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Resumo

Com a competitividade cada vez maior na area industrial, as organiza¢des buscam estudos
variados em busca de melhorias, visando o aumento da produtividade e a reducéo dos seus
custos, com melhor aproveitamento de insumos, mao-de-obra, processos, entre outros
elementos constantes na industria. Serdo tratadas destas questdes em uma organizagdo, com
énfase na estrutura do layout, também denominado leiaute ou arranjo fisico, que quando bem
elaborado, é base para integracdo eficiente dos elementos citados. O layout esta presente em
varios segmentos de processos de manufatura e ou processos de servigos, tais como:
industrias, hospitais, escritorios, lojas etc., e por esta razdo necessita atencdo em sua
concepcao. Este artigo tem como objetivo apresentar o diagndstico atual do layout de uma
empresa grafica localizada na cidade do Rio de Janeiro-RJ, que atua na fabricacéo de livros,
cadernos, cartbes de visita, coOpias digitais, folders, panfletos, banners, blocos, bolsas,
adesivos, caixas personalizadas, a fim de se propor um novo layout para otimizar o fluxo de
producdo e minimizar a movimentacao de pessoas e materiais.

Palavras-chave: layout; arranjo fisico; industria gréafica.

Abstract

With increasing competitiveness in the industrial area, organizations seek varied studies in
search of improvements, aiming at increasing productivity and reducing their costs, with a
better use of inputs, labor, processes, among other constant elements Industry. These issues
will be dealt with in an organization, with an emphasis on layout structure, also called layout
or physical arrangement, which, when well elaborated, is the basis for efficient integration of
the cited elements. The layout is present in many segments of manufacturing processes and /
or service processes, such as: industries, hospitals, offices, shops, etc., and for this reason
needs attention in its design. This article aims to present the current diagnosis of the layout of
a graphic company located in the city of Rio de Janeiro-RJ, which manufactures books,
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notebooks, business cards, digital copies, folders, pamphlets, banners, blocks, bags , Stickers,
custom boxes, in order to propose a new layout to optimize the flow of production and
minimize the movement of people and materials.

Key-words: layout; physical arrangement; graphic industry.

1. Introducéo

Com a competitividade cada vez maior na area industrial, as organizacdes buscam
estudos variados em busca de melhorias, visando o aumento da produtividade e a reducdo dos
seus custos, com melhor aproveitamento de insumos, méo-de-obra, processos, entre outros
elementos constantes na indudstria. Serdo tratadas destas questGes em uma organizagcdo, com
énfase na estrutura do layout, também denominado leiaute ou arranjo fisico, que quando bem
elaborado, é base para integracdo eficiente dos elementos citados. O layout esta presente em
varios segmentos de processos de manufatura e ou processos de servigos, tais como:
industrias, hospitais, escritérios, lojas etc., e por esta razdo necessita atencdo em sua
concepcdo. No caso de um novo layout ou modificacdo de um existente, podera haver

barreiras, como limitacdes de espaco geogréafico e qualificacdo de mdo-de-obra.

Com a realizacdo das alteracbes do layout, a tendéncia é ter um melhor
aproveitamento nas atividades da empresa, resultando em melhorias na logistica interna,
aumento de produtividade, satisfacdo de colaboradores e gestores, harmonia no ambiente de

trabalho e eficiéncia no atendimento aos clientes.

Este artigo tem como objetivo apresentar o diagnostico atual do layout de uma
empresa grafica localizada na cidade do Rio de Janeiro-RJ, que atua na fabricacdo de livros,
cadernos, cartbes de visita, copias digitais, folders, panfletos, banners, blocos, bolsas,
adesivos, caixas personalizadas. Para tal, foram realizadas visitas técnicas onde se pode
verificar o processo produtivo e o fluxo de producdo de um dos principais produtos da
mesma, a fim de se propor um novo layout para otimizar o fluxo de producdo e minimizar a
movimentacdo de pessoas e materiais. Os métodos aplicados na elaboragéo deste artigo foram

0 estudo de caso e a pesquisa bibliogréafica.

2. Layout — Leiaute ou Arranjo fisico

O arranjo fisico de uma operacdo produtiva preocupa-se com o posicionamento fisico
dos recursos de transformacgdo. Colocado de forma simples, definir o arranjo fisico é decidir

onde colocar todas as instalagdes, maquinas, equipamentos e pessoal da producéo. O arranjo
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fisico € uma das caracteristicas mais evidentes de uma operacao produtiva porque determina
sua “forma” e aparéncia. E aquilo quando que a maioria de n6s notaria em primeiro lugar
quando entrasse pela primeira vez em uma unidade produtiva. Também determina a maneira
segundo a qual os recursos transformados - materiais, informacéo e clientes — fluem pela
operacgédo (SLACK et al., 2007).

Pode-se definir layout ou arranjo fisico, segundo Chiavenato (2004), o planejamento
do espaco fisico a ser ocupado e representa a disposicdo de maquinas e equipamentos
necessarios a producdo dos produtos/servicos da empresa.

Para Neumann e Scalice (2015), o layout de qualquer empresa é o resultado final de
uma analise dos arranjos fisicos propostos apds as decisdes relacionadas a produtos, processos
e recursos de producdo terem sido tomadas. Este resultado determina o fluxo de materiais,

pessoas e informagdes dentro do ambiente de producao.

Segundo Viana (2002), o significado de layout é um arranjo fisico onde esta exposto
de que forma as pessoas, maquinas e equipamentos estdo posicionados na fabrica, para assim
encontrar a melhor forma possivel de combinar as instalacGes, equipamentos, mao de obra e

outros itens que fazem parte da atividade industrial.

Moura (2008) descreve layout como um planejamento, no intuito de chegar a

eficiéncia produtiva.

Modificacbes no layout implicam em mudancas praticas no sistema produtivo,
podendo afetar varios niveis de uma organizacdo. A alteracdo do layout pode ter a finalidade
de: buscar as metas competitivas por melhorar o fluxo de materiais e informacgdes; maximizar
a eficiéncia na utilizacdo de recursos humanos e equipamentos; elevar a conveniéncia dos
clientes e vendas; diminuir os riscos dos funcionarios por considerar a ergonomia dos
processos; aumentar a moral dos trabalhadores e facilitar a comunicacdo entre as areas
envolvidas no sistema (KOSTROW, 1996).

A Figura 1 representa 0 modelo decisério para a escolha do tipo de layout. Os tipos de
processo ilustrados na figura 1 sdo abordagens gerais para a organizacdo das atividades e
processos de producdo. Arranjo fisico € um conceito mais restrito, mas € a manifestacéo fisica
de um tipo de processo. E a caracteristica de volume-variedade que dita o tipo de processo.

H4, entretanto, frequentemente, alguma superposic¢do entre tipos de processo que podem ser
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utilizados para determinada posicdo do bindmio volume-variedade. Em casos em que mais do
que um tipo de processo é possivel, a importancia relativa dos objetivos de desempenho da
operacgéo pode influenciar na decisdo. Em geral, quanto mais importante for o objetivo custo
para a operacao, mais provavel serd que ela adote um tipo de processo préximo ao extremo

alto volume-baixa variedade do espectro de tipos de processo (SLACK et al., 2007).

Figura 1 — A decisdo de arranjo fisico
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Fonte: Slack et al. (2007)

Segundo Slack et al. (2007), os tipos béasicos de layout, sdo:

" Layout posicional (também conhecido como layout de posicdo fixa) é de certa
forma, uma contradicdo em termos, ja que 0s recursos transformados ndo se movem entre
0s recursos transformadores. Em vez de materiais, informacdes ou clientes fluirem por uma
operacdo, que sofre o processamento fica estacionario, enquanto equipamento, maquinario,

instalacGes e pessoas movem-se na medida do necessario.

. Layout por processo é assim chamado porgue as necessidades e conveniéncias
dos recursos transformadores que constituem o processo na operacdo dominam a decisao
sobre o layout. No layout por processo, processos similares (ou processos com
necessidades similares) sdo localizados juntos um do outro. A razdo pode ser que seja
conveniente para a operacdo manté-los juntos, ou que dessa forma a utilizacdo dos recursos
transformadores seja beneficiada. 1sso significa que, quando produtos, informagdes ou

clientes fluirem pela operacgdo, eles percorrerdo um roteiro de processo a processo, de
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acordo com suas necessidades. Diferentes produtos ou clientes terdo diferentes

necessidades e, portanto, percorreréo diferentes roteiros na operagéo.

" Layout celular é aquele em que os recursos transformados, entrando na
operacao, sdo pré-selecionados (ou pré-selecionam-se a si préprios) para movimentar-se
para uma parte especifica da operacdo (ou célula) na qual todos o0s recursos
transformadores necessarios a atender as suas necessidades imediatas de processamento se

encontram.

. Layout por produto envolve localizar os recursos produtivos transformadores
inteiramente segundo a melhor conveniéncia do recurso que esté sendo transformado. Cada
produto, elemento de informagdo ou cliente segue um roteiro predefinido no qual a
sequéncia de atividades requerida coincide com a sequéncia na qual os processos foram
arranjados fisicamente. Esse € 0 motivo pelo qual, as vezes, esse tipo de layout é chamado
de layout em “fluxo” ou em “linha”. O fluxo de produtos, informagdes ou clientes ¢ muito
claro e previsivel no layout por produto, ou que faz dele um arranjo relativamente facil de

controlar.

" Layout Misto, muitas operacGes ou projetam layout mistos, que combinam
elementos de alguns ou todos os tipos basicos de layout, ou usam tipos basicos de arranjo

fisico de forma “pura” em diferentes partes da operacao.

3. Metodologia

Para este trabalho utilizou-se da metodologia estabelecida por Vergara (2009), e para a
classificacdo da pesquisa, toma-se como base a taxonomia que prop&e dois critérios basicos:
guanto aos fins e quanto aos meios.

Este estudo pode caracterizar-se para fins finalisticos como sendo aplicada, descritiva
e explicativa. Pois explica e descreve as caracteristicas de um dado fenémeno (layout), além
de motivada pela necessidade de propor uma aplicacdo pratica para o assunto em questdo.
Quanto ao meio utilizado para esta pesquisa, optou-se pela pesquisa de campo, como foco em
um estudo de caso, aliada a uma analise documental na prépria empresa, objeto do estudo,

bem como suportada pela literatura corrente do tema proposto.

A amostra e universo, respectivamente, estudado estdo limitados ao processo

produtivo de uma industria grafica, localizada na cidade do Rio de Janeiro, considerados
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como sujeitos que contribuiram para esta pesquisa dois operadores das maquinas de Offset,
cinco auxiliares de producdo e o dono da empresa, que tanto forneceu informacées historicas,
como permitiu 0 acompanhamento da producéo e os resultados obtidos.

A coleta e tratamento de dados se deram no periodo de janeiro de 2015 a dezembro de
2015, realizado in loco, e todo o processo produtivo foi mapeado, a fim de identificar as
falhas, que sdo os possiveis gargalos ou problemas no processo produtivo. Apés identificar os
principais problemas da confiabilidade do produto, foi percebido que o arranjo fisico era o
grande problema, e que precisava ser tratado.

Portanto, fez-se a descricdo do layout atual da empresa, evidenciando uma
desorganizacdo na planta produtiva, em seguida utilizou-se um diagrama de relagdes como
forma de auxiliar na indicacdo da importancia relativa das relagbes entre os processos,
maquinas e departamentos da fabrica, e posteriormente foi proposto modificagdes no fluxo do
processo produtivo, objetivando a obtencdo de quais atividades devem estar afastadas ou

proximas umas das outras para a melhoria do desempenho total da empresa.
4. Estudo de Caso

4.1. A empresa

E uma gréfica localizada na cidade do Rio de Janeiro, foi fundada em 2001, onde seus
servicos iniciais eram basicamente para fabricar blocos, cartbes de visita e papéis timbrados.
Com o passar dos anos foi se estabelecendo no mercado, e atualmente continua ganhando
novos clientes, ampliando seu negocio. Tem grande portfélio de produtos e servigos, dentre
eles estdo: livros, cadernos, cartdes de visita, copias digitais, folders, panfletos, sublimacdo,

banners, blocos, bolachas de chopp, bolsas, tags, adesivos, crachas, caixas personalizadas.

4.2. Sistema de Producéo

Durante o desenvolvimento do trabalho, foram realizadas visitas in loco e com isso
sendo possivel identificar as etapas do processo de producdo, conforme descrito na Figura 2, a

sequir.
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Figura 2 — Fluxograma do processo de producéo
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Fonte: Autores (2016)

O processo produtivo inicia-se quando o orgamento do produto a ser impresso é
aprovado, gerando uma ordem de producéo que é encaminhada para o setor de corte de folhas.
Apos realizar o corte de folhas, 0 mesmo estara disponivel para a impresséo, a qual, atraves de
uma lista de producdo, formulada pelo diretor industrial, segue para a impressora a ser

utilizada neste produto.

A etapa do processo de impressdo consiste na passagem de cada folha pelos castelos
de impressdo!, onde a tinta dos reservatorios da maquina é comprimida sobre o fotolito.
Fotolito por sua vez, é uma chapa entalhada a laser, como se fosse uma transparéncia
“positiva” de uma das quatro cores CMYK (Cyan, Magenta, Yellow e Key - Ciano, Magenta,
Amarelo e Preto). O acronimo CMYK tem a letra “K” no final em vez de “B” para que seja
evitada a confusdo com outros modelos de cor popular, utilizando um processo de impressao
conhecido como offset que é um dos processos mais utilizados atualmente, tendo em vista que

€ 0 processo de impressdo mais rapido para grandes tiragens.

A proxima etapa do processo € a montagem, que consiste das atividades de dobrar as
folhas, costura e apds a costura 0s cadernos sdo separados para serem montados conforme a

ordem numérica das paginas. Esta etapa também é chamada de alceamento ou alceada. Com

! Castelo de impresséo: Trata-se da ferramenta de impresséo propriamente dita, é o local onde estéo localizados
os rolos que realizam a impresséo offset (COSTA, 2009).
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0s cadernos organizados, estes sd@o agregados por um processo de colagem e nesta etapa
também ¢ adicionada a capa.

Finalizada a montagem, a proxima etapa € a de acabamento, onde podem ser
realizadas as seguintes atividades: laminacéo, cola, corte e vinco, dobra. Com o produto
finalizado, a proxima etapa ¢ a embalagem do produto em caixas. ApOs 0 processo de

embalagem, o produto segue para a expedicao.
4.3. Descricao do Layout Atual

Na Figura 3, a seguir, esta a representacao atual do layout atual da producdo de livros
na Gama Editora Ltda. Analisando este layout fica evidente que ndo houve um planejamento
na disposicao das maquinas neste espaco fisico, sendo alocadas de maneira desordenada, sem
seguir nenhum critério de alocagéo por afinidade de processos e com grande distancia de uma

maquina para outra no mesmo setor.

A consequéncia desta falta de planejamento do arranjo fisico para a producao € a perda
de tempo na movimentacdo e no transporte da matéria-prima durante seu processo de
transformacdo, reducdo da area livre para o transito de funcionarios e dos produtos em
processo, fadiga nos funcionarios por terem de percorrer grandes distancias durante a jornada
de trabalho e o cruzamento de fluxo entre as operacdes, gerando gargalos por causa dos altos

volumes de estoques em processo.

Figura 3 - Layout atual da grafica
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(

Fonte: Autores (2016)
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A fim de, propor um arranjo fisico mais funcional para a empresa realizou um estudo
no layout atual, para entender a forma como esta sendo executada a atividade. Nesta proposta
sera mensurada a distancia percorrida para execucdo da atividade, buscando uma maior

economia de movimentos a fim de diminuir o tempo do processo de fabricag&o.

Para este estudo, a sugestdo proposta para alteracdo do layout, tem como objetivo
minimizar os cruzamentos entre os fluxos de pessoas e materiais que estdo muito longos e
confusos e reduzir as distancias percorridas ao longo do processo.

A seqiiéncia das atividades desenvolvidas para a realizacdo do processo de melhoria
do layout foi iniciada com uma analise global da éarea fisica da empresa. Foi utilizado o
diagrama de relacionamento, conforme apresentado na Figura 4, a seguir, para avaliar a

proximidade entre os diversos setores conforme o citado por Slack et al. (2007).

Figura 4 - Diagrama de RelagBes

Escritorio >\A
1 Cod Razdo
Corte >;®J\ 1 Agilizar o processo
. 1 4 2 Necessidade de Supervisdo
Impressdo B U | 3 Movimentagio de material
1 4 2 4 Estagio de trabalho individual
Dobra > | >
Costura valor Proximidades Quantidade
1 > 3 A Absolutamente necessdrio 10
Montagem % E Especialmente importante 1
T %) T 1 Importante 5
Cola >@/ (6] Proximidade normal 4
u Sem impotancia 6
Expedicio >/3 X Mo desejavel 2

Fonte: Slack et al. (2007)

4.4. Descricdo do Layout Futuro

Com base nos motivos apresentados, foi proposta uma melhoria no layout da empresa,
conforme a Figura 5, visando principalmente minimizar cruzamentos do fluxo de pessoas e
materiais, além de diminuir a distancia total percorrida do processo produtivo. Tomando
como principio de que a empresa ndo apresenta um layout planejado e bem definido e sua

desorganizacdo € evidente, pensou-se que com a alteracdo do layout, os beneficios para o
andamento da atividade serdo grandes.
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Figura 5 - Layout futuro da grafica

Impressora Copa/Cazinha

Fonte: Autores (2016)

5. Analise dos Dados

Na Tabela 1, a seguir, é exibida uma lista com as distancias percorridas entre as
atividades da fabricacdo dos livros com o layout no estado atual, e foi possivel observar que a
distancia total percorrida entre os centros de trabalho € de 61,5 m. Além disso, também foi
observado um numero de cinco cruzamentos entre os fluxos de pessoas e materiais, que
atrasam o andamento do servico.

Tabela 1- Distancias percorridas no layout atual

Del/Para Distancia (m)
1-2 13,59
2-3 6.4
3-4 126
4-5 2,3
9-6 9,1
6-7 4.2
7-8 45
8-9 10,1
Total 61,5

Fonte: Autores (2016)
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Na Tabela 2 a seguir, € exibida uma lista que contém as distancias percorridas entre as
atividades da fabricagdo dos livros com o layout futuro, e foi possivel observar que a distancia
total percorrida entre os centros de trabalho é de 33,2 m. O nimero de cruzamentos entre 0s
fluxos de pessoas e materiais foi diminuido a zero, trazendo maior agilidade ao processo.

Tabela 2 - Distancias percorridas no layout futuro

De/Para Distancia (m)
1-2 45
2-3 40
3-4 28
4-5 25
5-6 1.7
6-7 3.2
7-8 105
8-9 41
Total 33,2

Fonte: Autores (2016)
6. Considerac0es Finais

Na proposta para o layout futuro, as maquinas foram dispostas de acordo com a
similaridade da operacdo as quais pertencem como pode ser observado na Figura 5. A
realocacdo do maquinario permitiu uma maior linearidade no percurso dos principais
produtos, havendo uma reducdo de tempo no processo, custo e reducdo na taxa de
deslocamento entre os processos de 46% movimentacdo. Com a proposta deste novo layout
foi possivel minimizar ou eliminar as restricdes indicadas e destacadas no processo descrito

no item 4.3, e assim a empresa ganhando um espaco para o estogque em processo.

Comparando as distancias percorridas pelas partes que compdem o livio em seu
processo produtivo, fica evidente que a reducdo do caminho percorrido por elas no layout
proposto. Com isso, a empresa obteve um ganho com a reducdo de movimentacdo de 28,3
metros, ou seja, uma reducdo de 46% dos movimentos, e com isso reduzindo o tempo do

processo de acabamento do produto final.
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