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RESUMO

O presente trabalho mostra o resultado de um estudo que visa definir o tipo de
layout que melhor se adeque ao processo produtivo da &rea de confeccdo de
roupas sob medida da Divina Veste. Na elaboracdo desse estudo foi realizado
0 mapeamento das principais caracteristicas do processo, desde a matéria
prima ao produto acabado, e foram caracterizados os pontos criticos do layout
atual no setor produtivo. Foram identificadas falhas como tempo de fluxo alto
e distribuicdo de maquinas e equipamentos de forma inadequada. Para
minimizar essas falhas, realizou-se a aplicacdo das ferramentas do Sistema
Simplificado de Layout - SLP, estabelecendo as relacbes entre o0s
departamentos, caracterizando as atividades e avaliando as alternativas de
layouts mais adequadas. Ao final da aplicacdo dos seis passos que compdem
o SLP sera proposto um novo layout e assim a otimizacdo do processo

produtivo.

Palavras-chave: SLP. Arranjo Fisico. Otimizacao de Layout
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1. INTRODUCAO

Atualmente, com a competitividade entre as empresas, diferenciais tornam-se
essenciais para 0 sucesso da organizacdo. Este cenario ocorre devido a
consumidores mais exigentes e a busca por qualidade, rapidez na entrega, menor
pregco e produtos personalizados. Para atender seus clientes as empresas buscam
melhores desempenhos eliminando seus desperdicios, sejam eles materiais ou de
tempo.

Em relacdo a eliminagdo dos desperdicios h& alguns fatores como a
movimentagdo excessiva de materiais, grandes distancias entre setores e
ociosidade dos funcionarios por conta da demora na distribuicdo dos servigcos. Tais
fatores, em sua maioria, podem ser corrigidos com o planejamento do arranjo fisico,
aumentando a eficiéncia e a economia na movimentacdo entre o pessoal,
equipamentos e materiais.

O arranjo de uma operacao produtiva diz respeito ao posicionamento fisico de
seus recursos transformadores, que significa decidir onde colocar todos os
equipamentos e pessoal da operacao (SLACK, 2009). A distribuicdo adequada das
maquinas afetam diretamente a capacidade produtiva e a produtividade das
instalacdes e, muitas vezes, a escolha adequada do layout aumenta a producao
usando 0s mesmos recursos que antes.

No desenvolvimento de um estudo para avaliacdo do arranjo fisico deve-se
levar em conta a situacao atual, buscar solu¢gbes para os problemas encontrados,
escolher dentre as alternativas a que melhor se adeque e implementar o layout
escolhido. Devido a movimentacdo de pessoas e materiais, 0 posicionamento do
maquinario € um fator critico no arranjo fisico e seu projeto, na maioria das vezes, é
movido por tentativa e erro, com auxilio de um fluxograma do processo que
conduzem a melhor solugéo.

Em casos praticos nem sempre € possivel quantificar os materiais ou pessoas
que circulam pelos departamentos da organizacdo, sendo necessaria uma
abordagem qualitativa ao problema do arranjo fisico. Tal abordagem recebe o nome
de Sistema Simplificado de Layout - SLP (do inglés Systematic Layout Planning) que
permite julgamentos subjetivos, estabelecendo a necessidade de cada

departamento em estar préximo ou distante.
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Para uma empresa funcionar corretamente, é necessaria, além das
ferramentas de gestdo, a correta disposicdo dos seus setores produtivos. Desse
modo, sera abordada neste trabalho a analise da aplicagdo do SLP em uma
empresa de confeccdo de roupas sob medida tendo em vista propor melhoria

referente ao problema do arranjo fisico.

1.1 Objetivo Geral

Analisar a aplicabilidade do SLP na avaliacdo do layout da empresa Divina

Veste

1.2 Objetivos Especificos

- Mapear o processo produtivo de confeccdo de roupas sob medida da
empresa Divina Veste.

- Caracterizar os pontos criticos do layout atual e avalia-los por meio do
Sistema Simplificado de Layout — SLP.

- Propor planos de layout para o arranjo fisico a empresa Divina Veste.

1.3 Justificativa

Com o aumento da competitividade entre as empresas, o preco sendo ditado
pelo mercado e 0 aumento da exigéncia dos clientes por qualidade, a busca pela
reducdo dos custos passou a ser essencial para a sobrevivéncia das organizacoes.
Neste sentido, tudo que agrega valor ao produto deve ser levado em consideracao e
a otimizacao do processo deve ser aplicada em todas as etapas da producao.

Desse modo o estudo voltado para a diminuicdo dos desperdicios, sejam eles
materiais ou de tempo, torna-se um poderoso aliado no aumento da produtividade e
no aproveitamento dos recursos, na reducao dos custos operacionais e consequente
otimizacao do processo. O planejamento do arranjo fisico apresenta-se como umas
das principais ferramentas para atingir esses objetivos, com a simples organizacao

dos recursos disponiveis.
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Sendo assim, esse trabalho se justifica pela necessidade de organizagcao
entre os setores produtivos de uma empresa de confecgdo de roupas sob medida
através de um plano de melhoria de layout capaz de otimizar o processo por meio da
disposicdo adequada dos maquinarios, equipamentos e setores visando menor
movimentagdo de pessoas e materiais, diminuicdo dos custos operacionais com a
reducdo do tempo de ciclo do processo utilizando as ferramentas do Sistema
Simplificado de Layout — SLP.

1.4 Caracterizacdo da Empresa

A Divina Veste € uma empresa de confec¢cdo de roupas sob medida e de
pecas de decoracdo. Esta inserida no mercado desde setembro de 2011 e é
referéncia na regido centro sul do estado de Sergipe oferecendo uma modalidade
diferenciada de atendimento as necessidades do cliente.

Ao passar do tempo, verificou-se a necessidade de expandir a fabrica e a
criacdo de uma area destinada a comercializacdo, responsavel pela venda de
produtos de decoracdo. Na fabricagcdo de seus produtos a Divina Veste tem uma
preocupacao particular com a qualidade e com os prazos de entrega, e tendo em
vista 0 aumento da demanda e a limitacdo de recursos, ocorreu a busca por otimizar
0 processo produtivo. Atualmente a Divina Veste avalia a possibilidade de estender
seu campo de acdo para o segmento de aluguel de roupas finas para eventos

sociais e, também, avalia a implantacdo de uma filial na cidade de Aracaju — SE.



12

1.  FUNDAMENTACAO TEORICA

Nesta etapa 0 objetivo é apresentar 0s principais conceitos teoricos

necessarios ao desenvolvimento do relatorio.

2.1 Sistemas de Producéo

Sistema € “um conjunto de elementos inter-relacionados com um objetivo
comum” e sistemas de produgao “sdo aqueles que tem por objetivo a fabricagao de
bens manufaturados, a prestacdo de servicos ou o fornecimento de informacdes
(MARTINS, 2005, pag. 11). J& Moreira (2008, pag. 7 e 8) define sistemas de
producdo como o conjunto de atividades e operagdes envolvidas na producéo de
bens (caso de industrias) ou servicos composto por entradas (inputs), funcbes de
transformacdes ou processo de conversao e saidas (outputs).

A Figura 1 mostra os recursos de entrada (inputs), processo de

transformacao, e a saida de produtos e servi¢cos (outputs).

Figura 1 - Entrada, processo de transformacéao e saida de produtos ou

Servigos.
ENTRADA AMBIENTE
A SEREM
TRAMSFORMADOS
RECURSOS DE SAIDA DE PRODUTOS
MATERIAIS ENTRADA E SERVICOS
INFORMACOES (Input) (output)

CONSUMIDORES

PROCESSO DE
TRANSFORMACAOQ

INSTALACOES
PESSOAL

RECURS0S5 DE
ENTRADA DE

o AMBIENTE
TRANSFORMACAO

Fonte: Slack, Chambers e Johnston, 2002.
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Os inputs sdo 0s insumos, Oou seja, 0 conjunto de todos 0S recursos
necessarios, tais como instalagdes, capital, mdo de obra, tecnologia, energia
elétrica, informacdes e outros (MARTINS, 2005, pag.12).

Peinado (2007, pag. 52) divide ainda as entradas em recursos a serem
transformados que s&o convertidos por meio de um processo de produgdo, como
matérias primas, informacgdes e em recursos transformadores que agem sobre os
recursos a serem transformados, mas nao sofrem transformacao diretamente, como
instalagdes, maquinas e equipamentos.

Para Moreira (2008, pag. 8) o processo de conversdo, em manufatura, muda
o formato das matérias primas ou muda a composi¢do e a forma dos recursos. Em
servicos, ndo ha propriamente transformacao: o servico € criado. O propdsito do
processo de transformacdo das operacfes esta diretamente relacionado com a
natureza dos recursos de input transformados (SLACK, 2002, pag.39).

Peinado (2007, pag.53) diz que o processamento de informacbes pode
transformar suas propriedades informativas (forma da informacdo), sua posse
(venda de resultado de wuma pesquisa de mercado), sua localizacdo
(telecomunicacdes) ou possibilitar a sua estocagem (arquivos e bibliotecas).

As opera¢cles que processam consumidores podem também transforma-los
de varias maneiras. Algumas mudam suas propriedades fisicas de maneira similar
aos processadores de materiais. Por exemplo, os cabeleireiros e cirurgides
plasticos. Algumas operacBes de processamento de consumidores estocam, ou,
mais apropriadamente, acomodam-nos: por exemplo, os hotéis. As linhas aéreas, os
sistemas de transporte rapido de massa e as empresas de Onibus transformam a
localizac&o de seus consumidores(SLACK, 2002, pag. 40).

Slack (2002, pag. 40) fala ainda que algumas operacdes lidam com a
transformacdo do estado fisiolégico de seus consumidores, como 0s hospitais.
Finalmente, algumas operagdes de processamento de consumidores ocupam-se da
transformacao de seu estado psicoldgico, como, por exemplo, a maioria dos servigos
de entretenimento: musica, teatro, televiséo, radio e parques tematicos.

As saidas do processo produtivo, segundo Peinado (2007, pag. 54), séo o
produto final desejado e, eventualmente, outros subprodutos, desejados ou nao.
Para Oliveira (2007, pag. 7), as saidas correspondem aos resultados do processo e

devem ser coerentes com 0s objetivos do sistema, e, tendo em vista 0 processo de
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controle e avaliacdo, as saidas devem ser quantificaveis, de acordo com os

parametros e critérios previamente fixados.

2.1.1 Tipos de sistemas de producéo
Existem varias formas de classificar os sistemas de producéo, sendo que as

mais conhecidas séo a classificacdo pelo grau de padronizacdo dos produtos, pelo
tipo de operagéo que sofrem os produtos e pela natureza do produto. A classificagao
dos sistemas produtivos tem por finalidade facilitar o entendimento das
caracteristicas inerentes a cada sistema de producdo e sua relacdo com a
complexidade do planejamento e execucdo das atividades produtivas (apud
TUBINO, 1997).

2.1.2 Classificacgao tradicional
Segundo Moreira (2008, pag.9) tradicionalmente os sistemas de producdo sao

agrupados em trés categorias: o sistema de producdo continua ou de fluxo em linha,
gue apresentam uma sequéncia linear para se fazer o produto ou servico, o sistema
de producédo por lotes ou por encomenda (fluxo intermitente), onde a producao é
feita em lotes e o sistema de producéo para grandes projetos sem repeticdo, em que

cada projeto € um produto Unico, ndo havendo um fluxo do produto.

2.1.2.1 sistema de producéao continua ou de fluxo em linha
Os produtos sao bastante padronizados e fluem de um posto de trabalho a

outro em uma sequéncia prevista. As diversas etapas do processamento devem ser
balanceadas para que as mais lentas nao retardem a velocidade do processo. Os
sistemas de fluxo em linha aparecem subdivididos em produgdo em massa e
producgdo continua (MOREIRA, 2008, pag. 10).

Para Tubino (1997, pag. 11), pode-se classifica produtos padronizados como
agueles bens ou servicos que apresentam um grau elevado de uniformidade, sao
produzidos em grande escala, podem ser encontrados, a sua disposi¢ao, pelos
clientes no mercado, seus sistemas produtivos podem ser organizados de forma a
padronizar de maneira mais facil os recursos produtivos (maquinas, homens e
materiais) e os métodos de trabalho e controles, contribuindo para que o sistema se

torne mais eficiente e, com consequéncia, reducéo dos custos.
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Slack (2009, pag.95) diz que os processos de produ¢do em massa Sao 0s que
produzem bens de alto volume e variedade relativamente estreita, como em uma
fabrica de automoveis, por exemplo, que produzira diversas variantes de carros de
todas as opcbes de cor, motor, equipamentos sem afetar o processo basico de
producao.

Slack (2009, pag. 97) fala também que 0s processos continuos situam-se um
passo além dos processos de producdo em massa, pelo fato de operarem em
volumes ainda maiores e em geral terem variedade ainda mais baixa. Processos
continuos muitas vezes sao associados a tecnologias relativamente inflexiveis, de
capital intensivo com fluxo altamente previsivel, como uma refinaria petroquimica por

exemplo.

2.1.2.2 sistema de producéo por lotes ou fluxo intermitente
Como o nome indica, cada vez que um processo em lotes produz um produto,

€ produzido mais do que uma unidade. Dessa forma, cada parte da operacao tem
periodos em que esté repetindo, pelo menos enquanto o lote ou batelada esta sendo
processada. O tamanho do lote pode ser de dois ou trés produtos ou, inversamente,
os lotes podem ser grandes (SLACK 2009, pag. 95).

Moreira (2008, pag. 10) fala que no sistema de producao intermitente, a méo
de obra e os equipamentos s&o tradicionalmente organizados em centros de
trabalho por tipo de habilidade, operacdo ou equipamento. Este tipo de sistema de
producdo ganha em flexibilidade diante da producao continua e perde em volume de
producao.

Justifica-se a adocdo de um sistema intermitente quando o volume de
producéo for relativamente baixo. Sdo sistemas comuns no estagio inicial de vida de
muitos produtos e praticamente obrigatdrios para empresas que trabalham com
encomenda ou atuam em mercados de reduzidas dimensfes (MOREIRA 2008, pag.
11).

2.1.2.3 sistemas de producao para grandes projetos
Para Moreira (2008, pag. 11) o sistema de producdo para grandes projetos

diferencia-se bastante dos tipos anteriores. Moreira afirma ainda que cada projeto é

anico, ndo havendo, rigorosamente falando, um fluxo do produto. Nesse caso, tem-
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se uma sequéncia de tarefas ao longo do tempo, geralmente de longa duragdo, com
pouca ou nenhuma repetitividade.

Slack (2009, pag. 93) enfatiza que baixo volume e alta variedade séao
caracteristicas do processo de projeto, e que as atividades envolvidas na execucao
do produto podem ser mal definidas e incertas, modificando-se durante o proprio
processo de produgéo. Slack (2009, pag. 93) cita como exemplos de producao por
projetos a construcdo de navios, producdo de filmes e grandes operacdes de

fabricacéo de turbo geradores.

2.1.3 Classificacado cruzada de Schroeder
Para Moreira (2008, pag. 11) este modelo de classificacdo torna claro que a

tipologia tradicional leva em conta apenas uma dimensao associadas aos sistemas:
o tipo de fluxo do produto. Essa dimensédo geralmente € suficiente para os sistemas
industriais, mas incompleta se aplicada aos servigos, por isso a classificacédo
cruzada € mais completa.

Moreira (2008, pag. 11) divide ainda a classificagdo cruzada em duas
dimensdes: por tipo de fluxo de produto, que coincide com a tipologia tradicional, e
por tipo de atendimento ao consumidor, que se subdivide em sistemas orientados
para estoques e sistemas orientados para encomendas.

Os sistemas orientados para encomenda sé&o bens ou servigos desenvolvidos
para um cliente em especifico. Sendo que o sistema produtivo espera o cliente se
manifestar para definir os produtos, esses nao sdo produzidos para estoque e 0s
lotes normalmente sdo Unicos. O prazo de entrega é um dos fatores determinante no
atendimento ao cliente e os sistemas que trabalham com produtos encomendados
possuem normalmente grande capacidade ociosa, e dificuldade em padronizar os
métodos de trabalho e os recursos utilizados na producdo que, por sua vez, gera
produtos mais caros do que os padronizados (TUBINO, 1997, pag.12).

Um sistema orientado para estoque oferece servico rapido e a baixo custo,
porem a flexibilidade do cliente na escolha do produto € menor que no sistema
orientado para encomenda. Neste tipo de sistema, certas atividades, como a
previsdo de demanda, a geréncia de estoques e o efetivo planejamento da

capacidade de producédo sao cruciais. O estoque € criado antes da demanda e a
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empresa deve prover o cliente de produtos padronizados, tirados do estoque, com
certo nivel de atendimento (MOREIRA 2008; TUBINO 1997).

Moreira (2008, pag. 12) ressalta que o foco do sistema orientado para
estoques esta na reposicdo desses estoques. Na classificacdo cruzada, os
exemplos devem ao mesmo tempo atender os requisitos das duas dimensdes que
séo levadas em conta. A Tabela 1 mostra alguns desses exemplos, tanto na area

industrial como no setor de servicos.

Tabela 1 - Exemplos da classificacdo cruzada de Schroeder

Orientacéo para estoque Orientagcdo para encomenda

Refinaria de petréleo Veiculos especiais
. Industrias quimicas de Companhia telefénica
Fluxo em linha o
grandes volumes Eletricidade
Fabrica de papel Gas
Moveis Moveis sob medida
Fluxo o
MetaluUrgicas Restaurantes

intermitente
Restaurantes fastfood

Arte para exposicao Edificios
Projeto Casas pré-fabricadas Navios
Fotografia artistica Avides

Fonte: Adaptado de Moreira 2008, pag. 12

2.2 Tipos de arranjos fisicos

Depois que o tipo de processo foi selecionado, o tipo basico de arranjo fisico
deve ser definido. De acordo com Moreira (2009, p.239) “planejar o arranjo fisico de
uma instalagdo significa tomar decisdes sobre a forma como serdo dispostos,
nessas instalagdes, os centros de trabalho”.

Slack (2009, p.184) cita quatro tipos de arranjos fisicos. Sdo eles: Arranjo
fisico posicional ou por posicao fixa, Arranjo fisico funcional ou por processo, Arranjo
fisico linear por produto, Arranjo fisico de grupo ou celular.

Borba (2009, p.8) diz que “no arranjo fisico posicional o material permanece

parado enquanto o homem e o equipamento se movimentam ao redor’. Moreira
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(2009, p.242) cita que “essa imobilidade relativa deriva em geral de fatores como
peso, tamanho e formato”. Moreira (2009, p 242) cita ainda que “a marca principal do
arranjo fisico de posicao fixa € a baixa produg¢ao”. A Figura 2 ilustra a montagem

de um navio, onde é usado o arranjo fisico posicional.

Figura 2 - Exemplo de arranjo fisico posicional

7

@-

Fonte: http://www.cafecomempreendedor.com.br/2012/02/tipos-de-arranjo.htmi

O arranjo fisico linear tem uma disposicéo fixa orientada para o produto. Os
postos de trabalho sdo colocados na mesma sequéncia de operacdes que o produto
sofrera (BORBA, 2009, p.9). Moreira (2009, p.240) cita como as principais
caracteristicas do arranjo fisico por produto o alto grau de padronizagdo com pouca
ou nenhuma diversificagéo, o fluxo de materiais é totalmente previsivel, o sistema
pode se ajustar a diversas taxas de producdo, custos fixos altos e baixos custos
unitarios de mao de obra e de materiais. A Figura 3 mostra parte da linha de
producdo da Honda em Manaus, estado do Amazonas como exemplo de arranjo

fisico por produto.


http://www.cafecomempreendedor.com.br/2012/02/tipos-de-arranjo.html
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Figura 3 - Exemplo de arranjo fisico por produto

o~

Fonte: www.matorpassion.com.br

Borba (2009, p.9) define arranjo fisico funcional como sendo o layout onde
maguinas-ferramentas sdo agrupadas funcionalmente de acordo com o tipo geral do
processo de manufatura. Borba (2009, p.9) cita ainda que em virtude dos layouts
funcionais precisarem realizar uma grande variedade de processos de manufatura,
Sao necessarios equipamentos de uso genérico.

Moreira (2009, p. 242) lista como principais caracteristicas do arranjo fisico
por processo a adaptacdo a producdo de uma linha variada de produtos ou a
prestacdo de diversos servicos, cada produto passa pelos centros de trabalho
necessarios formando uma rede de fluxo, as taxas de producéo séo relativamente
baixas e apresenta menores custos fixos comparado ao arranjo fisico por produto,
porem com maiores custo unitarios e de mao de obra. Slack (2009, p.186) cita como

exemplo de arranjo fisico funcional um supermercado, ilustrado na Figura 4.
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Figura 4 - Exemplo de arranjo fisico por processo
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Fonte: www.negocioganhardinheiro.com.br

O arranjo fisico celular € composto de células de producdo e montagem
interligadas por um sistema de controle de material de “puxar’. Nas células,
operacdes e processos sdo agrupados de acordo com a sequéncia de producao que
€ necessaria para fazer o grupo de produtos. (BORBA, 2009, p. 10).

Segundo Slack (2009, p.187) “o arranjo fisico celular € uma tentativa de trazer
alguma ordem para a complexidade do arranjo fisico funcional”. Para Borba (2009,
p. 11), as principais vantagens do arranjo fisico celular se comparado ao arranjo
fisico funcional sdo a reducdo do tempo de ajustes das maquinas, a eliminacdo de
transportes e filas ao pé da maquina, maior facilidade do Planejamento e Controle
da Producéo e a reducédo de espaco. O arranjo fisico celular esta ilustrado na Figura
5.
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Figura 5 - Exemplo de arranjo fisico celular
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Fonte: http://www.cafecomempreendedor.com.br/2012/02/tipos-de-arranjo

Slack (2009, p.190) menciona o uso de arranjos fisico mistos, onde “muitas
operacdes ou projetam arranjos fisicos mistos que combinam elementos basicos de
alguns ou todos os tipos basicos de arranjo fisico, ou usam tipos basicos de arranjo
fisico de forma “pura” em diferentes partes da operagao”.

Como exemplo geral Slack (2009, p.190) cita um hospital, onde normalmente
seria arranjado conforme os principios do arranjo fisico funcional. Ainda assim,
dentro de cada departamento, diferentes tipos de arranjo fisico sao utilizados. O
departamento de radiologia é arranjado por processo, as salas de cirurgia segundo o
arranjo fisico posicional e o laboratorio de processamento de sangue conforme um
arranjo fisico por produto.

O estudo do layout de uma planta industrial procura prioritariamente verificar e
quantificar o melhor aproveitamento do espaco disponivel para que através da
redugéo do distanciamento, minimizar os deslocamentos dos operarios, minimizar a

incidéncia e o percurso dos transportes dos materiais, reduzir o investimento com
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minimizacdo da &rea necessaria a producao, desta forma, o aumento da capacidade
€ apresentado como alternativa vital para reduzir a necessidade de area e assim,
proporcionar a disponibilidade de local para a alocacdo de uma nova maquina
(RICCl et al. 2012, p.2).

Uma vez que o tipo basico de arranjo fisico foi decidido, o préximo passo &
decidir seu projeto detalhado (SLACK, 2009, p. 195). Como citado por Moreira
(2009, p.248) o Systematic Layout Planning - SLP permite que julgamentos

subjetivos formem a base para o arranjo fisico.

2.3 Processo Produtivo

A producéo é definida como o processo de obtencdo de qualquer elemento
considerado como objetivo da empresa, chamado produto. Conforme Slack (2009), o
conceito do tipo de processo €, muitas vezes, confundido com o layout, que é a
manifestacéo fisica de um tipo de processo. Os tipos de processo sdo abordagens
gerais para a organizacao das atividades de producado. O que dita o tipo de processo
€ 0 binbmio volume - variedade onde quanto maior o volume produzido, menor seré
a variedade desse produto. A Figura 6 relaciona o volume — variedade e os tipos de

arranjo fisicos.

Figura 6 - BinOmio volume - variedade
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Fonte: Adaptado de Slack, Chambers e Johnston, 2009.
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As caracteristicas de volume e variedade de uma operagdo vao reduzir a
escolha do tipo de arranjo fisico a uma ou duas opc¢des. A decisdo sobre qual
arranjo fisico escolher € influenciada por um entendimento correto das vantagens e
desvantagens de cada um (SLACK, 2009, p. 192). A Tabela 2 mostra algumas das
vantagens e desvantagens mais significativas associadas a cada tipo béasico de

arranjo fisico.

Tabela 2 - Vantagens e desvantagens dos tipos de arranjos fisicos

Vantagens Desvantagens
Flexibilidade muito alta de mix e produtos Custos unitarios muito altos
Posicional Produto ou cliente ndo movido ou pertubardo Programacao de espago/atividades pode ser complexa
Alta variedade de tarefas para a mdo de obra Pode significar muita movimentagéo de equipamentos e mao de obra
Alta flexibilidade de mix de produtos Baixa utilizagio de resursos
Funcional Relativamente robusto em caso de interrupgio de etapas Pode ter altos estogues em processo ou fila de clientes
Supervisdo de equipamentos e instalagbesrelativamente facil Fluxo complexo pode ser dificil de controlar
Pode dar bom equilibrio entre custo e flexibilidade para operagtes  Pode ser caro reconfigurar o arrajo fisico atual
celul com variedade relativamente alta Pode requerer capacidade adicional
elular Atravessamento rapido Pode reduzir niveis de utilizagdo de recursos
Trabalho em grupo pode resultar em melhor motivagio
Baixos custos unitarios para altos volumes Pode ter baixa flexibilidade de mix
Produto  Daoportunidade para a especializagio de equipamento N3o muito robusto contra interrupgtes
Movimentagdo coveniente de clientes e materiais Trabalho pode ser repetitivo

Fonte: Adaptado de Slack, Chambers e Johnston, 2009.

2.4 Mapeamento do Processo

Mapeamento do processo envolve simplesmente a descricdo do processo em
termos de como as atividades relacionam-se umas com as outras dentro do
processo (SLACK 2009, pag. 101). Slack (2009, pag. 102) cita ainda que uma
vantagem significativa do mapeamento do processo € que cada atividade pode ser

sistematicamente colocada em cheque como tentativa de aprimorar 0 processo.

2.4.1 Simbolos do mapeamento do processo
Simbolos de mapeamento de processo sdo usados para classificar os

diferentes tipos de atividades. Embora ndo exista um conjunto universal de simbolos
utilizados em todo o mundo para um tipo de processo, existe alguns que s&o

comumente usados. A maior parte deles deriva ou da administracéo cientifica ou,
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mais recente, do grafico do fluxo de sistemas de informagdo (SLACK 2009,
pag.102). A Figura 7 ilustra alguns desses simbolos mais comuns.

Figura 7 - Simbolos de mapeamento de processo comuns

Simbolos de mapeamento de processos Simbolos de mapeamento de processo
derivado da Administracdo Cientifica derivados de andlise de sistemas
Operagdo (uma atividade
peragdo ( Inicio ou final de processo
que diretamente agrega
Inspecdo (checagem de algum- - Atividade
Transporte (movimentagdo de Input ou oufput de um
alga) -prncesm

Atraso (espera, por exemplo,
de materiais)

Decisdo (exercitando o poder
Estoque (estogue liberado) ’ discrici ( o P
iscricionario

Fonte: Adaptado de Slack 2002

————= Diregdo do fluxo

<4qojJRO

2.5 Sistema Simplificado de Layout — SLP

Nem sempre € possivel a quantificacdo do fluxo de carga ou de pessoas entre
os departamentos de uma organizacdo. Neste caso a abordagem desenvolvida por
Muther, chamada de SLP (do inglés Systematic Layuot Planning) € muito util, pois
permite que julgamentos subjetivos a base para arranjos fisicos (MOREIRA, 2009,
pag. 248).

Basicamente, qualquer layout envolve as relagdes entre as diversas fungdes
ou atividades, o espaco em uma determinada quantidade e tipo para cada atividade
e ainda o ajuste desses, dentro do planejamento do layout. O planejamento
simplificado de layout € um conjunto de seis procedimentos a serem seguidos na
confeccdo de um layout de uma area (Muther 2008, pag. 7).

O padrdo ¢é indicado simbolicamente e conceitualmente é desenhado

conforme Figura 8.
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Figura 8 - Simbolos conceituais do SLP
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Fonte: Adaptado de Muther 2008

Muther(2008, pag. 7) diz ainda que cada um dos seis pass0os possui seu proprio
simbolo de facil assimilacdo. A explicacdo destes simbolos, ainda por Muther (2008),

€ a seguinte:

1) Triangulo—diagrama de relagbes em forma triangular.

2) Quadrado — metros quadrados e caracteristicas fisicas.

3) Estrela — diagrama de ligacao de atividades entre diferentes pontos.
4) Circulo — voltas e voltas para ajustar o desenho do layout

5) Hexagono — examinar por todos os lados; avaliar todos os fatores.

6) Retangulo — plano de layout em folha de papel.

O primeiro passo dos procedimentos para confeccdo do arranjo fisico através do
sistema simplificado de layout € apresentar o diagrama de relacdes, que consiste em
relacionar cada atividade, area, funcdo ou caracteristicas importantes das
instalagdes, envolvidas no layout a ser considerado, com todas as outras atividades,
através do grau de proximidade desejado. Este € o passo de classificacdo para
determinar a proximidade relativa entre cada par de atividades ou areas (MUTHER

2008, pag. 9).
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Baseando-se em um critério qualitativo, estabelece para cada par de
departamentos o grau de conveniéncia em ficarem proximos ou distantes (BORBA
1998). Muther (2008, pag.10) diz que sdo usadas as letras A, E, I, O, U e X em
relacdo a proximidade dos departamentos.

A letra “A” é usada quando a proximidade entre os departamentos séo
imprescindiveis. A letra “E” demonstra que a proximidade entre os departamentos é
de grande importancia. A letra “I” representa uma importancia de proximidade entre
0s setores intermediaria. A letra “O” indica uma necessidade de proximidade entre
0s departamentos natural. A letra “U” mostra que a proximidade entre os
departamentos ndo € importante. S&o classificados com a letra “X” os
departamentos onde a proximidade seja prejudicial para o processo (MUTHER
2008). A Figura 9 mostra um exemplo de um diagrama de relaces em uma fabrica
de recapagem de pneus, com o0 grau de proximidade e as razbes expostas nas
tabelas 3 e 4 respectivamente.

Figura 9 - Diagrama de Relacdes
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Fonte: Adaptado da Revista Iberoamericana de Engenharia Industrial



Tabela 3 - Grau de proximidade
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VALOR PROXIMIDADES N de classificacdes
A Absolutamente necessario 9
E Especialmente importante 2
I Importante b
0 Proximidade Normal 2
U Sem importincia 25
X Nio desejavel I
Total: Nx (N-1)/2 45

Fonte: Adaptado da Revista Iberoamericana de Engenharia Industrial

Tabela 4 - Razdes dos valores de proximidade

Cod. Razio

Equipamento que utiliza a matéria prima por primeiro

Movimento de pessoas

Movimento de materiais

Processo de produgio continuo

| o | led | o | —

Produto com produgio diferente

Fluxo de informacio

e B =]

Risco de incéndio

Fonte: Adaptado da Revista Iberoamericana de Engenharia Industrial

Espaco necessario € a determinacdo do espac¢o requerido para alocacdo de

magquinas e equipamentos para cada atividade. Nesta fase deve-se determinar a

area a ser utilizada para o planejamento das instalagdes do novo layout, suas
caracteristicas e suas restricdes (SANTOS 2012, pag. 4 e 5). A Figura 10 mostra um

exemplo de uma folha das areas e caracteristicas das atividades em um

almoxarifado de pecas de manutengéao.



28

Figura 10 - Folha das é&reas e caracteristicas das atividades
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Fonte: Adaptado de Muther 2008

A relagcéo das atividades desenvolve a proximidade desejada entre cada par
de atividades, um nivel de classificagdo por vez, em uma reproducao visual, vista em
plano do melhor arranjo teoricamente. Cada atividade € representada por um circulo
numerado, unindo cada par de circulos com um nuamero de linhas, representando o
grau de proximidade desejado, redistribuindo para se chegar ao melhor ajuste, e
fazendo sucessivos ajustes finos e adicdes (MUTHER 2008, pag. 26). A Figura 11
mostra um exemplo de relac&o das atividades.
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Figura 11 - Relagc&o das atividade
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Fonte: Adaptado de Muther 2008

A quarta etapa consiste em desenhar os layouts de relacdo de espaco e,
nesta fase, o diagrama de inter-relacbes é aplicado com o objetivo de gerar um
arranjo fisico prévio, considerando que o0 espaco requerido ja foi devidamente
balanceado com o espaco disponivel (SANTOSL 2012, pag. 5). Muther (2008, pag.
33) ressalta que ndo € necessario mostrar todos os detalhes do Layout, para
economizar tempo e evitar confusao.

A Figura 12 é mostrado um layout de uma fabrica de placas de publicidade de

uma rede de varejo, com suas respectivas relacdes de atividades.
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Figura 12 - Layout de relacdo de espagos
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Fonte: Adaptado de Muther 2008

A avaliacdo dos arranjos faz parte da quinta etapa do sistema simplificado de
layout. Ao final do procedimento, os diferentes planos alternativos que forem
gerados devem ser avaliados, ponderando seus beneficios e limita¢cdes. O arranjo
fisico mais adequado a organizacao € selecionado (SANTOS 2012, pag. 5).

Muther (2008, pag. 38) explica que a avaliacdo dos planos alternativos é feito
determinando fatores e consideracdes em ralacdo a eficiéncia da instalacao,
determinando o peso relativo de cada um desses fatores, transformando esses

pesos em valores numéricos e escolhendo o layout com maior total. Na Figura 13
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pode-se observar um formulario de avaliacdo das alternativas aplicado a um

escritério.

Figura 13 - Avaliagdo das alternativas
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Fonte: Adaptado de Muther 2008

Como ultima fase do processo, tem-se o desenho do arranjo fisico, em que é

elaborado o arranjo fisico real do setor de producdo com base no arranjo fisico
esquematico, o qual foi elaborado na fase anterior (JUNIOR 2012, pag7). Neste

passo final o plano de layout selecionado marcara, de forma significativa, os

equipamentos e caracteristicas detalhadas individuais. O plano completo agora

podera ser utilizado para orientar a instalacdo. Pode ser observado na Figura 14 o

layout selecionado em uma clinica médica.
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Figura 14- Layout detalhado
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Fonte: Adaptado Revista Gestéo Industrial 2012.

Sendo o plano de layout o ultimo passo no procedimento do SLP, em que
inclui a maioria das informacdes para a correta colocacao das divisérias, maquinas e
equipamentos, além de corredores e utilidades como agua, luz e gas, é possivel

completar o projeto.

2.6 Método de Guerchet

Borba (1998, pag. 20) diz que este método considera que a area total € a
soma de trés componentes: superficie estatica, superficie de utilizacdo ou circulacdo
e superficie de gravitacao.

Superficie Estética (Se) € a area efetivamente ocupada pelo equipamento ou
posto de trabalho. Superficie de Gravitagdo (Syg) € a area necessaria para a
circulacdo do operador ao redor da maquina. A superficie de gravitacdo € obtida
através da multiplicacdo da superficie estatica e o numero de lados que o

equipamento possui.
Sg=Sex N
Superficie de Circulacdo (Sc) é a area necessaria para movimentacdo e

acesso ao centro de producéo. A superficie de circulacao é obtida através da soma

as superficies estaticas e de gravitacdo multiplicado pelo fator do tipo da instalagéo
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representado por K, que varia entre 0,05 e 3, dependendo da finalidade da
instalacdo. Para industrias de pequeno porte K = 0,5.

Sc = K (Se + Sg)



3 METODOLOGIA

De acordo com Gil (1991, p. 19) pesquisa se define como um método
sistematico voltado para o conhecimento através da utilizacdo cuidadosa de
métodos, técnicas e outros procedimentos cientificos com objetivo de buscar
respostas sobre 0s problemas encontrados. As pesquisas realizadas na construcao
do(s) problema(s) podem ser classificadas de acordo com os objetivos, os meios e

as abordagens.

3.1 Método

Este trabalho é um estudo de caso aplicado a uma empresa de confeccéo de
roupas sob medida, situada na cidade de Lagarto- SE, que atua no mercado ha
aproximadamente trés anos e, segundo o ponto de vista dos procedimentos
técnicos, pode ser classificada como pesquisa bibliografica devido a busca pela
fundamentacdo em varios autores e pela correta aplicagdo do conhecimento
bibliografico disponivel.

Esta pesquisa pode ser classificada como quantitativa por considerar os
dados quantificaveis escolhidos no desenvolvimento do estudo e qualitativa, pois
permite que julgamentos subjetivos sejam utilizados na tomada de decisdo sobre
arranjos fisicos. Sob a perspectiva dos objetivos, este trabalho € exploratoério, pois
envolve a busca pelo conhecimento, seja bibliografico ou em entrevistas, de pessoas
que tiveram experiéncias praticas com as areas relacionadas aos objetivos desse
estudo e pode ser classificada ainda como explicativa, aja visto que explica o porqué

dos guestionamentos levantados (GIL, 1991).

3.2 Coleta de dados

Para o mapeamento do processo produtivo, foram coletadas informacdes
como tipo de matéria prima utilizada, condi¢cdes das instalacbes em relacdo a
luminosidade e ventilagdo e ainda a demanda mensal, porem, esses dados

precisaram ser estimados pela experiéncia do gestor aja visto que a empresa nao
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possui controles gerenciais. As etapas da fabricacdo foram documentadas na
elaboracdo de um fluxograma, visando um melhor entendimento do seu
funcionamento e, em relacéo ao espaco fisico disponivel foi medido com o auxilio de
uma fita métrica visto que a empresa nao dispde de um ambiente macro, facilitando
a atividade.

ApoGs determinar o espaco fisico disponivel, foram realizadas medi¢fes nas
maquinas e equipamentos a fim de determinar a necessidade de espaco para cada
um deles através do Método de Guerchet. Uma vez mapeado O processo e
determinado o espaco fisico disponivel bem como as necessidades de espaco para
maquinas e equipamentos, foram aplicadas as técnicas relativas ao sistema
simplificado de layout no sentido de analisar o arranjo fisico atual.

Nos passos 1 e 2 foram identificadas as atividades necessérias, classificadas
as relacdes entre cada uma dessas atividades e determinada o tipo de espaco
necessario. Nas etapas 3 e 4 as informacgfes coletadas nas etapas anteriores foram
transformadas em um diagrama, adicionadas quantidades de espacos e
determinados os numeros de alternativas de layouts. Na etapa 5 ocorreu a avaliacao
do layout principal e layout alternativo e determinado o mais viavel. Na etapa 6 foi
detalhado o plano selecionado com o0s equipamentos e maquinarios completando o

procedimento do Sistema Simplificado de Layout — SLP.



4 ANALISE DE RESULTADOS

Nesta parte do trabalho serdo apresentados os dados obtidos, a analise

realizada a partir desses dados como forma de alcancar os objetivos propostos.

4.1 Processo Produtivo de Roupas

A Divina Veste atua no setor de confeccdo de roupas sob medida e seu
sistema produtivo é do tipo sob encomenda, ou seja, produz o que foi solicitado pelo
cliente. Por ser um processo sob encomenda tem em uma de suas caracteristicas a
exclusividade e, mesmo assim, a fabricacdo de roupas sob medida ndo privilegia
apenas classes sociais mais altas, sendo comum a procura por alfaiatarias tornando
um negocio bastante lucrativo. O mercado consumidor da Divina Veste €
representado por todas as faixas etarias, com maior énfase para mulheres entre 20
e 45 anos.

Atualmente ndo ha controles referentes ao tempo de ciclo nem do tempo
gasto em cada etapa do processo, capacidade produtiva, utilizacdo do tempo util dos
colaboradores, bem como um estudo do layout aplicado. No que se refere a matéria
prima, a empresa utiliza em seus produtos os mais diversos tipos de tecidos (seda,
algodao, linho, viscose, poliéster, brim, lycra, sarja e tactel) que sdo adquiridos, na
maioria das vezes, pelo préprio cliente apos a definicdo do tipo e cor desses tecidos
bem como os aviamentos necessérios. Podem ser classificados como fornecedores
de matérias primas as lojas especializadas em venda de tecidos e armarinhos.

Sao consideradas como pecas em processamento as pecas costuradas,
mas que ainda n&o foram terminadas, pecas cortadas, pecas ainda nao revisadas ou
gue ainda nao foram passadas. As pecas acabadas sdo as pecas embaladas que
ficam armazenadas para serem entregues ao cliente. Os aviamentos que entram no
processo sdo botdo, ziper, linha, elastico, etiqueta, entretela, cadargo, colchete,
fivela, argola, ilhds, rebite, pressao e viés. Os refugos e retalhos sédo os provenientes

do corte e pecas e sdo entregues a terceiros para confeccao de colchas de retalhos.
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4.2 Descri¢cao dos postos de trabalho

Os postos de trabalho s&o formados por gerente, modelista, estilista,
costureira e assistente. O gerente exerce um papel fiscalizador, além de gerir
atividades como tempo de servico, satisfacdo dos clientes, compra de matéria prima,
sendo também é responsavel pela gestao financeira da empresa.

A modelista / estilista é responsavel por auxiliar o cliente na escolha do
modelo a ser fabricado, sugerindo cores, texturas, tipo de tecido e aviamentos a
serem utilizados. E responséavel ainda por modelar e cortar a peca. A costureira
recebe a peca, ja cortada, da modelista para montagem. Nesta etapa sao colocados
todos os aderecos e aviamentos das pecas, tais como botdes e ziperes, e enviadas
para a assistente. A assistente cuida do acabamento final da peca, verificando e
retirando pontas soltas, restos de linhas, além de passar e embalar a peca. Pode ser

observado na Figura 15 o organograma da Divina Veste.

Figura 15 - Organograma da éarea de confec¢fes da Divida Veste

GERENTE

MODELISTA/ESTILISTA &

COSTUREIRA

ASSISTENTE

Fonte: Autor (2013)
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4.3 Descricao do Processo Produtivo

Foi elaborado um fluxograma que contempla desde a escolha do modelo a
ser fabricado até a entrega do produto pronto ao cliente. Porém, por se tratar de um
sistema de producdo sob encomenda foram omitidos os detalhes do processo de
transformacdo em cada maquina e equipamento e esta representado no Quadro 1.

Com a escolha do modelo da roupa, ele vai para modelagem e corte. Depois
de cortada a peca vai para montagem. Apos a montagem séo feitos os acabamentos
e a “prova” do modelo escolhido. Caso ndo sejam necessarios ajustes, a peca é

entregue ao cliente.

Quadro 1 - Fluxograma do processo produtivo da Divina Veste

D

Escolha do modelo

Modelagem e Corte

Enviar pecas para a confeccao

Montagem da peca

Acabamento

Inspecao

Prova

<G <

O|0O|0/|0 |0 |0 |0

Entrega para o cliente e recebimento

ERIRICDERIDC
oo|o|o|o[e|T|T

Fonte: Autor 2013.
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4.4 Elaboracgéo do Arranjo Fisico

Ao se elaborar um arranjo fisico, os principais fatores a serem estudados séo:
materiais, maquinas, mao de obra, movimentacdo e armazenamento (BORBA 1998,
pag. 12). Para a Divina Veste sdo considerados todos os materiais que Sao
processados e manipulados no setor classificados como: matérias primas (tecidos e
aviamentos), material em processo (pecas cortadas e pecas semi acabadas) e
produto final (roupas acabadas).

O segundo fator a ser considerado € o maquinario e, na Divina Veste, foram
levados em conta todas as maquinas e equipamentos utilizados no setor. As
maquinas de produc¢édo foram classificadas como méquina de costura e maquina de
corte e 0s equipamentos do processo produtivo foram classificados como tabua de
passar, tesouras e agulhas.

A méo de obra Inclui todo o pessoal direto e indireto da fabrica, observando-
se as areas necessarias para o desenvolvimento do trabalho de cada elemento.
Atualmente na Divina Veste apresenta-se com um quadro de funcionarios contendo
guatro pessoas para desenvolverem as atividades referentes a fabricacdo de roupas
sob medida. O ambiente de trabalho é claro e ventilado e a altura das maquinas
possuem regulagem de altura, aumentado o bem estar dos profissionais.

A movimentacdo de pessoas € mais intensa na parte de recepcdo. Na
producdo, a movimentacao fica por conta da modelista (uma pessoa apenas). As
costureiras movimenta-se apenas no caso de ir ao banheiro ou beber agua, néo se
fazendo necessaria a destinacao de um grande espaco para esse fim.

O armazenamento de matéria prima € quase zero, salvo pequenos “cortes” e
alguns aviamentos (linhas de cores comuns, por exemplo). Isso se deve ao fato da
maioria dos clientes trazerem o tecido e 0s aviamentos necessarios a sua escolha.
Outro fator na reducéo de estoques de matérias primas é a facilidade de compra a

pequenos custos de aviamentos, reduzindo ainda mais a necessidade de estoque.

4.4.1 Layout atual
A disposi¢cédo do maquinério, representado na Figura 16 por M1, M2, M3 e M4,

assemelha-se ao arranjo fisico por produto. Sendo uma das caracteristicas do
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arranjo fisico por produto o alto grau de padronizacdo, com pouca ou nenhuma
diversificagdo, produzidos em grandes quantidades de forma continua, o atual
modelo de arranjo fisico da Divina Veste é comprometedor em relacdo a sua
produtividade, pois seus produtos sdo, em sua maioria, Unicos.

O estoque de aviamentos e tecidos esta localizado distante da area destinada
ao corte, aumentando o tempo e a movimentagdo necessaria de pessoas para 0
inicio do processo produtivo. Na Figura 16 pode-se observar o layout atual da fabrica

com suas medidas expressas em metros.

Figura 16 - Arranjo fisico atual da Divina veste
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= — -
_% oo 1 e
I M 1 T - = Araeg de
I 4 inspegda, =
L= < || = embalagem
1 &0 | ——
! Hall MMesa
pls =ala de .
Entrada =
espera
P Corte
|

Fonte: Autor (2013)

E possivel observar que a instalacdo dos moveis estad inadequada, pois
dificulta a circulacdo de pessoas e materiais, aumentando o tempo de ciclo da
producdo de roupas e obrigando funcionarios, materiais e clientes a percorrerem

grandes distancias. Falta de local adequado para atendimento personalizado, onde
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sao colhidos os dados e medidas dos clientes, e a sala de espera expde o cliente ao

ruido produzido pelo maquinario.
4.5 Aplicagéo das ferramentas do Sistema Simplificado de Layout — SLP

Baseando-se em um critério qualitativo, estabelece-se para cada par de
departamentos o grau de conveniéncia em ficarem proximos ou distantes Nesta fase
do projeto serdo utilizadas as etapas referentes ao método do Sistema Simplificado

de Layout — SLP na elaboracdo do novo arranjo fisico da Divina Veste.

4.5.1 Diagrama de relacdes
O Diagrama de Relacfes relaciona cada area, funcdo ou caracteristicas

importantes das instalagbes. Para a Divina Veste foram descritos sete
departamentos distribuidos em corte/modelagem, sala de espera, confeccgdo,
inspecédo/embalagem, estoque de aviamentos, estoque de tecidos e atendimento,

cujas relacdes de proximidades estéo representadas no Quadro 2.

Quadro 2 - Relacao de proximidade entre os departamentos da Divina Veste.

Corte/ Modelagem

Sala de espera

Confecgdo

Inspecio/ Embalagem

Estogque de aviamentos

Estoque de Tecidos

Atendimento

Corte/ Modelagem

u

A

0

U

E

u

Sala de Espera

X

U

U

U

0

Confecgio

A

E

U

X

Inspegio/ Embalagem

Estogue aviamentos

Estoque de tecidos

Atendimento

Fonte: Autor 2013.

O registro do numero do cédigo da razdo para os valores de proximidades

deve ser feito na metade inferior de cada bloco como ilustrado na Figura 17. Ainda
na Figura 17 observam-se as relacbes entre os departamentos, o grau de

proximidade e a raz&o para os valores de proximidade.
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Figura 17 - Diagrama de relagdes entre os departamentos da Divina Veste.

Empresa: Divina Veste Projeto: Rearranjo de Layout
Elaborador por:
DIAGRAMA DE RELACOES Data: 28 de maio de 2012 Folha: 1 de 1
) Referéncia: Estudo e discussio do fluxo

Tapeatancia da relag o

1 1 1 Razio da relacio (I',;rau de me_l'm_l'dnde
Corte/Modelagem : pelagioene  Valor | Proximidade
r 1ed a4 [Absolutamente
3 1 ) necessano 2
2 _ Especialments
Sala de Espera NN E lmponane 2
, o 3 1 o 1 |importamte )
Confeccdo 4 O [Proumidade i
1) LA 'n] normal 3
! . E N3 N U |Semmportincia 12
Estoque de Tecidos \/1\/ \/\
U A [n] 1 X [¥io desejavel 5
: _ 3N 2
Estaque de aviamentas -
U LN
g | Razio para os valores de Proximidade
Inspegdn/Embalagem . Cad. Descricio

1 [Movimentagdo de materiais

- 4
Atendimente >A 2 |Ruido elevado

3 |Controle de Qualidads

4 |Facilidade de Comunicagao

Fonte: Autor 2013.

N&o existe possibilidade de construir um layout sem verificar qual a
proximidade que os varios departamentos e atividades devem ter entre si. O
diagrama mostrado na Figura 17 impede a necessidade de memorizar todas as
decisbes e as razfes pela qual elas foram tomadas. O diagrama de relacdes serve
ainda como uma carta de verificagdo, evitando que alguma relacdo entre os

departamentos deixe de ser analisada.
4.5.2 Estabelecer as necessidades de espaco

Nesta etapa do projeto deve-se estabelecer para cada atividade a area
necessaria e as caracteristicas fisicas da area estudada. Utilizado os departamentos
listados no Quadro 2, sdo determinadas as necessidades de espaco de cada

departamento através do método de Guerchet.
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Para a Divina Veste a necessidade de espacgo da area de corte 0 modelagem
foi de 12,15 m?, para area de confeccao foram necessérios 7,2 m2, o estoque de
tecidos necessita da mesma area do corte e modelagem que é de 12,15 m?, a
inspecdo e embalagem necessita de um espaco de 3 m2 e 0 atendimento uma area
de 6,48 m2. Existem alguns casos em que, devido instalacdes fisicas ja estarem
construidas e por isso restringirem o layout, hA uma grande dificuldade de se
determinar a necessidade de espaco necessario ao departamento. Segundo Muther
(2008), nesses casos o planejador de layout deve, segundo -caracteristicas
especificas de cada setor, fixar a localizagdo de maneira a néo prejudicar o
desenvolvimento das atividades. Neste sentido foi pré-determinada uma area de
12,5m2 para a sala de espera e de 2m?2 para o0 estoque de aviamentos. A area total
necessaria é de 42,08 m2 sendo a area disponivel de 50, 25 m2. Os valores de

necessidades de area estao ilustrados no Quadro 3.

Quadro 3 - Método de Guerchet para calculo de necessidade de area

METODO DE GUERCHET |JiREA= Se+5g+5c K=0,5
Corte modelagem
Se sSg Sc AREA Total
4,05 4,05 4,05 12,15

Sala de Espera
A sala serd pré-determinada com drea de 11,25
Confecgdo
Se sSg Sc AREA Total
0,6 0,6 0,6 7.2
Estoque de Tecidos
O estogue serd na mesma drea de Corte e modelagem
Estoque de Aviamentos
0 estoque serd pré-determinado com drea de 2 m?*

InspeciofEmbalagem

Se s5g T AREA Total
1 1 1 3
Atendimento
Se Sg Sc AREA Total
144 2,88 2,16 6,48
AREA TOTAL NECESSARIA PARA A 42,08
AREA DISPONIVEL TOTAL 50,25

Fonte: Autor 2013.
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Apés determinadas as necessidades de espaco deve-se preencher o
formulario das &reas e caracteristicas das atividades listando a importancia de
fornecer utilidades como agua, luz e gas a cada departamento. A iluminacédo e a
ventilacdo foram relacionadas a quantidade de janelas em cada departamento e a
sua importancia foi classificada em absolutamente necesséario, importante ou néo
exigido. Para a area de confeccdo de roupas sob medida da Divina Veste as

caracteristicas fisicas necessarias estao ilustradas no Quadro 4

Quadro 4 - Folha das Areas e Caracteristicas das Atividades

Planta: Layout Divina Veste
: : Responsavel:
FOLHA DAS AREAS E CARACTERISTICAS DAS ATIVIDADES ST
Pig. 1del
Afividades Caracteristicas Fisicas Necessdrias
i&a ® é\\l o s s @ Requisitos necessérﬁus paf"a a forma on
Nome Area em: M2 < &0‘ & F &8 & configuracio da drea
S /8E SETE S S
N Importincia relativa
Layout Divina Veste Totk 4208 Unidade ¢ Quant. Necessiria A-absohltlamente necessério | Anotar os ref[uisitos netelssérios paraa fonfla ou
[-impartante configuracio e consequientemente as razdes.
- 1o exigido
unid. Lumingria | unid Janelas
1 |CorteModelagem 12,15 1 1 A
1 |Saade espera 1125 1 1 [ Deve evitar o baruhho da confecgiio
3 |Confeecio 720 2 1 A
4 |Estoque de tecidos 0,00 0 0 Nio precisa de area especifica(contido no Corte-1)
5 |Estoque de aviamentos 200 0 0 -
6 |InspegiioEmbalagem 3.00 1 0 [
7 |Atendimento 6.48 1 0 I - Deve evitar 0 baruho da confecgio
§
9
10

Fonte: Autor 2013.

4.5.3 RelagOes das atividades no diagrama

Neste passo do projeto deve-se relaciona as varias atividades entre si visual e
graficamente, para dar o formato basico ao layout. As atividades com classificacdo
“‘A” devem ser distribuidas e unidas com quatro linhas paralelas, em seguida sao
distribuidas as atividades com classificagdo “E” e unidas com trés linhas paralelas.

“I”

Entdo inclui-se as atividades com classificacdo “I” e uni-las com duas linhas
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paralelas, as atividades com classificagao “O” devem ser unidas com uma linha e as
atividades com classificagdo “X” devem ser ligadas com uma linha que forme um
ziguezague. Em seguida o layout é reorganizado e distribuido os setores de acordo
com a necessidade de proximidade, mostrando a posicdo mais adequada a cada
departamento.

Na Figura 18 esta ilustrada a distribuicdo dos setores da area de confeccao
de roupas sob medida da Divina Veste com as indicacbes numéricas onde 1
representa o setor de Corte e Modelagem, 2 representa a Sala de Espera, 3
representa a area destinada a Confeccéo, 4 a area do Estoque de Tecidos, 5 o
Estoque de Aviamentos, 6 a area de Inspecdo e Embalagem e 7 representa a area
destinada ao Atendimento com as respectivas necessidades de espaco ao lado de

cada setor.

Figura 18 - Representacéo grafica do diagrama de relacdes
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Fonte: Autor 2013
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4.5.4 Layouts de relacédo de espagos

Nessa fase do projeto dispde-se visualmente e graficamente o espaco
necessario para todas as atividades. O primeiro passo para estabelecer um layout
de relacdo de espaco € estabelecer uma escala adequada, que possa mostrar o
desenho em uma unica folha por exemplo. Em seguida desenha-se o esboco do
espaco necessario para cada atividade, ajustando e redistribuindo os setores até
integrar as condi¢des de modificagé@o e as caracteristicas fisicas.

Os detalhes individuais do layout ndo sdo importantes nessa fase, deve-se
sim desenvolver o arranjo fisico de espaco ideal e em seguida trabalhar com um
arranjo realistico. No caso da area de confeccdo de roupas sob medida da Divina
Veste foi elaborado um layout principal, chamado de Alternativa A, e um layout
alternativo, chamado de Alternativa B. Os departamentos foram distribuidos e
identificados como elaborado o diagrama de relagcdes estando a Alternativa A

ilustrada na Figura 19 e a Alternativa B esta ilustrada na Figura 20.

Figura 19 - Layout de relagao de espacgo Alternativa “A”

Provador (area nova)

/ 6.48m°

@
12.15m0° - |
@

Fonte: Autor 2013.

L
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Figura 20 - Layout de relagao de espago Alternativa “B”

2n¥

Provador (area nova)

12.15m”

6.48 mr°

A

Fonte: Autor 2013.

4.5.5 Avaliacdo dos arranjos fisicos

Ao avaliar os arranjos fisicos indicados nos layouts de relacdo de
espaco deve-se selecionar o melhor arranjo fisico para a empresa. Na avaliacao foi
considerada que na Alternativa “A” a confecgao fica proxima da entrada principal e
na Alternativa “B” o departamento de corte que ficara proximo a este setor. Deve-se
entdo classificar para cada fator a eficacia de cada arranjo fisico em alcancar o
objetivo daquele fator e transformar tal classificacdo em letras e numeros e
multiplicar pelos respectivos pesos.

Para o fator mais importante deve ser atribuido peso 10 e de acordo com a
importancia dos outros fatores devem ser atribuidos nimeros menores. Os valores

de classificacéo sao:



e A: Quase perfeito = 4

e E:Bom=3

e |: Importante = 2

e O: Resultado normal =1
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Para a Divina Veste foram considerados os fatores investimento minimo, fluxo

de materiais, menor nivel de ruido e aparéncia e ainda a facilidade de organizacao.

Apos totalizacéo dos valores de classificagdo o plano com maior total devera ser o

s

melhor layout. Para a Divina Veste, cujo projeto é a reestruturacdo de layout, os

valores dos pesos atribuidos aos departamentos, seus respectivos valores de

classificacédo e a definicdo do melhor layout estéo ilustrados no Quadro 5.

Quadro 5 - Avaliacao das alternativas

Empresa: Divina Veste |Projeto: Re-estrutura de Layout | Data: 28/05/12
Descricdo das Alternativas
A: ConfeccSo proxima da entrada principal B: Corte p'rximo da entrada principal
C: D:
Peso Atrb. Por: |Classif. Por: Calc. Por:
FATOR/CON SIDER.AEﬁL[J PESO A B C (1] 0OBS:
} . A A
1 Investimento Minimo B =2 =2
Fluxo de materialired. Decustos) 10 £ ©
2 30 10
MENOR Mivel de ruido p/ clientes B £ ©
3 18 B
Aparéncia e facilidade de 5 0
4 organizacao 3
5
6
7
8
]
10
11
TOTAIS: a9 51
0OBS: Valores das Classificacies A: Quase perfeito= 4
E: Bom = 3 RESULTADO FINAL: Alternativa A
I: Importante = 2 & melhor.
O: resultado normal= 1

Fonte: Autor 2013.



4.5.6 Detalhamento do plano de layout

Apés definido o melhor arranjo fisico, determinado no Quadro 5 como a
alternativa A, deve-se desenhar 0 novo layout com suas caracteristicas. Devem ser
desenhados os detalhes dos equipamentos e maquinarios e ainda realizar ajustes

menores. O novo plano detalhado de layout da Divina Veste esta ilustrado na Figura

21.
Figura 21 - Plano detalhado de layout da Divina Veste
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Fonte: Autor (2013).
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Posteriormente maquinas e equipamentos serem colocados no desenho
alguns ajustes poderéo ser feitos e uma certa quantidade de mudanca € esperada.
Ao fazer uma comparacao do layout proposto com o layout atual, tendo em vista as
etapas do processo produtivo, fica evidente a melhor interacdo entre os
departamentos e consequente diminuicdo no tempo de ciclo, menor desperdicio de
tempo em movimentagcdo entre o0s setores aumentando a eficiéncia e, ainda,
melhores condi¢des para o atendimento aos clientes.

Portanto pode ser observado varias melhorias significativas com o simples
rearranjo entre os departamentos e disposicdo adequada das maquinas e
equipamentos, reduzindo custos, melhorando a qualidade dos servicos e, por

consequéncia, aumentando a competitividade.



5 CONCLUSAO

Com o aumento da competitividade entre as empresas e consumidores cada
vez mais exigentes na busca pela qualidade dos produtos, a melhoria continua dos
funcionarios e dos processos, bem como a reducdo dos desperdicios tornam-se
essenciais a sobrevivéncia das organizacoes.

Em uma confeccao, onde os processos impactam diretamente uns nos outros,
faz-se necessério o acompanhamento de todas as etapas da producdo a fim de
torna-las mais eficientes e eficazes. Para tanto, ao constatar a dificuldade no fluxo
de producdo da area de confeccdo de roupas sob medida da Divina Veste, foi
determinante o estudo do processo produtivo para identificar suas causas e propor
melhorias.

Neste sentido, o arranjo fisico atual da Divina Veste foi analisado através do
sistema simplificado de layout. Para tanto foi realizado o mapeamento do processo,
identificando cada etapa da producdo e elaborado seu fluxograma. Apds o
mapeamento do processo produtivo foram identificados os pontos criticos em
relacdo ao layout utilizado inicialmente, como a posi¢ao inadequada das maquinas e
equipamentos e a disposi¢cdo dos departamentos de forma a obrigar os funcionéarios
a realizarem deslocamentos desnecessarios, sendo avaliadas através do SLP.

Por fim, utilizando as etapas determinadas pelo SLP, foi proposto um novo
layout a Divina Veste, tendo como principais melhorias a reorganizacdo de seus
departamentos e maquinarios, com o objetivo de diminuir os tempos de ciclo e
reduzir os desperdicios citados.

A aplicagéo das ferramentas determinadas em cada etapa do SLP permitiu a
analise do arranjo fisico da Divina Veste bem como a percepcao de suas falhas. Do
mesmo modo, ajudou a direcionar as sugestdes de melhoria para o desenvolvimento
do novo layout, dando subsidios na tomada de decisdes dos gestores da empresa
estudada, visando o crescimento de maneira ordenada permitindo a Divina Veste

oferecer maior qualidade em seus produtos e servigos.
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