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RESUMO

O crescimento do setor moveleiro no Brasil fez com que as empresas buscassem métodos mais
eficientes para seus processos produtivos, esse assunto ¢ ligado diretamente ao estilo de /ayout
que as mesmas adotam, podendo influenciar sua produtividade. O estudo sobre o planejamento
sistemdtico de layout (SLP) traz a empresas uma melhor utilizagdo do seu espaco fisico,
garantindo maior eficiéncia. Para isso, utilizou-se como método de pesquisa o estudo de caso
sendo realizado em uma empresa do setor moveleiro, na produgdo voltada para guarda-roupas.
Com a analise da situacao atual da empresa foi possivel realizar diagndsticos de seus principais
problemas e com isso elaborar propostas de melhorias a fim de reduzir o fluxo de pessoas e
materiais pela fabrica e definir um sistema de layout adequado para seu processo de fabricagao.

Palavras-chave: Layout. SLP. Melhorias. Setor moveleiro.
ABSTRACT

The growth of the furniture sector in Brazil has made companies look for more efficient
methods for their production processes, this subject is directly linked to the layout style that
they adopt, which can influence their productivity. The study on systematic layout planning
(SLP) brings companies a better use of their physical space, ensuring greater efficiency. For
this, it was used as a research method the case study being conducted in a company of the
furniture sector, in the production focused on wardrobes. With the analysis of the current
situation of the company it was possible to make diagnoses of its main problems and with that
prepare proposals for improvements in order to reduce the flow of people and materials through
the plant, reduce the risks of accidents for employees and define an appropriate layout system
for its manufacturing process.
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1 INTRODUCAO

Ao longo dos ultimos anos o setor moveleiro vem obtendo um crescimento de demanda
e uma expansao econdmica significativa. De acordo com a Associag@o Brasileira das Industrias
do Mobiliario (Abimovel) o setor apresentou uma alta nas vendas de 6,2% em abril sobre margo
de 2019, esse indice foi maior que o da industria de transformagéo do pais (ABIMOVEL, 2019).
Em virtude disso, as empresas intensificaram as buscas por maior eficiéncia dos processos
produtivos, com o intuito de ganho de tempo na fabricac¢do de seus produtos, sendo assim, um
arranjo fisico bem elaborado ajuda a melhorar o fluxo de produgdo (BRANCO et al., 2016).

Desta forma Raposo et al. (2014), afirma que /ayout é a maneira como os homens,
maquinas e equipamentos estdo dispostos pela fabrica, ¢ considerado um bom layout quando se
tem a melhor utilizagao do espago disponivel através da menor distancia resultando um menor
tempo para a operacdo. Ainda Carlo et al. (2013), conforme citado por Vergara, Barbosa e
Yamanari (2016) afirma que as modificagdes de um layout industrial devem conduzir a
minimizacdo do movimento total de material em uma organiza¢do produtiva, reduzindo o
tempo de ciclo do processo sem prejuizos na produgao.

Este estudo foi realizado em uma empresa fabricante de méveis do interior de Sao Paulo,
tendo como suporte tedrico o planejamento sistematico de layout conhecido como SLP
(Systematic Layout Planning) que consiste em um método que busca alinhar conhecimentos e
ferramentas disponiveis para a constru¢do adequada de layout, visando maior eficiéncia
produtiva (LEE, 1998). O objetivo ¢ aplicar o SLP de forma a disponibilizar melhorias em um
layout industrial.

2 PLANEJAMENTO SISTEMATICO DO LAYOUT (SLP)

O sistema SLP (Sistematic Planning Layout) ¢ uma ferramenta que auxilia na elaboragdo
de projetos de arranjo fisico, ela ¢ composta por fases, modelos de procedimentos e de uma
série de convengdes para identifica¢do, avaliacdo e visualizacdo dos elementos e das areas
envolvidas no planejamento (MUTHER, 1978). Segundo Corréa e Corréa (2012) a metodologia
SLP ¢ composta por cinco passos, sendo eles:

v 1° Analise de fluxos de produtos ou recursos: para a realizagdo dessa atividade ¢
utilizado o diagrama de e para os varios departamentos da empresa, os fluxos sdo contabilizados
e com base neles € possivel estabelecer as prioridades para proximidade entre os setores.

v 2° Identificagdo e inclusdo dos fatores qualitativos: feita a avaliacdo de
prioridades para proximidade entre setores, utiliza-se o diagrama de relacionamento de
atividades.

v 3° Avaliagdo dos dados e arranjo de areas de trabalho: o diagrama de atividades
¢ uma ferramenta que auxilia nessa etapa.

v 4° Determina¢ao de um plano de arranjo dos espagos: para a determinagao dos
espacos utiliza-se o diagrama de relagdes de espaco.

v 5° Ajuste do arranjo no espaco disponivel: por fim, € feito a planta do local e os
templates do setor produtivo.
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De acordo com Corréa e Corréa (2012) para a realizagao do passo 1, analise de fluxos ¢
possivel utilizar o diagrama de-para como ferramenta de tomada de decisdo, para isso, ¢
necessario que seja feito o calculo dos fluxos totais e a partir dai estabelecer as prioridades para
proximidade entre os setores produtivos. Para isso, eles seguem os critérios de Muther (1978)
para a definicao de prioridades de proximidade:

A — proximidade absoluta necessaria — valor 4;

v E — proximidade especialmente necessaria — valor 3;
v I — proximidade importante — valor 2;

v O — proximidade regular — valor 1;

v U — proximidade nao importante — valor 0; e

v

A

AN

X — proximidade indesejavel — valor -1.
Figura 1 ilustra o diagrama de-para, com base no setor de expedi¢do de uma empresa.

Figura 1 — Diagrama de-para

a. Diagrama de — para -_"_‘: =i
Recebimento/ z ’
De Para Embalagem despacho Armazém Totais
Embalagem 0 400 0 400
Recebimento/despacho 0 0 2.000 2.000
Armazém 400 1.600 0 2.000
Totais 400 2.000 2.000

Fonte: Corréa e Corréa (2012)

Ainda, segundo Corréa e Corréa (2012) para a realizagdo do passo 2, andlise e inclusdo
de fatores qualitativos € necessario levar em conta a avaliagao de prioridades de aproximacgdes
realizadas no passo 1, desta forma, elabora-se um diagrama de relacionamentos entre as
atividades. A Figura 2 ilustra um diagrama de relacionamento para o centro de producao.

Figura 2 — Diagrama de relacionamento entre atividades

e Programacdo de materiais
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Fonte: Corréa e Corréa (2012)

Para o passo 3, avaliagao dos dados e arranjo das areas de trabalho, ¢ elaborado um
diagrama de arranjo de atividades com base no passo 2, no qual, este representa a relacdo entre
os setores com uma linha de ligacao para representar o valor 1 do critério de proximidade do
passo 1, duas linhas de ligacdo para o valor 2, e assim sucessivamente. Com isso, 0s autores
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sugerem que os setores com maior valor somado em sua volta devem ser planejados
primeiramente. A Figura 3 apresenta a ilustragcdo do passo 3.

Figura 3 — Diagrama de arranjos
de atividades

Fonte: Corréa e Corréa (2012)

Desta forma, para a concretizagdo do passo 4, determinagdo de um plano de arranjo de
espagos ¢ necessario o acompanhamento do passo 3, pois esse ¢ similar ao mesmo, porém no
passo 4 as areas sdo representadas com retangulos proporcionais as areas requeridas para o
processo produtivo. A Figura 4 ilustra o passo 4.

Figura 4 — Diagrama de relacdes de espacos

3
50 m?

Fonte: Corréa e Corréa (2012)

E por fim, o passo 5, ajuste do /ayout no espaco disponivel ¢ feito a acomodacao dos
setores da melhor forma possivel, respeitando as suas areas e as prioridades de proximidade. A
Figura 5 mostra como poderia ser um resultado do passo 5.
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3 MATERIAIS E METODOS

Fonte: Corréa e Corréa (2012)

367

Definido por Gil (2016) o estudo de caso consiste no estudo profundo de casos, de
maneira que obtenha um amplo conhecimento do assunto. Ainda, segundo Dencker (2003) esse
método de pesquisa € recomendado na fase inicial das pesquisas cientificas, pois por meio dele
¢ possivel que o pesquisador levante dados tteis para a formulagdo das hipodteses e para o
desenvolvimento das possiveis solugdes.

3.2.1 Procedimentos metodologicos

O Quadro 1 apresenta o detalhamento do modelo SLP proposto, com suas respectivas

ferramentas.

Quadro 1 — Detalhamento do SLP proposto

layout atual
- Analise do fluxo atual
de pessoas ¢ materiais

Etapas propostas Elementos do SLP Atividades Ferramentas de
coletas e analise de
dados
Mapeamento do fluxo | Fluxo de materiais - Mapeamento do | - Planta baixa do layout

atual

acordo com a teoria

com o fluxo de
materiais
- Projeto do layout

sugerido

Analise qualitativa Inter-relagdes das | - Entrevista com o |- Diagrama de inter-
atividades gerente de produgao relacdes
- Analise do grau de
importancia da
proximidade entre
setores
Proposta de melhoria | Propostas dadas de | - Adequagdo do layout | - Planta baixa do layout

proposto

Fonte: Autores (2019)
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4 DIAGNOSTICO DA SITUACAO ATUAL DA EMPRESA

A empresa Alfa ¢ localizada no interior do estado de Sao Paulo, e atua no segmento de
moveis planejados. Os principais produtos fabricados sdo guarda-roupas, armarios de cozinha,
moveis para estabelecimentos comerciais, entre outros. Atualmente, a empresa emprega 8
funcionarios sendo 5 atuantes no setor producdo e 3 no setor administrativo, além disso a
empresa possui 560 m? de area construida.

4.1 Diagnostico 1 — Area construida extensa

A Figura 6 apresenta o layout atual da empresa representando o fluxo de materiais
existentes, foi detectado que a extensa area acaba sendo inutilizada, aumentando assim as
distancias percorridas pelos colaboradores, visto que esse problema pode ser resolvido,

reduzindo o tamanho do centro produtivo.

Figura 6 — Layout atual e fluxo de materiais

Escriténo e
i I
banhewros . “, Parafusaders

Bancada £

Bancads 4

Wy

Eancada 2

]
Estogue final & d \z

o camegamentc - |

3

0am B
Secciensdons |:> Fhixo de entrada de materiais

~<:j Fhuxo de saida de materiais

Fonte: Autores, 2019

Na Figura 6 as setas em vermelho indicam as entradas de materiais no processo
produtivo, ja as na cor verde indicam a saida até o setor de expedicdo, com a imagem observa-
se a desordem no fluxo podendo ocasionar acidentes do trabalho, além disso, esse fato faz com
que a empresa tenha perca de produtividade.

4.1.1 Diagnéstico 2 — Layout desarranjado

Com o diagnoéstico de layout desarranjado foi detectada a falta de um local reservado
para as matérias-primas (MDF), sendo que elas ficam encostadas nas paredes laterais do centro
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produtivo, outra observacdo, foi a falta de organizagdo em relacdo a despejos de materiais nao
utilizados, e sobras de MDF durante os processos. A Figura 7 apresenta a desorganizacao nos
corredores e nas areas de servigos.

Figura 7 — Desorganizaqﬁo nos corredores e éreas de servicos

Fonte: Autores, 2019

4.2 Proposta de melhoria e situacio futura

As propostas sdo apresentadas a seguir.
4.2.1 Proposta 1 — Reducao da area construida

Para essa proposta foi possivel elaborar um novo layout para empresa, reduzindo sua
area construida, visto que atualmente a empresa atual com 590 m?, com varios espagos 0ciosos,

com a proposta desse estudo a empresa podera atuar com 276,48 m? reduzindo para mais da
metade do tamanho atual. A Figura 8 mostra o esboco da situagdo proposta.
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Fonte: Autor (2019)

4.2.2 Proposta 2 - Aplica¢do do SLP

Para verificar o relacionamento entre as atividades de produgdo, e entre todas as areas
da empresa, foi utilizado a matriz triangular. Neste estudo, a matriz triangular ira classificar o
grau de importancia da proximidade entre dreas da empresa, fazendo esta andlise através da
comparagao em pares de lugares.

1° passo: nesta etapa foi realizada uma analise do fluxo de movimentagdo dentro do
setor producao, para isso foi utilizado o diagrama de-para onde foi incluido todas os centros
produtivos, os valores foram medidos com fita métrica, e os dados obtidos estdo na Tabela 1
em metros.
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Tabela S — Diagrama de-para
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DE PAR Seccionador Coladeir Furadeira e Montagem e
A a a Parafusadeira  inspeg¢do
Seccionadora 0 1,2 m 1,2 m 3,7m
Coladeira 1,2m 0 1,2 m 12,1 m
Furadeira e 1,2m 1,2m 0 5,2m
Parafusadeira
Montagem e 3,7m 12,1 m 5,2m 0
inspecao

Fonte: Autores, 2019

2° passo: nesta etapa foi feita a matriz triangular de todas as areas da empresa, levando
em consideragdo as prioridades de aproximagdes detectadas no passo 1, sendo assim foi
elaborado um diagrama de relacionamento entre as atividades apresentada na Figura 9.

Figura 9 - Diagrama de relacionamento entre todos os centros produtivos

1. Seccionadora

| 3 Coladeira

| 3.Furadeira e Parafusadeira

4. Montagem e mspecio

Fonte: Autores, 2019

3° passo: esta etapa utilizou como base o diagrama de relacionamento entre os centros
produtivos apresentado na Figura 10, desta forma foi possivel elaborar o diagrama de arranjos
de atividades exibido na Figura 11, o nimero de linhas ¢ definido de acordo com o grau de

proximidade, sendo eles:

. A —valor 4: utiliza-se 4 linhas de ligagao;
E — valor 3: utiliza-se 3 linhas de ligacao;
I — valor 2: utiliza-se 2 linhas de ligagao;
O — valor 1: utiliza-se 1 linha de ligacao;
U — valor 0: ndo utiliza linha de ligacao;
X —valor -1: ndo utiliza linha de ligagdo.
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Figura 10 — Diagrama de arranjos de atividades

Fonte: Autores, 2019

4° passo: esta etapa € similar ao passo 3, porém utiliza as dimensdes das areas requiridas
para o processo produtivo. A Figura 11 apresenta esse passo.

Figura 11 — Diagrama de relacées de espacgos

10,08 m*

Fonte: Autores, 2019

5° passo: para finalizagdo das etapas do SLP foi realizada a acomodacdes dos setores no
espaco fisico disponivel para a fabricacdo apresentado na Figura 12. Uma observagdo
importante, ¢ que o setor de montagem e inspecao ficou alocado na area administrativa da
empresa, para ser exposto para que os clientes possam ter contato com o produto.
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Fonte: Autores, 2019

4.3 Relacao proposta de melhorias x situaciao futura

O Quadro 2 ¢ apresentado com os diagndsticos, as propostas de agao e os resultados

esperados com a implantagao.
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Quadro 2 — Diagnostico — proposta de melhoria — resultados esperados
Diagnéstico Proposta de Resultados esperados
melhorias

D1 — Area construida | P1 — Redugio da area | R1 - Redugao da area total de 560 m?

extensa construida para 276,48 m?, sendo de 49,37%
- Reducdo de espago percorrido pelo

operador

- Economia de custos em relagdo a
area construida de R$ 645.607,20
para R$ 318.745,50

D2 — Layout P2 — Aplicagdo do | R2 - Layout ideal para produgao
desarranjado método SLP - Fluxo de materiais melhorado
devido a proximidade entre os
setores

Fonte: Autores, 2019

5 CONSIDERACOES FINAIS

A mudanga em qualquer aspecto em uma empresa ¢ uma tarefa desafiadora, ela esta
relacionada a cultura e aos métodos de trabalho, porém nesse estudo, esse desafio foi
desbravado em diversos aspectos a fim de melhorar o /ayout. Foi possivel observar como o
layout pode afetar diretamente o processo e os custos de uma empresa.

Durante o estudo foi constatada a dificuldade da reducao dos espagos ociosos devido a
grande quantidade deles na empresa estudada, sendo necessario um forte embasamento tedrico
para encontrar as melhores sugestdoes de melhorias. Por fim, somando as melhorias observa-se
que a proposta do novo layout acarretard diversos beneficios para a empresa, entre eles: a
diminui¢do de areas construidas. Atingindo assim o objetivo proposto no comeco desse estudo.

Para trabalhos futuros, recomenda-se a implantagdo das propostas feitas nesse estudo, a
fim de que haja uma comparagdo entre os resultados esperados com os reais, deixando espago
para novas propostas de melhorias.
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