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Muitas empresas estdo aderindo a novos conceitos, estratégias e mudancas em seus sistemas
de producéo para se tornar mais competitivas. O planejamento do leiaute é uma peca chave
para potencializar a geracao de lucros das empresas. A definicdo do melhor arranjo para o
sistema produtivo assume grande importéncia para o aumento da capacidade produtiva e o
alcance dos resultados esperados. Este trabalho de conclusdo de curso tem o objetivo de
propor um novo leiaute industrial para uma empresa de confeccdo de roupas fitness. O
trabalho caracteriza-se como um estudo de caso conduzido com base nas etapas propostas
para um planejamento sistemético de leiaute. O estudo do equilibrio da capacidade entre
setores, a analise dos fluxos de materiais e a proposicdo de solucdes alternativas para a
disposicao dos setores propiciaram identificar o leiaute que melhor atende as necessidades
da empresa. O arranjo fisico proposto possibilita um acréscimo de capacidade na ordem de
200%, além de uma aproximacdo dos departamentos que apresentam maior afinidade, uma
maior flexibilidade para o sistema produtivo e um arranjo fisico mais agil e eficiente, em
funcdo de uma reducéo dos cruzamentos entre fluxos.

Palavras-chave: LEIAUTE; SISTEMA DE PRODUCAOQ; PLANEJAMENTO
SISTEMATICO DE LEIAUTE; ARRANJO FiSICO; INDUSTRIA DE CONFECCAO.

Many companies are adhering to new concepts, strategies and changes in their production
systems to become more competitive. The layout planning is a key element to enhance the
generation of profits. Defining the best arrangement for the production system is very
important for increasing productive capacity and the achievement of expected results. This
course conclusion work aims to propose a new industrial layout for a business of making
fitness clothes. The work is characterized as a case study conducted based on proposed steps
for systematic planning layout. The sector capacity balance study, the analyses of material
flows and the proposal alternatives for the sectors disposition have led identify the layout that
best suits the company’s needs. The physical arrangement proposed allows for capacity
increases of 200%, and an approximation of the departments that have tutors affinity, greater
flexibility for the production system and more agile efficient physical arrangement, due to a
reduction in crossing flows.

Keywords: LAYOUT; PRODUCTION SYSTEM; SISTEMATIC LAYOUT PLANNING,;
PHYSICAL ARRANGEMENT; CLOTHING INDUSTRY.
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1. Introdugéo

A proposta de arranjo do local onde os recursos de transformagéo estdo dispostos define-se
como sendo o processo que envolve a organizacdo dos setores, com o objetivo de aperfeicoar
a movimentacdo e tornar o sistema produtivo mais pratico e eficiente. Quando ha o interesse
em construir uma nova planta industrial, o estudo sobre leiaute torna-se essencial para
desenvolver um projeto adequado as necessidades da empresa. Em relacdo a isso, investir em
um bom leiaute apresenta muitos beneficios, pois através dele pode ocorrer uma economia de
tempo, controle de qualidade do sistema produtivo, conforto, seguranca, melhor utilizacdo do
espaco fisico que gera economia de tempo, melhor armazenamento dos materiais e, aumento

nas vendas.

Um planejamento de leiaute inadequado pode ocasionar diversos problemas como estoque de
materiais indesejados, clientes insatisfeitos, pecas e maquinario mal posicionados, erros
durante as operacdes, inexisténcia de um bom controle da qualidade, condic¢des de trabalho
desfavoraveis, entre outros problemas que reduzem o lucro da empresa (SLACK et al., 2009).
Ademais, a empresa ABC, foco do desenvolvimento desse estudo, atua no ramo de confeccéo
de roupas fitness e sua planta atual apresenta uma area relativamente pequena para satisfazer
um acréscimo na demanda, além de ndo poder ser ampliada, o que dificulta o aumento da sua
capacidade produtiva e limita o crescimento nas vendas. Nesse caso, estudar o arranjo fisico

antes de propor uma mudanca para a empresa é fundamental.

Uma abordagem muito utilizada para o planejamento de leiaute é o planejamento sistematico
de leiaute (SLP), que segundo Tompkins et al. (1996), tem o objetivo de maximizar a
eficiéncia e capacidade de producdo a partir de um melhor aproveitamento do espaco,

minimizando fluxos inapropriados e custos desnecessarios.

Este trabalho tem como objetivo propor uma nova solucdo de leiaute para uma empresa de

confec¢do de roupas fitness a partir da utilizagdo do método SLP.

O trabalho encontra-se estruturado da seguinte forma: a secdo 2 apresenta a revisao
bibliografica, compreendida pelas teorias que proporcionam um embasamento para 0
desenvolvimento do trabalho; a secdo 3 aborda a classificacdo da metodologia utilizada, além
de especificar as etapas a serem desenvolvidas através do método escolhido; a secdo 4
evidencia os resultados obtidos a partir da aplicacdo da metodologia escolhida; e por fim, a

secdo 5 expde a conclusao do estudo, resumindo as principais descobertas.



2. Referencial tedrico
2.1 Planejamento de leiaute

O leiaute corresponde a distribuicdo dos recursos de transformacdo e segundo Hasan et al.
(2012) tem um impacto significativo na performance do sistema produtivo da empresa.
Segundo Junior et al. (2012), o arranjo fisico tem como objetivo adequar as instalagdes a
producdo, dentro do espaco disponivel, com o intuito de harmonizar o sistema de producéo
para que o processo se torne mais efetivo. De acordo com Martins e Laugeni (2005), qualquer
mudanca nos equipamentos dentro da empresa pode influenciar o fluxo de materiais e de
pessoas. Para Santos et al. (2012), assuntos relacionados com leiaute vém sendo cada vez mais

frequentes no meio empresarial.

Longaray e Fiussen (2014) defendem que se a empresa investir em um planejamento de
leiaute ocorrera uma melhora em seu sistema produtivo, e por consequéncia ird se tornar mais
competitiva no mercado. Além disso, Martins e Freitas (2014) observam que as empresas
estdo se preocupando cada vez mais com o bem estar dos trabalhadores dentro do ambiente de

trabalho, pois percebem um aumento na produtividade e na qualidade dos servicos.

A partir do momento em que um arranjo fisico € modificado, é possivel perceber que a
empresa é afetada em relacdo a suas metas futuras, ou seja, novas metas serdo propostas,
afirmam Krajewski et al. (2005). Assim, Trein (2001) caracteriza objetivos relacionados a essa
mudanca: reducdo do custo de manuseio de materiais; melhor comunicagdo interna; aumento
da capacidade produtiva; maior aproveitamento das maquinas, equipamentos e mdo de obra;

reducao de riscos.

Para Ojaghi et al. (2015), é importante que o leiaute seja utilizado de forma correta para
alcancar bons resultados. Além disso, Muther (1978) garante que realizar um bom
planejamento de leiaute antes da implementacdo pode fazer com que a empresa ndo passe por
momentos dificeis futuramente em relacdo a tempo e dinheiro. Em relagdo a isso, Vilarinho e
Guimarées (2003) afirmam que um planejamento equivocado implicard em futuras alteracdes
no leiaute da planta, podendo ocorrer mudancas significativas e custos ainda mais elevados.
Ramli e Cheng (2014) defendem que o planejamento eficiente de um leiaute tem a capacidade
de aumentar a producdo enquanto minimiza o espago utilizado. Além disso, para Gaither e
Frazier (2005), o espaco a ser utilizado deve levar em consideracdo a seguranca dos
colaboradores, conforto, flexibilidade para rearranjar as operagdes e facilitar o processo de

manufatura. Diante disso, Anish e Ibrahim (2014) comentam que um leiaute que atenda a

6



todas essas especificagdes vai beneficiar a empresa, inclusive, todos os colaboradores, pois a

satisfagdo no trabalho ird aumentar, e, por conseguinte, aumentara a produtividade.

Para Tompkins et al (1996) quatro componentes devem fazer parte de um projeto de leiaute: a
construcdo, o sistema de armazenamento, o sistema de manipulacdo e a disposicdo das
instalacbes. Em funcédo disso, Tortorella e Fogliatto (2008) afirmam que esses componentes
interagindo entre si, sdo capazes de resolver simultaneamente todo o processo. Ja Muther
(1978) declara que oito fatores devem ser levados em consideracdo durante o planejamento de
um leiaute de qualidade: material, equipamento, méo de obra, movimentacao, espera, Servicos,

edificio e mudanga.

Santos et al. (2012) garante que a partir do momento em que ha alguma alteracdo no sistema
produtivo da empresa, o leiaute, consequentemente serd modificado. Em virtude disso, para
Slack et al. (2009), o estudo de leiaute torna-se necessario em diversas situacoes: sistema de
producdo mal distribuido; maquinario mal posicionado; ambiente de trabalho hostil;
quantidades excessivas de estoque; fluxos de materiais e pessoas mal distribuidos; desperdicio
de tempo em certas atividades; reforma ou instalacdo de uma nova fabrica. E, segundo Carlo
et al. (2013), existem problemas relacionados ao leiaute que podem prejudicar a empresa:
custos de manuseio de materiais; excesso de producdo; tempo total de producdo elevado;

indisponibilidade de investimento em materiais e equipamentos; ma utilizacao do espaco.

Ademais, Ramli e Cheng (2014) sustentam que o planejamento eficiente de um arranjo fisico
pode fazer com que esses problemas sejam resolvidos, fazendo com que 0s custos sejam
reduzidos, retrabalhos ndo acontecam, tempo de producdo seja reduzido, investimento em

equipamentos diminuam e que haja uma otimizagdo do espaco.
2.2 Planejamento sistematico de leiaute (SLP)

Muther (1978) afirma que o planejamento sistematico de leiaute (SPL) é um sistema composto
por fases que irdo auxiliar na melhor disposic¢éo do arranjo fisico da empresa, e se elaborado
da maneira correta ird proporcionar um aumento da produtividade, da qualidade e capacidade
produtiva. Em relacdo a isso, Kerns (1999) comenta que se o planejamento sistematico de
leiaute for implementado dessa forma, o mesmo sera capaz de fornecer elementos
indispensaveis para 0 processo de produgdo. Além disso, Tang (2002) sustenta que essa
implementacao ndo ird proporcionar gastos e custos desnecessarios para a fabrica, ocorrendo,

assim uma otimizacao dos custos do projeto.



O SLP é uma metodologia que tem como objetivo desenvolver alternativas de leiaute
apropriadas para satisfazer as exigéncias propostas pela empresa (TOMPKINS et al., 1996). E
um metodo composto por fases, onde utiliza-se uma sequencia de procedimentos para
encontrar alternativas de arranjo fisico adequadas. Conforme Muther (1978) apud Tompkins
et al. (1996), o SLP é estruturado nas fases analise, pesquisa e sele¢do, que serdo utilizadas na
elaboracdo do projeto de leiaute, objetivo deste trabalho. Essas fases possuem etapas,

identificadas na Figura 1, que serdo desenvolvidas na estrutura adotada na se¢é@o de resultados.
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Figura 1 - Sistema de procedimentos SLP
Fonte: Adaptado de (Muther (1978) apud Tompkins et al., 1996)
Para Muther (1978), na etapa dados de entrada devem ser obtidas informagdes essenciais para

o desenvolvimento do estudo de leiaute: produto, quantidade, roteiro, servigos de suporte e
tempo. Essas informacdes sdo caracterizadas pelo autor através das iniciais PQRST que
abrangem uma grande quantidade de informacGes fundamentais para dar o subsidio inicial a
elaboracdo do projeto, inclusive chamadas de dados de entrada.

Conforme o sistema de procedimentos do SLP de Muther (1978), logo apdés os dados de
entrada sdo apresentadas as etapas subsequentes para a elaboracdo do método, onde as nove
etapas estdo divididas em trés grandes fases: analise, pesquisa, selecdo. A aplicacdo adequada
de todas essas etapas permite que sejam encontradas alternativas de leiaute viaveis, e por fim,

ocorra a selecdo da melhor solucéo que atenda as necessidades da empresa.



3. Procedimentos metodoldgicos
3.1 Cenario

A empresa ABC atua no ramo de confec¢do de roupas fitness, sob encomenda, onde 0s
produtos mais vendidos sdo as calcas de ginastica. Esta no mercado a mais de 20 anos.
Localiza-se na cidade de Santana do Livramento, no estado do Rio Grande do Sul e atende
clientes no Brasil, Uruguai e Argentina. A empresa é de pequeno porte e possui, atualmente,
sete colaboradores, porém apresenta uma demanda muito grande com vendas por atacado e

pedidos feitos em quantidade elevada.

A confecgdo de calcas de ginastica abrange desde a encomenda do pedido até a entrega da
mercadoria, envolvendo as seguintes etapas: realizacdo do pedido; verificagdo de material
disponivel no estoque (se ha a quantidade de rolos de malha necessarios para fazer a
encomenda ou se ha necessidade de comprar mais tecido); producdo (corte do tecido de
acordo com os moldes, costura, fazendo com que as pecas passem por determinadas maquinas
que apresentam fungdes diferentes no detalhe da costura e embalagem dos produtos); entrega

da mercadoria.

A producdo da empresa € manual, organizada por processos, exigindo em cada etapa, a
presenca de algum colaborador. E no momento, em funcdo da demanda elevada, necessita
ampliar seu espacgo atual. Porém, o terreno onde é localizada ndo apresenta condigcdes de
ampliacdo. Logo, a empresa tem o objetivo de realizar um estudo sobre o planejamento de
leiaute e desenvolver uma nova planta industrial para suprir essa necessidade. Nesse sentido, a
questdo motivadora que direciona o objetivo deste trabalho é a possibilidade de produzir uma
solugdo de leiaute em um novo site que propicie a ampliacdo da capacidade produtiva e

melhorias nos fluxos com os mesmos equipamentos atualmente utilizados pela empresa.
3.2 Classificacdo da pesquisa

Fachin (2001) afirma que a classificacdo de uma pesquisa &€ muito importante, pois a partir
dela é possivel reconhecer as semelhancas e diferencas entre diversas modalidades de
pesquisa. Logo, cada pesquisa é naturalmente diferente de qualquer outra e se inicia com

algum tipo de problema ou questionamento.

Segundo Gil (2010), um problema pode ser caracterizado como cientifico, de engenharia ou

de valor. Diante disso, o problema desta pesquisa pode ser classificado como de natureza



cientifica (aplicada), pois envolve variaveis que podem ser testadas, sendo suscetivel de
observacodes e de manipulagdes.

A abordagem pode ser classificada como quantitativa ou qualitativa. Em funcdo disso, a
abordagem ¢ identificada como quantitativa, pois apresenta resultados a partir de analises e
coleta de dados, onde 0s objetivos sdo bastante especificos e possibilita a analise objetiva dos
dados (GIL, 2010).

Para Andrade (2010), as pesquisas podem ser classificadas, quanto aos seus objetivos, a partir
de trés grupos: exploratdrias, explicativas e descritivas. Esta pesquisa pode ser classificada
como explicativa, pois de forma geral, utiliza as formas relativas da pesquisa experimental.
Além disso, este tipo de pesquisa explica o proposito e o motivo dos fenémenos, pois

investiga o conhecimento de uma determinada realidade.

Ja, quanto aos procedimentos técnicos utilizados, Gil (2010) afirma que uma pesquisa pode
ser classificada como bibliogréafica, levantamento, estudo de caso ou pesquisa-acao. Em vista
disso, esta pesquisa pode ser classificada como um estudo de caso, pois trata-se da analise de
um caso especifico com o objetivo de investigar o problema definido, a partir de informac6es

atuais relevantes e da sugestdo de hipoteses com o intuito de alcangar os resultados propostos.
3.3 Etapas do trabalho

Nesta sessdo serdo apresentadas as informacdes referentes ao desenvolvimento das etapas do
SLP para o planejamento do leiaute industrial da empresa objeto do estudo de caso. Sera
utilizada a metodologia de planejamento sistematico de leiaute (SLP) sistematizado na Figura
1, onde as etapas que abrangem o SLP serdo desenvolvidas através da utilizacdo de algumas

ferramentas durante a implantagdo do método.

Para um melhor entendimento das etapas que o SLP prop0e, seréd utilizada a sequéncia do
sistema de procedimentos do SLP, onde as etapas serdo evidenciadas junto as ferramentas e
procedimentos apropriados, proporcionando uma melhor compreensdo do que sera

desenvolvido durante o trabalho em questéo, conforme a Figura 2.
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Fase Etapa Descricéo Ferramentas utilizadas
Dados de Levantamento de informacGes sobre o | Utilizacdo de quadros que irdo
entrada: PQRST | volume, variedade e quantidade de | conter as informacGes decorrentes.
e atividades producdo, e, também, as atividades que
envolvem a empresa.
Observa-se qual seria a movimentacdo | Carta de processo, que representara
ideal dos materiais dentro da fabrica, | o fluxo dos processos de
Fluxo de que _permita que 0s materie_lis sejam fgbrica(;ég. A carta apresenta
materiais mp\{lmentados de forma simples e | simbologias para cada_ processo
eficiente. dentro da empresa e os liga a partir
de linhas, respeitando o fluxo
percorrido pelo produto.
S80 estabelecidas de acordo com a | Carta de interligacGes
importancia de sua proximidade, onde | preferenciais, representada por uma
Atividades ¢ possivel observar quais atividades | matriz triangular que identifica
relacionadas devem estar mais préximas ou mais | através de nUmeros e letras, a
- distantes. importdncia e a razdo da
Anélise imi
proximidade.
Representa a relacdo das &reas de | Diagrama de relacionamentos de
producdo, ou seja, representa como as | atividades, que apresenta uma
Diagrama de atividades, areas e departamentos estdo | simbologia para cada processo
relacionamentos | relacionados, considerando a sua | ligado por linhas de acordo com o
localizagdo e qual o grau de | grau de importancia de sua
proximidade entre eles. proximidade.
Andlise das dimensdes do espaco e da | Essa etapa serd explicitada através
Espaco capacidqde total da empresa, atualieda de_ qu_adtos e gré}ficos que
Necessario perspectlva~de aumento da capac[dade eV|d_enC|arao as  informacdes
de producdo futura. Presumir &reas | pertinentes.
destinadas a cada setor.
Adaptacéo da etapa anterior de acordo | Anélise das dimensGes e da
Espaco com o espago dis_po[u'vel que a nova utilizagdo de um sqftware. a_ssistido
disponivel planta industrial dlspoe,_ verificando 0s Sketchtjp que Qara subsidio para
espacos dos setores, a fim de construir | execucdo do projeto.
0 espaco da forma mais adequada.
Adequacdo do espaco necessdrio ao | Diagrama que adapta dimensdes ao
espaco disponivel, para indicar a | diagrama de relacionamentos de
Diagrama de melho_r localizacéo d,os set9res dentro ativ!dades, descrito_ anteriorment_e.
relacionamentos do Ielal_Jte, onde sera possivel propor As§|m, as alternativas de arranjo
de espaco. alternativas de arranjo para a empresa | serdo  propostas,  atraves _da
que atendam as especificacdes e | utilizacdo do software assistido
informagdes  envolvidas até o | Sketchup.
momento.
Pesquisa Mudancas Verificacdo de mudancas necessarias e | Anélise descritiva das mudangas,
- limitagdes em relacdo a seguranca, | ajustes e limitagdes identificadas ao
consideradas e A A .
limitacdes especificagdes do prédio, custos,~entre Iongo do desenvolvimento do
Lo outros, para propor uma solugdo de | projeto.
praticas lei : I
eiaute ainda mais viavel.
. Combinacdo de todas as informacdes | Software assistido Sketchup, onde
Desenvolviment - : L
o de alternativas recolhldas_ das etapas ant_erlores. mpstrara diferentes propostas de
de leiaute D_esenvolwmento das alternativas de | leiaute para a empresa.
leiaute.
Avaliagdio e  comparacdo  das | Avaliagdo de critérios decisivos
alternativas propostas na fase anterior | que irdo auxiliar na escolha da
x - com o intuito de escolher a melhor | solugcdo, demonstrados em um
Selegdo Avaliagdo

solucdo que se adapte as necessidades
da empresa.

quadro comparativo, onde o diretor
da empresa ira participar da
escolha.

Figura 2 - Etapas do SLP

Fonte: Adaptado de Tompkins et al. (1996)
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4. Resultados e discussao

Nesta secdo sdo apresentadas as etapas, 0s procedimentos adotados e os resultados referentes a
aplicacdo do sistema de procedimentos do SLP, proposto por Muther (1978), para o

desenvolvimento de um novo leiaute industrial da empresa.
4.1 Obtenc0es dos dados de entrada e identificacdo das atividades desenvolvidas

Muther (1978) sistematiza a busca de informacdes necessarias com a simbologia PQRST, que
representam, respectivamente: o produto (P) representa o que a empresa produz; a quantidade
(Q) representa quantos produtos sdo produzidos; o roteiro (R) evidencia o processo de
fabricacdo do produto; os servicos de suporte (S) correspondem as atividades, recursos ou
funcdes que auxiliam no processo produtivo da empresa: area de recebimento e expedicao,
administracdo, manutencdo, sanitarios, alimentacéo, armazenagem, entre outros; e o tempo (T)
que equivale quantidade de horas de operacdo, aos turnos de trabalho, a sazonalidade, etc.

Esses itens séo apresentados, a seguir, em relacdo ao caso analisado.

Os dados foram obtidos pela observacgdo direta em visitas a empresa e com o auxilio do diretor
para que as informacdes pertinentes fossem recolhidas e apresentadas da melhor forma. E
importante salientar que esta etapa foi desenvolvida em relacdo as instalacGes atuais da

empresa.

A empresa confecciona diferentes produtos da linha fitness, (P, produto), sendo que a
producgdo mais representativa é a de calgas de gindstica, lisas e com acabamento, de diferentes

tamanhos. As etapas de producdo desses produtos serdo analisadas durante este estudo.

Figura 3 — Imagens das calcas lisas (esquerda) e com acabamento (direita)
Fonte: Fornecido pela empresa (2015)
A empresa produz mensalmente, entre 8.000 e 10.000 unidades de calcas de ginastica (Q,

quantidade), sendo que destas 80% s&o calcas lisas e 20% s&o calgcas com algum tipo de
12



acabamento. As calgas lisas sdo os produtos mais vendidos e o0 seu processo de fabricacdo é

relativamente répido, ja o processo de acabamento envolve mais tempo para ser executado. Os

produtos confeccionados utilizam diferentes tipos de tecidos e requerem um conjunto de

materiais relativamente pequeno, cujas quantidades sdo discriminadas na Figura 4.

Materiais utilizados para producéo

Quantidade média/més

Cotton (algoddo com lycra)

2.500Kg (9000 pecas)

Tecidos Suplex (poliamida com lycra) 250Kg (900 pecas)
Jakar (poliamida com lycra) 200Kg (700 pecas)
Linhas para confec¢do Alg'odao 70 und
Poliester 60 cones
Elastico 10 und
Etiquetas 10600 und
Tachinhas 3000 und
Moldes 20 tipos

Figura 4 — Levantamento de matérias-primas
Fonte: Informado pela empresa (2015)

As operagdes envolvidas no processo de fabricacdo das calgas de ginastica que a empresa

apresenta atualmente (R, roteiro) tém suas principais etapas de processamento caracterizadas

na Figura 5.

1. Almoxarifado

2. Corte

3. Confecgéo

€XCess0os

3.1 Fechamento das pecas: costurar os moldes
3.2 Etiquetagem: identificar as pe¢as com etiquetas
3.3 Controle de qualidade: checar imperfei¢cGes/defeitos das pecas/tirar

3.4 Acabamento, quando ha necessidade de colocar bolsos, tachinhas, etc

4. Armazenagem

5. Dobra

6. Administracédo

7. Recebimento/Expedicdo

Figura 5 — Operacdes relacionadas a producéo de calgas de ginastica
Fonte: Levantamento na empresa (2015)

O levantamento in loco permitiu identificar maquinas e equipamentos especializados para a

confeccdo de roupas fitness, utilizados especialmente nas etapas de corte e confec¢do, como

apresentado na Figura 6. Algumas ferramentas também s&o utilizadas durante a producéo,

como tesoura, régua, agulhas, marcador de moldes, ferramentas de conserto, pinca, entre

outras.
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Maguinas Quantidade
Magquina de corte (corta os moldes) 1
Overlock (costura a peca) 6
Galoneira (faz a barra da calca) 4
Reta (costura bolsos) 2
Multiagulhas (faz vies) 1
Prensa para etiquetagem (colocar a marca) 1
Magquina para colocar hotdo 1

TOTAL = 16

Figura 6 — Maquinas utilizadas e quantidade
Fonte: Levantamento na empresa (2015)

A empresa possui um total de sete funcionarios, todos dedicados a producéo, inclusive o
diretor, que além de ser responsavel por toda administracdo da empresa (S, servico de
suporte), auxilia no processo produtivo de forma significativa. Além disso, foi identificada a
necessidade de alguns servicos de suporte, como uma cozinha, sanitarios para ambos 0s Sexos,
circulagbes adequadas as normas de seguranca, escritério e um local especifico para exposi¢do

dos produtos.

A mesma apresenta uma jornada de 42 horas de trabalho por semana, de segunda-feira a
sabado, das 13h as 19h30min (T, tempo), respeitando os intervalos previstos na legislacdo
trabalhista vigente. Ademais, a Figura 7 evidencia os tempos referentes a cada operacdo, que
subsidiardo as etapas a serem realizadas posteriormente, dentre elas, a analise de capacidade
de producéo e o balanceamento do processo produtivo, apresentados no tépico 4.5.

Operacio | Tempo dedicado | Total
Corte

Desenrolar 1 rolo 1,10 min (x4)

Cortar excessos e preparar o tecido de 1 rolo 20 s (x4)

Esticar 1 rolo 25,2 min (x4) 3h
Colocar os moldes em cima do tecido preparado + corte 13, 48 min

Preparar e levar 1 bloco de molde para costurar até a overlock 15 s (x4)

Overlock

Costurar a calga com o c6s |56s | 56s
Galoneira

Costurar a calca | 1min | 1 min
Etiqueta

Colocar a calga na mesa e prensar a etiqueta |15 | 15s
Acabamento

Colocar bolso e fazer acabamento na calca (maquina reta) 3,4 min

Costurar a calca na overlock + galoneira 1,56 min 5,9 min
Colocar botdo na calca 35s

Figura 7 — Tempos das operagdes
Fonte: Levantamento na empresa (2015)
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4.2 Fluxo de materiais

Para a andlise do fluxo de materiais da empresa, foi utilizada uma carta de processo, para
notar a movimentacdo dos materiais que ocorre no processo produtivo. A carta de fluxo de

fabricacdo da calca lisa e da calga com acabamento é apresentada na Figura 8.

[Inicio | [Inicio |
Paraa
Para o ) Overlock inspegio/dobra Para o Overlock

Para a maquina
de colocar botdo Inspecio

Maquina de
colocar botio

almozxarifado almoxarifado

Inspegio

<
g
I_°I
Y
£
—

Almoxarifado I: >Pa.ra areta

) ) Dobra Para o corte C) Eeta
:>Pa.ra a > Para o estoque Paraa
. Corte
etiqueta

Dobra

Y

Galoneira Para o

estogue

()

- Para o corte (

M

Para a etiqueta >

OO0

Corte Etiqueta

. E I: . Estoque
Galoneira

‘ Paraa . ; ||-" Estoque Paraa . Paraa

ovetlock ( Etiqueta overlock Galoneira inspegdo/dobra
[ 1 |Continuagio Continuagio

2 Continuagio Continuagio Continuagio
Operagio Inspegio Espera Transporte Amazenagem

Figura 8 — Carta de processo da calca de ginastica lisa (esquerda) e com acabamento (direita)

Fonte: Levantamento na empresa (2015)
A partir da carta de fluxo e das distancias medidas in loco, foi possivel representar o fluxo
fisico de materiais pela empresa, com base nas distancias percorridas pelos produtos entre 0s
centros dos setores. A Figura 9 apresenta essa consolidacdo para um lote tipico com 280
calgas, para o produto calca de ginastica lisa, cujo sequenciamento é 1-2-3-4, resultando em
uma distancia percorrida de 21,55m.

ATIVIDADES DE/PARA 1 2 3 4 5
1-Almoxarifado 1 0 5,2m 4,55m 9,5m 4m
2-Corte 2 0 5,5m 14,5m 8,6m
3-Producdo 3 0 10,85m 5m
4-Recebimento/Expedicédo 4 0 6m
ADM 5 0

Figura 9 - Distancia entre os centros para a calga lisa na situacdo atual
Fonte: Levantamento na empresa (2015)
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4.3 Relacionamento das atividades

Inicialmente, é preciso caracterizar as atividades em termos de unidades de planejamento de
espaco (UPE’s). Isso ocorre através da observacdo dos setores que a empresa apresenta
atualmente, e quais ela pretende dispor na nova planta industrial. Essas atividades foram
realizadas em conjunto com o diretor da empresa, considerando o desenvolvimento de um
novo leiaute industrial para a mesma, assim como foi elaborada uma carta de relacionamento
entre as UPE’s, evidenciada na Figura 10. A analise da carta de relacionamento de atividades
indica que as relagdes mais importantes estdo ligando as principais operacGes de fabricacdo.
Sdo evidenciados 0s graus de importancia para as proximidades entre UPE’s e a razdo dessa
proximidade. O grau de importancia é classificado da seguinte forma: A — absolutamente
importante; E — extremamente importante; | — importante; O — ordinario; U — ndo necessario;
X — isolado. E a razdo da proximidade pode ser representada com os seguintes valores: 1 —

fluxo de materiais; 2 — manutencdo; 3 — ruido; 4 — comunicacao; 5 — pessoal.

UPE's 1 2 3 4 5 6 7 8 9
1 | Almoxarifado/Estoque A@145) ] 1) 1) [A@4|loG)| 11) |EQ@4) |O®B)
2 | Corte AL4|IEQ@RSH | OGB) |OGB)[A@ 4] OB) |0((B)
3 | Overlock A4 1(Q) [O0®B)| O®B) O(’B) [O((5)
4 | Galoneira Al4A|O0B)Y| O®B) O(B) |0(®5B)
5 | Etiqueta/Dobra O®B)| O®B) O®B) 10((B)
6 | Administracdo/Banheiro 0 (5) O () [O((5)
7 | Célula auxiliar A, 4)]0(05)
8 | Acabamento 0 (5)
9 | Cozinha/Banheiro

Figura 10 - Carta de relacionamento entre UPE’s
Fonte: Produzida pela autora em colaboragdo com a empresa (2015)

4.4 Diagrama de relacionamentos

O diagrama de relacionamentos € determinado a partir da observacdo da carta de
relacionamento entre UPE’s realizada anteriormente, identificando a relagdo entre elas de
forma esquematica, onde as principais atividades sdo identificadas através de simbolos, e o
grau de importancia entre elas é representado por linhas. O objetivo € reduzir a distancia entre
as atividades, agregando as atividades que apresentam utilidades semelhantes, possibilitando

um fluxo mais sequencial e eficiente.

A Figura 11 apresenta o diagrama de relacionamentos entre atividades, agregadas nas UPE’s,
que ir4 subsidiar a elaboracdo das propostas de leiaute para a nova planta industrial da
empresa, pois identifica quais as atividades que devem permanecer mais proximas possivel

para que haja um melhor aproveitamento do sistema produtivo da empresa.
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Overlock @ Célula auxiliar Tmportante
Galoneira Acabamento

Figura 11 - Diagrama de relacionamentos entre atividades
Fonte: Autora (2015)

Absolutamente Necessario

Pouco Importante

000«

4.5 Espago necessario

Essa analise é feita a partir de um levantamento de informacOes relacionadas as dimenses
gue a empresa ocupa atualmente e de acordo com a sua capacidade produtiva, o que
possibilita estimar 0 espaco minimo necessario para que a empresa aumente a sua capacidade

de producéo e se torne mais eficiente, um dos objetivos do estudo.

O primeiro passo é levantar dados sobre a capacidade total de producdo da empresa
atualmente, ou seja, analisar de forma quantitativa quantas pecas 0 seu processo é capaz de
produzir, e em seguida propor alternativas de utilizagdo da capacidade, com o intuito de
balancear o processo da melhor forma possivel, sem que haja a necessidade de um
investimento elevado. Com base nos valores de tempo dedicados a cada operacdo indicados na
Figura 7, foi realizada a anélise deterministica da capacidade para a producdo atual,

apresentada na Figura 12.

A partir da analise do sistema atual, percebe-se que a operacdo de corte € o gargalo, pois
produz muito menos pec¢as que as demais operacdes, limitando a taxa total de producgéo do

sistema de producdo atual a 15674,4 pecas/més.
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Figura 12 - Andlise da capacidade de producdo para a situacdo atual
Fonte: Autora (2015)

E interessante observar que a relevancia em termos de perdas potenciais de material e falta de
espaco na sede atual da empresa, que somente permite a instalagdo de uma mesa de corte,
caracteriza o setor de corte como uma operacdo chave da empresa. Essa constatacdo levou a
proposicdo de duas alternativas para solucionar o sistema produtivo, ambas contando com o
mesmo numero de maquinas ja disponivel na empresa, porém adicionando duas estacfes de
corte com o objetivo de equilibrar a0 méaximo as principais opera¢des de producdo. Em funcéo
disso, a Figura 13 apresenta a analise deterministica de capacidade para a primeira solucéo
alternativa proposta para o sistema produtivo. Nessa alternativa foram utilizadas todas as
maquinas que a empresa dispde, com o intuito de utilizar ao maximo a capacidade da empresa,
porém, as maquinas do processo principal (cal¢a lisa) e as maquinas do processo secundario

(calca com acabamento) permanecem desorientadas no arranjo produtivo.
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Figura 13 - Andlise da capacidade de producédo da primeira alternativa
Fonte: Autora (2015)
Observa-se que nessa alternativa o setor de corte continua como gargalo do sistema, mesmo

com a adicdo de uma segunda mesa de corte, ficando limitado a uma producdo de 31361
pecas/més, representando um aumento de 200% em relacdo a capacidade atual. Além dessa
solucdo também foi estudada a analise deterministica de capacidade de uma segunda

alternativa para o sistema produtivo, que é apresentada na Figura 14.
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Figura 14 - Anélise da capacidade de producdo da segunda alternativa
Fonte: Autora (2015)

Nessa alternativa, também foram utilizadas todas as maquinas, porém com um arranjo
diferente. O processo principal (cal¢a lisa) foi separado do processo secundéario (calga com
acabamento), onde h& uma célula auxiliar composta por duas das principais maquinas
utilizadas, sendo capaz de atender uma encomenda adicional. Além disso, foi proposta uma
célula denominada ‘“acabamento”, onde as mdaquinas que executam as operagdes de
acabamento serdo dispostas em um mesmo lugar. A partir dessa disposi¢do do processo, pode-
se perceber que hd um balanceamento das principais operacGes de producdo, cujas
capacidades estdo hachuradas em laranja na Figura 14. E importante destacar que essa
alternativa apresenta uma taxa total de producdo do sistema de 40.320 pecas/més, calculada
pela adicdo da taxa de producdo de 30240 pecas/més processo principal com 10080 pecas/més

da célula auxiliar.

Observe que em ambas alternativas, as células tem sua capacidade limitada pelo corte,
representando um aumento de 257% em relacdo a capacidade atual. Assim, quando
considerada conjuntamente aos processos principal e secundario, a segunda alternativa tem a
mesma capacidade da primeira alternativa com a vantagem de ser mais flexivel a introducéo

de novos produtos. Essas caracteristicas levaram a decis@o pela opc¢ao da segunda alternativa,
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que atende a necessidade atual da empresa, e indica a possibilidade de estimar algumas areas
dos setores com folga para o caso de a empresa demandar um aumento ainda maior de

capacidade.

O segundo passo, foi evidenciar o dimensionamento do espaco ocupado atualmente e as
dimensdes das maquinas e equipamentos que a empresa dispde, e 0 quanto a nova planta

industrial ird requerer. O espaco atualmente disponivel é apresentado na Figura 15.

Setor Area (m?)
1 - Corte 19,60

2 - Producdo 38,00

3 - Almoxarifado 15,48

4 - Administracdo 7,62

5 - Recebimento/Expedigéo 26,50

6 - Banheiro 4,00

7 - Estacionamento 44,46
Area Total 155,66

Figura 15 — Espago atual ocupado pelos setores
Fonte: Autora e representante da empresa (2015)

Considerando as quantidades de maquinas identificadas na alternativa de sistema produtivo
adotada na Figura 14, foi realizado um levantamento das dimensfes de todas as maquinas e
equipamentos utilizados na producdo, adicionando espaco para circulagdo entre maguinas,

assim, a necessidade de espaco resultante, é indicada na Figura 16.
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Figura 16 - Levantamento do espaco atual necessario ao novo arranjo a ser proposto

Fonte: Autora e representante da empresa (2015)
Realizada a analise dos espacos, e a partir de célculos relacionados a ocupacdo do novo
arranjo do sistema de producdo e opinides do diretor sobre as areas dos novos setores que a
empresa ira dispor, ou seja, as novas unidades de planejamento de espaco (UPE’s), foi

possivel prever um espaco minimo necessario para cada setor, conforme Figura 17.

UPE's Area (m?)
1 - Almoxarifado/Estoque 45,94
2 - Corte 49,59
3 - Overlock 11,06
4 - Galoneira 8,50
5 - Etiqueta/Dobra 20,06
6 - Administracdo/Banheiro 19,23
7 - Célula auxiliar 8,43
8 - Acabamento 8,75
9 - Cozinha/Banheiro 12,00
Area total 183,56

Figura 17 - Espago minimo necessario para 0 novo arranjo proposto
Fonte: Autora e representante da empresa (2015)

De acordo com as informacGes e dados encontrados até 0 momento, percebe-se que a area
total da planta atual € menor que o valor encontrado para 0 novo arranjo, além disso, 0s

setores da planta atual ndo estdo distribuidos de forma equilibrada em relacdo ao processo de

22



producdo da empresa, pois alguns desses setores apresentam uma area relativamente pequena,
onde maquinas e equipamentos ndo conseguem ser alocados da melhor forma. Diante disso, a
nova proposta de arranjo e setorizacdo da empresa torna-se ainda melhor, pois alem de ter

uma area maior, apresenta uma distribuicdo adequada para a capacidade de cada setor.
4.5 Espaco disponivel

A quantidade de espago necessario observado na etapa anterior deverd ser adaptada de acordo
com o espaco disponivel que a nova planta industrial dispde, ocorrendo a adequacao de quais
setores demandam mais espaco e quais poderiam ser reduzidos. Para que isso ocorra, foi feita
uma andlise dimensional do terreno que a empresa dispde para a construgcdo da nova planta
industrial e entdo, os espacos identificados na etapa anterior servirdo de parametro para a

adaptacdo do novo espaco fabril.

A nova planta industrial foi concebida com base em um terreno padrdo com 12mx30m, que
pode ser ocupado em toda sua extensdo para a construcdo. O terreno adotado para a
proposicdo de solucGes de leiaute da indUstria € caracterizado no topico 4.8.

4.6 Diagrama de relacionamentos de espaco

A elaboracdo do diagrama de relacionamentos de espaco consiste na adaptacdo das areas
destinadas a cada setor do diagrama de relacionamentos de atividades proposto anteriormente,
ou seja, cada atividade serd identificada com a éarea que devera ocupar na nova planta
industrial, em escala, para que se tenha uma percep¢do melhor de como os setores deverao
permanecer nas novas alternativas de leiaute propostas. O digrama de relacionamentos de
espaco para a empresa analisada € apresentado na Figura 18, onde percebe-se 0 espacgo
ocupado que cada UPE ira dispor, facilitando a sua alocacdo no espaco disponivel. Como é

possivel observar os espacgos 1 e 2 possuem dimensdes muito superiores aos demais.
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Figura 18 - Diagrama de inter-relagdes de espaco
Fonte: Autora e representante da empresa (2015)

4.7 Consideracdes de mudanca e limitacdes praticas

Nessa etapa, sdo identificadas necessidades de mudancas e limitacbes praticas que as
alternativas de leiaute apresentardo para que sejam ainda melhores. Quanto as consideragdes
de mudanca, é possivel perceber que de acordo com o diagrama de espaco apresentado na
Figura 18, pode-se ter uma previsdo de como as alternativas de leiaute deverdo ser
representadas mais adiante, no entanto, as alternativas poderdo propor algumas adaptacfes as
areas de cada setor. Em funcdo disso, sera preservado o grau de importancia de proximidade

entre 0s setores, tentando alcancar o arranjo mais semelhante ao do diagrama anterior.

Em termos de limitagbes praticas, como a empresa dispde de um terreno de 12mx30m,
podendo ser totalmente ocupado, ndo havera muitas limitagdes para a construcdo da nova
planta industrial da empresa. Além dessas, deve ser considerada a altura do prédio, ventilagéo,
iluminacdo, acesso de veiculos, entre outros. No entanto, deve-se destacar a possibilidade de
haver algumas mudancas durante a elaboracdo das alternativas que influenciardo de forma

significativa a escolha da melhor solugéo.
4.8 Desenvolvimento de alternativas de leiaute

Apo6s a combinagdo de todas as informacbes recolhidas das etapas anteriores, foram
desenvolvidas as alternativas de leiaute, com o auxilio do software de desenho assistido
Sketchup. A primeira alternativa em pavimento Unico térreo e a segunda considerando a
possibilidade de verticalizacdo com a proposi¢cdo de um segundo pavimento. Em ambos 0s

leiautes o sistema produtivo foi arranjado por processos, em uma organizacdo espacial que
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assume forma de U, em funcdo desta possuir maior flexibilidade; facilidade para controlar as
operacdes; e diminuicdo do transporte de material.

A alternativa térrea € apresentada na Figura 19, na qual pode-se notar, que todos o0s setores
estdo representados levando em consideracdo a necessidade de proximidade prevista nos
diagramas de relacionamentos de atividades e de espaco. Além disso, observa-se o terreno
com dimensdes de 12mx30m e a parte térrea da edificacdo com 12mx24m. Na parte frontal do
terreno, a esquerda é reservado espaco para estacionamento de veiculos junto ao acesso de
materiais e produtos. Ademais, as dimensdes e areas previstas anteriormente estdo sendo
respeitadas, proporcionando um leiaute limpo, simples, de fécil controle e entendimento. Para
complementar, séo apresentados os fluxos do processo de fabricacdo dos produtos calca lisa
(azul) e calca com acabamento (vermelho), que representam, respectivamente, 80% e 20% do

total de calcas de ginastica produzidas.
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Figura 19 - Planta baixada alternativa térrea com fluxos de fabricagdo
Fonte: Autora (2015)

Estacionamento
caminhio

A alternativa de leiaute com segundo pavimento também contempla, na parte frontal do
terreno a esquerda, um espacgo para estacionamento de veiculos junto ao acesso materiais e
produtos. A solugdo de leiaute para o pavimento térreo em conjunto com os fluxos é
apresentada na Figura 20, onde pode-se observar o terreno com dimensdes de 12mx30m e a
parte térrea da edificagdo com 12mx24m. Essa alternativa permitiu setorizar no segundo
pavimento as &reas administrativas, cozinha e banheiros da area de producédo, concentrando o
fluxo de clientes e funcionarios nesse pavimento, liberando o pavimento térreo para as areas

produtivas.
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Figura 20 - Planta baixa da alternativa com segundo pavimento, com fluxos de fabricagao
Fonte: Autora (2015)

Estoque

Estacionamento
carro

=

Overlock

Area
carga/descarga

E importante destacar que nessa alternativa os setores poderdo dispor de um acréscimo em
suas dimensdes, maiores que as areas previstas na Figura 17, proporcionando assim ampliar
seletivamente 0 espago reservado a algumas UPE’s, especialmente o corte, que ird permitir
flexibilizar o futuro aumento da sua producdo, podendo contar com mais maquinas e
equipamentos. A ocupacdo do segundo pavimento e parte do pavimento térreo para esta
solucdo de leiaute € apresentada na Figura 21, onde pode-se observar o pavimento superior da

edificacdo com 6mx12m.
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Figura 21 - Planta baixada alternativa com segundo pavimento
Fonte: Autora (2015)

Deve-se notar que houve um acréscimo de 231% na area da empresa, de 155,6612m2 na
situacdo atual para 360m? na alternativa com segundo pavimento. Esse aumento ndo se deve
exclusivamente ao acréscimo da area produtiva, mas a uma adequacéo dos servicos de apoio e

0 atendimento de aspectos legais e normativos, bem como uma maior flexibilidade no leiaute.
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Outra comparacdo entre a alternativa escolhida é a anélise da area em relagdo ao nimero de

itens produzidos. A situacdo atual permite a producdo de 15674,4 pecas/més e utiliza

155,6612 m?, enquanto a segunda alternativa permite a producdo de 40.320 pecas/més

pecas/més e utiliza 360m2, ou seja, apesar do aumento de area este foi compensado pelo

acréscimo de capacidade.

4.9 Avaliacao

Essa etapa corresponde a avaliacdo das alternativas propostas na etapa anterior com o intuito

de escolher a solucdo que se adequa as necessidades da empresa.

Inicialmente foi estudado o fluxo de materiais, onde sdo avaliadas as distancias entre 0s

centros dos setores. A Figura 22 apresenta esse célculo para alternativa térrea, tanto para a

calca lisa quanto para a com acabamento.

ATIVIDADES DE/PARA | 1 2 3 4 5 6 7 8 9
Almoxarifado/Estoque 1 0 [16,5m
Corte 2 0 159 m 8,17 m
Overlock 3 0 10,2 m
Galoneira 4 0 175m
Etiqueta/Dobra 5 0 10,7 m
Administracio/Banheiro 6 0
Célula auxiliar 7 0 92m
Acabamento 8 0
Cozinha/Banheiro 9 0

Produto Quantidade | Sequenciamento | Distancia

Calca lisa 280 1-2-3-4-5 60,19 m | Média:
Calca com acabamento 280 1-2-7-8-5 4459 m |57,07 m |

Figura 22 - Distancia entre os centros para a alternativa térrea
Fonte: Autora (2015)

A Figura 23 apresenta esse mesmo calculo para alternativa com segundo pavimento.
ATIVIDADES DE/PARA | 1 2 3 4 5 6 7 8 9
Almoxarifado/Estoque 1 0 [17,7m
Corte 2 0 12,2 m 20,7 m
Overlock 3 0 11,8 m
Galoneira 4 0 16,6 m
Etiqueta/Dobra 5 0 10,5m
Administracdo/Banheiro 6 0
Célula auxiliar 7 0 9,65m
Acabamento 8 0
Cozinha/Banheiro 9 0

Produto Quantidade | Sequenciamento | Distancia
Calca lisa 280 1-2-3-4-5 58,39 m | Média:
Calca com acabamento 280 1-2-7-8-5 58,63 m |58,438 m |

Figura 23 - Distancia entre 0s centros para a alternativa com segundo pavimento
Fonte: Autora (2015)
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Na andlise das distancias entre os centros da primeira alternativa, percebe-se que os produtos
calca lisa e com acabamento tem uma quantidade (lote) de 280 pecas, que percorre 0
sequenciamento entre os centros dos setores (1-2-3-4-5) e (1-2-7-8-5), desde o almoxarifado
até a etiqueta, totalizando uma distancia media de 57,07m. J& na segunda alternativa, tem-se a

mesma quantidade e sequenciamento, porém, totalizando uma distancia média de 58,438m.

Para avaliar a melhor solucdo entre as alternativas propostas térrea e com pavimento, foi
realizada uma comparacao ponderada de pesos que apresenta critérios que devem ser levados
em consideracdo no momento de escolha da melhor solugdo. A Figura 24 apresenta seis
critérios definidos como essenciais para comparagdo entre as alternativas, onde cada critério
apresenta um peso relativo (em porcentagem). Em seguida, sdo atribuidas notas (3-pouco, 6-
médio, 9-muito), multiplicadas pelo peso de cada critério, procedimento realizado em
conjunto com o responsavel pela empresa, fornecendo assim um valor de avaliacdo para cada
alternativa. Por fim, a soma da coluna de avaliacdo de cada alternativa evidencia qual

apresenta maior valor, permitindo a escolha entre as mesmas.

Todos os critérios sdo avaliados através da observacdo e comparacdo entre uma alternativa e
outra. Na comparacao entre a analise das distancias entre as duas alternativas, percebe-se que
a primeira alternativa apresenta uma distancia menor a ser percorrida, e quanto menor a
distancia, melhor. Logo, a primeira alternativa apresenta uma maior avaliacdo que a segunda
em relacdo ao critério de fluxo de materiais. Apesar disso, em relacdo aos demais critérios, a
segunda alternativa mostrou ser a melhor solucdo, como mostra a soma da coluna de

avaliacdo, de acordo com a Figura24.

. 12ALT 22ALT 12ALT 22ALT
CRITERIOS Peso Nota Nota Avaliacdo Avaliacdo
Fluxo de materiais 0,3 9 6 2,7 1,8
Comunicacdo entre setores 0,1 9 9 0,9 0,9
Ocupacdo do espago 0,15 6 9 0,9 1,35
Setorizacdo 0,15 6 9 0,9 1,35
Fluxo de pessoas 0,1 9 9 0,9 0,9
Capacidade de expansdo do gargalo 0,2 6 9 1,2 1,8
TOTAL 75 8,1

Figura 24 - Critérios de comparacdo ponderada de pesos entre as alternativas
Fonte: Autora e representante da empresa (2015)
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5. Conclusao

Este trabalho teve como tema o projeto e leiaute de instalagbes produtivas e o objetivo de
encontrar uma nova solucdo de leiaute de uma indudstria de confeccBes de roupas fitness, a
partir da aplicacdo do método de planejamento sistematico de leiaute (SLP). A solucao
proposta apresenta como principais caracteristicas uma melhora na setorizacdo e na
comunicacdo entre setores, maior flexibilidade no arranjo fisico, melhora no fluxo de
materiais e de pessoas, em relacdo a situacdo atual. Em funcdo disso, 0 aumento na area
construida foi compensado com o aumento da capacidade produtiva onde a situacdo atual
apresenta 15674,4 pecas/més/155,6612 m2 igual a 100,7 pecas/m?/més e a alternativa
escolhida propbe a producdo de 40.320 pecas/més/ 360 m?2 igual a 112 pecas/m2/més,
representando um aumento de 257% da capacidade produtiva. E importante lembrar que esse
aumento foi demonstrado a partir da utilizacdo das mesmas maquinas e equipamentos que

compdem a planta atual da empresa.

Logo, a aplicacdo do planejamento sistematico de leiaute propiciou encontrar a solugdo de
leiaute para a nova planta industrial da empresa. Os resultados encontrados foram satisfatorios
e o desenvolvimento das etapas do método proporcionou um envolvimento com os reais
objetivos que a empresa pretende alcancar. Esses resultados mostraram que o SLP é um
método muito eficaz e objetivo que assegurou a obtencdo de um leiaute que atende as
necessidades da empresa e ao mesmo tempo é flexivel a alterages futuras, inclusive o
acréscimo na capacidade. Em funcéo disso, esse método mostra-se capaz de ser utilizado em
diferentes empresas, proporcionando grandes resultados através de uma avaliacdo detalhada

do sistema produtivo.
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