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Resumo

O layout de producdo é fundamental para o funcionamento da empresa, portanto a alocagdo
dos setores e das maquinas utilizadas nos processos, interferem de forma significativa no
fluxo de trabalho. Ao passar do tempo, cada vez mais as organizacfes tornam-se exigentes em
relacdo ao seu layout, buscando sempre a melhor forma possivel de aproveitar toda a area
disponivel maximizando a reducdo de custos. O presente artigo trata-se de uma pesquisa
qualitativa de carater explicativo (estudo de caso), onde foi realizada uma entrevista ndo
estruturada na empresa CARIMBU, a fim de identificar o processo produtivo de seus
produtos que tem como matéria prima principal o umbu. A entrega se conteve na construcao
de um layout para a empresa, visando um melhor fluxo de producdo através do software
AutoCad e como suporte de decisBes para a construcao do layout, utilizou-se 0 método SLP

(Systematic Layout Planning).

Palavras-Chaves: Layout. Método SLP (Systematic Layout Planning). AutoCad. Otimizacéo

de processos. Fluxo de producéo.

1. Introducéo

A elaboracdo de um layout eficaz é de extrema importancia para qualquer organizacdo desde
os sistemas de producdo precursores, visando representar o chdo de fabrica e alocar os
recursos de forma que minimize fluxos longos, tempo de processo e custos. A partir disso,
deve-se levar em conta que, para adquirir um layout eficiente com relacdo a localizacdo de
maquinas e pessoas, torna-se imprescindivel “[...] considerar o fluxo do processo de produgao.

E essencial organizar as maquinas e postos de trabalho proximos, com menor distancia entre
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eles, observando a sequéncia de atividades do fluxo produtivo, sem, no entanto, esquecer de
reservar as areas de segurancga” (SISPRO, 2017).

Os estudos de arranjo fisico s@o fundamentais para elaborar uma disposicdo 6tima do processo
produtivo, a partir da analise de equipamentos, maquinas, pessoas e materiais. O
Planejamento Sistemético de Layout (SLP — Systematic Layout Planning) é uma metodologia
que auxilia nas decisdes sobre o arranjo fisico. E estruturado em fases que consistem em
procedimentos, convencdes para identificacdo, visualizacdo, classificacdo das atividades,
inter-relacdes e alternativas das areas envolvidas no planejamento do arranjo fisico. O SLP
tem por objetivo o aumento e eficiéncia da produtividade, obtido através da melhor utilizagdo
do espaco disponivel, fluxo racional e reducdo na movimentacdo de materiais, pessoas e
informacdes (MUTHER, 1978).

Com esse intuito, foram desenvolvidas diversas ferramentas que proporcionam a elaboracao
efetiva do layout, diminuindo o tempo gasto de criagdo, melhor visualizacdo e identificacdo
prévia de possiveis erros. O software AutoCad da Autodesk, é bastante utilizado e requisitado
pelos profissionais que trabalham nessa area. “Com diversas fungdes e vantagens, 0
AutoCAD é uma ferramenta poderosa e repleta de diferenciais que podem ser utilizadas tanto
na criagdo de desenhos em 2D quanto no desenvolvimento de projetos em 3D”
(VIVADECORA, 2019).

O presente trabalho se deteve em elaborar um layout de produgédo do tipo por produto, para
uma empresa do ramo alimenticio denominada CARIMBU, desenvolvendo-o com o objetivo
de aumentar sua capacidade produtiva e otimizar o fluxo de producdo em relacdo ao projeto

anterior.

2. Referencial Tedrico

2.1. Layout

Segundo Slack et al. (2018) “Layout ou arranjo fisico de uma operacdo diz respeito ao
posicionamento fisico de suas pessoas e instalacdes. Significa decidir onde alocar todas as
instalacbes, mesas, maquinas, equipamentos e pessoas da operacdo”. Nesse sentido, ¢ de
extrema importancia a analise e o estudo antes de engendrar o layout da empresa, ja que a
alocacdo errada dos mesmos podera afetar o fluxo durante a operacdo, interferindo na sua

eficacia, nos custos finais, entre outros.
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Os tipos de layouts mais comuns séo citados por diversos autores como Neumann & Scalice
(2015) e Muther (2000). Estes se resumem em cinco tipos béasicos, posicional, por processo,

celular, por produto e interacédo entre eles denominada de layout misto.

2.2. Método SLP - Systematic Layout Planning

O SLP (Systematic Layout Planning) € um método sistemético que foi proposto por Richard
Muther no ano de 1961 para a analise e projetos de arranjo fisico (CORREA e CORREA,
2012). Segundo Muther (1978) o SLP é uma ferramenta que auxilia nas decises sobre o
arranjo fisico, quanto ao melhor posicionamento de méaquinas, pessoas e equipamentos na
linha de producdo. Este método consiste de uma estruturacdo de fases, de um modelo de
procedimentos e de uma série de convencfes para avaliacdo, identificacdo e visualizacdo dos

elementos e das areas envolvidas no planejamento.

2.2.1. Fases do Método SLP

De acordo com Muther (1978) o método SLP possui quatro fases para a sua elaboracéo:
localizacdo, arranjo fisico geral, arranjo fisico detalhado e implantacdo. Na primeira fase é
determinada a localizacdo da &rea, seja ela a atualmente utilizada ou uma nova area. Na
segunda fase o arranjo fisico geral estabelece a posicdo relativa entre as areas diversas. A
terceira fase, o arranjo fisico detalhado envolve a localizacdo especifica de cada equipamento
e maquina, incluindo todos os suprimentos e servi¢os. Na Ultima fase do SLP sera planejado
cada passo da implantacdo, incluindo o deslocamento de equipamentos, maguinas e recursos,
e a captacdo de capital, com o objetivo de serem instalados de acordo com o planejado.

Para Muther (1978) o produto (P), a quantidade (Q), o roteiro do processo (R), 0s servicos de
suporte (S) e o dimensionamento do tempo (T) sdo os dados iniciais fundamentais para 0s
fatores e condicGes do planejamento de arranjo fisico. Isto significa que é necessario, coletar
fatos, informacdes e estimativas sobre estes elementos.

De acordo com Muther (1978, apud COSTA, 2004):

a) Produto (P): o que é produzido pela empresa, a matéria-prima, os servigos prestados
ou processados. Os produtos podem ser representados em itens, modelos, formas,
variedades, pecas, entre outros.

b) Quantidade (Q): é o total do produto ou material produzido, fornecido ou utilizado.
Pode ser definido em nimero de pegas, volume, peso ou valor do montante produzido

ou vendido.
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c) Roteiro (R): processo conforme o produto ou material serd fabricado, pode ser
definido por listas de operagdes e equipamentos, graficos de fluxo e cartas de
processo.

d) Servicos de suporte (S): sdo recursos, atividades ou funcBes auxiliares que devem
suprir a area em estudo e que lhe dardo condic¢Bes de funcionamento adequado. Os
servicos incluem reparo de maquinas, sanitarios, manutencao, alimentac&o, escritorios
de fébrica, entre outros.

e) Tempo (T): envolve questdes de quanto produzir ou quando o projeto serd colocado
em operacdo. A medida do tempo é fundamental para questdes como urgéncia de uma
acao ou uma entrega, ritmo de producdo, etc.

Além disso, o SLP baseia-se em trés conceitos fundamentais:
a) Inter-relagdes, no qual analisa a proximidade entre as atividades e o grau relativo de
dependéncia.
b) Espaco, que verifica a quantidade, forma e tipo dos itens a serem posicionados.
c) Ajuste do arranjo de equipamentos e das areas para dispor destas a melhor maneira

possivel.

Para Muther (1978) o primeiro passo é o fluxo de materiais, que consiste na sequéncia de
movimentacdo de materiais, onde é estudada a magnitude e a intensidade do fluxo de
materiais, incluindo perdas, refugos e sobras. Nessa etapa é enfatizado o volume de pessoas,
matérias e informac@es transportadas e a frequéncia de movimentacao.
No segundo passo acontece a inter-relacdes de atividades, em que utiliza a carta de
interligacGes preferenciais que deverdo integrar os servi¢cos de apoio com cada area do
processo produtivo. O objetivo € relacionar as atividades aos fluxos de materiais, mostrando
quais deverdo ficar proximas e quais deverdo ficar afastadas. A carta de interligacGes
preferenciais € uma matriz triangular que representa o grau de proximidade e o tipo de inter-
relagdo entre certa atividade e outra envolvida no processo (MUTHER, 1978).
De acordo com Silva (2009) as letras correspondem o tipo de relacdo entre as areas ou
departamentos.
A — Proximidade absolutamente necessaria: indica que os departamentos ou areas
necessitam ficar proximas, devido a existéncia de uma grande quantidade de fluxo de

materiais.
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E — Proximidade especialmente necesséria: indica que é muito importante que 0s
departamentos ou areas fiquem proximos, também com uma grande quantidade de
fluxo de materiais.
| — Proximidade importante: indica que existe fluxo entre departamentos ou areas e
caso seja possivel, devem ficar proximos.
O — Proximidade regular: indica que a quantidade de fluxo é pequena, ndo sendo
necessaria que os departamentos ou areas fiquem proximos.
U — Proximidade ndo importante: indica que nao ha fluxo entre departamentos ou
areas, sendo desprezivel estarem proximos.
X — Proximidade indesejavel: indica que os departamentos ou areas ndo podem, ou
ndo devem estar proximos.
No terceiro passo, utiliza-se o diagrama de inter-relagdes, no qual sdo avaliados os dados e 0
arranjo das areas de trabalho. Esta relacdo é baseada por linhas de ligacdo, uma linha de
ligacdo para o valor 1, duas linhas de ligagdo para o valor 2, e assim por diante. Os setores
que tiverem maior valor somado, ou seja, maior grau de proximidade devem ser 0s primeiros
a serem desenhados no centro do diagrama (CORREA e CORREA, 2012).
No quarto e quinto passos analisam-se 0s espacos disponiveis e necessarios. Estes requisitos
sdo obtidos por meio da andlise de maquinas e equipamentos utilizados na producdo e devem
ser balanceados conforme o espaco disponivel na fabrica. Para obter os requerimentos de
espaco, sdo utilizados o método numérico, 0 método da conversao, os padrdes de espaco, 0S
arranjos esbocados e a projecdes de tendéncias (TOMPKINS et al., 1996).
Segundo Corréa e Corréa (2012) no sexto passo determina-se o plano de arranjo de espacgos,
no qual se utiliza o diagrama de inter-relacdes. Este passo € similar ao terceiro, porém agora
sdo considerados na representacao, retdngulos proporcionais as areas requeridas.
Corréa e Corréa (2012) e Muther (1978) propGem que, no sétimo e oitavo passos 0O arranjo
fisico desenvolvido seja ajustado de maneira a acomodar, da melhor forma possivel, os
setores, respeitando as prioridades de proximidade, suas areas disponiveis e as necessidades
exigidas da nova linha de producao desejada.
Na nona e ultima fase do SLP, seleciona-se o arranjo fisico final, quando geralmente havera
dois ou mais arranjos como alternativa. Para a escolha final deve-se listar e comparar as
vantagens e desvantagens de cada proposta, e estabelecer fatores pertinentes que afetam a
escolha da melhor delas. Conforme afirma Muther (1978) este método é 0 menos preciso, pois

ndo reconhece adequadamente a importancia dos varios fatores.
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2.3. AutoCad

O AutoCad é um software utilizado em diversas areas, como na construcao civil e na inddstria
automobilistica, para a criacdo de desenhos técnicos e desenvolvimento de projetos
(VOITTO, 2018). Este software pode ser usado tanto na criacdo de projetos em 2D como em
projetos tridimensionais 3D. O AutoCad foi criado e cormecializado pela Autodesk Inc em
dezembro de 1982. O software estd dentro do conceito de tecnologia tipo CAD (computer
aided design ou projeto assistido por computador). O AutoCad é fundamental para elaboracao
de projetos e desenhos (Figura 1), com elevado grau de precisdo, além disso, utilizando do
software, é possivel que o cliente tenha uma ideia se o projeto estd ou ndo de acordo com o

desejado.

Figura 1 — Simbolo do AutoCad

Fonte: Pinterest (2018)

3. Metodologia

Nesta secdo apresenta-se 0s métodos (preparacdo e planejamento) referentes a realizacdo da
pesquisa de forma clara e objetiva elucidando ao leitor a maneira como foi constituido o
presente trabalho. Para Fonseca (2002), “methodos” significa organizagdo, e “logos”, estudo
sistematico, pesquisa, investigacdo; ou seja, metodologia € o estudo da organizacdo, dos
caminhos a serem percorridos, para se realizar uma pesquisa ou um estudo, ou para se fazer
ciéncia. Etimologicamente, significa o estudo dos caminhos, dos instrumentos utilizados para
fazer uma pesquisa cientifica. Sendo assim, a metodologia sucintamente pode ser definida
como metodos que tém como fungdo objetivar o pesquisador para que ele tenha uma “trilha”

pré-definida a seguir.
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Segundo Diehl (2004), a pesquisa qualitativa, por sua vez, descreve a complexidade de
determinado problema, sendo necessario compreender e classificar os processos dindmicos
vividos nos grupos, contribuir no processo de mudanga, possibilitando o entendimento das
mais variadas particularidades dos individuos. O presente trabalho trata-se de uma pesquisa

qualitativa de carater explicativo (estudo de caso).

3.1. Empresa Requisitada

O objeto de estudo requisitado foi a empresa de alimentos CARIMBU, localizada na cidade
de Sumé-PB com sede no CDSA-UFCG. A requisicdo se deu devido a sua necessidade de um
local apropriado para fabricacdo de seus produtos e acolhimento para criagdo de um layout do
tipo por produto.

3.2. Analise do(s) Problema(s)

Em uma entrevista ndo-estruturada com visita “in loco”, foram relatadas dificuldades com
espaco, disposicdo dos equipamentos, a falta de espago adequado para atendimento aos
clientes com vitrine expositiva, além de espaco logisticamente improprio para a organizacgéo.
Apbs analise empirica da situacdo foi solicitada a criacdo de layout fabril, organizado e

adequado para a nova realidade que a empresa vive.

3.3. Ferramentas Utilizadas na Pesquisa

Para construcdo do layout foi utilizada a ferramenta AutoCad, tendo como suporte para tal o
método SLP (Systematic Layout Planning) e o Microsoft Word que auxiliou na elaboracédo de

fluxogramas e analise de setores e atividades da empresa.

3.4. Proposta para Solucéo do(s) Problema(s)

Com énfase no problema de arranjo industrial identificado, fez-se necessério a criagdo de um
layout fabril adequado a nova realidade da empresa. Para alicercar o desenvolvimento do
projeto, utilizou-se o método SLP e o software AutoCad, apresentando um novo layout com
realocacdo dos postos de trabalho, visando uma otimizac&o no processo e uma diminuicdo de

gargalos da producao.
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4. Resultado e Discursdes

4.1. Descricdo da Empresa

O presente trabalho foi realizado em uma empresa do segmento alimenticio, denominada
CARIMBU, localizada em Sumé-PB com sede no CDSA-UFCG, onde conta com cerca de 13
colaboradoras, dentre elas uma gestora para tomada de decisdo. A empresa trabalha com 3
produtos de fabricacdo propria, provindos do fruto umbu coletado na regido do Cariri

paraibano, sdo eles: geleia de umbu, umbuzada e licor de umbu.

4.2. Layout Atual

Conforme a analise da visita “in loco” na empresa, percebeu-se que a producdo é por
processos e devido a alta de demanda, o espaco tornou-se insuficiente para tal, surgindo
gargalos que afetam a producdo. A construcdo do layout da empresa, se deu através de
informac@es passadas pela coordenacdo do local. O espaco atual (Figura 2) conta com pia e
balcdo para lavagem dos frutos, geladeira para armazenamento dos produtos, um fogédo e
mesa para suporte de cozimento e realizacdo de outros processos e por fim, o depdsito onde

encontra-se utensilios importantes.

Figura 2 — Layout de produgdo atual da CARIMBU

FOGAO E PIA E BALCAO
__BURJAO
'u.ﬂ |

DEPOSITO

—_—

UMBUZADA
GELEIA DE UMBU

ucorpEumsy | = |

Fonte: Autores (2021)
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4.3. Aplicacdo do Método SLP

O método SLP, propGe que sejam aplicados os dados iniciais: o produto (P), quantidade (Q),
roteiro (R), servicos de suporte (S) e tempo (T). A partir desses dados, foi desenvolvida a

proposta de layout de acordo com os passos do SLP.

4.3.1. Dados de entrada

Na entrevista ndo-estruturada, foram coletados os seguintes dados: produto, roteiro e servigos

de suporte. Com relacdo a quantidade e tempo ndo se obteve fornecimento de dados.

4.3.1.1. Produto (P)

No setor de producéo sdo fabricados os seguintes produtos: licor de umbu, umbuzada e geleia

de umbu.

4.3.1.2. Roteiro (R)

Para determinacdo do roteiro de producdo dos produtos, foi elaborado trés fluxogramas, um

para cada produto de maneira organizada, mostrados nas Figuras 3, 4, e 5.

Figura 3 — Processo de producéo da umbuzada

Primeira Segunda
Recebimento —_— lavagem dos — lavagem dos
umbus umbus
W
- Extracio do
Commento e Despolpamento —= liquido
W
Resfriamento — Emﬁf do

Fonte: Autores (2021)
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Figura 4 — Processo de producédo da geleia de umbu

_ Primeira Segunda
Recebimento —_— lavagem dos e lavagem dos
umbus umbus
. L ——
W
Cozimento e Despolpamento _ Extracdo do
liquido
L — ——
W
Novo - Resfriamento — Estoque do PA
cozimento ' '
Fonte: Autores (2021)
Figura 5 — Processo de producéo do licor de umbu
Bater no liquidificador
Zkg de geleta de umbu
qunto com 2 litros de e Extracio do liqmdo
dgua e 2 litros de
cachaga

Resfriamento —_— Estoque do PA

Fonte: Autores (2021)

a) Umbuzada : Para fabricacdo da umbuzada, deve-se atribuir aos frutos duas lavagens
para depois em uma panela grande, colocar agua, os umbus e levar ao fogo alto, deixar
ferver até que a casca se solte, em seguida basta retirar do fogo e deixar esfriar. O

proximo processo é passar 0s umbus pela peneira amassando bem para retirar o0s
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carogos e a casca, logo apo6s isso deve-se colocar a polpa do umbu, o agucar e o leite
no liquidificador e bater bem em seguida colocar em recipientes e levar a geladeira ou
freezer.

b) Geleia de umbu: O processo da geleia inicia-se com as lavagens dos frutos, depois
em uma panela com agua fria, leve os umbu ao fogo médio. Em seguida escorrer e
cortar os frutos ao meio e passar por uma peneira até retirar toda a polpa. Em outra
panela com o acgucar, despejar a polpa. Por fim levar ao fogo baixo, mexendo, até ficar
brilhante e comecar a soltar do fundo do utensilio.

c) Licor de umbu: Para o preparo do licor basta apenas bater todos a geleia, a 4gua e a
cachaca no liquidificador e depois coe. Em seguida, encher as garrafas levar a

geladeira ou freezer, depois de alguns minutos o licor esta pronto pra ser consumido.

4.3.1.3. Servicos de Suporte (S)

A empresa possui um escritério onde sao realizadas as vendas dos produtos e planejamentos

de vendas futuras.

4.3.2. Fluxo de Materiais

Para o fluxo de materiais foi elaborado os trés fluxogramas (processos da umbuzada, licor e

geleia de umbu) ja apresentados nas Figuras 3, 4 e 5.

4.3.3. Inter-Relactes de atividades

Com intuito de indicar a importancia de proximidade entre as atividades, foi desenvolvida
uma carta de interligacGes preferenciais, como mostra a Figura 6. Cada atividade foi
relacionada com o grau de proximidade que elas necessitam ter de acordo com a “razdo”,

também apresentados na Tabela 1.

Tabela 1 — Codigos de acordo com a razdo

Codigo Razio
1 Seguéncia de Producio
2 Intensidade de Fluxo
3 Aciumulo de Residuos ou Sujeira
4 Ruidos e Odores
5 Seguranca
(4] Utilizacdo do mesmo Equipamento

Fonte: Autores (2021)
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Figura 6 - Carta de interligacdes preferenciais para o processo estudado.

Recebimento A
(A
Lavagem dos Frutos < 3
CTA X
. L13-x
COZ]IHBH‘[D ..... A
CANEUNS KN
LN x
DBS 01 amento .....
pop AN 0N XN XN
N o AN S 503
Extracéo do Liquido ST
) 2 2 5
Novo cozimento USUR
AN /XN
] LANS
Resfriamento 3
AN
1
Estoque do PA

Fonte: Autores (2021)

4.3.4. Diagrama de Inter-RelacGes

Com base na carta de inter-relacdes preferenciais foi criado um diagrama de inter-relacdes,
apresentado na Figura 7, integrando a avaliacdo das interligacdes preferenciais com o fluxo de

materiais.

Figura 7 — Diagrama de inter-relacBes

Legenda Gran de aproximagio
A
E
I
- O
AN X

Fonte: Autores (2021)



X SIMPOSIO DE ENGENHARIA DE PRODUCAO

“As (novas) perspectivas da seguranca publica a partir da utilizacdo da Engenharia de Produgéo.”
Rio de Janeiro, Rio de Janeiro, Brasil — 25 a 27 de Maio de 2022.

Como o método propde, primeiro foram desenhados no diagrama, as atividades que
necessitam ficar proximos, sendo a relacdo de grau A, em seguida a relacdo E, I, O e X. A

relacdo U ndo precisa ser demonstrada, pois ndo € importante.

4.3.5. Determinacao dos espacos e caracteristicas fisicas

Para a determinagdo do espaco necessario para cada atividade, foi realizada a analise das
atividades do layout atual e da entrevista com a gestora, para entender quais setores poderiam
ser aumentados e/ou reduzidos. A Tabela 2, apresenta a area necessaria para cada atividade e
as caracteristicas fisicas necessarias que cada uma precisa ter. Esses atributos também foram

representados de acordo com o grau de importancia.

Tabela 2 — Areas e caracteristicas necessarias para as atividades

N Nome Area m? Caracteristicas fisicas
Agua Ventilacio Energia Elétrica

1 Recebimento 1.2 A

2 Lavagem do frutos 0.6 A

3 Cozimento 0,45 A A

4 Despolpamento 0,51 A

5 Extracio do liquido 1,352 A

6 Novo cozimento 0,45 A

7 Resfriamento 1,204 A A

8 Estoque do PA 0.45 A

Fonte: Autores (2021)

4.3.6. Diagrama de Inter-relacGes de espaco

Com base no diagrama de inter-relacfes e na determinacdo dos espagos necessarios, foi
elaborado um outro tracado considerando a area necessaria para cada atividade, apresentado
na Figura 8. A partir dessa relacdo de espacos, foi possivel uma melhor visualizacdo para as

propostas dos layouts e adequacédo da planta do setor de producao.
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Figura 8 — Diagrama de inter-relagdes de espaco
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Fonte: Autores (2021)

4.4. Layouts Propostos

Para atender a nova realidade da organizacdo, foi realizada a concepgdo de dois layouts
otimizados (Figura 9 e 10) visando a ampliacdo da capacidade produtiva, aléem de local
adequado para atendimento aos clientes e uma via de escoamento e recebimento de cargas, a
distribuicdo dos postos de trabalho mostrado (através de setas), o fluxo de producédo
idealizado por meio da entrevista realizada com as colaboradoras da empresa, tendo como

objetivo, a otimizacéo e diminuicao de gargalos da producéo.

Figura 9 — Layout 1
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Fonte: Autores (2021)
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Figura 10 — Layout 2
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Fonte: Autores (2021)

Recebimento: no layout atual, o recebimento dos frutos € feito de maneira incorreta,
pois a carga € transportada por dentro do setor de producédo, podendo gerar acumulo de
residuos e sujeiras. Nos layouts propostos, sugere-se a criagdo de um escoamento para
recepcéo dos frutos.

Lavagem dos frutos: foi sugerido através do diagrama, que o setor de lavagem ficasse
mais proximo do deposito, para diminuir a disseminacéo de residuos dentro da area de
producéo.

Cozimento: de acordo com o diagrama, 0 maguinario deveria estar proximo ao
despolpamento, nesse sentido, recomenda-se que o mesmo fique entre o setor de
lavagem dos frutos e da despolpadeira.

Despolpamento: atualmente é feito de maneira manual enquanto ndo adquirem o
maquinario, porém, sugere-se a alocacdo da despolpadeira para facilitar o processo.
Extracdo do liquido: esse setor ndo necessita de alteracdes, pois esta funcionando de
maneira eficiente.

Novo cozimento: segue na mesma linha de proposta anterior do cozimento.
Resfriamento: atualmente encontra-se muito proximo ao setor de cozimento, com
isso a sugestdo € permanecer distante dos demais setores, para garantir uma

conservacdo mais eficiente dos produtos.
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e Estoque do PA: no cenério atual é armazenado no escritério. Foi proposto a
instalacdo de uma prateleira na area de producdo, para facilitar o fluxo de estocagem e

a mao de obra das colaboradoras.

4.5. Avaliacdo das alternativas propostas

Na avaliacéo dos layouts propostos, foram levados em consideracéo os fatores indicados pela
literatura e posteriormente atribui-se pesos aos fatores escolhidos. Para a classificacdo de cada
layout em relagd@o aos aspectos, foi utilizada a classificacdo das vogais propostas pelo método
SLP. A Tabela 3 apresenta a avaliacdo dos layouts, no qual, o layout 1 (Figura 9) obteve a

maior pontuagdo, sendo considerado o mais eficiente.

Tabela 3 — Avaliacdo dos Arranjos Fisicos

Fatores Peso | Layout Atual | Layout 1 Layout 2

Eficiéncia da estocagem 9 U 0 E 27 E 27
Eficiéncia de deslocamento 10 0 10 E 30 I 20
Eficiéncia do fluxo de materiais | 10 U 0 E 30 I 20
Facilidade de organizacio 10 U 0 I 20 0 10
Supervisio ¢ controle 7 I 14 E 21 E 21
Utilizaco de espagos 8 0 8 A 32 E 24
Total 32 160 122

Fonte: Autores (2021)

5. Considerac0es Finais

No presente artigo, foram elucidadas diversas questfes acerca do layout, sua criagdo e sua
necessidade, de modo que, aplicados seus conceitos, resultou em um projeto onde foi
utilizado o software AutoCad e o método SLP para a construcdo de dois layouts de producdo
alimenticia. O software AutoCad, se fez de extrema importancia para a construcdo desse
trabalho, pois a partir dele foi possivel desenvolver o projeto, que inclui a elaboracdo dos
layouts e engloba a importacdo e exportacdo de arquivos. A partir do método SLP,
determinou-se o melhor arranjo fisico por meio dos procedimentos necessarios para a
aplicacdo do mesmo mostrando uma grande aplicabilidade no reprojeto do layout da empresa.
Nesse sentido, o layout 1 (Figura 9) foi considerado o mais apropriado, visto que, proporciona
um fluxo organizado, minimiza as interferéncias e possibilita através do projeto, condicGes
para que a empresa possa expandir produtivamente de forma eficiente, adequando sua planta

fabril a nova realidade.
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