo Fisico Funcional

O Arranjo Fisico Funcional ou Por Departamento conceitua-se pelo processo em que as
maquinas que realizam operagdes semelhantes localizam-se no mesmo espaco fisico. Ou seja, o
produto vai percorrendo os varios departamentos de acordo com sua sequéncia operacional.

Este Arranjo ¢ muito utilizado para fabricacdo de produtos em lote, visto que permite
flexibilidade na cadeia produtiva e, dessa forma, possui taxas de producao média.
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Montagem

Retifica

Montagem

Figura 5 - Arranjo Fisico Funcional

Fonte: Tese de Ana Rita Tiradentes Terra Argoud

Disponivel em www.teses.usp.br/teses/disponiveis/18/18145/tde.../Tese_AnaRitaArgoud.pdf

2.5.2.1 Vantagens

* Flexibilidade do sistema em adaptar-se a produtos variados;

* Os equipamentos s3o mais baratos, resultando a custos fixos menores;
* Possiveis falhas pontuais nao finalizam as mesmas consequéncias graves que ho

Arranjo Fisico Por Produto, pois, neste caso, as operagdes tém uma certa independéncia entre si;

2.5.2.2 Desvantagens

* Os estoques de material em processo acabam se tornando elevados, pecando um pouco

na eficiéncia do sistema como um todo;
* A programagdo da producao deste se torna um pouco mais complexa, pois se obriga a
trabalhar com variados produtos simultaneamente, com exigéncias operacionais diferentes;

* Caso haja problemas na qualidade final do produto, somente ¢ possivel detecta-los apds

a producdo final de todo o lote.

2.5.3 Arranjo Fisico Posicional

O Arranjo Fisico Posicional ¢ totalmente diferente dos anteriores. Sua forma de trabalhar

¢ justamente oposta. Ou seja, neste, os recursos de producao deslocam-se para o produto em

Processo.

Sao mais utilizados para projetos, onde o produto final ¢ grande/pesado demais para se
mover. Sdo exemplos de produtos fabricados nestas condi¢des: navios, avides, construcdo civil

etc.

2.5.4 Arranjo Fisico Celular

O conceito deste layout € basicamente agrupar/alocar em um s6 local, maquinas
diferentes que possam fabricar a mesma gama de produtos.
Pode-se dizer que representa uma intermediacao entre o Arranjo Funcional e o Linear.
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Ocorre da seguinte forma: o produto se desloca dentro de uma s6 célula, buscando seus
processos necessarios. Sua principal caracteristica € a relativa flexibilidade em relacao ao
tamanho dos lotes fabricados. O que permite um nivel de qualidade muito mais elevado e, por
consequéncia, de produtividade.

Célula 1 Célula 2 Célula 3
Tomo Fresa Prensa Fresa Montagem
Furadeira Mandril Retifica Solda Pintura

Figura 6 - Arranjo Fisico Celular
Fonte: Tese de Ana Rita Tiradentes Terra Argoud
Disponivel em www.teses.usp.br/teses/disponiveis/18/18145/tde.../Tese_AnaRitaArgoud.pdf

3. ESTUDO DE CASO
3.1 O Produto Fabricado

O Equipo tem como finalidade intermediar infusdes, principalmente endovenosas, que
podem ser ‘’gravitacionais’ - cujo desempenho esté relacionado a agdo da gravidade. A grosso
modo, € o produto que leva o medicamento diretamente ao organismo do paciente.
3.1.1 Composicao do Produto

A composicao deste produto ¢ de tubo de extensor de PVC ou polietileno, com
comprimento adequado para a necessidade da terapia. Além do tubo extensor, existem outros
componentes que, juntos, resultam neste produto: um dosador e um filtro bacteriologico.
3.1.2 Descri¢ao dos Componentes Fabricados

A B.Braun Brasil possui produtos/componentes exclusivos.

O dosador chama-se Pin¢a U-Groove, cujo promete maior rapidez no ajuste do fluxo

desejado, devido ao seu alojamento exclusivo para o tubo, permitindo que o conector do paciente
seja fixado seguramente durante o preenchimento do Equipo.
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Figura 7 - Pinca U-Groove
Fonte: Catalogo B.Braun Brasil
Disponivel em https://www.bbraun.com.br/content/dam/catalog/bbraun/bbraunProductCatalog/S/AEM2015/pt-
br/b0/portfolio-equiposgravitacionais.pdf.bb-.63034610/portfolio-equiposgravitacionais.pdf

O Filtro Bacterioldgico chama-se Air Stop, o qual fica localizado na camara de
gotejamento, possuindo dupla fungdo: impedir a entrada de ar na linha ao término da solucao
administrada; e atua simultaneamente como filtro de particulas.

Figura 8 - Air Stop
Fonte: Catalogo B.Braun Brasil
Disponivel em https://www.bbraun.com.br/content/dam/catalog/bbraun/bbraunProductCatalog/S/AEM2015/pt-
br/b0/portfolio-equiposgravitacionais.pdf.bb-.63034610/portfolio-equiposgravitacionais.pdf

Na linha de producao, os componentes sdo produzidos paralelamente.
Para facilitar, ao longo desta pesquisa, chamaremos o tubo extensor de Componente 1; o
dosador de Componente 2 e o filtro bacterioldgico de Componente 3.

3.2 Analise do Arranjo Fisico Utilizado na Fabrica¢io de Equipos

Depois de analisar o Mapa de Produgao da fabrica de Equipos dos Laboratorios B.Braun,
notou-se que o arranjo fisico adotado ¢ o Funcional, com fluxo continuo.

Como dito anteriormente, trata-se de um layout no qual os recursos que realizam tarefas
parecidas se mantém no mesmo espago fisico e, assim, o produto vai passando por cada estagao,
até sua fase final.
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Flgura 9- Arranjo Fisico Utilizado
No caso desta cadeia de produgdo, existem estacdes dispostas estrategicamente integradas
entre si, porém em ‘ambientes’ separados, para que o fluxo ocorra sem congestionamentos e
falhas.

3.2.1 Estacoes

Para melhor entender o layout utilizado, é possivel separar e descriminar cada estagdo em
que o produto passa para ser modificado.
Neste caso, a produgdo conta com as seguintes estacoes:

3.2.1.1 Entrada de Matéria-Prima:

A primeira estacdo ¢ a Entrada de Matéria Prima, cujo o nome mesmo ja diz por si so.
Nesta, os materiais em sua forma inicial sdo introduzidos na area de preparagdo de Componentes.

3.2.1.2 Produc¢iao de Componentes do Produto

A segunda estacdo ¢ basicamente o coragdo da cadeia. Conta com a introdugao da
matéria-prima em um tubo de alimentagdo automadtica, o qual abastece as maquinas responsaveis
pela fabricag¢dao dos 03 componentes do produto final. O tubo vai abastecendo de forma constante
as trés maquinas que funcionam de forma paralela. Ou seja, existe variedade de subprodutos

sendo fabricados durante todo o tempo nesta estagao.

3.2.1.3 Montagem Intermediaria
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Na terceira estacao ficam dispostos, separadamente, lotes de cada componente. Esta
estacdo chama-se Montagem Intermediaria. Sua existéncia se da porque, como os componentes
sao produzidos concomitantemente, € inevitavel que seus tempos de produgdo sejam divergentes.
Ou seja, a Montagem Intermediaria nada mais ¢ do que a estacdo que ‘iguala’ os tempos de
producao dos mesmos. Um componente pronto chega e aguarda a chegada do proximo; que
aguarda a chegada do proximo para, entdo, seguirem juntos adiante.

3.2.1.4 Montagem Final

A quarta estagdo ¢ responsavel por fazer os componentes se tornarem o produto final. A
Montagem conta com a mao de obra de 150 pessoas por turno, responsaveis por realizarem o
processo de fixa¢ao das partes fabricadas anteriormente, formando, assim o Equipo.
3.2.1.5 Embalagem

Ap6s finalizado, o produto segue para a quinta estagdo, que cuida das embalagens. Para
que o produto chega a sua fase final, a B.Braun utiliza dois tipos de embalagem: Embalagem
Primaria, que ¢ a reversdo do produto em uma embalagem blister; e a Embalagem Secundaria,
cuja funcdo ¢ contar a quantidade de produto embalado, criando lotes iguais dentro de caixas de
papeldo. Esta ¢ a forma final do produto.
3.2.1.6 Pré Esterilizacao e Esterilizacao

Por tratar-se de um produto hospitalar, os lotes produzidos precisam passar pela area de
esterilizagdo, pois seguem norma NBR11816 de Esterilizagdo a vapor com vacuo, para produtos
de saude.
3.2.1.7 Contagem

Nesta estacao, ¢ realizada a contagem de caixas (lotes) produzidos a cada dia.

3.2.1.8 Separacio

Apo6s a contagem de todos os lotes, os mesmos sdo separados entre material para mercado
interno, material para exportacdo e materiais ndo-conformes.

3.2.1.9 Movimentacao

O produto embalado, esterilizado, contado e separado segue para a area externa da
fabrica.

3.2.1.10 Despacho
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Fase final do processo produtivo, onde os lotes sdo despachados para seguirem via frete,
com destino a area de Expedicao, localizada em Guaxindiba; onde ocorre todo processo logistico
de distribuicdo e exportagdo do produto.

3.3 Analise do Fluxo

Toda cadeia produtiva possui seu fluxo pré-determinado, de acordo com seus recursos e
espago fisico. E importante que o fluxo em cada estagdo seja bem definido, para evitar que
ocorram falhas ao longo do processo.

De acordo com o estudo em questao, o fluxo da fabricacdo de Equipos da B.Braun
separa-se em blocos, utilizando o formato ‘zigue-zague’.

Figura 10 -Diagrama de Exemplo de Fluxo Zigue-Zague
Fonte: Apostila de Arranjos Fisicos
Disponivel em https://pt.scribd.com/doc/8862194/Apostila-Arranjo-Fisico

3.3.1 Fluxo de matéria-prima

1. Saida da matéria-prima do almoxarifado;
2. Entrada da matéria-prima na area de produgao;
3. Abastecimento do tubo de alimentagdo constante;
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Figura 11 - Fluxo de matéria-prima

Fonte: Mapa de Produgdo de Equipos dos Laboratérios B.Braun

3.3.2 Fluxo de Materiais Semi-Prontos (Componentes):

1. Saida dos componentes produzidos;
2. Entrada dos componentes na proxima etapa de produgao;
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Figura 12 - Fluxo de Materiais Semi-Prontos (Componentes) — Parte 1
Fonte: Mapa de Produgdo de Equipos dos Laboratorios B.Braun

3. Um dos componentes (Componente 1) vai para a proxima etapa;

4. Componente 1 (Tubo de PVC) comeca a ser cortado;

5. Componente 2 ¢ 3 chegam a Montagem Intermediaria, aguardando a chegada do Componente
L;

6. Componente 1 chega a Montagem Intermediaria;

7. O material ¢ direcionado a drea de Montagem Final;

8. O material comega a ser montado

LI+

Figura 13 - Fluxo de -ﬂdateriais Semi-Prontos (Componentes) — Parte 2
Fonte: Mapa de Producdo de Equipos dos Laboratorios B.Braun

3.3.3 Fluxo de Produto em Processo

1. Produto finalizado, sendo encaminhado para a area de embalagem primaria;
2. Produto recebendo a embalagem primaria
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Figura 14 - Fluxo de Produto em Processo
Fonte: Mapa de Produgdo de Equipos dos Laboratérios B.Braun

3.3.4 Fluxo de Produto Acabado

1. Produto finalizado e embalado, seguindo para a embalagem secundaria;
2. Produto embalado, entrando na area de pré-esterilizagao;

Figura 15 - Fluxo de Material Acabado — Parte 1
Fonte: Mapa de Produgdo de Equipos dos Laboratorios B.Braun
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3. Produto pré-esterilizado, entrando na area de Esterilizagdo Final;
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4. Produto entrando na area de Contagem;
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Figura 16 - Fluxo de Material Acabado — Parte 2
Fonte: Mapa de Produgdo de Equipos dos Laboratérios B.Braun

5. Seguindo para a Sala de Separacdo; onde sdo separados os produtos para o mercado interno,

produtos para exportagdo e produtos ndo-conformes;

6. Saida das caixas separadas;
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Figura 17 - Fluxo de Material Acabado — Parte 3
Fonte: Mapa de Produgdo de Equipos dos Laboratorios B.Braun

7. Movimentacgao até a area externa;
8. Produto sendo despachado no caminhdo, com destino a drea de Expedicao, para a logistica de
distribuicao.
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3.3.5 Fluxo de Pessoas

Em paralelo aos fluxos citados acima, existe também o fluxo de pessoas, que pode
interferir negativamente caso nao seja desenhado da melhor maneira. Ou seja, o fluxo de pessoas
deve ocorrer da forma mais facil possivel, para que nao haja o risco de congestionamentos entre
a passagem de produtos.

Nesta produg¢ao, o fluxo de pessoas ocorre somente nos casos abaixo:

* Pessoas entrando com matéria-prima;

* Pessoas entrando e saindo da area do Componente 3;

* Pessoas entrando e saindo da area de Administracao da Producao;

* Pessoas entrando e saindo da 4rea de Embalagem,;

* Pessoas entrando na area de esterilizagao.

3.4 Volume de Producio e Estoque Gerado (Resultado Final da Pesquisa)

Numa empresa, o volume de produgao esta relacionado a capacidade de producao,
correspondente a quantidade méaxima de produtos que podem ser produzidos.

Toda organizacdo apresenta uma capacidade total, que € diferente da capacidade de
produgao.

Na maioria dos casos, a producao antes mesmo de se saber qual o interesse dos clientes
no produto. Ainda assim, ¢ possivel prever, de alguma forma, a potencial demanda a ser
produzida, através da previsdo de demanda. E possivel seguir o raciocinio da previsdo de vendas,
se baseando nas demandas anteriores.

Com isso, ¢ fundamental que a empresa busque conhecer quais sao os reais fatores
influenciadores e seus graus de influéncia sobre a demanda, a fim de preparar-se.

Hoje, de acordo com o layout fisico, o fluxo de produgdo e a quantidade de mao de obra
disponivel, a capacidade média de producao de Equipos dos Laboratérios B.Braun ¢ de
5.500.000 produtos/més. A meta mensal de produgdo varia de acordo com a demanda.

Toda a necessidade da quantidade de producao ¢ calculada em cima do céalculo da
demanda mensal.

Durante o ano de 2018, a B.Braun Brasil fabricou a quantidade total de 58.871.759
Equipos para comercializacdo nacional e internacional.

Periodo  Producdo Necessidade/Demanda

jan/18 3.478.823 3.478.000
fev/18 4.984.752 4.983.752
marf18  5.794.938 5.794.900
abr/18 5.743.782 5.743.700
mai/f18 5.617.152 5.500.900
junf18 5.708.028 5.800.000
jul/18 6.106.542 6.107.000
ago/18 5.450.245 5.450.500
setf18 4.489.960 4.450.000
out/18 5.149.163 5.149.100
nov/18 3.970.612 3.970.500
dez/18 2.377.762 2.400.000
jan/19 4.975.835 5.000.000
fev/19 4.421.954 4.400.000
Total 68.269.588 68.268.352

Tabela 1 — Numeros de Producdo e de Demanda
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janf18 few/18 mar/18 abr/1B maifl8 jun/18 jul/18 ago/18 setf/18 outfl18 now/lB dez/18 jan/19 fev/19

M 5oma de Necessidade/Demanda  WSoma de Producdo

Grafico 1 - Grafico Produgdo x Demanda

Analisando o grafico acima, somente nos meses de junho, dezembro e janeiro, a produgao
ndo atendeu a demanda necessaria. Porém, nos demais meses houve sobra que, provavelmente,
serviram para atender e diminuir as falhas.

Falhas e sobras acontecem quando a produgdo nao ¢ fielmente igual a demanda. Com
isso, o resultado pode ser altos niveis de produtos estocados ou ndo entregues.

O estoque de produtos pode ser o reflexo de uma producido muito eficiente, porém, por
outro lado, pode significar que o planejamento realizado ndo foi correto. Altos nimeros de
produtos estocados ndo sdo interessantes para nenhuma empresa.

O Arranjo Fisico utilizado pode, também, auxiliar no controle da quantidade produtos que
acaba indo para o estoque, uma vez que seu objetivo € justamente controlar toda a cadeia de
produgao.

m Soma de Producdo I Soma de Necessidade/Demanda =u==30ma de Estoque

Grafico 2 - Grafico Produg¢@o x Demanda x Estoque Gerado
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Em alguns meses, houve “’estoque negativo™, que pdde ser coberto pelas folgas dos
meses anteriores. Fazendo a soma dos nimeros positivos € negativos, obtém-se o nimero de
1.236 Equipos em estoque no final do ano de 2018.

Considerando que se trata de um produto de rapida producao unitaria, o qual tem a média
de producdo mensal de mais de cinco milhdes, o volume de estoque gerado ndo ¢ alto, nem
degradante no lucro final da empresa, pois corresponde a apenas 0,001% do volume de producao
anual.

4. CONSIDERACOES FINAIS

Este trabalho teve como objetivo realizar um estudo analitico abordando um assunto
especifico na area de manufatura.

O desenvolvimento do estudo de caso proposto possibilitou uma analise do impacto que o
Arranjo Fisico utilizado por uma industria farmacéutica causa em seus resultados produtivos.

O primeiro passo foi identificar, através de teorias, o tipo de Arranjo Fisico que segue a
cadeia produtiva da empresa em questdo: Arranjo Fisico Funcional. Diante disso, foi possivel
especificar a ordem de fluxo que cada tarefa apresenta, de forma a ilustrar o passo a passo da
producao, desde a entrada de matéria-prima até a saida final do produto concluido.

Por isso, ¢ muito importante ter o gerenciamento de todos os processos com fluxos,
etapas e objetivos bem definidos. As vezes, por ndo possuirem bom planejamento, algumas
companhias ndo seguem padrdes, ou a0 menos planejam gerenciar seus processos, permitindo
que sigam um fluxo ndo viavel, causando gargalos e atrasos que impactam no processo como um
todo.

Por isso, esta pesquisa tratou sobre a importancia do planejamento, ndo somente dos
objetivos, mas de como alcanga-los da maneira mais eficaz possivel.

Para chegar ao objetivo final, em paralelo foram investigados, analisados e confrontados
os numeros de volume de producdo e de demanda mensal. Por tabela, foi possivel analisar os
possiveis numeros de produtos em estoque sem utilizacdo. O que significa que, caso este nimero
seja alto, de alguma forma, a linha de produgdo nao foi bem planejada.

Dessa forma, foi possivel identificar que, além de outros fatores, a pré determinacao do
fluxo de producao desta empresa vem contribuindo para atingir os niveis de demanda necessarios
ao final do ano.

Ou seja, por mais que em alguns meses o nivel de produ¢do nao tenha suportado a
demanda, o planejamento anterior e posterior a falta, conseguiu repor a quantidade faltante.

Sendo assim, conclui-se que o Arranjo Fisico Funcional utilizado pelos Laboratorios
B.Braun impacta positivamente na produgao final de seu produto.
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