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Resumo:

A utilizagdo do planejamento sistematico de layout em arranjo fisico de industrias contribui para
encontrar  propostas de melhorias para o0 espaco fisico da empresa. O SLP
(Systematic Layout Planning) traz métodos afim de realizar um estudo mais analitico acerca dos
processos envolvidos em uma empresa que realiza chapeamento e pintura na cidade de Medianeira, no
oeste do Parana, uma industria familiar que desenvolveu seu arranjo fisico através do conhecimento
experimental e empirico, ndo utilizando de metodologias desenvolvidas para tais atividades. Os
desafios encontrados no objeto de estudo s&o acessiveis de mudanga e com a aplicagdo da pesquisa
adequada, podem trazer resultados extremamente eficazes para o0 processo produtivo e
consequentemente os lucros da empresa. Através das etapas da sua metodologia de pesquisa de analise
PQRST, fluxo de materiais e diagrama de relacdo foram definidas variaveis qualitativas, as quais
foram identificadas fazendo a correlagdo entre cada equipamento utilizado e sua relevancia no
processo. Os problemas do arranjo foram identificados mediante visitas a industria, entrevistas com
funcionéarios e donos da empresa. Com a pesquisa exploratoria e o estudo de caso, foram empregues
mudancas principais no layout. Além disso, por meio de outras avaliagdes pelo SLP, foram
encontradas diversas solugdes alternativas propostas neste trabalho.

Palavras chave: Layout, Otimizacéo, Pintura.

Application of the SLP methodology in the physical arrangement in a
company of plating and painting of vehicles

Abstract:

The use of systematic planning of layout in physical arrangement of industries contributes to find
proposals for improvements to the physical space of the company. The Systematic Layout Planning
(SLP) provides methods to perform a more analytical study of the processes involved in a company
that performs plating and painting in the city of Medianeira, western Parang, a family industry that
developed its physical arrangement through experimental knowledge and empirical, not using
methodologies developed for such activities. The challenges found in the object of study are accessible
for change and with the application of the appropriate research, can bring extremely effective results
for the productive process and consequently the profits of the company. Through the steps of its
PQRST, material flow and relationship diagram research methodology, qualitative variables were
defined, which were identified by correlating each equipment used and its relevance in the process.
The problems of the arrangement were identified through visits to the industry, interviews with
employees and company owners. With the exploratory research and the case study, major changes in
layout were employed. In addition, by means of other evaluations by the SLP, several alternative
solutions proposed in this work were found.

B | ASSOCIAGAO PARANAENSE DE
N9/ ENGENHARIA DE PRODUGAO

APREPRO

UNIVERSIDADE TECNOLOGICA FEDERAL DO PARANA



ConBRepro VIl CONGRESSO BRASILEIRODE ENGENHARIA DE PRODUQ;\O
EEIEEETRITEIIITS
Ponta Grossa, PR, Brasil, 05 a 07 de dezembro de 2018

Key-words: Layout, Optimization, Painting.

1. Introducéo

Nos moldes econdmicos atuais, qualquer pequena mudanga pode ser considerada um
diferencial pelo cliente. Nesse aspecto, a implementacdo de um novo arranjo fisico pode
proporcionar uma grande reestruturacdo da empresa no que tange ambiente fisico, ajudando
com isso a melhorar a autoestima dos colaboradores e estreitando relacdes entre os proprios
setores da empresa.

O presente estudo tem como objetivo a reorganizacdo do arranjo fisico em uma oficina de
funilaria e pintura de veiculos na cidade de Medianeira no estado do Parand para com isso
demonstrar sua importancia nas questdes estruturais da empresa.

A empresa em questdo é uma funilaria, localizada na cidade de Medianeira no oeste do
Parana, fundada ha mais de 30 anos e ha 4 anos na localizagio atual. E uma empresa familiar,
possui cerca de 3 funcionarios e atua no servico voltado a chapemento e pintura de
automoveis. A empresa também compra e vende veiculos como atividade secundaria.

Ao descrever os processos da empresa, identificando seu ramo de atuacdo, verificou-se que ha
a possibilidade da otimizacdo do espaco apresentado, sendo viavel uma possivel mudanca
afim de melhorar seus processos. A pintura € uma atividade que merece destaque pois requer
cuidados como evitar particulas e poeiras no ambiente para ndo danificar as pecas, além do
cuidado para que as tonalidades ndo se alterem por decorréncia de residuos. Isso se torna mais
dificil pelo fato de que a pintura utiliza-se de técnicas bem diferentes das técnicas utilizadas
na funilaria.

A funilaria, por sua vez, age moldando as chapas metalicas. Tal tipo de trabalho vem
crescendo proporcionalmente a quantidade de veiculos comercializados, representando uma
grande parcela do mercado. Fatores como iluminacdo, ventilacdo, espacos inadequados
podem resultar em erros de trabalho causados por limitacbes do ambiente, ou até mesmo
fadiga do operador. Diante disso, no estudo realizado, foram resgatados conceitos como
fluxos de producdo e de arranjo fisico, diagnosticos afim de averiguar os problemas
relacionados ao layout.

2. Fundamentacao teorica

A definicdo de arranjo fisico é apresentada por Stevenson (2001) como a configuracdo de
departamentos, de centros de trabalho e de instalacdes e equipamentos, com énfase especial
na movimentacao otimizada, através do sistema, dos elementos aos quais se aplica o trabalho.
Chiavenato (2005) por sua vez, entende arranjo fisico como a forma como o0s recursos de
producdo estdo distribuidos em uma manufatura de forma mais adequada ao processo
produtivo. Esta organizagdo tem papel fundamental no processo de uma empresa, pois, se
bem montado, permitird um caminho correto da primeira a ultima operacéo, reduzindo, desta
forma, a circulacdo de mercadorias.

Para Prata (2002), o arranjo fisico de uma maneira global, e o enxerga como sendo a forma
como sdo distribuidos os recursos de producdo de uma empresa para que esta cumpra 0s
objetivos para os quais se destina. Estes objetivos devem ser cumpridos buscando a maior
eficiéncia possivel. Logo, a organizacdo destes recursos no ambiente fabril deve promover
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uma reducdo na movimentacao e esta adequada ao processo produtivo da empresa. Uma das
formas de organizar os arranjos fisicos € por meio dos estudos de layout.

Ao relacionar arranjo fisico com reducdo de desperdicios, Krajewski et al. (2009) entendem
que a revisdo de layout é uma das formas de melhorar processos e reduzir custos. Os mesmos
autores colocam que o objetivo de estudos como este € melhorar o fluxo produtivo,
aumentando a produtividade. De acordo com Schneider (2014), uma empresa do ramo de
funilaria e pintura deve conter em seu layout as seguintes especificacdes, segundo o Sebrae:

a) Estacionamento para veiculos;

b) Setor de funilaria;

c) Setor de pintura;

d) Administracdo;

e) Estoque/Almoxarifado.

Muther (1978) propde o planejamento do arranjo fisico através do sistema SLP (Systematic
Layout Planning), esse surgindo para suprir as necessidades que se tinha de seguir um modelo
na execucao de projetos.

O planejamento sistematico de layout é uma ferramenta coadjuvante na disposicdo de
maquinas, escoamento de pessoas, fluxo de instalacdes e equipamentos. Apesar de ser um
sistema desenvolvido ha bastante tempo, o SLP ainda € considerado uma das mais eficientes
ferramentas para a solucdo de problemas envolvendo arranjo fisico (COSTA, 2004).

Muther e Wheeler (2008) descrevem como objetivos do SLP, a otimizagdo na eficiéncia e
competitividade da empresa, a reducdo nos custos de producdo, melhor alocacdo de area
disponivel, o que fornece condicBes de trabalho mais seguras aos colaboradores e melhor
escoamento de pessoas e materiais no interior da fabrica.

O desenvolvimento do SLP é composto por quatro fases gerais de planejamento, seguindo
essas fases, como descritas no Figura 1, tem-se como objetivo alcancar os melhores resultados
de um arranjo fisico satisfatorio ao ambiente analisado.
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* Nessa fase se determina a localizacao da area a ser utilizada em
uma nova instala¢ao ou para o rearranjo de uma instalacao ja
existente.

* Definicdo do posicionamento de todas as areas envolvidas para a
analise do fluxo de materiais e estabelecimento das interpelagdes
de servigo para se obter o diagrama de fluxo e/ou inter-relagdes.

* Andlise dos setores de forma individual, para decidir a localizacao
de maquinas e equipamentos que serao utilizados dentro da
unidade fabril.

® Apds a aprovacao do projeto de layout de cada area, o mesmo
seguira para execugao.

Figura 1: fases gerais de planejamento. Fonte: Adaptado de Muther (1978)

3. Materiais e Métodos

A andlise se deu a partir de estudos realizados em sala de aula. Com objetivo de analisar o que
foi aprendido durante o semestre, na disciplina de projeto de fabrica e arranjo fisico propés a
aplicacdo de conceitos na pratica dentro de uma oficina funilaria e pintura.

O estudo foi realizado no periodo de abril de 2018 a junho de 2018, na cidade de Medianeira,
Parana. A forma de atingir este estudo se deu com uma visita no local, na qual foram
observadas o arranjo fisico da oficina e realizadas anotac@es informativos e esbocos sobre o
layout atual, unido as teorias dadas durante a sala de aula, assim podendo analisar e discutir 0s
problemas de layout observados e propor melhorias através da ferramenta SLP (Systemic
Layout planning).

O Material utilizado para a realizacdo da analise foram livros bibliogréficos, o software Visio,
além de revisdes bibliogréaficas sobre o sistema de planejamento de layout.

O SLP é uma ferramenta de sistematizacdo, que tem como objetivo propor procedimentos de
identificar, avaliar e visualizar os dados das areas e uma instalacbes, ou seja, € um
instrumento que auxilia na tomada de decisdes no momento de escolha de uma instalagdo
dentro de um espago disponivel.

Dentro dessa ferramenta € possivel observar neste trabalho trés fases:

a) Fase I: Localizagéo;

b) Fase IlI: O arranjo fisico geral;

c) Fase I1l: O arranjo fisico detalhado.
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4, Resultados e discussao

O local estudado apresenta diversos problemas que vdo desde a desorganizagdo, 0 que
dificulta o trabalho dos colaboradores, até a falta de espago para os automaveis que chegam e
sdo estacionados no péatio externo, expostos ao sol ou chuva. Primeiramente, foi realizado
uma analise PQRST (produto, quantidade, roteiro, servicos de suporte e tempo), afim de
fornecer dados de entrada para o estudo.

4.1. Andlise PQRST

a) Produto/prestacdo de servico: chapeacao e pintura;

b) Quantidade: cerca de 3 carros por dia;

c) Roteiro: estacionar o automovel no local, desmontar o automovel, reparar a lataria, lixar o
automovel (pré-pintura), pintura, acabamento da pintura e secagem da pintura.

d) Servicos de Apoio: eletricista e mecéanico;

e) Tempo: 2 a 3 dias de espera.

4.2. Fluxo de Materiais

Na figura 1 foi definido o fluxo de materiais das areas envolvidas nas atividades da oficina
para assim facilitar a tomada de deciséo do projeto de arranjo fisico. As sete areas seguem na
figura 1.
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* Apds a chegada do cliente, os funcionarios do local analisam a disponilibidade de
local dentro da oficina. Caso ndo haja, o automdével é estacionado no patio externo
Estaci , .
B do local, até que uma vaga surja. )
~
* Nessa etapa o veiculo passa por uma andlise mecanica e se necessario é
desmontado.
Desmontagem
J
~
* Apds a andlise mecanica e levantamento do problema, a lataria do veiculo é
Reparo da reparada.
lataria J
~

¢ Para que o veiculo possa finalmente ser pintado, é preciso lixar a lataria para evitar
imperfei¢bes

¢ O automovel segue para a cdmara de pintura para receber a primeira mao de tinta

~
¢ Apds a pintura, o carro é deixado para que a tinta seque e assim possa se perceber
possiveis imperfei¢cdes na lataria.

Secagem

~
* Nesse momento os Ultimos reparos serdo realizados afim de entregar o veiculo em
perfeito estado para o cliente.

Acabamento

Figura 1 - Fluxograma do processo. Fonte: Autores
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4.3. Arranjo fisico atual

Apos o processo de identificar e analisar o fluxo de materiais, foi realizado o levantamento do
arranjo fisico atual, ilustrado na Figura 2.

. Escritério Depdsito
Patio
externo 7z ST

oliayuegq

A
ViiA

Est. Tintas,/Ferram.

Secagem
§ Estufa
~ — ~ |

Figura 2 — Layout do arranjo fisico atual. Fonte: Autores

4.4. Diagrama de relagdes

Para a formulacdo de uma proposta, foi necessaria uma analise global das areas da empresa
assim como suas limitacbes e 0s recursos disponiveis. Elaborou-se um diagrama de
relacionamentos para que fosse estipulado o grau de importancia da localizacdo entre 0s
setores. O diagrama de relacGes estéa apresentado na Figura 3.

A: Absolutamente Importante
= Especialmente Importante
|: Importante

O: Pouco Importante

U: Sem Importancia

X: Nao Desejavel

1 | Estufa

2 | Estante de Ferram. ><-A~>

3 | Estante de Tintas ><-- Y- X -3

4 | Banheiro 0 G UG [ onen | e

5 | Escritério

6 | Depdsito

7 | Patio de Entrada

8 | Passagem de veic.

9 | Desmontagem

10| Servigos Adicionais

Figura 3 — Diagrama de relagdes. Fonte: Autores
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Com o diagrama de relaces foi possivel determinar quais areas deveriam estar proximas para

que o fluxo de atividades nao fosse prejudicado. A partir disso, foi possivel definir a carta de
movimentacao entre os setores, na figura 4 que se segue.

Absolutamente
Importante

i3 Especialmente
Importante

4

Importante

b

[ Pouco
~ Importante

. Sem importancia

. Indesejavel

Figura 4 — Carta de movimentag&o. Fonte: Autores

O espaco em que a empresa atua € limitado, o que dificulta as movimentacGes para a
realizacdo das atividades, podendo trazer como prejuizo uma deficiéncia no trabalho
realizado, porém por falta de recursos ndo é possivel uma ampliacdo do local. Como
alternativa a isso, uma solucgdo viavel seria a diminuigdo de vagas destinadas aos carros.
Algumas outras considera¢fes de mudanca foram propostas, ponderando a limitagdo de
recursos da empresa. Dentre essas consideracdes estdo:

a) Mudanca da area de secagem para dentro do galpéo;

b) Realocacédo da estante de ferramentas;

c) Realocacdo das estantes para proximo ao dep0sito;

d) Melhoraria da ventilagéo local;

e) Melhoraria da iluminagdo ambiente;

f) Local externo para reparos diversos.

Ap0s a anélise das caracteristicas do local e limitacGes fisicas, foi realizada a reformulacéo do
arranjo fisico, resultando na proposta de rearranjo demonstrada na figura 4.
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Escritdrio Deposito

e a Est. 1 Est. 2
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8 Passagem ) @
w
o Area de secagem S
(=8 1]
=} 3
5 5]
35 - Desmontagem
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Figura 4 — Proposta de melhoria do arranjo fisico. Fonte: Autores
4. Concluséo

O sistema SLP se mostrou eficaz em identificar possiveis falhas na estrutura fisica do local,
uma vez que foram analisados todos os setores e suas respectivas funcdes e implicacfes na
organizagdo como um todo.

As mudancas podem ocorrer através da forma de tentativas e erros ou podem seguir uma
metodologia que englobe as necessidades recorrentes, como a do sistema SLP, que foi
estudada e desenvolvida para otimizar espacos e processos.

E importante analisar o espago fisico atual e considerar que sempre ha melhorias que podem
ser realizadas em qualquer segmento.

Diante da problemética encontrada, sugeriu-se melhorias afim de ndo interferir na estrutura
fisica do local, evitando gastos elevados com reformas ou danos na estrutura, limitacdes
impostas pelos gestores do local, tornando assim o projeto mais viavel e aplicavel.
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