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RESUMO

Este caso aborda uma situacado real de uma empresa, que apresenta um aumento
de vendas, no qual gerou o surgimento de problemas relacionados a layout e fluxo
de producdo. O processo produtivo da industria € realizado no mesmo lugar,
fazendo moveis seriados e moveis sob encomenda, sua matéria prima sdo as
chapas de MDF. A empresa possui gargalos em alguns setores producdo e neste
periodo de crescimento o faturamento anual foi de 6,7%, brotando indagacdes de
ampliar a producédo, aquisicdo de maquinario para a elevacdo de demanda e
modificar layout da industria. O relato € narrado sob o ponto de vista do David, que
vivenciou de perto todas as fases da empresa. A Industria estudada € do ramo
producdo de modveis. O caso pode ser utilizado nas disciplinas de producédo e
logistica, desenvolvendo habilidades voltadas ao planejamento do processo de
producdo, o uso de equipamentos para a capacidade produtiva e um arranjo fisico
que permitird um fluxo mais eficiente para atender as demandas de vendas.

Palavras-chave: Industria.Planejamento e Controle da Producdo. ArranjoFisico.

Equipamentos.

FAST FURNITURE

ABSTRACT

This case addresses a real situation of a company that shows an increase in sales,
which led to the emergence of problems related to layout and production flow.
Production of industry process is carried out in the same place, making furniture
series and custom furniture, their raw materials are sheets of MDF. The company has
production bottlenecks in some sectors and growth in this period the annual turnover
was 6.7%, sprouting inquiries to expand production, machinery acquisition for the
demand increase and modify the layout of the industry. The story is narrated from the
point of view of David, who closely experienced all phases of the company. The
industry studied is the industry furniture production. The intuited the study is that the
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decision should be taken to resolve the problem of the company. Can be used in the
disciplines of Production Process, developing skills aimed at planning the production
process, the use of equipment for production capacity and a physical arrangement
that will enable a more efficient flow to meet sales demands.

Keywords: Industry. MethodofProducing. Physical Arrangement. Equipment.

1 INTRODUCAO

A FastFurniture € uma empresa voltada para a fabricacdo de méveis para o
comeércio, por ser de pequeno porte com apenas 6 maquinas e 11 funcionarios, o
sistema tributario € Simples Nacional, tendo faturamento no més de
aproximadamente R$ 150.000,000 (cento e cinglenta mil reais).

David € auxiliar administrativo e tem a funcdo de monitorar todo andamento
das atividades de producdo de moveis/mobiliario, coordenar a equipe, avaliar
necessidade de novos equipamentos, conferir as encomendas de entrada e saida do
material até a entrega do produto final ao cliente, no qual esteve desde o inicio da
empresa.

Em 2011, a empresa apresentou um aumento de vendas na ordem de 6,7%
em relacdo ao periodo anterior, elevando o seu fluxo de caixa, iSsO gerou o
surgimento de futuros problemas relacionados & infra-estrutura, layout e fluxo no
processo de producao de méveis.

David anda preocupado pensando em buscar alternativas para solucionar
esses possiveis problemas surgidos com a elevag¢do da demanda e a necessidade

de ampliar a producéo.

2 HISTORIA DA EMPRESA

A FastFurnitureLtda foi fundada em 2009, possui dois soécios € localizado no
bairro Renascer Il, no Municipio de Cabedelo/PB. A industria foi criada através da
iniciativa dos irmdos Renan, administrador e Guilherme, contador. Eles acreditavam
que havia uma oportunidade de negocio no ramo de producdo de movel projetado
na grande Joao Pessoa.

No inicio foi dificil como qualquer empresa, mas como ambos possuiam

conhecimento para gerir negocios e visdo de mercado, os irmaos planejaram



efizeram a viabilidade financeira, como seria a estrutura fisica, quais tipos
funcionarios contratar, entre outros.

O processo produtivo da industria de moéveis é realizado todo no mesmo
lugar, fazendo moéveis seriados, sendo processo mais simples, envolvendo poucas
etapas e mdveis sob encomenda, sendo este processo mais complexo, pois envolve
todas as etapas de producao e estudo ergondmicos.

A producdo tem uma variacdo de sazonalidade que ocorre no 4°.trimestre do
ano, muita vezes devido a elevacdo do volume de vendas, decorrente ao
pagamentodo 13° salario. Por isso a producdo é maior nos meses de outubro,
novembro e dezembro.

As vendas da FastFurniture, geralmente estdo distribuidas anualmente nos
seguintes percentuais: 70% para residéncias, 15% para escritorios e 15% para
lojas.Dos 70% das vendas residenciais, 100% delas sdo referentes a moveis
projetados, onde Cozinhas representam 40% da producédo; Banheiros com 2%;
Dormitérios com 35%; Sala de estar com 10%;Sala de jantar com 5% da producéo e
Area de servico com 8%.

Todos os 15% para Escritérios, sdo de méveis projetados. Enquanto que a
capacidade produtiva da industriarepresenta 15% para Lojas com médveis seriados,
destes, 40% destinam-se aos moédulos para as cozinhas; 5% com a producdo de
moveis para banheiros; 30% da producdo com mobiliario destinado a Dormitorios;
10% da produc&o com sala de estar e 10% da producéo para a sala de jantar e Area
de servigco com 5%.

O processo de producao da empresa encontra-se dividido, conforme pode ser
visto no layout e fluxograma do processo produtivo da figura 1, em trés galpdes. O
primeiro galpdo representa o local onde se encontra estocado a matéria-prima,
especificamente o MDF, além das maquinas e equipamentos para corte e esquadro
das pecas.

Reflexdes sobre a tabela.



Tabela 1 — Tempo total para fabricagdo de moveis seriado e de mdveis sob

encomenda
Tempo de Tempo de
Moveis Seriado producéo Moveis Projetados(padrao) Producéo
chapas | pecas Total chapas | pecas Total
Cozinha 2 39 06:29:19 Cozinha 2 44 06:30:35
Sala de
Estar 1 7 01:11:00 Sala de Estar 1 7 01:07:30
Dormitorio 4 13 02:09:10 Dormitorio 4 33 04:25:50
Banheiro 1 7 01:16:05 Banheiro 1 19 02:47:05
Sala de
Jantar 1 8 01:24:20 Sala de Jantar 1 8 01:25:00
Area de Area de
Servico 1 7 01:14:25 Servico 1 14 02:07:30

Fonte: FastFurnitureLtda, 2015.

Figura 1 — Fluxograma e Layout da Industria e seus setores (2009-2010)
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Fonte: FastFurnitureLtda, 2015

Em relacdo a estocagem da matéria-prima, as Chapas de MDF possuem as
seguintes dimensdes: 2,95x1,85x15, 2,95x1,85x25 e 2,95x1,85x6, e a Capacidade
de estocagem maxima é de aproximadamente 200 chapas de mdf.

A entrega das mercadorias é realizada por dois fornecedores que encostam o
caminhdo no galpéo 1, realizando em seguida a retirada e entrega do produto até o
local do armazenamento(2). Na ocasido, David, realiza a conferéncia quantitativa e

qualitativa do material e, quando as chapas encontram-se em perfeitas condi¢cdes o




material é liberado para acondicionamento. Logo depois, o funcionario auxiliar do
setor de corte orienta a localizagdo para o armazenamento do MDF, ao funcionario
da transportadora.

Apés o armazenamento do MDF, o funcionario responsavel pelo setor de
corte(1), pega a chapa junto com seu auxiliar,e logo depois coloca a chapa na
esquadrejadeira para efetuar os cortes das pecas, com a orientacdo do plano de
corte é efetuado os cortes com menos desperdicio do material o tempo de corte &
aproximadamente 50 segundo por pecas. Neste momentoos cortes realizado pela
maquina as pecas nao saem em perfeito esquadro, devido a maquina ser velha e
usada.Caso a maquina fosse nova,seu tempo de corte cairia para 30 segundos.

Devido a esse gargalo(esquadro), depois de cortado, em seguida o
funcionério responsavel pelo setor de lixa(3), pega as pecas e coloca na polishing
lixadeira para madeira, para deixa as pecas no esquadro para facilitar o processo de
montagem sem ficar com imperfeicdes de encaixe, o tempo é aproximadamente 15
segundo por pecas.

Depois de passar pelo setor da lixa, algumas pecas que sao utilizadas pra
montar as gavetas dos moveis, passam pelo setor da tupia(4), no qual o funcionario
ird utilizar a tupia para fazer um rasgo das pecas para realizar o encaixe do fundo da
gaveta com as laterais da gaveta, formando o caixote da gaveta, o tempo para o
rasgo € aproximadamente 10 segundo por peca.

A entrega das pecas é feita pelo funcionario do setor anterior e recebido pelo
funcionario do setor furagédo(5)localizado no galpdo 2, onde os dois funcionarios
utilizam duas furadeiras manuais para fazerem a furacédo das portas, futura fixacao
das partes do movel e montagem dos moveis seriados junto com 0s moveis sob
medida, tendo o tempo de quase 25 segundos por peca.

Logo apds todas as pecas passam pelo setor de Fitagem(6), em que é
realizado o acabamento das pecas do mdvel, pois neste local € realizado o
revestimento das partes expostas do mdf, onde dois funcionérios sdo responsaveis
pela funcdes de colagem, fitagem e acabamento das pecas, visto que um gargalo é
a limpeza e o acabamento que tem que ser feito de forma manual utilizando
estiletes, tendo ganho de tempo perto dos 10 segundos, totalizando 45 segundo de
fitagem por peca. Caso fosse uma maquina automatizada, seu tempo de colagem

fitagem ficaria com 30 segundos por pecas.



Depois de ter terminado o acabamento, s6 as portas dos moveis sob medidas
vao para o setor de aplicacdo de perfil de aluminio(7), este processo é realizado pelo
funcionario que esta lotado no almoxarifado, pois € um procedimento rapido.

Logo apés, o mesmo funcionario pega o plano de corte e vai separar as
ferragens que serdo necessdrias para realizar a montagem dos moveis.Quando
terminado a separacao da ferragem, que dura aproximadamente 10 segundos por
perca, os trés funcionarios responsaveispelo setor de embalagem iram comecar o
processo de separacdo das pecas por modulo, e em seguida € submetida & ultima
inspecdo de qualidade e recebendo a prépria embalagem de papeldo, sendo
encaixotados manualmente osmodulos dos moveis, com intuito de protecdo do
produto.

No galpéo 3¢ localizado o setor de estoque de produto final(10), neste local a
mercadoria embalada aguarda o caminhdo e a nota fiscal para ser entregue ao

cliente final.

3 PERIODO DE CRESCIMENTO

David ao chegarao seu trabalho, verifica 0 andamento da producéo e em
seguida, caminha até o escritério para realizar os servicos administrativos de
costume. Apds seus superiores entrar na sala apresentam os relatérios anuaisde
faturamento de 2009 e 2010.

Reflexdes sobre a tabela

Tabela 2 — Faturamento de janeiro a dezembro(2009)

Faturamento de 2009
10% 15%
jan fev mar abr mai jun
R$ R$ R$ R$ R$ R$
25.000,00 31.000,00 35.500,00 | 38.500,00 43.000,00 52.500,00
R$ R$
t.trimestre  91.500,00 t.trimestre  134.000,00
30% 45%
jul ago set out nov dez
R$ R$ R$ R$ R$ R$
60.000,00 85.000,00 65.000,00 | 95.000,00 100.000,00 145.000,00
R$ R$
t.trimestre 210.000,00 t.trimestre  340.000,00

Fonte: FastFurnitureLtda, 2015



Tabela 3 — Faturamento de janeiro a dezembro (2010)

Faturamento de 2010
10% 15%
jan fev mar abr mai jun
R$ R$
30.000,00 R$36.000,00 40.500,00 |R$42.000,00 R$46.500,00 R$ 80.000,00
R$ R$
t.trimestre  106.500,00 t.trimestre 168.500,00
25% 50%
jul ago set out nov dez
R$ R$ R$ R$ R$
75.100,00 R$65.000,00 85.000,00 | 145.000,00 130.500,00 150.000,00
R$ R$
t.trimestre  225.100,00 t.trimestre 425.,500,00

Fonte: FastFurnitureLtda, 2015

David e os sécios da empresa analisaram as informacfes das tabelas e
concluiram que o faturamento anual obtido foi de6,7%, comparando os dados de
2009 e 2010. Os empreendedores ficaram alegres pelo resultado favoravel, porém
preocupados ao mesmo tempo, acreditando que talvez com os recursos disponiveis

a empresa nao pudesse suprir 0 aumento da demanda.

4 O PROBLEMA

David sempre dedicado as suas funcdes e seus sécios sempre presentes,
andam preocupados pensando em buscar alternativas para solucionar esses
problemas, surgidos com a elevagao da demanda e com a necessidade de ampliar a
producao.

Entdo, David para e reflete sobre essas questfes e na sua mente surge uma

série de indagacdes:

Como podemos fazer para ampliar a producdo para dar conta da demanda?
Devemos contratar mais funcionarios para ampliar a produgdo? Como
conseguir fazer essa mudanca sem que as atividades da empresa parem?
Serd que precisamos modificar o layout e a infra-estruturada Industria, com
a aquisicao de maquinarios novos?

5 FONTE DOS DADOS
Os dados foram obtidos através do funcionario que participou de todo processo

nesta organizagéo, tanto o nome do funcionario, quanto o nome dos fundadores e da

entidade foram ficticios. O episddio ocorreu na cidade de Cabedelo no periodo de



2009 a 2011, ndo houve a autorizagdo do uso do nome da instituicdo, mas os fatos e
dados séo reais, tendo proposito de atender as necessidades do estudo de caso

para os interessados na area de planejamento e controle da producéao.

6 OBJETIVOS DE APRENDIZAGEM

O presente estudo de caso aborda as principais dificuldades enfrentadas na
Empresa no ramo de construcdo de moveis no processo de producdo.Contendo
todas as informacOes apresentadas para um contexto que o aluno tenha
entendimento dos fatos e extraia uma aprendizagem que une a teoria com a prética.
Podendo ser utilizado nas disciplinas de Administracdo de Producéo, enfatizando os
conteudos:

e Pcp — programacao e controle de producéo

e Equipamentos/produtividade

e Layout

Os beneficios para os alunos serdo o desenvolvimento de habilidades
voltadas ao planejamento do processo de producao, além disso, uma reflexao e
discussédo em relagdo ao uso de equipamentos para ampliar a capacidade produtiva,
como um arranjo fisico que permitira um fluxo mais eficiente para atender as

demandas de vendas.

7 QUESTOES PARA DISCUSSAO E ALTERNATIVAS DE ANALISE

7.1 IDENTIFIQUE E DEBATA SOBRE OS PRINCIPAIS PROBLEMAS
ENFRENTADAS PELA FAST FURNITURE?

Os principais problemas enfrentados pela empresa e como fazer para ampliar
a producédo para dar conta da demanda, contratar mais funcionarios para ampliar a

producdo e modificar o layout da Industria devido a aquisicdo de novos maquinarios.



7.2 SE VOCE FOSSE DAVID, QUAL CARACTERISTICA DE MAIOR RELEVANCIA
CONSIDERARIA PARA A TOMADA DE DECISAO DO PLANEJAMENTO DE
EMPARELHAR A PRODUCAO COM A DEMANDA AO MENOR CUSTO?

A tomada de deciséo foi baseada na elevacdo da demanda e a necessidade
de ampliar a producdo, onde foi optada a aquisicdo de novos maquinarios, a
extincdo de setores e mudanca de layout.

Segundo Moreira as caracteristica foram que os produtos tenham qualidade
especificas, fazer com que maquinas e pessoas operem com niveis desejados de
produtividades, reduzir custos operacionais e estoque, e manter ou melhorar o nivel

de atendimento ao cliente.

7.3 DESENHE COMO SERIA LAYOUT DE ACORDO COM SEU ARRANJO FiSICO
E AVALIE SUAS IMPLICACOES DE SEREM ALTERADAS.

Segundo Slack (1999), o arranjo fisico por processo € 0 que constitui o
processo de operacdo, um roteiro de processo a processo de acordo com suas
necessidades, sao localizados juntos um do outro.

O procedimento para alterar o arranjo fisico serd influenciado pela
caracteristica de volume-variedade da operacéao.

Proposta de modelo do chdo de fabrica no caso de aquisicdo de novos

equipamentos, ocasiona a mudanca no layout da industria.
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Figura 1 — Fluxograma e Layout da Industria e seus setores (2011)
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1 - Estoque de mataria-prima 5 - Setor de Embalagem

2 - Setor de corte 6 - Setor de estoque de produto final
3 - Setor de fitagem 7 — Almoxarifado

4 - Setor de Furacado e P.Aluminio

Fonte: FastFurnitureLtda, 2015

Visualizando o novo fluxo da cadeia produtiva, permite visualizar a automacao
mais funcional, tanto na diminuicdo de cadeia como o aumento do volume de
producdo devido a aquisicdo de maquinarios e eliminando gargalos dos antigos

equipamentos.

REFERENCIAS

MOREIRA, Daniel A. Administracdo da producéo e operacdes. Séo
Paulo:Cengage Learning,20009.

SLACK, Nigel et al. Administrac&do da Produc¢é&o. Sao Paulo. Atlas. 1999.



