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Resumo:

O presente artigo teve como objetivo a elaboracdo de um novo arranjo fisico para a empresa que atua
no ramo de comunicagdo visual, para que atendesse as principais necessidades. Os dados foram
coletados por meio de entrevista semiestruturada, conversas informais, visitas e observando os trabalhos
fornecidos pela empresa, deste modo foi possivel a realizacdo da analise de arranjo fisico pelo método
de Muther o SLP (Systemic Layout Planning), sendo utilizado o diagrama de inter-relacdo, montado o
fluxo de material, que junto com as indica¢des da empresa resultou no arranjo fisico final.

Palavras chave: SLP, Arranjo Fisico, Muther

Application of Systematic Layout Planning (SLP) to elaborate the
physical arrangement of a marketing and advertising company

Abstract

The objective of this article was to elaborate a new physical arrangement for the company that acts in
the field of visual communication to meet the main needs. The data were collected through a semi-
structured interview, informal conversations, visits and observation of the works provided by the
company, so that it was possible to perform the physical arrangement analysis by the Mither method
(SLP), using the interrelated diagram, elaborating the flow of the material and in conjunction with the
company's indications resulted in the final physical arrangement.
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1. Introducéo

As organizagdes surgem de uma necessidade do ambiente ao qual estdo inseridas e s&o
compostas por pessoas que trabalham em conjunto para alcancar objetivos e metas, tendo uma
estrutura hierdrquica e interagindo com o espaco situado (BULGACOV, 1999 e
SPAREMBERGER, 2008).

A empresa atua no ramo do marketing e publicidade ha oito anos e com o0 seu crescimento
apareceram novas necessidades de contratacGes e compra de equipamentos, possui sede propria,
mas que atualmente ndo atende adequadamente a todos 0s processos do seu leque de servigos.

N&o possui documentacédo formal dos fluxogramas das operacgdes, porém existe um padréo de
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atendimento e na producéo, mas tudo ocorre de maneira informal, mesmo com a estrutura tendo
um limite fisico para os processos ela foi projetada para que os mesmos fluam de uma maneira
que siga uma sequéncia permitindo maior agilidade dos processos.

Atualmente, a empresa, fica localizada na regido oeste do Parana atuando no segmento de
comunicacdo visual e conta com um quadro de nove funcionarios e servicos como fabricacao
de:

a) Impressdo Digital;

b) Fachadas Comerciais;

c) Adesivos Decorativos;

d) Banners/Faixas;

e) Placas de sinalizacdo;

f) Usinagem CNC/Laser;

g) Personalizacdo de Veiculos.

A empresa possuiu uma necessidade de uma nova estrutura para atender as novas demandas de
cliente interno e externo, suas decisdes devem ser tomadas se baseando em analises confidveis
para resultar na alternativa que mais se aproxime dos objetivos e metas, sendo assim é de grande
importancia a utilizacdo da ferramenta de planejamento sistematico de layout, pois constitui de
etapas que levam a indicacdo do melhor arranjo fisico, se tornando uma ferramenta de estratégia
de gerenciamento dos recursos.

O presente artigo teve como objetivo a elaboracdo de um novo arranjo fisico para a empresa.
2. Arranjo Fisico

O planejamento de um arranjo fisico pode parecer algo facil, mas a sua elaboracdo voltada a
industria precisa ser a mais objetiva possivel, pois 0 mal planejamento resulta em perda de
tempo, demolicdes para conserto e alto custo. Sendo assim o planejamento € uma etapa crucial
que permite alteracdes no papel que evitam perdas em grandes dimensdes (MUTHER, 1978).

Um projeto de arranjo fisico para a industria configura-se em uma ferramenta que objetiva o
aumento da eficiéncia e produtividade da empresa e deve levar em consideracdo questdes como
a distribuicdo e disposicdo fisica dos recursos que ditam o fluxo dos processos (MATOS;
MARIANO; ALMEIDA, 2010; SLACK; CHAMBERS; JOHNSTON, 2009).

Segundo Matusek (2012), o projeto deve comecar pela analise do aspecto global para depois
levantar questdes voltadas aos postos de trabalho. Também € necessério levar em conta fatores
importantes como materiais e insumos, mix de produtos ofertados, processos de fabricacao,
seguranca no trabalho, entre outros.

Dentre os principais problemas, Muther (1978), comenta dois que sdo 0s mais recorrentes, o
produto e a quantidade/volume, que representam a “chave” da resolucdo do planejamento do
arranjo fisico, pois 0 mesmo deve atender aos dois simultaneamente. “Todo projeto de layout
levard um certo tempo para ser executado e geralmente terd um objetivo a alcancgar.”

O mesmo autor ainda comenta que com os dois fundamentos (produto e quantidade)
estabelecidos € necessario buscar informagfes complementares ao projeto como o roteiro do
processo que demonstra a sequéncia dos materiais, as maquinas e equipamentos utilizados e
também uma forma de levantamento dessas informacdes podera ser feita por meio de listas de
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operagoes, fluxogramas, cartas de processos, entre outros (MUTHER, 1978).

Outros dois pontos a serem levantados seriam 0s servicos de suporte (manutencdo,
administrativo, limpeza, entre outros) e o tempo, neste caso o0 prazo. O prazo abrange davidas
como, quando o projeto sera realizado ou quando produzir, a urgéncia, o ritmo atual da
producdo, entre outras. Os servi¢os de suporte podem vir a ocupar uma area maior do que as
unidades produtivas, por isso devem ser considerados na hora do planejamento.

Os cinco elementos fundamentais formam a chave PQRST, para a elabora¢éo do arranjo fisico,
conforme pode ser visto na Figura 1.
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Figura 1 - A chave PQRST para abrir as solugdes do arranjo fisico
Fonte: MOURA (2003)

2.1 Tipos de Arranjo Fisico

A identificacdo do tipo de arranjo fisico que o0 processo possui € um dos primeiros passos a ser
tomado, pois 0 mesmo leva em consideracdo o volume e a variedade, conforme visto na Figura
2.
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Figura 2 - Matriz relagdo arranjo fisico com volume/variedade
Fonte: Adaptado de Slack, Chambers e Johnston (2009)

Corréa e Correa (2012), comentam sobre o que pode ocorrer de possuir entre trés, considerados
basicos: por processo, por produto e posicional, mas existem outros autores que consideram
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duas ou mais caracteristicas desses arranjos classicos para formar outros tipos de arranjos, como
por exemplo, o arranjo celular.

O arranjo fisico por processo tem como caracteristica o fluxo de produtos, informacGes e
clientes passando por diferentes operacdes, utilizando cada um o tipo de recurso que é
necessario para satisfacdo das suas préprias necessidades, € um fluxo complexo, pois séo
diversificados e acontecem descontinuos, um dos objetivos é manter prOXimos 0s processos que
demandam alto fluxo de material evitando deslocamentos desnecessarios, sendo assim as
maquinas acabam por ndo ficar dispostas em uma sequéncia especifica, assim como o produto
(BROWN et al., 2005; CORREA; CORREA, 2012; SLACK; CHAMBERS; JOHNSTON,
2009).

O posicional se caracteriza por ndo possuir muita movimentacdo do produto acabado, pois 0
processo de transformacdo das matérias primas para o produto final ocorre de maneira
estagnada (CORREA; CORREA, 2012; MOREIRA, 2011; SLACK; CHAMBERS;
JOHNSTON, 2009).

O funcional é caracterizado por apresentar uma necessidade a adaptacdo das execucdes das
fungdes que transformam os recursos durante o processo (SLACK; CHAMBERS;
JOHNSTON, 2009).

O celular tem como principal caracteristica a flexibilidade, pois em uma das células se monta o
produto final com os subprodutos provenientes de outras células, que podem ser denominadas
de mini fabricas, dentro dessas células podem possuir caracteristicas de outro tipo de arranjo
fisico por produto, por processos, funcional, entre outros (CORREA; CORREA, 2012; SLACK;
CHAMBERS; JOHNSTON, 2009).

O por produto, por fluxo ou linha, se caracteriza com sequéncia dos processos de transformacao
respeitando um fluxo, sendo bem claro e previsivel, que o que facilita 0 acompanhamento
(CORREA; CORREA, 2012; MOREIRA, 2011; SLACK; CHAMBERS; JOHNSTON, 2009).

Por fim temos o arranjo denominado misto que consiste da juncdo de elementos caracteristicos
dos cléssicos, ou de somente alguns deles (SLACK; CHAMBERS; JOHNSTON, 2009).

2.2 Método SLP — Planejamento Sistematico de Layout

O sistema de planejamento de layout, segundo Tompkins et al. (2010), é uma das ferramentas
mais praticas para estruturar e subdividir os fundamentos do sistema de fabricacédo e o determina
em dez etapas:

a) Determinar o fluxo de materiais;

b) Relacionar as atividades envolvidas nos processos;

c) Fazer o diagrama de relacionamento;

d) Requerer 0 espaco necessario;

e) Relacionar com o espago disponivel,

f) Fazer o diagrama de relacionamento de espaco;

g) Analisar a sensibilidade ou modificagdo das consideragdes iniciais;
h) Levar em consideracgdes as limitacOes praticas;

i) Desenvolver alternativas de layout;
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J) Avaliar a flexibilidade do sistema.
As etapas s6 podem ser realizadas ap6s a anélise PQRST (produto, quantidade, rota, suporte e

tempo). De acordo com Tompinks et. al. (1996), contribui na coleta dos dados que constitui o
problema, de acordo como pode ser visto na Figura 3
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Figura 3 - Método do Planejamento Sistematico de Layout
Fonte: Adaptado de Tompinks et. al. (1996)

De acordo com Mither e Wheeler (2000), qualquer planejamento de arranjo envolve trés fases
distintas:

a) As relagOes entre as fungdes e/ou atividades;

b) O espaco entre elas, que acaba determinando a quantidade e o tipo de cada um;

c) O ajuste referente aos espagos inclusos no planejamento.

Os mesmo autores ainda definem o sistema SLP como uma sequéncia de seis etapas que estdo
inclusas dentro dessas trés, sdo etapas para determinar os elementos basicos, como visto na
Figura 4.
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Figura 4: Método SLP de Mither e Wheeler (2000)
Fonte: Préprio Autor

3. Metodologia

Inicialmente buscou-se conhecer os principais processos da empresa, para isso foi elaborada a
entrevista semiestruturada que auxiliaram na construcao do arranjo fisico, em seguida utilizou-
se 0 método SLP (Systematic Layout Planning) proposto por Mither (1978), por conter
caracteristicas sistémica de etapas de féacil compreensdo. O planejamento do layout em si
considera o levantamento de dados quantitativos e qualitativos e ndo exige grandes esforcos de
processamento de dados (MUTHER E WHEELER, 2000).

O processo inicia-se com uma analise dos fluxos de materiais que pode ser acompanhado por
meio de uma representacdo grafica da sequéncia das etapas demonstrando o fluxo de pessoas e
material e sua intensidade, determinando a necessidade de proximidade entre as mesmas
(YANG; SU; HSU, 2000).

Em seguida, realizou-se uma avaliacdo de inter-relacdo dos processos presentes no layout.
Identificando as atividades envolvidas e relacionando no diagrama, agregando um grau de
proximidade entre as operacdes, como pode ser visto no exemplo da Figura 5.
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Figura 5 - Exemplo de carta de interligacéo preferenciais
Fonte: Adaptado de Miither (1978)

Segundo Silva (2009) as letras na carta de interligacOes preferenciais definem o grau de relagéo
entre as diversas areas sendo:

a) A — Proximidade absolutamente necesséria: alto fluxo de material havendo necessidade de
proximidade entre as areas;

b) E — Proximidade especialmente necessaria: existe uma importancia para que as areas
estejam aproximadas e possui grande fluxo de material.

c) | — Proximidade importante: possui fluxo moderado entre departamentos ou areas e se
possivel, devem ficar préximos.

d) O - Proximidade regular: possui fluxo baixo e ndo possui necessidade das areas ficarem
proximas.

e) U — Proximidade ndo importante: sem fluxo entre departamentos ou areas, ndao havendo
importancia entre a aproximacao das areas.

f) X —Proximidade indesejavel: indica que os departamentos ou areas devem ficar proximos.

O espaco de cada operacdo foi definido pelo estabelecimento das necessidades estruturais,
listagem de utilidades e se possui algum equipamento especial e indicando qualquer restrigdo
de configuracdo do espago da operacao.

Obtém-se assim um arranjo ideal de espacos de forma grafica (MUTHER; WHEELER, 2000),
para a criagdo desse espacos foi utilizado o software AutoCad® 2018 verséo estudante.

Dando seguimento ao processo elaborou-se um arranjo mais proximo da realidade tentando
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reduzir ao maximo a diferenca entre o arranjo ideal. Para isso é necessario avaliar as opc¢des de
arranjo levantados, pois restricoes e limitacoes do projeto sao desenvolvidas antes do layout de
blocos (YANG; SU; HSU, 2000, MUTHER; WHEELER, 2000).

Depois do planejamento das opgOes de arranjo foi feita uma selecdo considerando se 0s critérios
desenvolvidos no projeto foram satisfeitos no arranjo escolhido, fazendo um levantamento dos
pos e contras. Este passo é uma avaliagdo que evita que se esqueca de algum fator importante
e permite uma maior colaboracdo entre as pessoas envolvidas no projeto (MUTHER,;
WHEELER, 2000, KERNS, 1999).

4. Analise de dados

Como resultado obteve-se o estudo dos principais processos realizados na empresa:
Envelopamento de Veiculos (Quadro 1), Impressdo de Lonas (Quadro 2) e de Serralheria
(Quadro 3), sendo feito as descri¢des das etapas de cada area:

Etapas Descricdo da Atividade
Ocorre o primeiro contato com o cliente, podendo ser por telefone ou e-mail, ocorre
Recebimento do pedido um dialogo entre comprador e vendedor no qual se identifica as necessidades do

cliente e qual produto ird atender suas expectativas.
Retira-se a medida e através de andlise da superficie de contato para o adesivo é
indicado ao cliente o produto que melhor se enquadra.

Onde é desenvolvido um eshogo de como ficard o produto final solicitado, ja
determinando o material a ser utilizado, suas especificagcdes e medidas.

Orgamento O orcamento é realizado baseando-se no eshog¢o aprovado pelo cliente.

E emitida ap6s a aprovacio do orcamento e contém informagdes do cliente e as
especificagdes do produto.

Montado o layout no computador e salvado em arquivo em formato compativel com

Retirada de medida

Criacdo do layout

Emissdo da O.S.

Esbogo gréfico -
9 a impressora.
Impressio A impressdo é feita por uma maquina utilizando-se de tintas a base de solvente, ela
P faz a leitura do arquivo passando a imagem para o material.
Acabamento Retirada do excesso do material impresso, podendo ja ser usado para a aplicagéo.

Recebe o veiculo na prdpria empresa, se constatado sujeira em sua superficie é
encaminhado para a Limpeza e encaminhado para a envelopamento.

Limpeza Limpeza da superficie com substancias quimicas apropriadas.

Aplicagdo de alcool Colocado alcool puro em um pano e passado na superficie que ira receber o adesivo.
Feito manualmente em duplas, o adesivo é fixado com o auxilio de um soprador
térmico no qual molda o adesivo em lugares estratégicos (rebites) e para veiculos
acima de 1,50m utiliza-se escadas em forma de “V”, cadeiras pequenas sdo utilizadas
para detalhes que ficam abaixo da cintura para maior comodidade ao funcionario, a
retirada das bolhas de ar é feita com o auxilio de uma espétula plastica e 0 excesso do
adesivo é retirado com estilete.

Limpeza da cola A cola que acaba ficando nos vidros € retirada com ajuda de um solvente.

Limpeza do ambiente Retirado qualquer residuo do ambiente de trabalho e disposto em local correto.
Realizada a instalacdo é coletado a assinatura do cliente para a Ordem de Servico e
finalizado os tramites e entregue o veiculo.

Recebimento do veiculo

Aplicagdo do Adesivo

Cliente assinaa O.S.

Quadro 1 - Descricéo das etapas do processo de Envelopamento de Veiculo
Fonte: Proprio Autor

Etapas Descricao da Atividade
Ocorre o primeiro contato com o cliente, podendo ser por telefone ou e-mail,
Recebimento do pedido ocorre um diadlogo entre comprador e vendedor no qual se identifica as

necessidades do cliente e qual produto ira atender suas expectativas.

Retira-se a medida e através de analise da superficie de contato para o adesivo
é indicado ao cliente o produto que melhor se enquadra.

Retirada de medida
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Criacéo do layout

Onde é desenvolvido um eshogo de como ficard o produto final solicitado, j&
determinando o material a ser utilizado, suas especificagdes e medidas.

Orgamento

O orcamento € realizado baseando-se no eshogo aprovado pelo cliente.

Emissdo da O.S.

E emitida apds a aprovagéo do orgamento e contém informacdes do cliente e as
especificagdes do produto.

Esbogo Gréfico

Montado o layout no computador e salvado em arquivo em formato compativel
com a impressora.

A impressao é feita por uma maquina utilizando-se de tintas a base de solvente,

Impressao - . . )
ela faz a leitura do arquivo passando a imagem para o material.
Retirada do excesso do material impresso, podendo ja ser usado para a
Acabamento L
aplicagdo.
Corte Corte dos tubos de ferro de acordo com as medidas da O.S.
Solda Soldagem da estrutura através de arco elétrico.

Afericdo das medidas e a forma de
instalacdo

E aferida as medidas da lona com as medidas da estrutura e as que constam na
0.S, para a escolha da forma de instalagdo é conversado com o vendedor
responsavel para que o mesmo repasse sobre como é o local da instalagdo.

Pintura

Primeiro é feito, na estrutura, um fundo prime e em seguida recebe a cor final.

Montagem da placa

E colocada a lona impressa na estrutura metélica, esticando-a e prendendo da
melhor forma

Instalacdo

A instalacéo é feita conforme combinado com o cliente.

Limpeza do ambiente

Retirado qualquer residuo do ambiente de trabalho e disposto em local correto.

Cliente assinaa O.S.

Realizada a instalagdo é coletado a assinatura do cliente para a Ordem de
Servigo e finalizado os tramites e entregue o veiculo.

Quadro 2 - Descricdo do processo de impressdo de lona

Fonte: Préprio Autor

Etapa

Descrigédo da Atividade

Recebimento do pedido

Ocorre 0 primeiro contato com o cliente, podendo ser por telefone ou e-mail, ocorre um
didlogo entre comprador e vendedor no qual se identifica as necessidades do cliente e
qual produto ird atender suas expectativas.

Retirada de medida

Retira-se a medida e através de analise da superficie de contato para o adesivo é indicado
ao cliente o produto que melhor se enquadra

Criacéo do layout

Onde é desenvolvido um esbogo de como ficard o produto final solicitado, ja
determinando o material a ser utilizado, suas especificacdes e medidas.

Orgamento

O orcamento é realizado baseando-se no esboco aprovado pelo cliente.

Emissdo da O.S.

E emitida ap6s a aprovagdo do orcamento e contém informagBes do cliente e as
especificagbes do produto.

Esboco gréfico

Montado o layout no computador e salvado em arquivo em formato compativel com a
impressora.

Corte primario da chapa

O corte da chapa pode ser feito por uma méaquina laser CNC.

Afericdo das medidas e a forma
de instalacéo

E aferida as medidas com as que constam na O.S, e definido junto ao vendedor a melhor
forma de instala¢éo de acordo com o local.

Corte Corte dos tubos de ferro de acordo com as medidas da O.S.
Solda Soldagem da estrutura através de arco elétrico.
Pintura Primeiro é feito, na estrutura, um fundo prime e em seguida recebe a cor final.

Corte secundario da chapa

E feito o corte dos detalhes da estrutura e obtendo medidas mais precisas

Montagem da placa

Consiste na juncédo da estrutura de ferro a chapa de cortada.

Instalagcdo

A instalacéo é feita conforme combinado com o cliente.

Limpeza do ambiente

Retirado qualquer residuo do ambiente de trabalho e disposto em local correto.

Cliente assinaa O.S.

Realizada a instalacdo é coletado a assinatura do cliente para a Ordem de Servico e
finalizado os tramites e entregue o veiculo.

Quadro 3 - Descricdo do processo de serralheria
Fonte: Proprio Autor
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O levantamento de fluxo de materiais (Figura 6), foi realizado apds o preenchimento das duas
cartas de interligagdo uma no qual relacionava as sequéncias do processo de envelopamento de
veiculos e a outra a relacdo entre os principais setores da empresa.
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Figura 6 — Arranjo Fisico Final
Fonte: Préprio Autor

Em seguida usou-se de base os diagramas e a entrevista semiestruturada para obtenc¢éo de dados
para criacdo das plantas baixas iniciais, elaboradas no programa AutoCad® disponibilizado
para aluno.

Inicialmente foram elaborados quatro plantas que apos as etapas de “voltas e voltas para ajustar
o modelo” e “examinar por todos os lados, avaliar todos os fatores” seguindo as etapas descritas
na Figura 4, decidiu-se optar pela que mais atendia o diagrama e as necessidades da
organizacao, o arranjo escolhido esta representado na Figura 7.
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Figura 7 — Arranjo fisico final
Fonte: Proprio Autor
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5. Concluséao

Conclui-se que a ferramenta de Planejamento Sistematico de Layout (SLP), constitui um passo-
a-passo simples e eficiente que consegue levantar todos os pontos associados a chave PQRST
(Produto, Quantidade, Roteiro, Servico de Apoio e Tempo), juntos eles contribuem para as
tomadas de decisdes para a elaboracdo do arranjo fisico ideal, respeitando sempre as
necessidades do processo e do cliente.
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