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O planejamento do layout ou reorganizacdo do arranjo fisico €
essencial para manter a eficiéncia dos processos de uma organizacao.
Este trabalho tem o objetivo de apresentar uma proposta de mudanca
no processo produtivo de uma empresa de esstofados localizada em
Aracaju - Sergipe através da reestruturacédo do layout com a aplicagéo
da metodologia SLP - Systematic Layout Planning (ou Planejamento
Sistemético do Layout). Com a aplicacdo desse método, foi possivel
estruturar um layout que proporcionasse a melhoria no processo
produtivo da empresa em estudo, melhorando assim o fluxo das
atividades, reduzindo a movimentacdo, aumentando a qualidade dos
produtos, diminuicdo da média de dias em atraso e a capacidade de
atendimento a demanda.
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1. Introducéo

Administrar ou planejar a producdo é uma tarefa a qual € preciso considerar uma
multiplicidade de fatores que influenciam na deciséo sobre o que, quanto e quando produzir
para garantir o fluxo da producdo em constate desenvolvimento. A empresa deve considerar
fatores como: demanda de mercado, datas de entrega, estoque de matéria-prima, maquinas
disponiveis para produgcdo do produto, estoque de produto acabado entre outros, pois se
houver controle exato dos recursos o processo sera desenvolvido com sucesso (POZO, 2001).

A organizagdo desses recursos produtivos € de extrema importancia dentro das empresas,
sendo que o objetivo da gestdo destes € alinhar os elementos do sistema produtivo de uma
forma que garanta um fluxo eficiente do produto pelo processo de producdo da empresa
(CHASE; JACOBS; AQUILANO, 2006).

Assim, os resultados das atividades de uma organizacdo dependem da forma como sdo
gerenciados 0s recursos, tanto nas questdes de rotina, quanto nas questfes relacionadas a
melhoria do processo de producdo (CORREA; CORREA, 2009; POZO, 2001).

A reducdo desses desperdicios é essencial para a organizacdo se manter no mercado
competitivo. Com a determinacdo de um arranjo fisico adequado é possivel melhorar
processos e reduzir custos, otimizando o fluxo da operacdo e descartando atividades que ndo
agregam valor ao produto (KRAJEWSKI; RITZMAN; MALHOTRA, 2009).

O objetivo deste trabalho é a melhoria de um processo produtivo através da mudanca do
layout com a aplicacdo da metodologia de planejamento sistematico do layout (SLP) em uma
empresa no ramo de estofados. O processo produtivo reflete também quantidade de produtos

devolvidos, itens concluidos no prazo e aqueles entregues fora do prazo.

O planejamento do layout ou reorganizacdo do arranjo fisico é essencial para manter a
eficiéncia dos processos de uma organizacdo, e terd como base a adequacdo da empresa e
como proposito a reducdo da movimentacao e do ciclo de produgdo, aumentando a capacidade

e qualidade dos produtos e o principalmente a diminuic¢éo dos custos.

2. Systematic Layout Planning (SLP)
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Segundo Muther (1978), o sistema SLP consiste em uma estruturacdo de fases para a
realizacdo de um novo projeto e de convencgdes para identificacdo, visualizacéo e classificacéo
das vérias atividades, inter-relacdes e alternativas envolvidas nos projetos de arranjo fisico. O

SLP possui 0s seguintes procedimentos:

— Fase | — Localizacdo - determina a area que sera realizado o planejamento das
instalagbes, se serd implantada no mesmo prédio, numa é&rea utilizada para
armazenagem, ou em um novo espaco que pode ser liberado, ou até mesmo se ira
adquirir um prédio novo;

— Fase Il - Arranjo fisico geral - momento em que € estabelecido a posicao relativa
entre diversas areas. Os modelos de fluxos e areas sdo trabalhados em conjunto de
forma que as inter-relacdes e a configuracdo geral da area sejam estabelecidas;

— Fase Il - Arranjo fisico detalhado - nesta fase envolve a localizacdo de cada
maquina e equipamento, caracteristicas fisicas da &rea, incluindo suprimentos e
Servigos;

— Fase IV - Implantacéo - planejamento passo a passo da implantagcdo, movimentagéo
de maquinas, equipamentos e recursos para que todos sejam instalados como
planejados.

2.1. Diagrama P-Q

Permite colher dados de produtos e quantidades de uma maneira simples (MUTHER, 1978).
2.2. Carta de processos multiplos

Representa em uma unica carta o roteiro de fabricacdo de diferentes produtos ou atendimentos
a diferentes servicos, sendo aplicada na avaliacdo comparativa de diferentes alternativas de
layout (NEUMANN; SCALICE, 2015).

2.3. Mapofluxogramas

E o fluxograma de materiais indicando as posicdes relativas dos equipamentos e instalacées
(OISHI, 1995).

2.4. Fluxograma

Capacidade de esquematizar um processo, identificar a operacdo gargalo e determinar a
capacidade do sistema. E fundamental no gerenciamento de operagdes de producio e servicos
e na realizacdo de melhorias (FITZSIMMONS, 2014).
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2.5. Matriz de relacionamento

Matriz triangular onde representamos o grau de proximidade e o tipo de inter-relacéo entre as
atividades (MUTHER, 1978). Ja segundo Neumann (2015), o diagrama representa
graficamente as afinidades existentes entre as diferentes unidades da empresa em estudo.

2.6. Diagrama de Fluxo

Representa conjuntamente com a matriz de relacionamento uma avaliacdo e afinidades das
diferentes atividades (MUTHER, 1978).

2.7. Determinacao de espagos

Estabelecimento das areas para equipamentos, maquinas, ferramentas e espacos de servigos.

A soma total deve indicar a area minima necessaria para o layout.

3. Procedimentos Metodoldgicos

O estudo foi classificado como estudo de caso (Yin, 2001), utilizando os procedimentos da
metodologia do Planejamento Sistematico do Layout (SLP), com a finalidade de propor um
novo arranjo fisico para uma empresa de estofados, com reflexo na otimizacdo de seus

processos, satisfacdo dos clientes, funcionarios e gestores.

4. A empresa estudo de caso

A empresa estudo de caso € especializada em solucBes corporativas e residenciais no

segmento de estofados, abrangendo diversos tipos de servigos e comercializa¢do de produtos.

A empresa desenvolve suas atividades desde 2010, possuindo 14 linhas de produtos no
segmento de estofados residenciais e corporativos. A area residencial contempla as 14 linhas
de produtos que passam por todas as operacfes de producdo e a realizacdo de reparos ou
reformas, que dependera das especificidades do produto. A area corporativa esta voltada para
a producdo de novos produtos e a realizacao de reformas, sendo que nos dois tipos passam por

todas as operacdes de producéo.
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O seu cenério atual serd utilizado para propor mudancas no decorrer da aplicacdo da
metodologia SLP, visando ndo apenas a mudanca do layout, como também a harmonizacéao de

todo ambiente produtivo e na melhoria das condicGes de trabalho para todos os envolvidos.
4.1. Layout atual e seu mapofluxograma

O mapofluxograma do layout atual, representado na Figura 1 a seguir, evidencia um fluxo
confuso de producdo, atividades da area de producdo corporativa se misturando com area de
producdo residencial gerando cruzamentos de cargas de producdo nos processos. Além disso,
a disposicdo de alguns armazéns também gerava essa confusdo na producdo, ocasionando um

ritmo lento de producgdo por conta de deslocamentos longos e desnecessarios.

Figura 1 - Mapofluxograma do layout atual

MeCAnca

AUHATIADD

O cenério atual da empresa constava com inumeros problemas de cruzamentos, na Figura 1 é
apresentado até 19 pontos de incidéncia nas diferentes sequéncias de producdo além de
produtos ou semiprodutos espalhados, isto pela falta de delimitacdo das diferentes areas
embutidas na area de producdo, que dificulta a visualizacdo das etapas da producdo por parte

do setor produtivo e da geréncia.
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Foi percebido que a marcenaria se encontrava bem proxima a produgdo corporativa, sendo um
espaco onde as madeiras sao serradas nas maquinas gerando subprodutos de madeira e ruidos

gerando riscos a saude dos funcionarios.

O desmanche do setor corporativo era realizado dentro da produgdo de maneira inadequada,
pois os produtos confeccionados ou reformados sdo em grande quantidade, necessitando
assim de um espaco maior. Considerando alto o nimero de produtos devolvidos mensalmente,
foi coletado informacdes sobre a satisfacdo dos clientes através das constantes devolugdes de

produtos.

Vale destacar, que as etapas de inspec¢do e preparacao estrutural foram criadas formalmente.

Estas atividades eram realizadas mais ndo reconhecidas na estrutura de producao.
4.2. Descricdo dos processos

Os processos da empresa séo divididos em Servicos ou Reparos e Confeccdo de novos
Produtos. Sendo os produtos residenciais classificados nos dois tipos de processos. Ja 0s
produtos coorporativos sdo organizados como um Unico processo, PoisS no processo de
reforma ou fabricacdo de novos produtos coorporativos, a peca acaba passando por todas as
etapas de producdo. A Figura 2 representa o pedido de um novo produto residencial, desde a
entrada no processo produtivo até a entrega ao cliente.

Figura 2 - Fluxograma produto Residencial
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A Figura 3 representa o processo de reforma ou reparo residencial, desde o planejamento das

modificacbes necessarias (reforma), etapas necessarias até a inspecao final e entrega do

produto conforme especificagdes definidas preliminarmente.

Figura 3 - Fluxograma servigo Residencial
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A Figura 4 detalha o processo de desmanche ou reforma corporativo, similar ao processo de

pedido de um novo produto, devido as etapas cumprirem a mesma sequéncia.

Figura 4 - Fluxograma Corporativo
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5. Resultados e Discussoes

As etapas seguintes seguiram a metodologia da ferramenta SLP, auxiliando no processo de

formulacdo da nova proposta de layout.
5.1. Diagrama P-Q

A coleta de dados sobre os volumes e quantidade de produtos, ocorreu nos cinco primeiros
meses de 2015. O diagrama indica a importancia dos produtos que a empresa deve considerar,
isto é produtos novos e produtos em servico. A Figura 5 representa o diagrama P-Q do layout
definido por processo dos diversos produtos da empresa:
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Figura 5 - Diagrama P-Q
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5.2. Carta de Processos Multiplos

Este método para analise de fluxo de materiais € utilizado quando ha mais de quatro produtos.
A Figura 6 mostra a carta de processos multiplos residencial, onde foi descrito os produtos

novos e as reformas ou reparos:

Figura 6 - Carta de Processos Multiplos Residencial
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A Figura 7 representa a carta de processos multiplos corporativo, destacando 0s novos
produtos e as reformas, isto porque os dois processos cumprem todas as etapas do processo de
producdo:

Figura 7 - Carta de Processos Mdltiplos Corporativo
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As duas cartas de processos multiplos ndo indica nenhum gargalo, mais € realizado varios

processos de retorno ao armazém, que devem ser considerados no processo de rearranjo.

5.3. Carta de Interligages

Nessa etapa da metodologia SLP, foi elaborado somente o diagrama de relacionamento das
atividades contidas dentro da area da producdo, para avaliar a proximidade entre as diversas
atividades realizadas na fabrica. A analise global da area fisica da empresa (planta atual) ndo
sera modificada por limitacbes impostas pela propria empresa, que ndo possui recursos

financeiros para reformas ou novas construcées que modifiquem o espaco ja existente.

A Figura 8 apresenta o quadro de razdes de proximidade usada para o diagrama desse trabalho

de acordo com as necessidades sinalizadas pela geréncia da empresa:

Figura 8 - Razdes de proximidade da matriz de relacionamento
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Nimero Razdo
1 Fluxo de papéis
2 Trabalho semelhante
3 Grau de contato pessoal
4 Uso de equipamento em comum
5 Mesmo espago
6 Mesmo pessoal
7 Sequéncia do fluxo de matena!l
8 Barulho, vibragdo, fumaca e nscos

As razdes utilizadas para elaboracdo desse diagrama foram adaptadas as necessidades da
empresa. As razoes 3,7 e 8 foram as mais utilizadas, pois sdo as que mais ocorrem na empresa

de estofados.

A nova proposta de layout focard somente no setor fabril da empresa. As Figuras 9 e 10
representam a matriz de relacionamento da producéo e as quantidades de cada classificacdo de

proximidade:

Figura 9 - Matriz de relacionamento da Producdo

1 Marcenana/Armacao

2 Espumagdofercinta

3 Mogelagem/Corte

4 Costura

& Estolary

7 Montagem

10 Preparagso Estrutural
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A matriz de relacionamento da &rea de produgdo possui muitos processos que necessitam estar

absolutamente proximos por ser sequéncia do fluxo do material. Observa-se que a marcenaria

precisa estar longe da maioria das outras atividades por ter barulho, risco e sujeira.

Figura 10 - Classificagdo de proximidade da matriz da Producéo

Valoe Proanidade | Quantdade
: Absorstarmente
A Necessano 10
E Especamene
imporane
I | Iporane 1
7 0 Fouco
“Classificag8p” Imponaras
da
Proximidade U Despresive 21
X InSessd el 13
N X (N-1)
Tow= ——mg——=| 45

5.4. Diagrama de Fluxo

O diagrama de fluxo representa um esboc¢o de localizacdo com as informacdes colhidas pela
matriz de relacionamento da producdo, onde foi ressaltado dez relacionamentos
absolutamente necessarios e cinco relacionamentos indesejaveis, sendo o ponto inicial para a
busca da solucdo ao problema. A partir desta solucdo provavel, sera levada e ajustada a

estrutura existente. A Figura 11 a seguir representa o diagrama de fluxo:

Figura 11 - Diagrama de fluxo da atividade Producéo
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5.5. Determinacao dos espagos

Apds obter o arranjo geografico das diversas atividades envolvidas, deve-se estabelecer a area

para cada uma delas.

As modificacOes serdo feitas apenas das atividades dentro da producéo, pois 0s gestores ndo
autorizaram reformas e construcdo de novas estruturas na planta atual da empresa, por isso,
foi preciso trabalhar com o rearranjo do layout atual da fabrica para melhorar a producéo. A
Tabela 1 a seguir representa os calculos que determinaram a &rea necessaria para cada

atividade desenvolvida na empresa:

Tabela 12 - Célculo da area de trabalho
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touipsmento  Largura {m) Comprimento (m) SE (Lx€) :‘(:‘“m‘:, $U (st S ((stasupx) “:‘m" T (s£5U+5C) ?:m::';: Area Total
Mesa Modelagem Res, 15 2 3 2 6,00 135 15 22,50 1 22,50 ]
Mesa Madelagem Corpar. 15 2 3 1 3,00 92 15 15,00 1 15,00 |
Mesa Espumagio/Percinta 15 2 3 2 6,00 135 15 22,50 1 2250 |
Mosa Grampeagio Res. 1 15 2 3 1 3,00 2 15 15,00 1 1500
Mesa Grampoagio Res, 2 15 2 3 1 3,00 9 15 15,00 1 15,00 I
Mesa Grampeagia Cornpor, 15 2 3 ] 3,00 9 15 15,00 1 1500
Masa Estofarks 1 15 2 3 1 3,00 9 15 15,00 1 15,00 ]
Mesa Estolarsa 2 1,5 2 3 ] 300 9 15 15,00 1 1500 |
Mesa Mantagem Corparatvo 15 2 3 1 300 9 15 15,00 1 15,00 l
Mesa Montagem Residencial 15 2 3 b 6,00 135 15 22,50 1 22,50
Mesa Preparagio Estutural 1 1,5 2 3 1 3,00 9 15 15,00 1 1500 |
Mesa Preparagdo Estrutural 2 15 2 3 1 3,00 9 15 15,00 1 15,00 |
Mesa Inspecio 15 2 3 2 6,00 135 15 22,50 1 22,50 |
Mesa Desmanche 15 2 3 1 3,00 9 15 15,00 i 15,00
Mesa de Costura 0,7 12 0,84 1 054 252 15 4,20 5 21,00 l
Maquing de seerapem 12 2,7 324 1 3,24 9,72 15 16,20 2 3240
TOTAL 22,9 319 46,08 £ 58,08 156,24 = 260,40 21 29340

Fonte: Elaborado pelos autores

Esta Tabela representa o calculo da area necessaria para producédo. Percebe-se que a area total

necessaria para disposicao das atividades é menor do que a area total disponivel na empresa.

5.6. Alternativas de Layout e Layout Proposto

Nessa etapa do trabalho, todos os métodos para escolher o layout foram realizados e
alternativas foram criadas para que, de acordo com as limitagcdes da empresa, decidissem por
um layout adequado a melhoria do processo produtivo. A Figura 13 representa o layout

escolhido dentre as trés alternativas sugeridas para a empresa.
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Figura 13 - Layout proposto e seu mapofluxograma
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Esse layout foi escolhido pela geréncia para ser implementado na area fabril da empresa de
estofados. De acordo com a diretoria, 0s motivos para escolha foram as minimas mudancas
sem grandes custos financeiros e também que ndo atrapalhassem a producdo (ja que muitos
pedidos encontravam-se em atraso), pois mudancas maiores consumiriam o tempo de

fabricagdo de novos itens para fazer as modifica¢fes no arranjo fisico.

Entre as principais mudancas nas atividades realizadas nos processos residenciais: realocagao
da marcenaria e espumacao/percinta que foram para areas maiores (apresentava riscos a saude
dos funcionarios, como sujeira e barulho, e também a mudanca foi importante porque antes a
marcenaria se localizava na area de producdo corporativa, sendo que a mesma ndo era
utilizada por esse setor); a espumacao/percinta precisava ficar préxima da marcenaria por ser
sequéncia no fluxo das atividades realizadas. Além disso, as disposicdes das mesas de

trabalho mudariam o fluxo de producao.

Foi também criada a area de inspe¢do, que antes ndo existia. Essa area tdo importante e
necessaria ajudou na garantia de um produto de qualidade e na diminuicao da insatisfacdo dos

clientes.
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Nos processos realizados no Corporativo as mudangas foram a criagéo da fase de preparacéo
estrutural necessaria para os itens produzidos nesse processo. Além disso, o desmanche do
corporativo foi transferido para um espaco maior, pois € um segmento que demanda muito
espaco para armazenamento dos seus produtos em processo. Houve também uma melhor
definicdo nas etapas da produgdo corporativa, com a inclusdo de postos especificos a
modelagem/corte, grampeacdo e montagem, sem a necessidade de misturar a producédo

corporativa com a area de producéo residencial.

Os armazens de produtos acabados, coletados e desmanchados foram melhor dispostos na
area fabril para melhorar o fluxo das operagdes. E os insumos espalhados pelo galpdo, foram

todas agrupadas no almoxarifado.

Com a implementacdo do novo layout é possivel observar através do mapofluxograma
representado na Figura 13 anteriormente, que o fluxo das atividades ficou menos confuso. As
sequéncias das atividades se encontram mais “limpas”, representado na figura 14 a seguir,
aumentando assim o ritmo de producdo e eliminando dificuldades antes encontradas no layout

antigo.

Figura 14 - Diagrama de fluxo do layout proposto
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Na Figura 14 o diagrama de fluxo demonstra a mudanca da marcenaria para o galpdo,
mudancas na disposicdo das mesas na producdo residencial e a criacdo de novas areas no

corporativo que melhoraram o fluxo da sequéncia das atividades.

Outra grande contribuigéo foi a elaboracdo de indicadores para mensurar o desempenho das

atividades através da implantagdo do novo layout, como mostrados na Tabela 2:

Tabela 2 - Indicadores de desempenho

Indicador de desempenho Janeiro Fevereiro Margo Abril Maio Junho Julho Agosto

Quantidade de devolugdes 15 12 2 8 6 7 2 1
Média de produgdo semanal 14 12 15 28 25 35 38 38
Itens Concluidos 64 82 93 94 104 90 136 81
Concluidos no prazo 20 8 17 20 32 56 74 56
Média de dias em atraso 29 22 20 20 17 13 1 1

% de itens concluidos no prazo 31% 10% 18% 21% 31% 62% 54% 69%

Fonte: Elaborado pelos autores

Um dos principais problemas enfrentados na empresa e evidente na Tabela 2 era a variavel
tempo, uma vez que a venda informava um prazo de entrega de vinte dias e 0 mesmo ndo era
respeitado. Isso impactava tanto na producdo quanto na imagem da empresa diante de seus
clientes. No que tange a producédo percebe-se com a tabela de indicadores, ao analisarmos 0s
trés primeiros meses do ano, que os atrasos eram significativos. A analise dos dados nos
revela se analisarmos 0 més de Janeiro em especifico, que de 64 itens concluidos, apenas

vinte deles conseguiam atender a expectativa do cliente quanto ao prazo.

E importante destacar que a média de dias em atraso no més Janeiro foi de 29 dias e ao
comparar com 0 més atual (Agosto) percebe-se reducdo significativa, uma vez que o atraso
estd em apenas um dia. Outra varidvel importante que também podemos visualizar nos
indicadores de desempenho é quanto ao ritmo de producdo e quantidades produzidas, em
Janeiro a média semanal de producdo estava entre 12 e 15 itens produzidos, ja nos trés ultimos
meses esse numero foi superior a 35 itens produzidos, o que reforga o que foi relatado
anteriormente: as mudangas propostas contribuiram na melhoria produtiva e eficiéncia nos

processos estudados.
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6. Considerac0es Finais

A aplicacdo da metodologia SLP obteve um novo layout que diminuisse as dificuldades antes
enfrentadas pela empresa. O cenario proposto foi implementado pela empresa por ndo gerar

tantos custos financeiros & organizagéo.

A empresa também nao tinha controle sobre as quantidades produzidas e também nao possuia
indicadores de desempenho que ajudassem a controlar sua producdo. Este trabalho prop6s a
criagéo de indicadores que mostrassem o desempenho real que a mudanca de layout refletiria

na eficiéncia operacional.

Com a nova proposta, foram obtidos ganhos qualitativos como a satisfacdo dos trabalhadores,
melhoramento da imagem da empresa, disposicdo de armazéns e também a otimizacdo da

producdo com a melhoria dos postos de trabalhos.
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