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RESUMO 

Com a globalização interferindo ativamente nos meios de produção, tornando as 

empresas cada vez mais competitivas, vê-se necessária a busca por ferramentas 

que auxiliem na redução de custos, aumento da produtividade e otimização de 

processos. O layout, nesse contexto, surge como um desafio na gestão industrial. 

Este artigo teve como objetivo, expor a importância do layout adequado a cada tipo 

de produção, mostrar que a escolha equivocada de um layout trará prejuízos para a 

organização e propor um layout adaptado à empresa X. O suporte teórico partiu das 

definições de layout, do estudo sobre os seus diferentes tipos e suas 

particularidades para aplicação na empresa citada. Como metodologia, utilizou-se da 

pesquisa qualitativa, com o objetivo descritivo, utilizando para isso um estudo de 

caso para levantamento dos dados necessários. Foram coletadas informações 

através de questionário, documentos cedidos pela empresa e visitas realizadas in 

loco. Como resultado, foram observadas oportunidades de melhoria na estrutura do 

chão de fábrica da empresa citada utilizando para isso uma proposta de um layout 

que melhor se adeque ao seu tipo de produção da empresa. 

Palavras-chave: Layout. Otimização. Produtividade.  
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1  INTRODUÇÃO 

 Inseridas em ambientes cada vez mais competitivos, com o mercado 

consumidor paulatinamente mais exigente, as empresas têm buscado ferramentas 

que melhorem seus processos e garantam uma maior competitividade. 

Uma das maneiras de melhorar o processo consiste da otimização do arranjo 

físico ou layout. Segundo Corrêa e Corrêa (2007) uma das partes fundamentais da 

estratégia de qualquer organização, é a decisão de qual arranjo físico usar, pois 

quando um projeto físico se mostra bem estruturado, pode acabar por alavancar 

pontos positivos dentro da empresa dando a ela maior competitividade.   

Sobre o Layout, é oportuno destacar que se trata de uma palavra de origem 

inglesa e significa: plano, arranjo, design de projeto, esquema, possuindo vários 

tipos (por produto, processo, celular e posicional). De acordo com Slack et al.(2009), 

nada mais é que uma ferramenta para a criação da melhor configuração física de um 

ambiente com o objetivo de equilibrar a relação homem-máquina e aperfeiçoar o 

processo produtivo (evitando perdas de espaço, tempo de produção, evitando 

movimentos desnecessários, acidentes de trabalho, dentre outros).  

Ainda nesse sentido, Guimarães e Cabral (2011, s/n), diz que no âmbito 

empresarial, 

 “o "layout" pode ser sinônimo de "arranjo físico", ou seja, o modo 
como estão organizados os equipamentos, máquinas, ferramentas, 
produtos finalizados e mão de obra dentro da empresa. Um bom 
"layout" pode ter um efeito na produtividade da empresa, podendo 
também reduzir os custos (por significar menos desperdícios) e 
perda de tempo”.   
                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                

A respeito da criação e estruturação de um layout, mostra-se uma tarefa de 

alta complexidade, pois demanda tempo (longa duração), apresenta custos elevados 

por estar envolvidos nesse processo, além de toda uma sequência de produção, que 

precisa ser pensada e adequada para minimizar ou extinguir o máximo de perdas 

possível. Envolve também, todo um maquinário com equipamentos de grandes 

dimensões, conforme salienta Ferreira e Reaes (2013). 

É importante frisar que, quando a empresa possui um sistema de distribuição 

de máquinas e pessoal ineficiente (layout errado), ocorre perda no ciclo de 

produção, movimentação inadequada dos funcionários (podendo ocasionar 

acidentes de trabalho), retrabalho e prejuízos para a empresa. Fato que obriga as 

organizações a buscarem a composição ideal da sua estrutura física, onde os 
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espaços são otimizados, pensados de acordo com as necessidades de seus 

processos e de forma ergonomicamente correta. 

 Em razão disso, Carsten (2015) adverte que quando as organizações 

possuem layouts bem definidos e estruturados, apresentam maior dinamicidade e 

seus processos são mais eficientes e eficazes. 

À vista disso, verifica-se a importância do layout na otimização do processo 

produtivo da empresa. Em especial, questiona-se qual seria o layout mais indicado 

para a empresa estudada e que benefícios o layout correto trará para a organização. 

O objetivo geral do presente artigo é, portanto, propor o layout mais adequado 

ao tipo de produção da empresa estudada e, ainda, mostrar como esse layout 

adaptado trará benefícios ao ciclo produtivo da organização, bem como o aumento 

da competitividade da mesma. 

Como justificativa tem-se que, uma empresa que possuir seus setores 

interligados e comunicantes, com um layout adequado ao tipo de produção, um 

arranjo físico que auxilie nas práticas de manufatura, onde os espaços estão de 

acordo com as normas e facilitando o ciclo produtivo, apresentará uma produção 

mais eficiente e, com isso, conseguirá atender a demanda de forma mais ágil e 

assertiva. 

Buscando alcançar o objetivo proposto, utilizar-se-á estudos a literaturas da 

área e o método de pesquisa qualitativa, onde será feito um estudo de caso com o 

levantamento de informações fundamentais. 

Para melhor abordagem do tema, o trabalho será dividido em seis tópicos, no 

primeiro tópico, será apresentada a contextualização do tema a ser estudado. No 

segundo tópico serão apresentados os conceitos de layout organizacional e seus 

tipos e peculiaridades. Além disso, será feito um estudo sobre o planejamento 

simplificado de Layout.   

2  CONCEITOS E TIPOS DE LAYOUT 

Para Slack et al.(2009, p. 181), “o arranjo físico de uma operação produtiva 

diz respeito ao posicionamento físico dos seus recursos transformadores. Isso 

significa decidir onde colocar todas as instalações, máquinas, equipamentos e 

pessoal da operação”. 
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Salienta, ainda, Slack et al.(2009) que o que se nota, primeiramente, dentro 

de uma empresa é a disposição do espaço (layout), já que ele determinada a  forma 

que os recursos da empresa, mão de obra, maquinário, informações, fluem em cada 

operação realizada. 

Sobre o desenvolvimento de novo layout, Ivanqui (1997 apud Lima Filho et al. 

2017, p. 37) afirma que: 

“desenvolver um novo layout em uma organização é pesquisar e 
solucionar problemas de posicionamento de máquinas em setores e 
decidir sobre qual a posição mais adequada em que cada qual deve 
ficar. Em todo o desenvolvimento do novo layout organizacional, uma 
preocupação básica deve estar sempre sendo buscada: tornar mais 
eficiente o fluxo de trabalho, quer que seja ele dos colaboradores, 
quer dos materiais”. 

A escolha correta do tipo de layout e a implantação adequada do mesmo 

resultarão na melhoria direta em vários setores e processos da empresa. Com a 

melhor utilização das máquinas e equipamentos, a diminuição das perdas de tempo 

entre um processo e o outro, adequação dos postos de trabalho e mão de obra, o 

processo produtivo tornar-se-á mais eficiente e a empresa mais lucrativa. 

A propósito, Slack et al.(2009) afirma que quando o layout de uma empresa 

é inadequado, vários problemas podem acontecer, desde fluxos longos e confusos 

até altos custos de produção, insatisfação dos clientes e perda na produção. 

Para Corrêa e Corrêa (2013 apud Rosa et al. 2014)  existem 4 tipos básicos 

de arranjos físicos que os recursos produtivos são organizados. Sendo eles: Arranjo 

físico posicional; Arranjo físico funcional; Arranjo físico celular; Arranjo físico por 

produtos; 

Vantagens e desvantagens dos tipos existentes de layout são apresentadas 

por Slack et al.(2009, p. 194), como mostra a Tabela 1: 
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Tabela 1: Vantagens e desvantagens dos tipos de arranjos físicos: 

 
Fonte: Slack et al. (2009, p. 194) 

2.1  Arranjo físico posicional 

No layout do tipo posicional, o produto que está sendo produzido ou 

confeccionado fica parado e os insumos para sua transformação (matéria prima e 

mão de obra) é que se movimentam.  

Para Slack et al.(2009), no arranjo físico posicional, em vez de materiais, 

informações ou clientes fluírem por uma operação, quem sofre o processamento fica 

estacionário, enquanto equipamento, maquinário, instalações e pessoas movem-se 

na medida do necessário. A esse respeito, Neuman e Scalice (2015) afirmam que o 

layout posicional, também conhecido como Project Shop, é o mais básico dentre os 

tipos existentes e nele o produto, por ter grandes dimensões e por ser de difícil 

deslocamento, fica parado enquanto os equipamentos e mão de obra (suprimentos 

em geral) se movimentam ao seu redor. 

Na Tabela 2, tem-se as vantagens e desvantagens desse tipo de layout 

segundo Neuman e Scalice (2015, p.223): 

Tabela 2: Vantagens e Desvantagens do layout posicional: 

 
Fonte: Neuman e Scalice (2015, p.223) 
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A Figura 1 demonstra um exemplo de layout posicional, no qual é mostrado 

claramente que o produto que está sendo confeccionado se mantém estacionário e 

os suprimentos que se movimentam, na medida em que é necessário. 

Figura 1: Arranjo Posicional 

 

Fonte: Lima Filho e Malagutti (2017, p. 38). 

Como exemplos de arranjo físico posicional podem ser citados a produção de 

produtos que são muito grandes ou delicados e que exijam a menor movimentação 

possível, como a produção de aviões, navios, máquinas de grande porte, dentre 

outros. 

 

2.2  Arranjo físico funcional 

Nesse tipo de layout os processos ou etapas similares da produção se 

encontram próximas umas as outras, facilitando assim as funções que devem ser 

executadas para a confecção do produto.  

De acordo com Slack et al.(2009, p. 186) no arranjo físico funcional, 

“recursos ou processos similares são localizados juntos um do outro. 
A razão para isso é que pode ser conveniente para a operação 
mantê-los juntos, ou que dessa forma a utilização dos recursos 
transformadores seja beneficiada. Isso significa que, quando 
produtos, informações ou clientes fluírem pela operação, eles 
percorrerão um roteiro de atividade, de acordo com suas 
necessidades. Diferentes produtos ou clientes terão diferentes 
necessidades e, portanto, percorrerão diferentes roteiros. 
Geralmente, isso faz com que o padrão de fluxo na operação seja 
bastante complexo”. 

Para Neumann e Scalice (2015, p. 224), o layout funcional ou Job Shop, é o 

arranjo físico que organiza o fluxo produtivo, a sequência das máquinas de acordo 
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com sua função, sendo assim, máquinas com mesma função encontram-se 

próximas, unidas pelo processo que desempenham dentro do fluxo produtivo.  

A Figura 2 demonstra um exemplo de layout funcional, demonstra, também, a 

separação dos equipamentos de acordo com as funções exercidas por cada um. 

 

Figura 2: Arranjo Funcional 

 
Fonte: Lima Filho e Malagutti (2017, p. 38). 
 
 

Como exemplos de arranjo físico funcional, temos os processos produtivos 

que agrupam seus recursos com função ou processos semelhantes, como fábricas, 

onde as operações de montagem semelhantes são alocadas no mesmo local (área 

de soldagem, área de corte, etc.), dentre outros. 

 

2.3  Arranjo físico celular 

No arranjo físico celular o processo produtivo é formado, como o próprio 

nome diz, em células. Nessa configuração, o produto a ser produzido entra em uma 

dessas células e ali é produzido. No layout celular, cada célula possui 

equipamentos, suprimentos e mão de obra necessária para produzir determinado 

produto sem existir a necessidade de passar por mais de uma célula. Como 

exemplo, pode ser citado empresas que fabricam componentes de computador. 

A respeito do arranjo físico celular, Slack et al.(2009, p. 187) afirma:  

O arranjo físico celular é aquele em que os recursos transformados, 
entrando na operação, são pré-selecionados (ou pré-selecionam-se a 
si próprios) para movimentar-se para uma parte específica da 
operação (ou célula) na qual todos os recursos transformadores 
necessários a atender a suas necessidades imediatas de 
processamento se encontram. A célula em si pode ser arranjada 
segundo um arranjo físico funcional ou por produto”. 
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Segundo Neumann e Scalice (2015), esse tipo de arranjo físico é bem flexível, 

quando se leva em consideração o tamanho do lote de produtos, possibilita que se 

tenha um alto nível de qualidade tanto na produtividade quanto no produto em si. 

A Figura 3, demonstra um exemplo de layout celular: 

Figura 3: Arranjo Celular: 

 
Fonte: Lima Filho e Malagutti (2017, p. 39). 

Como exemplos de arranjo físico celular tem-se manufatura de componentes 

de computador, onde é um sequenciamento de processos que o produto precisa 

passar até chegue á etapa final de produção, dentre outros. 

 

2.4  Arranjo físico por produtos 

O arranjo físico por produto permite que o produto ou componente siga um 

fluxo ou sequencia de produção, o maquinário é colocado de forma que as etapas 

de produção sejam seguidas e o produto passe por todas elas, sequencialmente até 

que sua produção seja finalizada. 

Nesse sentido, Slack et al.(2009, p. 189) conceitua: 

“o arranjo físico por produto envolve localizar os recursos produtivos 
transformadores inteiramente segundo a melhor conveniência do 
recurso que está sendo transformado. Cada produto, elemento de 
informação ou cliente segue um roteiro predefinido no qual a 
sequência de atividades requerida coincide com a sequência na qual 
os processos foram arranjados fisicamente”. 

Para Neumann e Scalice (2015), nesse tipo de arranjo físico, normalmente 

existe, na sequencia de produção, uma máquina de cada tipo, e é mais indicado em 

produções que são caracterizadas por serem de grande escala, produção em 

massa. 
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A Figura 4 demonstra um exemplo de layout por produto, esse tipo de arranjo 

físico se dá de formas predeterminadas com um sequenciamento de produção 

previamente estabelecido. 

 

 

Figura 4: Arranjo por Produto: 

 
Fonte: Lima Filho e Malagutti (2017, p. 39). 
 

Como exemplos de arranjo físico por produto temos a linha de montagem 

automobilística, dentre outros. 

 

3 Planejamento Simplificado de Layout (SLP) 

O planejamento simplificado de layout é um método aplicável nos mais 

diversos tipos de espaços físicos. Sendo uma estratégia valiosa para o 

desenvolvimento de um layout novo ou até mesmo na modificação de um layout já 

existente, o SLP se mostra como sendo um método simples e objetivo, como já dizia 

Muther e Wheeler (1994 apud Cleber et al. 2015, p. 6). 

De acordo com Cleber et al. (2015) o desenvolvimento do SLP é feito 

seguindo 6 etapas ou passos: apresentação do diagrama de relações; 

estabelecimento das necessidades de espaço; apresentação do diagrama de 

relações; apresentação, através de desenhos, os layouts de relação de espaços; 

avaliação dos arranjos alternativos; detalhamento do plano de layout selecionado. 

Seguir-se-á as etapas abaixo de forma mais detalhada. 

 3.1  Etapa 1: Apresentação do diagrama de relações 

Inicialmente deve-se elencar cada atividade da empresa, descrevendo-as, 

enumerando-as e por fim fazendo a relação dessas atividades com o diagrama de 

relações. 
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Para isso serão utilizadas as seguintes relações: 

Tabela 3: Relações de proximidade: 

LETRA RELAÇÃO DE PROXIMIDADE 

A Absolutamente necessário 

E Especialmente importante 

I Importante 

O Normal 

U Sem importância 

X Não desejada 

N Número de atividades listadas 
Fonte: Próprios autores. 

3.2  Etapa 2: Estabelecimento das necessidades de espaço 

Neste momento, verificar-se-á qual será o espaço (área física) que cada 

máquina e/ou posto de trabalho deverá ocupar. As características físicas e as 

utilidades de cada atividade apontada no item anterior devem ser mencionadas e 

avaliadas. 

3.3  Etapa 3: Apresentação do diagrama de relações 

Esquematização das fases anteriores, o desenho do arranjo físico começa a 

ganhar forma. Sendo uma etapa muito importante, a apresentação do diagrama de 

relações exige muita criticidade e atenção, para que erros não sejam cometidos e 

prejudiquem as fases posteriores. 

O desenho das relações será feito seguindo quatro critérios ou etapas, de 

acordo com Cleber et al. (2015, p. 10), quais sejam: 

 Primeiro Passo: Desenhar atividades listadas na Etapa 1 como sendo de 

classificação “A” e “E” e uni-las usando três linhas (paralelas); 

 Segundo Passo: Desenhar atividades listadas na Etapa 1 como sendo de 

classificação “I” e uni-las usando duas linhas (paralelas); 

 Terceiro Passo: Desenhar atividades listadas na Etapa 1 como sendo de 

classificação “O” e “X”. Para “O” unir com uma linha (paralela) e para “X” unir 

com uma linha (paralela em ziguezague); 

 Quarto Passo: unir os três diagramas criados formando um diagrama geral. 

A Figura 5 é um exemplo de diagrama de relações genérico que poderá 

auxiliar no entendimento das relações que serão feitas de acordo cm as etapas 

mencionadas acima. 
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Figura 5: Diagrama de relações: 

 

Fonte: Vergara, Barbosa e Yamanari (2016, p.77). 

 

Após feito os quatro passos, basta avaliar a melhor configuração de acordo 

com as proximidades, tamanho dos processos estudados de acordo com o item 

2.2.2, como salienta Cleber et al. (2015, p. 10). 

3.4 Etapa 4: Apresentação, através de desenhos, os layouts de relação de 

espaços 

Neste momento ordenar-se-ão os diagramas mais adequados a situação 

estudada, dimensionando as características e espaço físico disponível. 

Com o intuito de propor um novo layout, deve-se indicar todas as possíveis 

soluções (as cabíveis ao caso estudado) identificadas na etapa anterior (item 3.2.3) 

e fazer as adaptações necessárias. 

3.5  Etapa 5: Avaliação dos arranjos alternativos 

É neste momento que se seleciona o melhor layout dentre os propostos. 

Geralmente há duas ou mais opções a serem avaliadas e conforme Muther (1978), 

vários fatores devem ser levados em considerando, tais como: custos, adaptação, 

versatilidade, eficiência do fluxo e manuseio de materiais, flexibilidade, condições de 

trabalho, segurança, utilização de equipamentos, dentre outros fatores. 

Neste tipo de avaliação, são listadas e comparadas vantagens e 

desvantagens das propostas de layout apresentadas, estabelecendo fatores 

importantes a serem considerados para cada caso e para a escolha da melhor 

destas propostas. Entretanto, Muther (1978) ainda afirma que este processo é o 
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menos preciso, pois entende-se que não há reconhecimento adequado da 

importância de alguns fatores. 

Nesse contexto, Muther e Wheeler (2008) propõem a avaliação destas 

alternativas seguindo alguns passos. São estes: 

1 – Identificar os arranjos propostos; 

2 – Estabelecer fatores, considerações e objetivos para a escolha da melhor 

proposta; 

3 – Atribuir para cada fator um valor de peso e indicar a importância referente para a 

eficiência do layout; 

4 – Classificar cada plano alternativo para cada fator, utilizando a classificação com 

vogais; 

5 – Transformar as classificações com vogais em números e multiplicar pelos pesos 

dos fatores estabelecidos, sendo classificados como: (A) Excelente = 4; (E) Ótimo = 

3; (I) Bom = 2; (O) Regular = 1; (U) Ruim = 0; 

6 – Totalizar os valores para cada arranjo proposto. O maior valor indicará a melhor 

alternativa. 

3.6 Etapa 6: Detalhamento do plano de layout selecionado 

Após selecionar o layout mais adequado às necessidades da empresa, 

levando em consideração todos os fatores citados na etapa 5 (cinco), ainda é 

preciso reavaliar a escolha e para isso geralmente segue-se alguns passos.  

          Conforme Muther e Wheeler (2008), primeiramente, o layout deve ser 

desenhado em uma escala apropriada para melhor avaliação. Neste, são 

identificadas as áreas e características principais. Máquinas, equipamentos e outras 

características individuais são colocados em detalhe para que assim haja a 

reavaliação destas mudanças feitas e ainda possam ser ajustados detalhes 

menores, se necessário. Por fim, todos os dados para identificação devem ser 

indicados neste detalhamento. 

 

4  METODOLOGIA 

4.1 Caracterização da Pesquisa 

Para a criação do presente artigo, utilizar-se-á a pesquisa qualitativa, com o 

objetivo descritivo, utilizando para isso um estudo de caso. 
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Segundo Godoy (1995, p. 21) a pesquisa qualitativa, 

“um fenômeno pode ser melhor compreendido no contexto em que 
ocorre e do qual é parte, devendo ser analisado numa perspectiva 
integrada. Para tanto, o pesquisador vai a campo buscando “captar" 
o fenômeno em estudo a partir da perspectiva das pessoas nele 
envolvidas, considerando todos os pontos de vista relevantes. Vários 
tipos de dados são coletados e analisados para que se entenda a 
dinâmica do fenômeno.” 

Buscando alcançar os objetivos geral e específico, foi feita uma pesquisa de 

campo, esse tipo de pesquisa carece do pesquisador uma maior proximidade com o 

objeto estudado, demostra a necessidade de ir in loco buscar as informações 

necessárias. 

Nesse sentindo, afirma Gonçalves (2011) que o pesquisador precisa ir ao 

ambiente que está ocorrendo ou ocorreu a situação estudada, para que informações 

sejam reunidas e posteriormente documentadas.  

Sendo assim, se mostra necessário o estudo in loco no chão de fábrica da 

empresa, para que informações pertinentes aos objetivos possam ser buscadas e 

documentadas. 

4.2 Coleta de Dados 

A empresa estudada foi a Empresa X, com apenas 2 (dois) anos no mercado, 

especializada em projetos e construções de máquinas que produzem artefatos de 

cimento. A empresa produz máquinas de alto desempenho (hidráulicas e 

pneumáticas) e todos os implementos (esteiras transportadoras, misturadores de 

cimento, alimentador de tábuas, dentre outros) necessários para uma fábrica que 

deseja produzir artefatos de cimento (e tijolos ecológicos). Está localizada na cidade 

de Santa Cruz de Minas/MG.   

Visitas, previamente agendadas, foram realizadas com o intuito de uma 

observação crítica sobre o processo produtivo e levantamento de informações 

pertinentes a este estudo, como a medição de todas as máquinas e equipamentos 

da oficina.  

Foi aplicado um questionário a todos os funcionários da empresa (donos e 

colaboradores), sendo este questionário semiestruturado devido à necessidade de 

uma maior liberdade de resposta por parte dos funcionários da empresa, para que 

as diferentes visões do espaço (estrutura da empresa) e pontos críticos pudessem 



14 
 

ser levantados. Foi feita, também, uma pesquisa documental, utilizando para isso 

documentos, relatórios e anotações disponibilizadas pela empresa. 

Para a análise documental, foi feito um pedido formal ao dono da empresa, 

por meio de um ofício. Nesse momento buscou-se através do estudo de documentos 

e relatórios da empresa, o levantamento de dados, com o histórico de demanda. 

Por fim, foram feitas observações diretas in loco na empresa, de forma a 

complementar os levantamentos anteriores e posteriormente foi utilizado o SLP 

(Planejamento Simplificado de Layout) para criar e propor um novo layout para a 

empresa. 

5 ANÁLISE E DISCUSSÃO DOS RESULTADOS 

5.1 Fluxograma: 

 A Empresa X possui diversos centros de trabalho como se verifica na Figura 

6, abaixo, isso se deve ao fato da empresa produzir máquinas e equipamentos de 

grande porte e alta complexidade. 

 

Figura 6: Fluxograma da Produção. 

 

Fonte: Próprios Autores. 

5.2 Apresentação do chão de fábrica: 

A figura 7 mostra algumas fotos do chão de fábrica da oficina, tiradas pelos 

autores, in loco, com o intuito de demonstrar a estrutura atual da organização e o 

quão necessário se faz uma reformulação do layout. 
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Figura 7: Chão de Fábrica.                                     

 
                  

Fonte: Próprios Autores. 
  

Através das fotos é possível verificar que não existe um lugar específico e 

adequado a cada tarefa utilizada, não há um fluxo de produção definido no chão de 

fábrica. 

  Observou-se, através das visitas realizadas a empresa, que o chão de fábrica 

se molda de acordo com a produção (as bancadas, mesas e máquinas mais leves 

se movimentam de acordo com o espaço físico disponível). O ferramental, por sua 

vez, não possui um local determinado. Já o setor de pintura não possui um espaço 

separado, adequado e adaptado, ou seja, o ambiente se torna ainda mais insalubre 

devido ao odor da tinta quando as peças estão sendo pintadas. 

 Quando uma organização não possui um layout definido, com setores mal 

divididos e delimitados, causando assim um fluxo confuso e ineficiente de trabalho, 

podem ocorrer diversas situações indesejadas como acidentes de trabalho (devido 

ao excesso de movimentos desnecessários) e perda de tempo na produção. 

 

5.3 Apresentação das Questões e Resultados: 

Foi aplicado um questionário de 10 questões (nove questões de múltipla 

escolha e uma questão aberta). É pertinente frisar que a empresa, em sua 
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totalidade, esteve envolvida em todo o processo de coleta de dados, logo o 

resultado do questionário é representativo. Através da aplicação do questionário, foi 

possível verificar a forma que os funcionários enxergam seu ambiente de trabalho, 

os desafios que estes enfrentam no chão de fábrica e quais são os pontos críticos 

da configuração atual da oficina. 

Conforme enfatizado durante todo o artigo, principalmente nos capítulos 1 e 2, 

o layout de uma organização pode ser usado como uma ferramenta de otimização 

de processos e gerar lucratividade, porém uma empresa que não possui um espaço 

físico adequado, com maquinário e insumos alocados em lugares estratégicos, 

acabará por ter desperdícios dos mais variados tipos. 

As questões do questionário aplicado estão diretamente ligadas ao espaço 

físico (tanto a questão de organização quanto a análise de adequação do tamanho e 

características desse espaço). 

A Figura 8, abaixo, mostra a resposta dos colaboradores à pergunta: “Você 

considera a oficina organizada?”.  

 

Figura 8: Organização do espaço físico: 

 

Fonte: Próprios Autores. 

 

O resultado demonstra que todos os envolvidos acreditam que a empresa é, 

de fato, organizada. O que contrasta com as fotos tiradas in loco, mostradas no item 

5.2, onde fica evidente que a organização não possui um layout definido e 

adequado, o que pode refletir na falta de conscientização dos colaborados com 

relação ao ganho de eficiência que um layout adequado pode proporcionar. 

Uma empresa que possui seu chão de fábrica organizado, onde todos seus 

insumos e mão de obra estão alocados de forma a otimizar o fluxo produtivo, terá 

100% 

0% 

Você considera a oficina organizada? 

 

SIM

NÃO
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ganhos dos mais diversos tipos. Nesse sentido, o estudo do layout trás para a 

organização ferramentas de otimização de processos e aumento na produtividade. 

 Nesse contexto Nunes (2013, p. 200) afirma:  

 
“O estudo do arranjo físico tem por objetivo a melhor combinação de 
material, equipamento e mão de obra no espaço disponível 
relacionado aos sistemas de produção. Esse estudo contempla um 
plano de instalação industrial que integra todos os recursos de 
produção num conjunto lógico e ordenado, cada qual dando sua 
parcela de contribuição para o objetivo final, que é a eficiência de 
produção.” 

 

A Figura 9, por sua vez, ilustra a opinião dos respondentes em relação ao 

tempo perdido devido à dificuldade em encontrar as ferramentas necessárias para 

desenvolver determinada tarefa.  

 

Figura 9: Perda no tempo de produção devido à falta de organização das 

ferramentas: 

 

Fonte: Próprios Autores. 

 

Com base nos dados coletados, ficou claro que alguns colaboradores 

encontram dificuldades e acreditam que há perda de tempo proveniente da falta de 

organização das ferramentas no chão de fábrica. Conforme já descrito no item 5.2, 

não há, atualmente na empresa, um lugar definido e adequado para guardar todas 

as ferramentas (chaves, lixas, esmeril, dentre outros) o que dificulta o acesso a elas 

quando se tornam necessárias. Observa-se, que a organização do ferramental de 

uma indústria está diretamente ligada à diminuição de tempo perdido e ao aumento 

na produtividade, pois conforme Kamarudding et al.(2003), o dimensionamento do 

layout impacta diretamente na produtividade de uma empresa, sendo usado como 

83% 

17% 

Você verifica perdas no tempo de produção devido à 
dificuldade de encontrar ferramentas? 

SIM

NÃO
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ferramenta para o alcance da diminuição de desperdícios dos mais diversos tipos e 

na redução de custos. Diante disso, percebe-se a importância de se ter um arranjo 

físico adequado no chão de fábrica, onde cada máquina e equipamento tenha seu 

local ideal definido e claro. 

É interessante frisar que os respondentes mesmo vendo o chão de fábrica 

como sendo um ambiente organizado, responderam ter dificuldade de encontrar 

ferramentas o que acarreta no atraso do tempo de produção e perda de tempo dos 

mais diversos tipos. Esse fato pode demostrar que os respondentes não têm a 

consciência clara do conceito de organização.  

 Outro ponto chave, mostrado na Figura 10, está relacionado ao espaço 

disponível no atual chão de fábrica da empresa.  

 

Figura 10: Adequação do espaço físico a atual demanda da produção: 

 

Fonte: Próprios Autores. 

 

 Perguntados sobre essa relação, os funcionários disseram, em sua maioria, 

que o espaço físico disponível é sim adequado. Entretanto, percebe-se que 33% dos 

respondentes, demostraram não considerar o espaço disponível adequado. Como a 

empresa terceiriza parte da produção, algumas peças torneadas e outras que 

necessitam ser cortadas usando máquinas mais tecnológicas (como o torno CNC), o 

serviço é terceirizado, uma vez que na oficina não tem as máquinas necessárias 

(devido ao alto custo de aquisição), o espaço disponível no chão de fábrica para 

alocar essas máquinas é insuficiente e também terceirizar o serviço garante que os 

prazos de entrega sejam cumpridos (devido à falta de mão de obra suficiente). 

67% 

33% 

Você considera que o espaço disponível no chão de fábrica se 
adequa a produção atual da empresa? 

 

SIM

NÃO
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 A última questão, que era discursiva, trazia aos respondentes o 

questionamento de que segundo sua opinião, experiência e vivência dentro da 

organização, quais pontos (tanto físicos ou organizacionais) deveriam ser 

melhorados para que o processo produtivo fosse otimizado. Dos 6 (seis) 

entrevistados,  5 (cinco),  ou seja,  83,34% mencionaram que viam a necessidade de 

contratação de um gestor, para fazer todo o processo de gerenciamento de matéria 

prima, encomendas (seus prazos de entrega e prioridades) e ligação dos pedidos 

com a produção em geral fosse feita de forma mais acertada e eficiente. O outro 

entrevistado, que caracteriza 16,66% das respostas, acredita que o chão de fábrica 

precisa ser adaptado ou reestruturado para que os setores tenham os espaços e 

características necessários para produzir de forma a melhorar todo o processo de 

produção das máquinas e salienta a importância de ter claro a sequencia produtiva 

de cada produto e a organização em geral da oficina. 

 

5.4 Análise: 

Por meio das observações feitas nas visitas realizadas à empresa e 

principalmente pelas informações coletadas após a aplicação do questionário, 

observou-se que a empresa possui uma estrutura física mínima necessária ao tipo 

de produção, porém problemas relacionados a esse tema já fazem parte da 

realidade da empresa.  

O maior desafio enfrentado atualmente pelos funcionários é a falta de um 

layout. O atual chão de fábrica da empresa necessita de melhorias em toda sua 

estrutura física, desde a realocação dos setores até a criação de um local adequado 

para armazenagem de ferramentas, matéria prima, produto em processo e produto 

acabado. 

Através das visitas realizadas a empresa, ficou notório o fato de que a 

organização perde por não possuir uma estrutura adequada, exemplo disso é o fato 

de não trabalharem com pronta entrega devido ao fato de não terem um local 

adequado para armazenar produtos acabados, o que foi possível comprovar usando 

os documentos cedido pela empresa e verificado fazendo um estudo da demanda de 

pedidos da organização. 

Com o estudo foi possível identificar oportunidades para a melhoria no atual 

espaço físico da empresa, desde a delimitação dos setores, o tipo mais adequado 
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de layout (de acordo com os quatro tipos existentes: produto, funcional, celular e 

posicional) até a proposta de um arranjo físico apropriado ao tipo de produção 

realizada na empresa.  

 

 

5.5 Etapas para proposta de um layout: 

Com o intuito de propor um layout adequado a empresa, utilizaram-se, 

inicialmente, as opções dos tipos de layout (que foram apresentados durante todo o 

capítulo 2) e também documentos cedidos pela empresa, onde foi possível entender 

melhor quais são os produtos oferecidos pela organização, no que diz respeito a 

dimensões, complexidade e valor agregado.  

De acordo com o item 2.1 quando os produtos ou máquinas produzidos no 

chão de fábrica são de grande porte e alta complexidade, o arranjo físico ou tipo de 

layout que mais se adequa é o posicional. 

  Após determinar o melhor tipo de layout, foram seguidas as etapas 

apresentadas no capítulo 3 e algumas serão demostradas na tabela 4 e figuras 11 e 

12, abaixo: 

 

Tabela 4: Tabela de Relações. 

  CORTE MONTAGEM PINTURA SOLDAGEM USINAGEM 

CORTE ---  A  I   I E  

MONTAGEM  A  --- O   E A  

PINTURA  I O   ---  I  I 

SOLDAGEM I  E I  ---   I 

USINAGEM  E E  I  I  ---  

Fonte: Próprios Autores. 

 Nessa etapa, mostrada na tabela acima, são verificados os setores que 

necessitam de proximidade uns dos outros e quais precisam de uma distância maior 

para não comprometer a sequência produtiva e também a qualidade do produto. 

 Já na Figura 11, tem-se o diagrama de relações. Agora, o arranjo físico 

começa a ganhar forma de acordo com as linhas de afinidade, como mostrado 

abaixo: 
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Figura 11: Diagrama de relações. 

 

Fonte: Próprios Autores. 

Verificando o diagrama de relações e tendo as listagem e medidas de todas 

as máquinas e equipamentos do chão de fábrica (informação cedida pela empresa), 

foi possível dimensionar o tamanho ideal para cada setor de forma que as atividades 

neles desempenhadas pudessem ser feitas de forma otimizada. 

Por fim, o resultado do layout mais adequado será apresentado a seguir na 

Figura 12: 

 

Figura 12: Layout posicional para a empresa: 

 

Fonte: Próprios Autores. 
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6 CONCLUSÃO 

Atualmente muitas são as exigências sofridas pelas empresas, as quais estão 

em todos os seus níveis de atuação, e o layout não foge a isso. Um ambiente de 

trabalho bem estruturado e organizado trará a essas empresas, melhorias dos mais 

diversos tipos, desde a eliminação de desperdícios de tempo e espaço físico até o 

aumento da produtividade. 

Neste trabalho foi analisado o processo produtivo da Empresa X. Analisou-se 

como a distribuição do seu chão de fábrica era dada, quais eram os problemas e 

desafios enfrentados pela empresa e, principalmente, a forma como o arranjo físico 

atual impactava em todo o sistema produtivo da organização. 

Por meio de observações realizadas in loco e aplicação de questionário a 

todos os funcionários da empresa, ficou evidente que a empresa trabalha com uma 

estrutura confusa e ineficiente, o que prejudica o fluxo de produção da mesma. O 

questionário, com perguntas voltadas ao uso do espaço físico do chão de fábrica, 

somado ao estudo feito na literatura pesquisada e documentação fornecida pela 

empresa acerca do espaço disponível, possibilitou o entendimento sobre o que 

poderia ser melhorado.  

 Percebia-se como um ponto fundamental, determinar o tipo ideal de layout 

que deveria ser usado na Empresa X. Essa decisão precisaria ser tomada levando 

em consideração o modo de produção da empresa e o tipo de produto produzido. 

Após levantamento acerca dessas informações, foi possível concluir que o tipo de 

layout que melhor se enquadraria nesse caso seria o Layout Posicional. 

Posteriormente, foram discriminados todos os setores da empresa e a relação entre 

eles, bem como suas necessidades de espaço (para isso foram medidas todas as 

máquinas e equipamentos da empresa). Ao utilizar a ferramenta Planejamento 

Simplificado de Layout (SLP), foi possível verificar possíveis modelos de layout e, 

por fim, determinar o que seria mais adequado para a empresa. 

 É importante ressaltar que o processo em busca de melhorias de qualquer 

empresa deve estar em constante renovação. As mudanças propostas para a 

conclusão deste trabalho, por meio da melhor disposição de mão de obra, 

ferramentas e máquinas, tendem a colocar a organização um nível superior no que 

se trata de competitividade, evitando desperdício em todos os sentidos.  
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Acredita-se que o estudo do layout de uma empresa é apenas o primeiro passo 

a ser observado e o sucesso da organização está diretamente relacionado ao 

conhecimento constante de novas tecnologias e métodos de otimização. Portanto, 

um layout bem estruturado que torne os setores comunicantes, que aperfeiçoe o 

fluxo de materiais e informação, é um grande passo nessa direção.  

Propõe-se, então, para futuros trabalhos, um estudo aprofundado na Empresa 

X, focando em seus setores e postos de trabalho, para que seja mantida a 

competitividade de mercado no qual está inserida. 
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