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1. Introducéo

Os arranjos fisicos buscam minimizar custos de movimentacdo, diminuir o congestionamento de materiais e pessoas, incrementar a
seguranca, 0 moral e a comunicagdo, aumentando a eficiéncia de maguinas e mao-de-obra e apoiando aflexibilidade. A configuracéo
do sistema de producdo baseiase em uma das seguintes orientaches bésicas. ¢ Sistemas orientados a processos: produgdo
intermitente, caracterizados por baixo volume, alta variedade, fluxo de materiais alternados, maquinas universais e emprego intensivo
de méo-de-obra. ¢ Sistemas orientados a produtos: producdo continua, caracterizados por alto volume, baixa variedade, fluxo de
materiais continuo, méaquinas especiais e aplicacdo intensiva de capital . Os arranjos fisicos preocupam-se com alocalizagdo fisicados
recursos de transformacdo, decidindo onde colocar as instalagbes; méguinas, equipamentos e pessoa, determinando a forma e a
aparéncia dos locais de trabalho e como os processos irdo fluir. Também determina a maneira segundo a qual 0s recursos
transformados materiais, informacdo e clientes fluem através da operacdo. O plangjamento do arranjo fisico é importante para:

determinar e facilitar a disposi¢do dos centros de atividade econdmica em uma unidade de produc&o, facilitar o fluxo de materiais e
informacbes, aumentar a méo-de-obra e 0s equipamentos, tornando-os mais eficientes e reduzindo os riscos de acidentes para os
trabalhadores. Um bom arranjo fisico proporciona seguranga, minimiza distancias, melhora a sinalizagdo, da conforto para os
operadores e facilita 0 acesso as operagles e maquinas. Geralmente sdo abordagens para gerenciar 0 processo de transformacéo e
dependem do volume e da variedade dos outputs de uma operagdo. Portanto, o arranjo fisico deve-se procurar a disposicao que melhor
conjugue os equipamentos com os homens e com as fases do processo ou servicos, de forma a permitir o maximo rendimento dos
fatores de producéo, através da menor distancia e no menor tempo possivel. O objetivo da definicdo do arranjo fisico € - Eliminagdo
ou reducéo do transporte pois ndo agrega valor ao produto: - Excesso de locomogao de pessoas; - Movimentacdo de matérias-primas;
- Produtos semi-acabados e produtos acabados. O problema do arranjo fisico é essencialmente dindmico. Basicamente, o arranjo fisico
busca integrar material, mdo de obra e equipamento. A modificacdo de qualquer um deles pode tornar inadequado o arranjo fisico
existente. Dessa forma, é importante que o setor responsavel pelo arranjo fisico possua um sistema de informagdo adequado que
forneca com a devida antecedéncia as alteracfes a serem verificadas. 1.1 Arranjo Fisico Arranjo fisico € aformageral do arranjo de
recursos produtivos de operacdo (SLACK,1999). Ha varios tipos de arranjos fisicos sdo eles: arranjo fisico posicional; por processo;
celular e por produto. O arranjo fisico posiciona é contraditorio os recursos transformados ndo se movem entre 0S recursos
transformadores, mas o contrério. Exemplos: Construcdo de uma rodovia, manutencdo de computador de grande porte e outros. O
arranjo por processo € processos similares localizados juntos um do outro. A razdo pode ser que sgja conveniente para a operacao



manté-los juntos, ou que dessa forma a utilizacdo dos recursos transformadores seja beneficiada. Ex.: hospital, oficinas de usinagem,
bibliotecas, supermercados, etc. O arranjo fisico celular sdo os recursos transformados sdo pré-sel ecionados para movimentar-se para
uma parte especifica da operagdo naqual todos os recursos transformadores necessari 0s se encontram para o processamento desejado.
Ex.: maternidade em um hospital, etc. O arranjo fisico por produto envolve localizar os recursos produtivos transformadores
inteiramente segundo a melhor conveniéncia do recurso que esta sendo transformado. Cada produto, elemento de informagdo ou
cliente segue um roteiro predefinido no qual a sequéncia de atividades requerida coincidi com a sequéncia naqual os processos foram
arranjados fisicamente. Este € o motivo pelo qual as vezes este tipo de arranjo fisico € chamado de arranjo fisico em fluxo ou em
linha. O fluxo de produtos, informagdes ou clientes é muito claro e previsivel no arranjo fisico por produto, o que faz dele um
arranjo relativamente féacil de controlar. Exemplos. montagem de automéveis, restaurante self-service. 1.2 Tipos de Processos.
Processo de Projeto sdo os que lidam com produtos discretos, usual mente bastante customi zados. Com muita freqiiéncia, o periodo de
tempo para fazer o produto ou servico é relativamente longo como € o intervalo entre a conclusdo de cada produto ou servico. Logo,
baixo volume e alta variedades s@o caracteristicas do processo de projeto. Processos de Jobbing lidam com variedade muito alta e
baixos volumes. Esse processo produz mais itens e usualmente menores do que 0s processos de projeto, mas, como para 0S processos
de projeto, o grau de repeticao é baixo. Processos de producdo em massa sao agueles que produzem bens em alto volume e variedade
relativamente estreita, isto €, em termos dos aspectos fundamentais do projeito do produto. Processos continuos situam-se um passos
além dos processos de producdo em massa, pelo fato de operarem em volumes ainda maiores e em geral terem variedade ainda mais
baixa. Normalmente operam por periodos de tempo muito mais longos. Processos de batelada ou lote processo totalmente
automatizado, produtos padronizados, tarefas repetitivas, rentabilidade obtida através da producéo de grandes volumes, custos altos
em funcdo de maquinas e equipamentos, a linha de montagem, ndo pode ser modificada. Ex: IndUstria quimica, indUstria de
alimentos, industria de papel.

2. Objetivos

Escolhado arranjo fisico e o tipo de processo desenvolvido dentro daindustria de leite fermentado.

3. Desenvolvimento

A escolha do processo e do arranjo fisico foi feita através de pesquisas em livros e sites para entender melhor sobre o assunto e saber
guais processos existiam e quais tipos de arranjos fisicos poderiam ter.

4. Resultado e Discussao

4.1 Tipo de processo: O processo escolhido foi o de lote ou batelada, esse processo segundo SLACK, 1999, como o nome indica,
cada vez que processo em lotes produz um produto, é produzido mais do que um produto. Desta forma cada parte da operagéo tem
periodos em que se esta repetindo, pelo menos enquanto o lote ou a batelada estd sendo processado. Visto que a IndUstria de
Leite fermentado ird produzir apenas um tipo de suco, e em grande quantidade, este processo torna-se vidvel em termos de
produtividade e facilidade. 4.2. Tipo de arranjo fisico: O arranjo fisico determinado foi o de produto, pois ele segue um fluxo, ou
segja, uma linha e a fabrica possui esse arranjo para que o trabalho possa fluir. Esse tipo de arranjo definido segundo SLACK, 1999,
este tipo de arranjo envolve localizar os recursos produtivos transformadores inteiramente segundo a melhor conveniéncia do recurso
gue esta sendo transformado. Cada produto, elemento de informacéo ou cliente segue um roteiro predefinido no qual a sequéncia de
atividades requerida coincidi com a sequéncia na qual os processos foram arranjados fisicamente.

5. Consider agbes Finais

A escolha certado processo e do arranjo fisico € muito importante para a fabricaem si, poisficamaisfacil de organizar e higienizar a
fébrica com seus equipamentos, e os proprios funcionarios ficam melhores dispostos na area de trabal ho.
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