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Resumo:

Diante da necessidade da otimizacgdo das atividades produtivas e de reter vantagem competitiva, 0s
estudos de arranjo fisico visam alcangar resultados voltados a minimizacdo de custos e aumento da
eficiéncia do processo. Neste contexto, este estudo teve por objetivo analisar o arranjo fisico de uma
churrascaria e propor um rearranjo do espaco, de modo a facilitar a execucdo das atividades e
proporcionar maior satisfacdo ao cliente. Para a obtengéo das informagdes necessarias realizou-se uma
visita in loco, onde pode-se conhecer todos os processos envolvidos no funcionamento da empresa e
sua relacdo direta com o arranjo fisico atual, assim como realizar a coleta de dados. Para a elaboragédo
de novas propostas de arranjo utilizou-se ferramentas da metodologia Systematic Layout Planning
(SLP). Os resultados alcangados apontam que se faz necessario a mudanca de alguns postos de
trabalho e adaptacdes da estrutura fisica, uma vez que as distancias percorridas sdo elevadas. Desta
maneira 0 processo se tornara mais agil, o colaborador e o produto percorrerdo distancias inferiores e o
atendimento ao cliente ocorrera de maneira mais rapida e eficiente.

Palavras chave: Arranjo Fisico. SLP. Churrascaria.

Proposal for improvement to the layout of a steakhouse in western
Parana

Abstract:

Given the necessity of optimization of production activities and to retain competitive advantage, the
layout studies aim to achieve results aimed at minimizing costs and increasing process efficiency. In
this context, this study aimed to analyze the layout of a steak house and proportionality hum
rearrangement of space, mode to facilitate the implementation of activities and provide greater
satisfaction to you. For obtaining information held a site visit, where you meet all the processes
involved in running the company and its direct relationship with the current layout and perform a data
collection. For the development of new layout proposals we used tools of methodology Systematic
Layout Planning (SLP). The results obtained show that it is necessary to change some jobs and
adaptations to the layout, since the distances are high. In this way the process will become faster, the
developer and the product will travel less distance and the customer service will occur more quickly
and efficiently.
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1. Introducéo

Projetar o arranjo fisico € uma parte extremamente importante da estratégia operacional de
qualquer organizacdo, empresa ou industria. Um bom projeto sera capaz de alavancar o
desempenho e se tornar um diferencial no competitivo mercado atual (CORREA; CORREA,
2009).

Para Britto et al. (2015), layout ¢ uma importante ferramenta dentro de todo processo
produtivo, de grande ou pequena escala, pois estd diretamente ligado a todas as areas
pertinentes a producdo de um bem material e, portanto, deve-se buscar direcionar a
organizacdo a melhorias no fluxo produtivo quando projetado. Dentre as vantagens resultantes
de um arranjo perfeitamente projetado, pode-se destacar a diminui¢do de custos operacionais
e 0 aumento da produtividade.

O arranjo fisico de um processo produtivo preocupa-se com a posi¢do fisica dos recursos
transformados e a definicdo de um arranjo fisico envolve na decisdo de posicionamento das
instalagbes e equipamentos. Podendo-se dizer que o arranjo fisico ou layout determina a
forma e aparéncia da operacéo produtiva (PENOF; MELO, 2013).

Diante do exposto, 0 presente artigo tem como objetivo a andlise do arranjo fisico de uma
churrascaria localizada no oeste do Parand, visto a necessidade de aumentar a eficiéncia de
suas atividades. Apds a obtencdo das informacdes pertinentes, foi elaborado um estudo com
base na literatura e proposta uma nova formatacao de layout para o estabelecimento.

2. Revisao bibliografica
2.1. Arranjo fisico

Segundo Corréa, Corréa (2009), o arranjo fisico de um ambiente ou processo € a maneira na
qual estdo dispostos 0s recursos ou equipamentos que ocupam espaco ha instalacdo. Também
enfatizam que um bom projeto deve:

a) Minimizar movimentac@es internas de materiais, evitando custos desnecessarios;
b) Facilitar o acesso &s operacdes e a comunicacao visual entre os colaboradores;
c) Facilitar a entrada, saida e o fluxo de materiais e de pessoas no estabelecimento.

Para Slack, Chambers e Johnston (2009, p.182), “o arranjo fisico de uma operacdo ou
processo é como seus recursos transformadores sdo posicionados uns em relacdo aos outros e
como varias tarefas da operacdo serdo alocadas a esses recursos transformadores”. A
disposicdo adequada destes recursos resulta em inumeros beneficios as organizacGes, pois
para Monks (1987, p.89), “um bom layout permitira que o0s materiais, 0 pessoal e as
informagoes fluam de uma forma eficiente e segura”.

Os arranjos fisicos na pratica sdo classificados em quatro tipos bésicos: arranjo fisico
posicional, arranjo fisico funcional; arranjo fisico celular e arranjo fisico por produto, em que
0s mesmos estdo relacionados com os diferentes tipos de processo (SLACK, CHAMBERS E
JOHNSTON, 2009).

De acordo com Slack, Chambers e Johnston (2009, p.185), no arranjo fisico posicional “os
recursos transformados ndo se movem entre os recursos transformadores”, ou seja, o produto
ou servico que estd em transformacdo permanece fixo enquanto a execucdo ocorre em torno
dele, isso acontece quando o produto ou o sujeito do servico € muito grande para ser
deslocado. Também chamado de arranjo de Posi¢cdo Fixa, esse tipo de arranjo € utilizado na
realizacdo de projetos, sendo sua principal marca a baixa producdo. (MOREIRA, 2011).

No arranjo fisico funcional, também chamado de arranjo fisico por processo, 0s recursos ou
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processos similares sdo localizado o mais préximo possivel um do outro, por serem
convenientes para a operacdo manté-los juntos (SLACK; CHAMBERS; JOHNSTON, 2009).
Isso significa que os produtos e clientes com necessidade diferentes percorreram caminhos
distintos ao longo da operacéo de acordo com sua necessidade.

O arranjo fisico por processo, segundo Moreira (2011, p.241), “é caracteristico de muitas
indUstrias e provavelmente da maioria das atividades de prestacdo de servicgos, 0s centros de
trabalhos sdo agrupados de acordo com a fungdo que desemprenham”. Ja para Monks (1987,
p.90) “os layouts de processo dependem bastante do planejamento e habilidade profissional
dos empregados em todos os niveis”.

O arranjo fisico celular, definido por Slack, Chambers e Johnston (2009), € aquele em que 0s
recursos transformados que entram na operacdo sdo pré-selecionados e enviados para uma
parte especifica da operagdo (ou célula), onde estdo localizados todos 0s recursos necessarios
a atender as necessidades de processamento.

O Ultimo tipo de arranjo, denominado arranjo fisico por produto, € o utilizado quando se
deseja uma sequéncia linear de operacdes para a fabricacdo de um produto ou prestar algum
servico, sendo que desta forma cada centro de trabalho é responsavel por uma parte
especializada do produto ou servico (MOREIRA, 2011).

2.2. Planejamento Sistematico de Layout - SLP

De acordo com Muther (1978), o SLP é uma sistematizacdo de projetos de arranjo fisico, uma
técnica altamente aplicada na industrial de manufatura que é voltada a projeto e a andlise de
layouts industriais. O procedimento de execucdo é apresentado na Figura 1.

SISTEMA DE PROCEDIMENTOS SLP
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Figura 1 — Sistema de procedimento do SLP
Fonte: Muther (1978)

Verifica-se que o procedimento inicia com os dados de entrada, onde determina-se o
produto(s), quantidade, roteiro, servigos de suporte e o tempo. Na sequéncia identifica-se o
fluxo de materiais e a interpendéncia entre as atividades envolvidas, seguindo pela construgéo
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do diagrama de inter-relacBes. Posteriormente determina-se 0 espago necessario para O
processo estudado e realiza-se a comparagdo com o espaco disponivel, para entdo construir o
diagrama de inter-relacbes de espaco. Realizadas estas atividades, segue-se para a
determinacdo de consideragBes de mudangas e levantamento das limitagbes préaticas, para
entdo apresentar os modelos de arranjo para a situacdo estudada. O método termina com a
avaliacdo das propostas e escolha.

Muther e Wheeler (2000) afirmam que o planejamento de Layout através do sistema SLP é
um método composto por seis etapas, onde sdo levados em consideracGes diversos fatores,
como as atividades envolvidas no processo, as relacdes entre elas, as areas ocupadas entre
outros”.

3. Metodologia

Como base para realizagdo dos estudos efetuou-se uma pesquisa bibliogréafica, que é feita a
partir do levantamento de informacGes ja publicadas em livros e artigos cientificos, para
obter-se um maior grau de conhecimento em relagcdo ao assunto em questéo.

Ap0ds realizou-se uma visita técnica nas instalagcdes da churrascaria, acompanhada por um dos
socios-proprietarios, que explanou sobre as matérias primas utilizadas, processos produtivos,
cardapios e o funcionamento em geral da churrascaria, por fim elucidou algumas questdes e
duvidas levantadas pelo grupo.

A elaboracdo da proposta de melhoria baseou-se em algumas das ferramentas do
Planejamento Sistemético de Layout, onde realizou-se:

a) Levantamento do grau de proximidade desejado entre alguns pontos do empreendimento;
b) Construcdo do diagrama de inter-relagdes;

c) Desenvolvimento de uma proposta de arranjo fisico com base nas informacdes levantadas;
d) Projecdo do diagrama de inter-relacfes de espago do arranjo fisico proposto.

4. Resultados e discusséo

A churrascaria em estudo esta localizada na regido oeste do Parana e conta com um total de
onze funcionarios. Possui uma area de 832,30 m2, subdividida em setores: entrada principal,
area de lanche, saldo, copa, churrasqueira, cozinha, despensa, depésito de carnes e bebidas e
escritério (Figura 2).

Proximo a entrada principal estdo situados o caixa, 0s banheiros e uma area de lanches, em
gue esta possui uma pequena conveniéncia, com diferentes produtos. Nesta area encontram-se
ainda algumas mesas utilizadas para o consumo de lanches.

O saldo é um espaco amplo, com aproximadamente trinta e sete mesas, proximas a elas
encontram-se 0 buffet e a copa. Atualmente o estoque de carnes e bebidas situam-se no
mesmo local, ao lado ha uma camara fria que estd desativada e um pequeno escritorio.
Proximo a churrasqueira ha outra camera fria, onde ficam estocadas as carnes que seréo
utilizadas durante o dia.

A despensa localiza-se junto a cozinha, com o intuito de armazenar os alimentos que serdo
utilizados para o preparo das refeicGes. Estes ficam dispostos em prateleiras de facil acesso e
manuseio.
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Figura 2 — Arranjo fisico atual
Fonte: Autoria propria, 2016

Ao adentrar a churrascaria o cliente tem as seguintes opc¢des de refei¢cdo: lanches, marmita,
buffet livre, rodizio de carnes, refeicdo a quilo. Se optar pelo lanche este repassa sua escolha
ao garcom que solicita a cozinha. Quando o pedido estiver pronto o garcom entrega ao cliente,
que apds o consumo efetua o pagamento e sai do estabelecimento.

A opc¢do de marmita € solicitada ao garcom, que faz a montagem e encaminha a churrasqueira
para o acréscimo de carne assada, ou diretamente a cozinha, onde ela é selada. Na sequéncia o
garcom retira a marmita e entrega ao cliente, que se dirige ao caixa para efetuar o pagamento.

Para almocar no local, o garcom realiza o atendimento e encaminha o cliente a mesa. Este
pode optar ainda pelo rodizio de carnes, buffet e refeicdo a quilo, sendo nesses casos
encaminhado para 0 mesmo ambiente. Atendimento é realizado, cliente almoca e por fim
realiza pagamento e sai da churrascaria.

O processo de atendimento esta descrito no fluxograma apresentado na Figura 3.
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Figura 3 — Fluxograma do processo de atendimento
Fonte: Autoria prépria, 2016

Com base na metodologia SLP definiu-se os principais setores e atividades exercidas no
estabelecimento, para a elaboracdo do diagrama de relacdes.

Utiliza-se as vogais A, E, I, O, U para indicar o grau de proximidade desejado e X para
indicar que a proximidade é indesejavel. As letras possuem um significado: “A” para
Absolutamente necessario; “E” para Especialmente importante; “I” para Importante; “O” para
Proximidade normal; e “U” para Sem importancia (MUTHER; WHEELER, 2000).

Para a situagdo estudada, definiram-se 11 setores vinculados as atividades exercidas pelo
estabelecimento. Determinou-se a relacdo de proximidade com base nas informacdes
coletadas in loco, e € exibida no diagrama de relacdes da Figura 4.

CAIXA
COPA
BANHEIRO
BUFFET
COZINHA
MESAS
7 CHURRASQUEIRA
8 ESTOQUE BEBIDAS
9 DESPENSA COZINHA
10 CAMERA FRIA
11 ENTRADA/SAIDA

Wl & w oy -

(o}

Figura 4 — Diagrama de relaces
Fonte: Autoria propria, 2016

Deste modo pode-se verificar quais areas necessitam estar proximas e quais devem
permanecer distantes, possibilitando entdo a elaboracdo do diagrama de relacéo das atividades
do arranjo atual da churrascaria. O fluxo € representado por linhas, onde cada cor representa
um grau de proximidade, de acordo com o Quadro 1.
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Letras Proximidade Caodigo de cores
A Absolutamente necessario Vermelho
E Muito importante Amarelo
I Importante Verde
0 Pouco importante Azul
U Desprezivel Em branco
X Indesejavel Marrom

Quadro 1 — Convencdo de cores para diagramas de inter-relacGes entre atividades
Fonte: Adaptado de Muther (1978)

No estudo optou-se por tracar as linhas de movimentacéo conforme o fluxo real das atividades
e ndo representar o grau de importancia “Indesejavel”, por ndo haver relevancia para o
entendimento do diagrama.
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Figura 5 — Diagrama de relacdo das atividades no arranjo atual
Fonte: Autoria prépria, 2016

4.2 Proposta de arranjo fisico

Analisando-se o arranjo fisico atual da churrascaria verificou-se que a mesma possui um
espaco fisico maior do que o necessario, sendo este o responsavel pelo grande tempo
despendido para o deslocamento entre as diferentes areas da churrascaria.

Afim de otimizar os processos internos e reduzir o tempo de atendimento ao cliente foram
propostas algumas mudancas no layout, que visam a aproximacao dos setores.

Para otimizar a area utilizada, propde-se que algumas areas do estabelecimento sejam
desativadas ou utilizadas para alocacéo de outros setores.

Para a area que atualmente é destinada ao hall de entrada e area de lanches propde-se
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desativa-la completamente e transformé-la em estoque de bebidas, uma vez este espaco é
maior que o necessario e muitos dos equipamentos ali dispostos ndo sdo utilizados.

Esta mudanca otimizara a distancia e consequentemente o tempo de deslocamento do
colaborador entre a copa e 0 dep0sito ao repor as bebidas, tendo em vista que sdo setores que
possuem grande relacdo e que no momento atual estdo distantes. O local que é destinada ao
estoque de bebidas passa a ser utilizado apenas como estoque de carnes. As mesas que se
encontram na area de lanches devem ser realocadas para a saldo principal.

A proposta de desativagdo do hall de entrada justifica-se para que haja aproximacéo do caixa
com as mesas, copa e principalmente dos colaboradores para facilitar a comunicacédo interna.
Durante a visita relatou-se que em alguns momentos o colaborador que trabalha no caixa deve
Se ausentar para comunicar-se com 0S gar¢ons ou ir a cozinha e durante este periodo o caixa
fica sem atendente, possibilitando a ocorréncia de furtos e causando perda de qualidade no
atendimento aos clientes, que por ventura dirigirem ao caixa naquele momento.

Com a desativacdo do hall de entrada a grande alteracdo proposta é a mudanca da entrada
principal do estabelecimento, que passa a ser no saldo principal, onde ja existe uma porta de
entrada, que esta desativada. Para que a alteragdo seja possivel é necessario que o caixa seja
recolocado na nova entrada, juntamente com as prateleiras de salgados e doces.

O desafio, porém, esté na localizacdo dos banheiros, mas devido ao elevado custo financeiro
para a construcao de novas instalacGes propds-se manter o espaco ja existente na area superior
do estabelecimento. Contudo serd necesséario o isolamento em relagdo a antiga area de
lanches, com uma parede divisdria que direcione o cliente a este local.

Como diferencial e fator atrativo ao cliente propde-se a implementacdo de um playground
préximo as mesas do saldo principal.

Apos a implementacdo das sugestdes expostas, a proposta de rearranjo fisico é apresentada na
Figura 6.
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Figura 6 — Proposta de arranjo fisico
Fonte: Autoria prépria, 2016
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Ap0s, projetou-se o diagrama de inter-relaces do novo arranjo fisico proposto, que pode ser

visualizado logo abaixo.
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Figura 7 — Diagrama de movimentacdo da proposta de melhoria de arranjo fisico
Fonte: Autoria propria, 2016

Ao analisar o diagrama percebe-se uma substancial reducdo das distancias entre alguns
setores, 0 que representa algumas vantagens, como a diminui¢do do tempo para atendimento
ao cliente, melhora na comunicacdo entre os colaboradores, otimizacdo da area que necessita
de limpeza e a atenuacdo do fluxo de pessoas em alguns pontos criticos. Estas melhorias
também implicam em uma reduc¢do de custos financeiros para o estabelecimento, desta forma
ha um aumento no lucro, que é o objetivo de todas as empresas.

5.Concluséao

Com base na metodologia SLP buscou-se solucionar alguns problemas detectados durante as
andlises do layout atual, utilizacdo inadequada do espaco disponivel, que resultava em
grandes movimentagOes para atender os clientes. Também ha um elevado fluxo de
colaboradores entre a cozinha e a churrasqueira.

Com a organizagdo do novo arranjo fisico, percebeu-se uma significativa diminuicdo das
distancias, otimizando-se o fluxo de pessoas e materiais e reduzindo-se as movimentacdes
entre 0os colaboradores. Com essas aproximagGes o atendimento aos clientes pode ser
realizado de forma mais agil e eficiente.

Ao rearranjar seu espaco a empresa podera otimizar recursos, como energia elétrica e
materiais de limpeza, além disso, possibilita um melhor fluxo de entrada e saida dos clientes
do estabelecimento, proporcionando facil acesso as mesas e ao buffet.
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