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INTRODUGAO

Nas organizagdes industriais, layout ou
arranjo fisico se refere ao modo de organizar
e distribuir maquinas, insumos e mao-de-
obra. Implantar e manter uma boa distribui¢céo
do trabalho séo fungdes essenciais do estudo
de organizagao, pois encontram-se
intimamente ligadas a qualidade do trabalho,
ao desempenho, a satisfagdo do emprego e a
propria consecugdo dos objetivos e metas
fixadas pelas empresas.

Algumas industrias trabalham abaixo do seu
nivel maximo de produgdo devido a
problemas existentes no seu fluxo produtivo.
Em alguns casos, apenas uma simples
alteracdo na distribuicdo dos equipamentos
(vide figura 01) ou no fluxo de materiais e
matéria-prima pode trazer incrementos na
capacidade produtiva, podendo ainda resultar
em reducdo dos custos ou operacionais. O
presente boletim tem o intuito de demonstrar
a importancia do layout nas industrias
madeireiras e de que forma elas podem se
beneficiar quando as operagdes industriais
levam este assunto em consideracgao.
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Figura 01 - Exemplo de processo produtivo
baseado em estudos de layout.

OBJETIVOS DO LAYOUT

Qualquer processo produtivo envolve a
utilizagdo de diversos recursos. Conseguir
sempre uma maior produtividade,
rentabilidade e qualidade do produto ao
utilizar estes recursos é o ponto central do
layout. Em geral, o objetivo é obter a

combinacdo 6tima do espaco fisico das
instalagdes industriais.

Para que este objetivo se torne realidade, o
projeto de layout deve ser especifico para
cada situacdo (indlstria) em particular, e
conter em sua estrutura a distribuicao racional
do trabalho, ou seja, desafogando lugares
conturbados que ndao garantem a
continuidade da operacao de toda a industria.
Ao eliminar tais “gargalos”, diminui-se as
distancias de transporte dos materiais e
utilidades, a localizagdo de demais estruturas
administrativas e assegura-se aos

empregados seguranga no desempenho de
sua tarefa. No geral o que se procura é a
otimizacdo da produgéo (figura 02).
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Figura 02 — Estudo de layout considerando minima
movimentacao da mao-de-obra.

TIPOS DE LAYOUT
Existem alguns tipos de layout e cada um
com  caracteristicas  particulares  para
determinadas situacbes dentro da empresa, a
saber:

por processos — para setores que

realizam um mesmo processo ou
procedimento;
por produto — para processos que

necessitam  ser
sequéncia;
celular — para processos que se dividem
em células de fabricacao;

organizados em
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posicional — para processos onde
maquinas e operadores se movem; e
misto — para processos com mais de um
tipo de layout.

Novos formatos podem surgir dependendo da
disposicao fisica de maquinas, equipamentos
e mobiliario para uma maior rentabilidade com
0 menor risco de acidente de trabalho.

ESCOLHA DO TIPO DE LAYOUT MAIS
APROPRIADO

Para a determinagdo de um arranjo fisico
mais adequado, é aconselhavel que sejam
levantadas todas as atividades desenvolvidas
em um determinado espago disponivel, as
dimensdes e caracteristicas dos
equipamentos necessarios as operagdes que
ali serao desenvolvidas, bem como o numero
de empregados que serao ali lotados a suas
respectivas condicoes e fluxos de trabalho.

VANTAGENS E DESVANTAGENS

A elaboracdo de uma planta baixa e plantas de
perfis dos varios angulos do local, confrontando
a area disponivel com a finalidade de encontrar
uma disposicao 6tima, levando em conta os
fatores  organizacionais, ecolégicos de
ambientac&o e fisicos também sdo uma valiosa
apreciagao do espago.

Guardadas as proporgbes, 0 mesmo critério
aplica-se a anadlise de layout ja existente,
podendo-se realocar pessoas, moéveis e
equipamentos; solicitar novos equipamentos ou
até excluir pecas que ndo estejam tendo
qualquer utilidade. O mesmo estudo podera
chegar a conclusdo de que o espago é
inadequado ao desenvolvimento das atividades
pretendidas.

ARRANJO FisiCO

Por Processos

(setores que realizam
um mesmo processo)

VANTAGENS
« Alta flexibilidade de mix de produtos;

» Baixo risco de interrupgao no
processo;

» Facil supervisdo de equipamentos e
instalagoes.

DESVANTAGENS

« A utilizagdo de maquinas e mao-de-
obra pode ser baixa;

¢ A produgéo pode se tornar complexa e
de dificil superviséo;

¢ Ha o risco de altos estoques ou em fila
de espera.

Por Produto

(processos que neces-
sitam ser organizados em
seqiiéncia)

» Baixo custo unitario de fabricagao;
» Fécil controle do fluxo de produgéo;

¢ Alto grau de utilizagao dos recursos
de produgao.

» Baixa flexibilidade de mix;
» Alto custo fixo de producao;

* Nao é viavel para pequenos volumes
de produgao.

Celular

(divididas em células
de fabricacao)

O trabalho em grupo pode gerar
motivagao;

* Possibilidade em haver bons
resultados entre custo e flexibilidade.

« A utilizagao dos recursos pode ser
baixa;

¢ A reconfiguracdo do lay-out pode se
tornar onerosa.

Posicional

(maquinas e
operadores se movem)

¢ Aumenta a flexibilidade do mix;

¢ Aumenta a variedade de tarefas que a
mao-de-obra é capaz de realizar;

* Aumenta a flexibilidade de produtos.

* Centralizar verticalmente.

¢ Eleva custo de fabricagao por unidade;

* Complica a programagao de espagos
ou atividades;

« Significa movimentagao excessiva de
equipamentos e mao-de-obra.

Misto

Combinagéo entre os varios formatos de arranjo fisico.
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INDICADORES DE PROBLEMAS NO
LAYOUT

Dentro do espaco fisico de produgdo de uma
fabrica existem indicativos que caracterizam a
deficiéncia do layout utilizado para a
realizagdo das tarefas. Alguns deles sao
identificados com muita facilidade, né&o
precisando de muitas habilidades para
reconhecé-los. Pode-se citar alguns como:
excessiva movimentacao de equipamentos e
mao-de-obra, baixa utilizagdo de maquinas e
mao-de-obra e o alto volume de estoque,
tanto de matéria-prima quanto na fila de
espera para algum maquinario, estes mais
conhecidos como “gargalos”, onde ocorre a
interrupgao do fluxo de trabalho quebrando a
continuidade do processo produtivo.

A otimizacdo pode surgir de acordo com a
necessidade de cada empresa. A partir dai
sdao criados novos formatos de layout
aperfeicoando ainda mais a produgédo. Nao
esquecer de levar em consideracdo a
capacidade das maquinas, a qualificacao dos
funcionarios, velocidade e riscos com a
quebra de equipamentos.

EXEMPLO DE APLICACOES DE LAYOUT

Como ja relatado neste boletim, os layouts
nunca sao empregados de forma idéntica ja
que cada empresa poOssui maquinarios,
espacos fisicos e numero de operarios
diferenciados (figura 03). A metodologia
basica para otimizar o fluxo de trabalho é
similar em varias situagdes, afirmacao esta
que nao pode ser dita quando o fator a ser
analisado é a produtividade. A produtividade
pode variar muito caso a caso, pois
geralmente junto com o layout é realizado um
“upgrade”, ou seja, além de readequar a
disposicdo dos equipamentos, implementam-
se acesso6rios nos maquinarios existentes ou
até mesmo investe-se em novas tecnologias.

A otimizacdo e o ganho na produtividade vao
depender diretamente da aplicacdo conjunta
do layout com o upgrade.

Como exemplo cita-se uma serraria de Pinus
nacional de médio porte, que produzia 2.100
m3més de serrados, apés ter sido realizado
layout/upgrade esta serraria aumentou

significativamente a sua producéo que passou
a 3.600 m3¥més. Tais valores demonstram a
importancia de se buscar continuamente o
melhor arranjo fisico para os recursos que a
organizagao dispoe.

Figura 03 - Posicionamento de maquinas
privilegiando o fluxo de producao.






