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ABSTRACT. A well-defined factory layout is of
utmost importance to a company, as well as avoiding
problems during the production chain, it also serves
as a tool for cost reduction at the plant. The present
article brings a study of improvement of factory
arrangement  through  the  simplified  SLP
methodology in a small industry that manufactures
spices and other food products. It was used the
methodology of research action with quantitative
approach and the company in question in spite of
contributing with all the necessary data for the
research preferred the discretion as to its name in the
present work. The six simplified SLP tools
(Relationship Diagram, Area Table and Needs,
Interrelations Diagram, Preliminary Arrangement
Proposal, Arrangements Evaluation and Final Layout
Proposal) were applied. For the conclusion of the
study, a presentation was made to the company's
employees describing briefly the methodology and
results obtained and at that meeting, besides positive
feedbacks, the company undertook to use the
proposed layout for its expansion.

Keywords: Layout of Factory, SLP Methodology,
Physical Arrangement, Simplified Layout Planning.

RESUMO. Um layout de fabrica bem definido é de
extrema importancia para uma empresa, pois além de
evitar problemas durante a cadeia de produgéo ele
também serve como ferramenta para a reducdo de
custos na fabrica. O presente artigo traz um estudo de
melhoria de arranjo de fabrica através da metodologia
SLP simplificada em uma industria de pequeno porte
que fabrica temperos e outros produtos alimenticios.
Utilizou-se a metodologia de pesquisa a¢do com
abordagem qualitativa e a empresa em questdo apesar
de contribuir com todos os dados necessarios para a
pesquisa preferiu a discricdo quanto ao seu nome no
presente trabalho. Aplicou-se as seis ferramentas do
SLP Simplificado (Diagrama de Relac6es, Tabela de
areas e Necessidades, Diagrama de Inter-relagdes,
Proposta de Arranjo Prévios, Avaliacdo dos Arranjos
e Proposta de Layout final). Para a finalizagdo do
estudo foi feito uma apresentacdo aos colaboradores
da empresa descrevendo brevemente a metodologia e
resultados obtidos e nessa reuniéo além de feedbacks
positivos a empresa se comprometeu a utilizar o
layout proposto para sua ampliacéo.

Palavras-chave: Layout de Fabrica, Metodologia
SLP, Arranjo Fisico, Planejamento Simplificado de
Layout.
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1 INTRODUCAO

Empresas de pequeno porte tendem a comecar suas atividades de forma artesanal e sem
um planejamento de arranjo fabril por meio de uma metodologia mais detalhada, o que por
ventura acaba gerando problemas de organizacdo interna no fluxo dos seus processos quando a
sua demanda vai aumentando organicamente com seu crescimento. (SANTOS et al., 2014).
Este é o0 caso da empresa em estudo, que por se de tratar de uma pequena empresa que engloba
em um espaco reduzido o escritorio administrativo, a producdo e o estoque de produto acabado,
comecou a ter problemas de choque no fluxo dos processos de fabricagéo e estocagem, gerando
retrabalhos, desperdicio de tempo em tarefas simples e até atrasos na producdo. Slack et al.
(2013) propdem que um layout de fabrica ndo planejado pode baguncar os padrdes de fluxo da
empresa, deixando 0os mesmos mais suscetiveis a imprevistos e confusdes, o que de fato pode
diminuir a sustentabilidade dos processos elevando o tempo da tarefa, enrijecendo as operacoes

e aumentando 0s custos.

Para Paoleschi (2009), o layout de fabrica combina a integracdo de diversos setores
dentro da cadeia de producdo. Sendo eles: colaboradores, equipamentos, materiais, area de
fluxo de pessoas, servicos, estoques, administracdo, entre outros. O arranjo fisico desses
recursos em um planejamento espacial da planta da fabrica é o que se chama de layout.

Pequenas melhorias na organizacdo dos recursos dentro do arranjo fisico das instalagdes
fabris podem gerar impactos sentidos diretamente no desempenho da empresa com aumento da

produtividade e alavancagem da lucratividade da organizagéo. (TOMPKINS et al., 2010).

Uma metodologia conhecida e bastante utilizada para o estudo de criacdo e de
modificacdo de layouts de fabricas é o SLP (Planejamento Sistematico de Layout). De acordo
com Muther (1973) o sistema SLP é composto de fases com procedimentos e convencdes que
facilitam a avaliacdo de todas as areas e elementos que envolvem o planejamento do arranjo
fisico. Muther e Wheller (2012) desenvolveram uma derivagdo do SLP, o SLP simplificado
sintetiza em seis ferramentas praticas a formatagdo e reformatagdo do arranjo fabril para

pequenas areas de escritdrios, producdo e estoques de maneira mais pratica e simples.

Diante do exposto, este estudo tem como objetivo propor alteracdo do layout de fabrica
para uma industria alimenticia de pequeno porte com base nas ferramentas proporcionadas pela
metodologia do planejamento sistematico de layout (SLP) simplificado. Para isso foi feito um

estudo e mapeamento do atual arranjo fisico da fabrica onde se levantou os atuais problemas
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logisticos enfrentados pelos operérios, estudou-se da metodologia SLP simplificado e suas
ferramentas, aplicou-se as ferramentas do planejamento sistematico de layout simplificado para
a realidade da empresa estudada e por fim foi proposta uma nova alternativa de layout de fabrica

para a empresa.

2 REFERENCIAL TEORICO

O referencial tedrico do estudo apresenta as contribuicdes de diversos autores para o
tema pesquisado buscadas em publicagdes como livros e revistas cientificas. Tais contribuigdes

dao sustentacdo a pesquisa de campo.

2.1 ARRANJOS FiSICOS

Para Vieira (1981) a disposi¢do, em uma fabrica, dos recursos (maquinas, equipamentos
e colaboradores) é definida como arranjo fisico, que é sindbnimo de layout. Para Slack, et al.
(1997) o layout de uma empresa é de grande importancia, pois se torna o rosto da mesma para
0s seus colaboradores e visitantes, repassando as primeiras impressdes do negdcio aos que a

veem pela primeira vez.

Pemberton (1987) contribui com a reflexdo quando afirma que Layout industrial € um
estudo complexo e depende de uma grande quantidade de indicadores e dados que envolvem
varias areas de empresa e abrange muito mais do que o simples processo do arranjo fisico das
maquinas e pessoas. O autor envolve a relagdo dos processos entre si, com uma viséo global do
projeto do arranjo fisico fabril, ainda os dimensionamentos de pessoal, planejamento e por fim
a capacidade produtiva das maquinas e equipamentos. Para o autora busca pela melhor
utilizacdo do espaco disponivel na locacdo desses recursos objetiva uma diminuicdo de custos
e a melhora da produtividade através de alguns fatores como: Alocagdo dos recursos de forma
a aperfeicoar o espaco disponivel; Fluxo racional que diminui e até evita as paradas da producéo
por choque dos processos produtivos; Otimizacdo das distancias percorridas pelo funcionério,
matérias-primas e produtos; Diminui¢do dos tempos para a producéo e até melhores condigdes
de trabalho.

Pemberton (1987) conceitua os seis pilares de conhecimento prévios importante a serem

considerados para um bom estudo de arranjo fabril, sendo eles:
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- Custos: Onde se deve saber avaliar qualquer redug@o ou aumento de despesa resultante

das alteracfes de melhorias em termos que a empresa possa enxergar seus beneficios;

- Edificios: As limitacGes estruturais de fundacdes e de todo edificio tem extrema
importancia de serem conhecidas previamente, pois impactam na forma como as tarefas se
distribuem dentro do prédio, para que ndo comprometam a estrutura da edificacdo e até

facilitem a disposicéo dos recursos a favor das caracteristicas construtivas do prédio existente;

- Produtos: Deve-se ter um profundo conhecimento do produto a ser fabricado na planta,
desde sua matéria prima e condic¢Ges especiais de manuseio que ela necessita até estoque do
produto acabado com mobilidades necessarias que podem depender da sua validade e

rotatividade de vendas;

- Equipamentos de Manufatura: As maquinas e equipamentos no qual o produto passa
em seu processo produtivo tem que serem conhecidos, bem como as necessidades das mesmas
como eletricidade especial, ar comprimido, agua, entre outros. As linhas de producdo devem

ser compreendidas e toda a movimentacdo da mao de obra entre elas também;

- Producdo e Controle de Estoque: Sazonalidades de producéo, itens mais produzidos,
cargas de producdo, depositos intermediarios, armazenagem das matérias primas e estoque de
produto acabado influem bastante para um estudo de layout de fabrica;

- Seguranca e Lei das Fabricas: Leis de seguranca do trabalho, bombeiros, policia civil
(Quando necessarios) e normativos especificos dos produtos fabricados como vigilancia
sanitaria e certificacbes de qualidade tem que ser levados em consideracdo para a
implementacdo do projeto de mudanga de arranjo de fabrica, pois influenciam diretamente nas

escolhas a serem tomadas para o melhor layout a ser aplicado na situacao.

O estudo do arranjo fisico industrial € indicado em diversas situaces como: Ineficiéncia
das instalacdes existentes pela entrada de novos produtos e linhas de producdo, com aquisicédo
de novas maquinas, avancgos tecnoldgicos ou necessidades de maior de espago para estocagem
de produtos acabados; Para reducéo de Custos; Quando ha variacdo de demandas ou criacéo de
novos produtos; Local de trabalho inadequado, Excesso de estoque com pouco giro de vendas;

e principalmente na instalacdo de uma nova fabrica (VIEIRA, 1981).

2.2 SLP - PLANEJAMENTO SISTEMATICO DE LAYOUT - SLP
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O Planejamento Sistematico de Layout foi criado por Richard Muther e publicado em
1978. Nele, o autor sistematiza em alguns processos predefinidos a definicdo dos arranjos
fisicos industriais, além de criar convengdes que facilitam a avaliacdo e identificacdo das
melhores areas para alocacdo de todos os recursos envolvidos em uma producgdo. As etapas do
SLP s&o cronologicamente definidas para a melhor execugéo do trabalho de defini¢ao do layout
de fabrica e representam o melhor nivel de detalhamento a ser adotado pelo executor do projeto,
sendo elas: Localizacdo; Arranjo Fisico Geral; Arranjo Fisico Detalhado e Implantacdo como
se observa na Figura 1 (MUTHER 1978).

FIGURA 1 - FASES DE | MPLEMENTACAO DO SLP

FASE 1-LOCALIZAGAO

Delimitagdo da area geogragica onde
sera feito o estudo do novo layout.

<>

FASE 2 - ARRANJO FiSICO GERAL

Organizacao das posicies das areas
envolvidas.

FASE 3 - ARRANJO FiSICO ESPECIFICO

Definicdo da infra-estrutura
necessaraia, bem coma a distribuigdo

prévia relativa das maguinas e
equipamentos no local.

L

FASE 4 - IMPLANTACAOQ

Execussao do arranjo fisico confome o
projeto planejado.

FONTE: Adaptado de MUTHER (1978)

Nota-se que as fases criadas por Muther sdéo complementares entre si, onde os dados
formam um fluxo da primeira a Gltima etapa e o resultado da etapa anterior serve como inicio
da fase seguinte. Porém quando o SLP ¢ aplicado para uma mudanca de layout ja existente o
intento do projeto pode se dar em apenas uma ou duas etapas do SLP, lembrando sempre de
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seguir a hierarquia proposta no fluxo original. A Figura 2 demonstra o fluxo completo do SLP

com suas entradas, fases e processos.

FIGURA 2 - MODELO DO PROCEDIMENTO SLP

Dados de entrada: P, @, R, S, T e atividades

VYooY oy

1. Fluxo de 2. Inter-relagbes

materiais Y de atividades

3. Diagrama de
inter-relagoes

4. Espaco 5. Espago
necessario disponivel

6. Diagrama de inter-
relagbes de espagos

> -
7. Consideragtes| ——» 4—— | §. Limitacdes
de mudangas |—» +—— | praticas
> -+
PLANO X PLAND Z
PLANG Y
‘L A

¥

9. Avaliagao

== PLANO SELECIONADO

FONTE: MUTHER (1973)

A metodologia criada por Muther (1973) apresenta ainda hoje em dia, uma grande
usabilidade nos sistemas de producdo modernos e é referéncia em estudos recentes e pesquisas
guando o assunto € layout fabril como se vé nos estudos de Santos, Gohr e Laitano (2012) que
aplicam a metodologia em uma clinica medica; Nogueira e Aragdo (2017) que aplicam a
metodologia em uma fabrica de brinquedos; Borba, Luna e Da Silva (2014) que aplicam a
metodologia em uma Microempresa que fabrica medalhas e troféus; Santos et al (2018) que

trabalham a metodologia em uma oficina de caminhdes e Costa e Braga (2017) que aplicam a
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metodologia simplificada em uma fébrica de piscinas. Sendo todos esses artigos supracitados

utilizados como base de pesquisa deste trabalho.

2.3 PLANEJAMENTO SIMPLIFICADO DE LAYOUT - SLP SIMPLIFICADO

O Planejamento Simplificado de Layout surgiu da necessidade de um método
simplificado para o planejamento do arranjo de fabrica em pequenas areas disponiveis. Ele se
baseia em uma versdo do Planejamento Sistematico de Layout, porém aplicado de uma forma
diferente e tem como objetivo um processo mais simples, porém com resultados bastante
satisfatorios. O objetivo da criacdo do método foi a praticidade na execucdo, que tivesse simples
compreensdo e ainda pudesse ser aplicado em qualquer tipo de area. O método simplificado do
SLP é indicado para ser aplicado em algumas situagdes como: Edificacdes de escritdrios com
até 300m2, Areas produtivas de até 500m2, Locais de estocagem entre 750m2 e 1000m2.
(MUTHER e WHEELER, 2012).

Para os autores qualquer layout segue trés elementos basicos:

1- As relacdes entre as atividades (Processos);

2- A divisdo da quantidade de espaco para cada atividade;

3- O ajuste dos itens 1 e do 2 dentro do planejamento do layout da fabrica.

Seguindo como base o0s trés pilares acima os autores da metodologia SLP simplificada
determinaram seis etapas para a definicdo do melhor layout para o projeto, tendo cada fase uma

simbologia especifica e uma ferramenta a ser aplicada

e FEtapa 1: E feita uma classificacio para determinar um grau de proximidade
relativa entre cada uma das areas, para isso utiliza-se como ferramenta um
diagrama na forma triangular, tendo assim o triangulo como seu simbolo
(Diagrama de Relagdes).

e FEtapa 2: Define-se 0s espagos necessarios, bem como as restricbes e
infraestrutura para cada area. O simbolo dessa etapa é o quadrado, pois faz
analogia com os metros quadrados que sdo preenchidos na tabela que ¢é a

ferramenta dessa etapa.
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e Etapa 3: Relaciona-se as varias atividades entre si de uma forma gréfica e visual
para esbocar o formato basico do layout. O simbolo desta etapa é a estrela que
simboliza a ligagdo dos pontos como ocorre no diagrama.

e Etapa 4: Desenho das propostas de layouts com a insercdo dos diagramas da
etapa anterior dentro do espaco disponivel, onde ja observa as areas para todas
as atividades. Por se tratar de um processo onde se d&o varias voltas para obter-
se o resultado, o simbolo definido para esta etapa € o circulo.

e FEtapa 5: Avaliagdo dos arranjos através do preenchimento de uma tabela com as
consideracGes importantes a serem avaliadas para todos os layouts propostos na
etapa 4. Como nesta etapa devem-se examinar todos os lados e avaliar todos 0s
fatores, foi escolhido como simbolo o hexagono.

e Etapa 6: Na etapa final detalha-se o layout escolhido com alocacdo de maquinas
e equipamentos chaves, bem como todas as proeminéncias obtidas nos estudos
das etapas anteriores. O simbolo dessa etapa € o retangulo, pois esse é o formato
do papel onde a planta seré plotada. (MUTHER E WHELLER, 2012).

FIGURA 3 - ETAPAS DO SLP SIMPLIFICADO

FONTE: MUTHER; WHEELER (2012)
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3 METODO

A estratégia utilizada no presente trabalho baseou-se em uma pesquisa acao de natureza
aplicada com abordagem qualitativa e experimental, que é descrita por Lopes et al. (2014) como
uma pesquisa ligada a um plano de acdo baseado em uma metodologia objetiva para a
construcdo de solucdo para um problema e tem como possiveis passos 0s processos de anélise
da realidade prévia, coleta dos dados necessarios, conceituacdo da problematica, planejamento
da acdo e aplicacdo da metodologia utilizada no estudo, execucao e verificacdo dos resultados
obtidos.

Utilizou-se de um questionério com os colaboradores da empresa, bem como uma
reunido posterior com a participacdo dos executores do estudo, os colaboradores e gerentes da
fabrica para levantar os principais pontos a serem levados em conta na execuc¢do do trabalho.
Todos os dados necessarios para o estudo foram prontamente disponibilizados pela empresa,
porém a mesma pediu discri¢cdo quanto ao seu nome, por isso trataremos a mesma por Empresa
X. Aplicou-se a metodologia SLP simplificado nas suas seis fases e por fim obteve-se 0s

resultados com a definicdo de uma nova planta para o layout da fabrica.

4 RESULTADOS E DISCUSSOES

4.1 REALIDADE INICIAL DA EMPRESA

A empresa X é uma industria alimenticia que produz temperos, em sua planta
operacional produz-se cerca de 80 itens divididos em duas linhas de produtos. Sua estrutura
conta com uma area de terreno de 625m2, sendo construido somente um pavilhao de blocos com
area total de 240m2, nele dispde-se um escritério, area de recebimento/expedicdo, sala de
estoque de matéria prima, area de estoque de produto acabado linha 1, area de estoque de
produto acabado linha 2, banheiros, area de estoque de embalagens/almoxarifado, sala de
producdo linha 1 e sala de producéo linha 2. A Figura 4 expressa o layout basico da empresa

antes do estudo.
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FIGURA 4 - LAYOUT ANTERIOR DA EMPRESA X
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Estoque P2
&~36m2
N
N . =
- ] )
Estoque MP || Expedicio Recebimento Escritorio
A~12m2 A~12m32 A~12m2 A12m2
 —

FONTE: O Autor (2019)

Foi levantada, através de um questionario com os integrantes da empresa diretamente
envolvidos nas operacdes, a demanda de uma melhoria e adaptacdo na planta da fabrica e
disposicao de equipamentos e estoques. Os colaboradores elencaram problemas de choque no
fluxo de matéria prima e produto acabado, excesso de deslocamento de materiais para a

producdo bem como falta de sustentabilidade e ergonomia.

e Problemas elencados pelos colaboradores da Producdo: Choque de fluxo de

matéria prima e produto acabado, falta de ergonomia para a busca dos insumos,
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entrada de pessoas ndo autorizadas, sem os EPIs e equipamentos de higiene em
locais proibidos.

e Problemas elencados pelos transportadores: Demora de carga e descarga visto
que sé existe uma area para esse trabalho.

e Problemas elencados pela geréncia: Fluxo de documentacao e pessoas de forma

errada, elevada tempo de deslocamento para buscar 0s insumos.

Com a necessidade de implantacdo de uma nova area de producdo para uma terceira
linha de produtos, a empresa optou pelo estudo para a ampliacdo de sua estrutura fisica com
uma nova sala ligada ao prédio e pelo rearranjo do layout do edificio atual, agregando um
estoque e uma area de producdo para a linha 3. Para isso aplicou-se as 6 ferramentas do SLP

simplificado.

4.2 APLICACAO DO SLP SIMPLIFICADO

A Figura 5 traz o diagrama de relacBes, onde através do preenchimento da tabela
especifica proposta por Muther e Weeler (2012), obtém-se de forma visual a ideia do
relacionamento que as areas da empresa podem e principalmente ndo podem ter no que diz

respeito a ocupacdo de mesmos espacos e espacos proximos.

Foram descritas todas as areas da empresa e atribuido um nimero para cada uma delas
(1 Escritério, 2 Recebimento, 3 Estoque, assim por diante), como pode-se observar na Figura 5
e essa numeracdo e denominacdo segue utilizada a diante em todas as etapas do SLP

simplificado aplicado no presente trabalho.

A ferramenta funciona admitindo-se letras para a necessidade de relacdo ou ndo das

areas e numeros para qual a razdo do relacionamento.

Na continuacdo da aplicacdo do estudo do SLP simplificado para a indUstria X, fez-se a
etapa 2 da metodologia com o preenchimento da tabela de areas e necessidades, onde elenca-se
todo o espaco fisico necessario para a area em questdo, bem como precisGes especiais como:
agua, vapor, ar comprimido entre outros. Observa-se o completo demonstrativo dessa etapa na

Figura 6.
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FIGURA 5 - ETAPA 1 DIAGRAMA DE RELAGOES
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FONTE: O Autor (2019)
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FIGURA 6 — ETAPA 2 AREAS E NECESSIDADES

s S S
. 8| 8
: 8,
5 . E &
4 g | ;
F. g S| 8 i $
2 P 3|3 3 :
& €| g g g
E b § s g g 5 |
£ b g g a8
o & B 3 8 12
E,i‘ <] g E S .8
8, 8 8 3|8 ¥ e B
5E g E B Bl 3 9
E & §~ g & & 3 AR
i E -] 55| 5|8 E ¥+ -
g g gl2(8|8 5 :
‘ s o 2 a2 u
3 § 5 8§ 8 8|8 E £
a 3 5 & g -
£ & 8 g9 | o° 3 :
¥ s | x| F|d :
51 [ 4 o o g &
§ 8 " ;9 a,
£
i g £
K [ G
Eoadsy r)l_z)i:gux)lq'.;
- < w | - il
Iwoosdssy r)t_:.‘tall)uo/\
@ wm owm ow | | =
oFsodxsy no apusouy op oF ey 5 g E
b
KE 82*34 g
SaSog no S|odepun,y § & g gE E‘
g g 3.2 .8
xﬁ 35 fO v
oprumduocs Iy § g §.N I
5§ < | -
\K . @
1odap E
Sousaqg o Bnﬁ'y
< |- -
g
Suniod sp oun gy oSwdsy g
. it o
]
N B :
0SLy ou |
b e g ole/8/8|8 o ols|ls o o ]
S| S < S = S 8 9 9 B
&5 = HH| SN BNI2ESTH R [ £ B Al B § &
oy 3 E 8
31 ou g3
- § |9 |9 d§|d9 9|9 d|FH|F|d § "giLd|<
S EIE|E| E|EIE|IEIE|E|E| EiEl| Ell sl.o
.1; S S k=3 G S s e JE
H i S|s 8 AR SE AE S EIAEAR ==l s §
Samy marapy g g :
¥ 8 ’ | || L n| o | »|e G
R = g
]
— = s 9 9 2 = &
o igz 2 3 o S| 29 | A= ~1%g
o
w2 =) :
(55 8] g
a o : .
a = ¥ ]
- !
= a I~ -8 S :
w ;
v B o gj s :
- S T :
Hm B| 3| = | s :
- = % = :
> e
=] [ = 8 'Fj :
P 8 g g :
3 g 2 o
UD: w2 — - : |
g w E ’E
=<= B i : ]
| ) ) ) £
8
o 5 5 H 3 :
= ¢
= = & S & 2 =l |a|dg] (2
o B ~P a3iJ3E|S 5
e8RS QS 3 839 S8 8le .,
& ElE g g8 3|8 8{8{g 852 &Klul
F/5 &8 8 8 &8558 8% 282
= 38 %% ERERERE S EEE
SAEIPAPAPAPAE SE AT AP IE BP0 08
A ' | = | &
e - o o + w o Lo oLl [l 2|5 |8(= E 8

FONTE: O Autor (2019)

A terceira parte do estudo aplica uma ferramenta onde aloca-se as areas da empresa em
um diagrama. Nele dispde-se as areas da empresa por proximidades e relacdes como observa-

se na Figura 7.
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FIGURA 7 — ETAPA 3 DIAGRAMA DE INTER-RELACOES
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FONTE: O Autor (2019)

A metodologia coloca como quarta ferramenta uma disposicéo dentro do espaco fisico

da empresa das &reas necessérias, seguindo a linha da etapa anterior s6 que agora ja com a

alocacdo dentro do layout disponivel, nessa ferramenta sdo colocadas opcdes a serem avaliadas

e escolhida a melhor entre elas. O presente estudo dispds duas op¢des como demonstra a Figura

8.
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FIGURA 8 — ETAPA 4 PROPOSTAS DE ARRANJOS PREVIOS

Tabela de Areas (m2)

Planta A | Planta B
B 1 12 12
E : 2 24 24
= ﬂ 3 36 18
o 1@\ a a0 a0
?’ C’ ;9 5 a0 a0
| T | 6 40 40
| .@ \ N (?.? 7 a8 8
\ — ' 8 36 36
\(? T \@‘7}@ 9 18 20
@_ - _g 10 9 18
11 12 9
12 24 24
13 21 21
Total 360 360

FONTE: O Autor (2019)

A penultima ferramenta do estudo traz uma tabela de comparacéo entre os pré-layouts

propostos pela fase anterior, onde avalia-se através de notas os fatores preponderantes para a

melhor escolha dentre as opgdes propostas. A Figura 9 expressa o resultado dessa ferramenta

no presente trabalho.

FIGURA 9 — ETAPA 5 AVALIACAO DOS ARRANJOS

Avaliac3o das Alternativas
Fator/Consideracdo |Peso Atual Proposta A  |Proposta B
1 Investimento A ! o
9 36 18 9
2 Fluxo 9 A A
9 9 36 36
3 Contaminacdo I A A
9 18 36 36
(0] E |
4 Deslocamento 9 ) 37 15
5 Aproveitamento A £ 0
8 32 24 8
6 Aparéncia I A A
7 14 28 28
o A A A
7 Expansibilidade 6 2 2 72
Totais 142 193 159
Valores das Classificagdes: A Quase perfeito 4
E Especialmente Bom 3
I Resultados Importantes 2
(0] Resultados Normais 1
FONTE: O Autor (2019)
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A Ultima fase da metodologia do SLP Simplificado pede a planta final com o novo
layout da empresa, ja com a disposi¢cdo de maquinas e equipamentos chave. Para esta etapa, 0
estudo trouxe uma planta simplificada, visto que ainda ndo estavam definidas todas as

dimensdes necessarias por parte da empresa, como pode-se observar na Figura 10

FIGURA 10 - PROPOSTA FINAL DE LAYOUT

Banheiro/\/estiario/Copa

A~21m2 Sala de Producio P1
A-40m2
/ e 4
e J
| | L
|I T =
P Sala de Produgdo P3 /
Eitffufe A~1Bm2 o 53 de Produgab P2
. \\ A~36m2
| |
1]
/ 1
S/ —
| [\ |
Estoque P2 L .
A~50m2 ) 7
S
f- Estoque MP
Estoque P3 \ Ar36m2
Ar~E0m2 Emi
e | I 1 K k

=

) A |

: S
E o E= kit Recebimento HM
AEdma 12 A~36m2 ,c.,TDE
I—

FONTE: O Autor (2019)

Ap0s as seis etapas da metodologia SLP Simplificada, obteve-se a planta exposta na

Figura 10.

5 CONCLUSAO

Um estudo de melhoria de layout de fabrica é complexo e possui diversas variaveis.

Com a metodologia SLP simplificada de Muther e Weler (2012), pdde-se abordar varias dessas

variaveis em 6 ferramentas de utilizacéo pratica. A execucdo do estudo pbde se dar de forma
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bem organica, visto que a propria metodologia com as ferramentas sequenciais e com

informac0es interligadas e amarradas entre si ajuda para uma apropriada execugao.

A participacdo direta de colaboradores da empresa, bem como um estudo aprofundado
do dia-a-dia da mesma para o levantamento das necessidades se fez de grande ajuda para a
execucdo dos trabalhos, e nesse ponto a presente empresa denominada no estudo de Empresa

X colaborou de forma satisfatoria.

Um ponto que poderia melhorar o presente trabalho, seria a real alocagcdo das maquinas,
ferramentas, pallets, prateleiras e todos os moveis dentro da planta final, porém a dificuldade
desse dimensionamento por parte dos colaboradores da empresa, visto que esse seria também

um projeto futuro, fez com que fosse optado por uma representacdo de forma genérica.

Apds o término do estudo foi feita uma apresentacdo aos colaboradores da empresa, ndo
s6 mostrando o resultado da planta final, mas com uma breve explicagdo sobre a metodologia
utilizada e todos os fatores analisados no decorrer das ferramentas aplicadas no trabalho. As
respostas dos colaboradores foram positivas para os resultados do estudo e ficou 0 compromisso

da utilizacdo do mesmo na ampliacéo do pavilhdo da empresa.

O presente estudo veio para mostrar que com aplicacdes bésicas e intuitivas pode-se
planejar um bom layout de fabrica sem demandar um esfor¢o muito grande e obtendo resultados

realmente satisfatoérios.

Para a verdadeira comprovacdo da melhoria do layout e resolu¢do dos problemas
descritos pelos funcionarios sugere-se a continuacgéo do estudo ap6s o término da adequacdo do
layout com objetivo de comparar através dos indicadores que referenciam os problemas sofridos

pela empresa.
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