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Resumo: Este estudo objetivou desenvolver o processo de montagem de mar-
mitas em uma empresa do setor alimenticio, obtendo melhorias de fluxo por
meio de mudanca no arranjo fisico e padronizacdo de atividades. Para tanto,
foram feitas observagdes in loco e simulagdes do processo suportando a poste-
rior utilizacdo do método SLP (Systematic Layout Planning — Planejamento Sis-
tematico do Arranjo Fisico) para proposicdo de melhorias no processo. Os re-
sultados mostram que a realocacdo das estacOes de servir e mobilidrio de
apoio constitui a opgdo de mudanga mais vidvel e de curto prazo. Visto que os
ambientes em estudo — recepgdo, area de montagem e despensa — apresentam
maiores limitagcdes para mudancga. Além disso, a padronizacdo do fluxo associ-
ada a essa mudanga contribuem para a melhoria da eficacia do arranjo fisico
pela reducdo da necessidade de deslocamento em 25,32%, passando de
1.320,96 metros para 986,46 metros.

Palavras-chave: SLP. Arranjo fisico. Setor alimenticio.

1. Introducéo

O arranjo fisico de uma operagdo produtiva
preocupa-se com o posicionamento fisico dos
recursos de transformacdo, podendo ser consi-
derado o responsavel pela tomada de decisao
de onde e como alocar as instalagdes, equipa-
mentos, maquinas e a mao-de-obra.

Um restaurante que vende comida a quilo e
porcGes para marmita, por exemplo, utiliza
uma espécie de linha de montagem de pratos,

em que, tanto o cliente realiza parte do proces-

so produtivo ao seguir a fila e se abastecer dos
alimentos desejados, quanto os funcionarios,
0S quais sdo responsaveis pelo abastecimento e
montagem de marmitas e quentinhas.

No entanto, é bastante comum observar em
organizacdes do ramo de servicos alimenticios,
operacdes com longo tempo de processamento,
existindo o estoque desnecessario de materiais,
além da formacdo de filas de clientes ao longo
da operacdo. O arranjo fisico inadequado apre-
senta fluxos imprevisiveis e de alto custo, ge-
rando indmeras inconveniéncias tanto para

clientes, como para os préprios funcionarios.
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Sendo assim, o trabalho tem como objetivo
desenvolver o processo de montagem de mar-
mitas em um restaurante localizado na cidade
de Natal-RN, com o intuito de melhorar o flu-
X0 do processo através de uma mudanga no
arranjo fisico e padronizagdo. Para nortear o
estudo, foi utilizado o método do Planejamento
Sistematico de Layout, originalmente conheci-
do como SLP — Systematic Layout Planning,
proposto por Muther (1973, apud SANTOS;
GOHR; LAITANO, 2012).

Este consiste numa técnica bastante aplicada
na industria de manufatura, voltada, principal-
mente, ao projeto e a analise de layouts indus-
triais. Para que o sistema SLP pudesse ser apli-
cado no setor de servicos, foram feitas algumas
adaptagdes ao modelo original de Muther
(1973, apud SANTOS; GOHR; LAITANO,
2012). Contudo, antes de descrever 0 processo
de aplicacdo do SLP, é necesséario entender
como esse modelo funciona, assim como, 0s
seus principios basicos. Esses assuntos serdo
abordados na terceira secdo do artigo — Método
de Pesquisa.

Em seguida, apresenta-se 0 estudo de caso,
relatando como o processo € realizado na
marmitaria e as propostas de melhoria ap6s a
aplicacdo do modelo, destacando seus princi-
pais resultados. Na secdo conclusdo, ressaltam-
se as principais consideracfes acerca do traba-
Iho realizado, discutindo limitagdes e as suges-
tbes desencadeadas a partir dos resultados ob-

tidos.
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2. Referencial Teorico
2.1 Arranjo Fisico

De acordo com Slack (2009), arranjo fisico é a
forma como os recursos transformadores sdo
posicionados uns em relacdo aos outros, como
as vérias tarefas da operacdo sdo alocadas a
esses recursos e de que maneira eles fluem
atraves dos processos.

As decisdes sobre arranjo fisico sdo importan-
tes, pois, segundo Moreira (2012), elas afetam
a capacidade da instalacdo e a produtividade
das operac0es, e as mudancgas no arranjo fisico
podem implicar dispéndio de dinheiro, eleva-
dos custos e/ou dificuldades técnicas para futu-
ras reversoes, além de interrupcles indeseja-
veis no trabalho.

Ressalta-se ainda que a compreensao de aspec-
tos competitivos € de fundamental importancia,
pois representa um excelente ponto de partida
para se chegar a uma ou mais proposi¢des de
arranjo fisico com bom potencial para satisfa-
zer as necessidades competitivas da empresa
(FUSCO; SACOMANO, 2007).

Outro fator que esta relacionado com o arranjo
fisico € o tipo de processo. Pode-se afirmar que
para iniciar o processo de arranjo fisico, deve-
se, primeiramente, conhecer o tipo de processo
gue sera utilizado, pois cada tipo de processo
pode adotar diferentes tipos basicos de arranjo
fisico (FUSCO; SACOMANO, 2007).

2.2 Tipos de arranjo fisico

Slack (2009) afirma que a maioria dos arranjos
fisicos deriva de quatro tipos bésicos: arranjo

fisico posicional; arranjo fisico funcional; ar-
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ranjo fisico celular; arranjo fisico por produto.
Esses estéo relacionados com os tipos de pro-

Cessos.
2.2.1 Arranjo fisico posicional

Nesse arranjo fisico, “os recursos transforma-
dos ndo se movem entre os recursos transfor-
madores” (SLACK, 2009, p.185), ou seja, o
produto em transformacdo permanece fixo (ou
guase fixo) enquanto as pessoas, as ferramen-

tas e 0s materiais se movem em torno desse.
2.2.2 Arranjo fisico por produto

Moreira (2012) afirma que este arranjo fisico é
usado guando se requer uma sequéncia linear
de operagdes para fabricar o produto ou prestar
0 servigo. Dessa forma, cada centro de trabalho
se torna responsavel por uma parte especiali-
zada do produto ou servico. Além disso, 0s
recursos transformadores sdo alocados de
acordo com a melhor conveniéncia do recurso
em transformacdo (SLACK, 2009).

2.2.3 Arranjo fisico celular

Segundo Slack (2009) neste tipo de arranjo
fisico, os recursos transformados que entram
na operacao sdo pré-selecionados e destinados
para uma parte especifica da operacdo (ou
célula), onde se encontram todos 0S recursos
transformadores necessérios para atender a
suas necessidades imediatas de processamento.
Essa célula pode ser arranjada como um anjo
fisico por processo ou por produto. Além dis-

so, depois de os recursos transformados serem
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processados em uma célula, podem prosseguir
para outra (FUSCO; SACOMANO, 2007).

2.2.4 Arranjo fisico misto

Este combina elementos de alguns ou de todos
os tipos bésicos de arranjo fisico, ou usam
tipos basicos de arranjo fisico de forma “pura”
em diferentes partes da operacdo (SLACK,
2009).

2.2.5 Arranjo fisico por processo (funcio-

nal)

Slack (2009) explica que esse tipo de arranjo
fisico se conforma as necessidades e conveni-
éncias das funcdes desenvolvidas pelos recur-
sos transformadores que constituem os proces-
so0s. Assim, diferentes produtos ou clientes
terdo diferentes necessidades, logo, percorrerdo
roteiros distintos através da operagdo. Por esse
motivo, o padrdo de fluxo na operacdo sera
bastante complexo (FUSCO; SACOMANO,
2007).

Neste caso, a abordagem desenvolvida por
Muther (1973, apud SANTOS; GOHR; LAI-
TANO, 2012) é muito util, a qual recebe o
nome de SLP (Systematic Layout Planning).

2.2 O método SLP

Em busca de uma abordagem estruturada, o
Planejamento Sistemético de Layout (Systema-
tic Layout Planning) representa uma metodo-
logia que tem uma grande aplicabilidade no
projeto e no reprojeto de layout, especialmente

em layouts funcionais.
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Portanto, o presente trabalho, que se baseara na
utilizacdo do método SLP como suporte técni-
co para tomada de decisdo, descreve, a seguir,
as etapas necessarias para realizacdo da pes-
quisa.

3. Método de pesquisa

O presente trabalho compreende um estudo
descritivo, exploratério, quantitativo e qualita-
tivo, sendo realizado numa empresa do setor
alimenticio, com o intuito de estudar com mai-
or profundidade os aspectos relacionados ao
arranjo fisico por processo.

Por conseguinte, os procedimentos metodolé-
gicos fundamentaram-se no modelo de proces-
so criado por Muther — SLP (Systematic La-
yout Planning) — o qual consiste na sistemati-
zacdo da estrutura de etapas, do modelo de
procedimentos e uma série de convencgdes para
identificacdo, avaliacdo e visualizagdo dos
elementos e das areas envolvidas no planeja-
mento.

O estudo teve inicio a partir da definicdo do
objeto de estudo e, consequentemente, do tipo
de arranjo fisico que o caracteriza. Foram rea-
lizadas visitas iniciais para compreender como
a empresa esta organizada. Paralelamente,
foram elaboradas perguntas direcionadas ao
foco do trabalho, que facilitaram o desencade-
amento deste.

Além disso, p6de-se observar, em horarios de
alta e baixa demanda, todas as atividades de-
sempenhadas pelos funcionarios no ambiente
produtivo da marmitaria e, assim, quantificar

os fluxos existentes, além de mapear 0 espaco

ReLAInEF}

fisico, para posterior planejamento do arranjo
fisico aperfeicoado.

Para garantir isso, calculou-se a eficicia do
arranjo fisico atual e do proposto a partir da
Equacéo (1), onde Tj; € o numero de transporte
ou movimentagdes entre secBes i e j, por peri-
odo e Dj; a distancia entre as secoes i e j. Quan-
to menor a eficacia, melhor a eficiéncia do
arranjo.

E=YTijxDij, i#j

@)

O projeto teve embasamento em pesquisas
bibliograficas direcionadas a metodologia do
Planejamento Sistemético de Layout. As cinco
etapas do método em estudo foram utilizadas
como guia para execucdo do presente trabalho
e serdo apresentadas a seguir com base na apli-
cacdo proposta por Muther (1961, apud SIL-
VA; BANDEIRA; BARBALHO, 2010).

3.1 Etapa 1: anélise dos fluxos dos pro-

dutos ou recursos

Nesta, ocorre a discriminagéo de cada processo
e seus respectivos fluxos de materiais em vo-
lume, buscando-se obter uma visdo geral da
atividade. Para isso, o diagrama “de — para” ¢
utilizado na exposicdo desses dados, levando
em consideragdo o fluxo, a inter-relacdo e o
volume produzido em cada processo.

Apo6s a definicdo dos fluxos de cada parte do
processo, s@o estabelecidas prioridades para

proximidade entre 0s estagios de producéo.
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3.2 Etapa 2: identificacéo e inclusdo de
fatores qualitativos

Esta etapa relaciona todas as partes envolvidas
em cada processo, por meio de um diagrama
de relacionamento das atividades, o qual apre-
senta, com base na classificagdo qualitativa e
quantitativa das inter-relagfes entre 0s estagios
do processo, as prioridades de proximidade
entre os estagios de producdo.

No diagrama, cada letra corresponde a um grau
de inter-relagdo. Assim, ‘A’ significa que a
proximidade entre os locais é absolutamente
necessaria; ‘E’ representa uma proximidade
especialmente necessaria; ‘I’ ¢ uma proximi-
dade importante; ‘O’ constitui que a proximi-
dade ¢ regular; Ja o ‘U’ denota que a proximi-
dade é ndo importante; E por fim, da-se ‘X’
para proximidade indesejavel.

3.3 Etapa 3: avaliacéo dos dados e ar-
ranjo de areas de trabalho

Com os resultados da etapa 2, elabora-se um
diagrama de arranjo de atividades que € repre-
sentado por linhas ligando as etapas dos pro-
cessos entre si. As partes do processo que en-
volverem as linhas mais espessas terdo que
estar mais proximas, pois essas sdo utilizadas

para demonstrar grandes fluxos.

3.4 Etapa 4: determinacgéo de um plano

de arranjo dos espagos

Para a elaboracdo de um plano de arranjo fisico
€ necessario que se leve em consideracdo as

dimensGes e areas de ocupacdo de cada parte
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do processo, de acordo com os tamanhos pro-

porcionais ao arranjo fisico real.

3.5 Etapa 5: ajuste do arranjo no espago
disponivel

Por fim, ocorre a elaboracéo do arranjo fisico,
com base nos resultados obtidos nas etapas
anteriores, levando-se em consideracdo o espa-
co disponivel. Ao final do ajuste, o modelo
atual é comparado com o modelo proposto em

termos de eficécia e eficiéncia produtiva.
4. Estudo de Caso

Esta secdo apresenta o objeto de pesquisa, 0S
dados coletados — de acordo com a metodolo-
gia descrita —, as andlises dos dados e resulta-

dos do desenvolvimento realizado.
4.1 Obijeto de Pesquisa

A empresa em estudo é localizada na cidade de
Natal/RN. Ela se insere no setor alimenticio,
possuindo os servicos de self-service e marmi-
taria, sendo o dltimo servico o foco do presente
trabalho. Seus aspectos competitivos sdo a
qualidade e variedade de pratos oferecidos.
Para isso, a marmitaria dispde de um cardapio
diferente para cada dia da semana, variando
principalmente os tipos de arroz, feijdo, macar-
rao e carnes.

Atualmente, a empresa é formada por 12 fun-
cionarios, sendo um administra-
dor/proprietario, um supervisor, 2 cozinheiros,
2 garcons, 5 auxiliares de cozinha e um ASG.
Além disso, a empresa desenvolve sua ativida-

de de montagens de marmitas em uma area de
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aproximadamente 38 m?, desconsiderando a
cozinha (esta fornece a comida tanto para a
marmitaria, quanto para o self-service), como
mostra a Figura 2.

FIGURA 2: PLANTA BAIXA DO LOCAL

<1
b

COZINHA

DEESENSL

Fonte: Autoria préprié (2013)

Como o objetivo desta pesquisa é melhorar o
fluxo do processo através de uma mudanga no
arranjo fisico, é importante entender como esse
ocorre. Observando o fluxograma (Figura 3),

percebe-se que 0 processo € iniciado com o
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pedido do cliente e, para isso, ha duas opgdes:
o cliente ligar ou comparecer com o recipiente.
Além destes, had ainda aqueles clientes fixos,
que compram a marmita todos os dias. Estes ja
deixam os seus recipientes na empresa, que faz
entrega em domicilio. Apds a realizacdo do
pedido, este é enviado para a area de monta-
gem da marmita e sua montagem ¢€ iniciada.

Para isso, ndo ha uma ordem a ser seguida, ou
seja, ndo ha padronizacdo nesse processo. Lo-
go, o auxiliar de cozinha monta a marmita da
forma que Ihe é conveniente. Em seguida, o
produto é entregue ao cliente, caso este esteja
esperando ou, caso contrario, o produto mon-
tado é armazenado em caixas térmicas para
entregar quando o cliente chegar ou ser entre-

gue pelo motoqueiro.

FIGURA 3: FLUXOGRAMA DO PROCESSO
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Fonte: Autoria propria (2013)

4.2 Coleta de Dados

Com o entendimento do processo, torna-se

possivel analisa-lo e estudar formas de melho-
ré-lo. Para isso, seguiremos as etapas do méto-
do SLP como ferramenta sequencial para apre-

sentacdo dos dados coletados. Contudo, é vali-
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do ressaltar que devido as caracteristicas pro-
prias do sistema estudado, a etapa 4 do método
(determinacdo de um plano de arranjo dos
espacos) ndo pdde ser desenvolvida no traba-
Iho, sendo apresentas, a seguir, as etapas 1, 2, 3
eb5.

4.2.1 Etapa 1: Andlise dos fluxos dos pro-

dutos ou recursos

Nesta, desenvolveu-se a analise de fluxos atra-
vés de observagOes. Para tal, usou-se a matriz
De-Para mostrado na Figura 4, que apresenta
os fluxos existentes entre os setores (ou postos
de trabalho).

FIGURA 1: MATRIZ DE-PARA

CAIXA TERMICA )

CAIXA TERMICA 2 0

PRATELEIRAS
RECEPCAO
COZINHA
DESPENSA

BUFFET REFRIGERADO |

BALCAO
BUFFET TERMICO |
BUFFET TERMICO 2

Fonte: Autoria propria (2013)

Observando os dados desse diagrama, perce-
bemos que os maiores fluxos estdo entre os
buffets térmico 1, buffet térmico 2, buffet refri-
gerado e o balcdo. Ou seja, esses sdo os locais
que merecem maior atencao e sdo mais signifi-

cativos no sistema.

4.2.2 Etapa 2: Identificacdo e incluséo de

fatores qualitativos

A partir da etapa anterior, torna-se possivel

identificar e avaliar os fatores qualitativos,

elaborando, assim, o diagrama de relaciona-
mento das atividades. Este permite identificar
as proximidades necessarias ou ndo entre 0s

setores, conforme a Figura 5.

FIGURA 5: MATRIZ DE RELACIONAMEN-
TO DAS ATIVIDADES

CAINA TERMICA L

ICAINA TERMICA 2
PRATELEIRAS

RECEPCAO

COZINHA
DESPENSA

BUFFET REFRIGERADO |

BALCAO
BUFFET TERMICO 1

BUFFET TERMICO 2

Fonte: Autoria prépria (2013)

Essas relagbes sdo importantes, pois represen-
tam orientacfes para as futuras mudancas.
Como a letra A representa proximidade absolu-
tamente necessaria entre os locais, nota-se a
importancia dos buffets estarem perto do bal-
cdo e entre si, assim como os buffets térmicos
préximos da cozinha. Ja a letra X, que repre-
senta uma proximidade indesejavel, demonstra
a relacdo entre a caixa térmica 1 e a recepgéo,
e a caixa térmica 1 e a cozinha. Em ambos 0s
casos, essa relacdo foi estabelecida pelo fato do
motoqueiro ter acesso a essa caixa térmica, nao
sendo interessante ele entrar em contato com a
area de montagem e/ou a cozinha, ou seja, com

a comida.

4.2.3 Etapa 3: Avaliacdo dos dados e ar-

ranjo de areas de trabalho

Esta consiste em avaliar os dados e elaborar o

novo arranjo de areas de trabalho. Assim,
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construiu-se o diagrama de inter-relagcdes da
Figura 6 relacionada aos dados apresentados na
Tabela 1, que mostra visualmente os fluxos
entre os locais da marmitaria.

Na convencdo do SLP, as linhas mais espessas
representam os fluxos mais intensos entre 0s
locais, que nesse estudo, foi adotado como
aquelas que possuem um fluxo maior do que
50 deslocamentos entre as areas de trabalho
por dia. J& as relagcBes que possuem um fluxo
entre 20 e 50 deslocamentos foram considera-
das como as relagdes intermedidrias (ndo muito
fracas e também ndo muito fortes), as quais
foram representadas com uma linha menos
espessa do que a anterior, porém, nao tao fina
guanto aquelas que representam os fluxos me-

nores que 20 deslocamentos.

FIGURA 6: DIAGRAMA DE INTER-
RELACOES

w
N

L ]

N T

1

Fonte: Autoria propria (2013)

TABELA 1: LEGENDA DO DIAGRAMA DE
INTER-RELACOES

LOCAIS
1 | Caixa Térmica 1 6 Despensa
(CT1
2 | Caixa Térmica 2 7 Buffet Re-
(CT 2) frigerado
3 Prateleiras 8 Balcédo
4 Recepcdo 9 Buffet Tér-
mico 1
5 Cozinha 10 Buffet Tér-
mico 2

Foi possivel tirar algumas conclusbes com a
andlise do diagrama de inter-relagdes, pois ele
mostra qudo proximo um local deve estar do
outro a partir das suas ligacOes. Para essa ana-
lise, devemos considerar que algumas das ins-
talagOes sdo fixas (recep¢éo, cozinha e despen-
sa) e ndo podem ser realocadas.

Além disso, ficou claro que o balcdo deve estar
no centro do layout, pois quase todos 0s outros
locais tém fortes ligacBes com ele. Percebeu-
se, também, que as prateleiras possuem poucos
fluxos e que os fluxos entre os buffets térmicos
e o refrigerado é intenso, porém eles estdo
distantes uns dos outros.

Outra informacdo relevante é a eficacia do
arranjo fisico. Para o seu calculo, além dos
dados dos fluxos, torna-se necessario conhecer
as distancias percorridas entre os locais (consi-
derando zero quando ndo houve fluxo), as
quais sao descritas na Figura 7, que estd na

escala de metros.

FIGURA 7: DISTANCIAS ENTRE AS SECOES

CAIXA TERMICA | P

CAIXA TERMICA 2

PRATELEIRAS
RECEPCAO

COZINHA
DESPENSA i
BUFFET REFRIGERADO | >
BALCAO

BUFFET TERMICO 1

BUFFET TERMICO2 | >

Fonte: Autoria propria (2013)

Assim, aplicando os dados na Equagéo (1),
encontra-se que a eficicia do arranjo fisico
atual é 1.320,96 metros.
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4.2.4 Etapa 5: Ajuste do arranjo no espaco
disponivel

A elaboragdo desta etapa necessita refazer
todas as etapas anteriores considerando a pa-
dronizacdo dos processos, de modo a melhorar
a disposicdo dos equipamentos, materiais e
pessoas. Para melhor visualizacdo, ele seré
exibido como o topico de analise de dados e

resultados mostrados a seguir.
4.3 Analise de dados e resultados

De acordo com o diagnéstico feito na empresa
a partir das observacoes e da elaboragdo e ana-
lise da matriz De-Para, da matriz de Relacio-
namento das Atividades e do diagrama de In-
ter-Relagdes, concluiu-se que é necessario
haver uma melhoria no fluxo do processo de
montagem.

Para isso, padronizacdo do fluxo juntamente
com a realocagdo dos objetos, se mostrou a
melhor e mais vidvel opcédo para ser implanta-
da em curto prazo, aumentando o aproveita-
mento do local e melhorando a produtividade e
a resposta ao cliente.

Para padronizar o fluxo, ou seja, uniformizar o
processo produtivo, torna-se fundamental que
cada colaborador fique responsavel por montar
a marmita, fazendo com que esses passem por
todas as etapas de montagem, evitando que se
esbarrem e que tenham que ir até determinado
buffet mais de uma vez em uma mesma execu-
¢do de montagem. Seguindo, entdo, uma linha
de processo, diante da qual o colaborador saird
do balcdo central com a marmita vazia e com a

comanda do pedido selecionado pelo cliente e
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passara pelos buffets térmicos e depois pelo
buffet refrigerado, indo por fim até a caixa
térmica 1 ou 2 para deixar a marmita pronta.
Antes disso, torna-se necessario, em alguns
casos, passar pelo portador de sacos para colo-
car a marmita (quando esta for de aluminio)
dentro do mesmo. Essa sequéncia ndo impede
que cada funcionario passe mais de uma vez
pelo balcdo central, j& que este é o ponto de
apoio para o fechamento das marmitas e para a
obtengdo dos demais materiais necessarios.
Essa proposta de padronizacdo esta atrelada a
uma possivel mudanca na ordem das opgoes do
cardapio, para que a sequéncia de montagem
esteja de acordo com a ordem das alternativas
selecionadas pelo cliente. Ou seja, no cardapio
devera conter as opgbes comecando pelos ali-
mentos presentes no buffet térmico 2, em se-
guida com as opcdes do buffet térmico 1 e, por
fim, com as do buffet refrigerado. Isto fara com
que o funcionario leia as escolhas do cliente e
a partir dessa mesma ordem va preenchendo as
marmitas, sem sair da sua linha de processo de
montagem ja estabelecida pelo novo arranjo
fisico.

Para estabelecer um melhor arranjo fisico,
elaborou-se uma nova matriz De-Para (Figura
8) através de uma estimativa dos fluxos basea-
da na demanda de marmitas por dia, que gira
em torno de 86. E importante ressaltar que ao
invés do nome ‘prateleiras’ usado na matriz da
Figura 4, empregou-se apenas porta sacos para
elaboracdo desta nova matriz, pois através das
observaces, concluiu-se que o fluxo entre os
postos de trabalho e as prateleiras acontecia

apenas para a utilizacdo de sacos, assim, para
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melhor aproveitamento do local,
necessidade de tirar as prateleiras da area de

montagem.

FIGURA 8: MATRIZ DE-PARA ESTIMADO
CAINA TERMICA 1
CAIXA TERMICA 2
PORTA SACO
RECEPCAO
COZINHA

DESPENSA
BUFFET REFRIGERADO |

BALCAO

BUFFET TERMICO 1

86 >~
Bl FFET TER_\H(O 2 - 2

Fonte: Autorla prépria (2013)

Com isso, é possivel se chegar as principais
modificagdes fisicas que devem ser feitas, que
sdo: aproximar o buffet refrigerado dos buffets
térmicos (1 e 2), mantendo estes, por sua vez
proximos a cozinha, ja que contém alimentos
quentes; deixar a caixa térmica 1 e a caixa
térmica 2 juntas, mantendo a primeira sempre
préxima a porta para impedir que 0 motoquei-
ro, que recolhe dela e faz as entregas, entre em
contato com a area de montagem e a cozinha,
evitando possiveis contaminagdes.

Além disso, o principal objeto que deve per-
manecer no centro desse setor especifico é o
balcdo, pois esse possui forte relagdo com to-
dos os outros objetos presentes na area. A pra-
teleira que esta presente no setor de montagem
deve ser realocada na despensa, almejando
com isso um ganho no espaco fisico. Por fim, o
porta sacos seria alocado ao lado da caixa tér-
mica 2.

Através dessas conclusdes, construiu-se o dia-

grama de inter-relacdes da Figura 9.

notou-se a

FIGURA 9: DIAGRAMA DE INTER-
RELACOES PROPOSTO

v 4

R

/

6

' 5
~10

Fonte: Autoria prdpria (2013)

Observa-se que ele estda bem menos poluido
que o diagrama da Figura 6, ja deixando claro,
assim, a melhoria do fluxo do processo. Essas
mudangas podem ser mais bem visualizadas de
acordo com a redefinicdo do arranjo fisico
observado na Figura 10.

FIGURA 10: PLANTA BAIXA PROPOSTA

PE.n 43 . 4 o5 45
.yt ¢ 3 v -4 22 Ivge s
o pe— | —— =

FALCAG

RECEPCAD
AREA DE MONTAGEM

COZINHA

DISPENSA
PLANTA BALXA
(MARMITARIA)

il

=

Fonte: Autoria prépria (2013)

Ap06s as mudancas propostas na disposi¢éo dos
equipamentos e uma padronizagdo do processo
de montagem, torna-se importante calcular a
eficacia do arranjo fisico proposto, para con-
firmar sua otimizacéo. Para isso, foi elaborada
uma nova matriz de disténcia (Figura 11), em
seguida, foi calculada a nova eficécia espera-
da/estimada.
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FIGURA 11: DISTANCIAS PERCORRIDAS
ESTIMADAS

CAIXA TERMICAT | »

CAIXA TERMICA 2 It - 0

PORTA SACO :

RECEPCAO

COZINHA

DESPENSA ;
BUFFET REFRIGERADO |
BALCAO

BUFFET TERMICO 1

BUFFET TERMICO 2

Fonte: Autoria propria (2013)

Assim, aplicando os valores na férmula da
Figura 1, encontrou-se uma eficécia de arranjo
fisico igual a 986,46 metros. Dessa forma,
notou-se que a eficacia reduziu 334,50 metros,

significando aumento da eficiéncia do sistema.
5. Conclusdes

Atualmente, o setor alimenticio conta com uma
crescente demanda de consumidores, que exi-
gem um atendimento bom e réapido, eficiente
de forma geral, e uma melhor qualidade nos
alimentos, principalmente devido a rotina de
vida da populacdo estar cada vez mais com-
prometida pela falta de tempo.

De acordo com a analise dos dados e as obser-
vacdes, foi possivel perceber que o problema
se enquadrava no desenvolvimento de um es-
tudo referente ao arranjo fisico por processo,
no qual foi utilizado o método SLP, responsa-
vel por melhor ajustar o arranjo no espaco
disponivel.

Porém, algumas possiveis limitagdes foram
encontradas, devido a existéncia de areas mal
elaboradas como a recepcdo, a cozinha e a
despensa, que ndo podem ser realocadas por

serem instalacfes fixas que exigiriam custos
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elevados a Organizacdo, tanto pelo fato de
precisarem ser reprojetadas, quanto pelo preju-
izo em parar a producdo devido uma suposta
reforma. Por isso a melhor alternativa estava
em apenas realocar os componentes do setor de
montagem, para um melhor ganho no espaco
fisico do local que possui uma area bastante
restrita.

Considerando a situacdo da empresa apos as
melhorias propostas, espera-se que essa possa
dar  continuidade as mudancas  pré-
estabelecidas, para que o fluxo de montagem
permaneca sistematizado da melhor forma que
foi realocado diante do arranjo fisico. Sendo o
modelo de pesquisa desenvolvido nessa andlise
— SLP, imprescindivel para a garantia de uma
maior agilidade ao processo, facilitando seu

fluxo entre materiais e funcionarios.
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