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Resumo
O presente estudo objetivou a analise do Layout de uma Fabrica Téxtil
de moda praiana. Tal estudo orientou-se em entender 0 processo
produtivo e assim analisar os possiveis gargalos no arranjo fisico de
seus departamentos. Desta forma, atraavés do Diagrama de
Relacionamento, foram identificados inconsisténcias na disposicao
dos setores, e fora criada uma proposta de melhoria de arranjo fisico
para a fabrica.

De acordo com a analise dos resultados explicitados neste trabalho,
as mudancas na disposicdo dos setores através de entendimento dos
processos concretizam que podem almejar ganhos na produgéo.

Palavras-chaves: LAYOUT; ARRANJO FiSICO; DIAGRAMA DE
RELACIONAMENTQOS; PROCESSOS PRODUTIVOS
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1. INTRODUCAO

Com a difusdo da informacdo de forma mais rapida, o cliente tornou-se cada vez mais
exigente. Isto acontece de forma acentuada em artigos de moda, onde séo envolvidos fatores

emocionais e culturais além do econdmico.

Assim de acordo com Veiga et al 2010, a industria da moda encontra-se diante de um
desafio competitivo, onde o mercado exige resposta rapida, marketing e design. Contudo

estdo diretamente atrelados a inovacao.

Tavares 2004 afirma que o Brasil conquistou o mercado internacional, com seus modelos
de moda Praia impetuosos. Estes por sua vez sofreram alteracbes para que houvesse uma
aceitacdo internacional, fazendo assim com que o produto se posiciona-se em uma curva de

expansao.

De acordo com Ballou 2009, as empresas despendem uma consideravel parcela de tempo
buscando maneiras de inovar no que tange a oferta de seus produtos. De modo que quando um
player da industria percebe que a logistica interfere de modo substancial os custos de uma
empresa, e que uma decisdo sobre seu arranjo resulta em diferentes servicos para seus

clientes, percebe as principais maneiras de aumentar o seu Market share.

Ainda segundo o autor o prop6sito especifico da logistica é criar um mix de atividades

onde ocorra 0 maior retorno do investimento realizado com o menor prazo possivel.

Assim é necessario que as empresas fomentem de forma planejada as suas instalacGes,
bem como a relacéo entre seus departamentos, e o fluxo de seus produtos. Pois as decisdes de
instalacOes acarretam resultados significativos na qualidade e precos dos produtos a longo
prazo (SLACK, 2009).

Silva et al 2009 compreende que o tempo de produgdo é afetado pelo fluxo de produtos e
pessoas,e que 0 custo dos produtos estd associado ao tempo gasto com movimentos

desnecessarios de pessoas e materiais.

O fluxo de materiais e pessoas dentro da fabrica influencia no tempo de producéo, levando
0S projetistas a atentarem para a divisao e disposicdo dos departamentos dentro da mesma. Por
sua vez, os custos de producdo estdo relacionados ao tempo gasto com movimentacdes
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desnecessarias que também se relacionam a agregacéo de valor ao produto.

Desta maneira o presente estudo visa tracar o perfil das instalagbes de uma empresa
manufatureira de produtos de moda praia. Apds o perfil tragado sera comparado se este atende

a demanda atual.

2. REVISAO DE LITERATURA

2.1. INDUSTRIA TEXTIL BRASILEIRA- MODA PRAIA

O biquini foi criado na década de 40, em tal época a sociedade era considerada mais
rigida e o biquini sofre algumas alteracGes. Nos anos 60 o biquini foi fundido com unido ao
maio formando uma peca que tinha uma maior facilidade pela sociedade. Mas na década de
70 que o biquini tornou-se uma vestimenta aceita pelo mercado de banhistas brasileiros
(SEBRAE, 2008).

Nos anos 90 a moda praia tornou-se uma tendéncia no mercado fazendo com que 0s
modelos evoluissem de uma maneira mais rapida. Com isso tal industria comegou a incluir
outros produtos além de maios e biquinis como: cal¢es de banho, 6culos escuros, saidas de

praia, entre outros.

De acordo com SEBRAE (2008), o Brasil é considerado o pais que mais consome
produtos de moda praia no mundo. A moda Brasileira € responsavel pelo faturamento de US$
1,2 bilhdo ao ano, com a producdo de 50 milhGes de pegas ao ano, através de 700 industria
formais no pais. (SEBRAE apud APIT, 2008)

2.2. ARRANJO FISICO INDUSTRIAL OU LAYOUT

Arranjo Fisico ou Layout possui varias definigdes distintas na literatura. Para Slack
(2005), Layout ou Arranjo Fisico pode ser definido como decidir onde colocar todas as

maquinas, instalacdes, equipamentos e pessoal da producéo.
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Peinado (2007) e Graelm reinem diferentes defini¢cGes, como segue na figura 1.

Arranjo fisico

Slack et al. (2002) definem arranjo fisico de uma operacéo produtiva como a pre-
ocupacéo com a localizacio fisica dos recursos de transformacéo. De forma simples,
definir o arranjo fisico € decidir onde colocar todas as instalacdes, maquinas, equi-
pamentos e pessoal da producéo.

Stevenson (2001) considera que o arranjo fisico € a configuracédo de departamentos,
de centros de trabalho e de instalacdes e equipamentos, com énfase especial na
movimentacao otimizada, através do sistema, dos elementos aos quais se aplica o
trabalho.

Moreira (1998) lembra que planejar o arranjo fisico significa tomar decisées sobre a
forma de como serao dispostos os centros de trabalho que ai devem permanecer.

(0]

Gaither e Frazier (2001) dizem que definir o arranjo fisico significa planejar a locali-
zacdo de todas as maquinas, utilidades, estacdes de trabalho, areas de atendimento
ao cliente, areas de armazenamento de materiais, corredores, banheiros, refeitérios,
bebedouros, divisdrias internas, escritdrios e salas de computador, € ainda os pa-
droes de fluxo de materiais e de pessoas que circulam o prédio.
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Ritzman & Krajewski (2004) consideram. como os outros autores, que o planeja-
mento do arranjo fisico envolve decisdes sobre a disposicio dos centros de atividade
econdomica em uma unidade e definem centro de atividade econdmica como qual-
quer coisa que utilize espaco: uma pessoa, um grupo de pessoas, o balcdo de um
caixa, uma maquina, uma banca de trabalho e assim por diante.

Gurgel (2003), em seu glossario de engenharia de producao, define arranjo fisico
como sendo a arte e a ciéncia de se converter os elementos complexos e inter-
relacionados da organizacdo da manufatura e facilidades fisicas em uma estrutura
capaz de atingir os objetivos da empresa pela otimizacao entre a geracao de custos e
a geracao de lucros.

Figura 1- Diferentes percepcdes de Layout
Fonte: Peinado e Graelm, 2007

Peinado e Gral (2008), afirmam que a palavra “arte” é predominante no arranjo fisico.
Pois este no momento da implementacdo exige muito estudo, mas em contrapartida também

exige experiéncia e visao espacial.

Um Arranjo fisico ndo visa apenas a melhoria e o lucro, visa também o bem estar dos
seus colaboradores. Assim muitas vezes paisagistas e arquiteto participam no momento de sua

implementacao.

As decisdes sobre arranjo fisico sdo de suma importancia para a organizagao, pois sao
considerados o parte estratégica da empresa mais exposta e o grande causador de gastos

desnecessarios com estoques, transporte ente outros.O arranjo fisico possui niveis decisérios:

-Nivel Estratégico: decisdes sobre o local (pais, estado, cidade) onde a empresa sera
instalada. Determina como serd a interligacdo da organizacdo com o mercado. As

decisdes nesse nivel possuem alto risco e gato para a organizagao.
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- Nivel tatico: decisbes sobre o tipo de Arranjo fisico. Decisdes que envolvem baixo

risco e gasto para organizacao.

- Nivel Operacional. Decisbes de como serd realizada a operacdo e como serdo
alocados os recursos. Decisfes que envolvem pouco gasto e quase nenhum gasto

significativo para a organizacao.

De acordo com Slack (2005), existem cinco diferentes tipos de classificacdo de Arranjo

Fisico, que séo feitas com base no fluxo produtivo da instalagéo.

b)

d)

Arranjo Posicional: o recurso transformado ndo se move, somente 0s insumos, pessoas
e maquinario que se movem ao seu redor. Indicado para produtos onde o volume de

producdo é baixo e a sua customizacdo é alta. Ex: construcao de avido.

Arranjo por Processo: € o Arranjo planejado com base nas necessidades e funcfes dos
recursos transformadores. As maquinas e recursos de processos similares sdo
alocados na mesma area, para assim otimizar a utilizacdo dos recursos. Indicado para
produtos onde a variedade e alta e possui um certo grau de customizacdo. Ex:

Supermercado.

Arranjo por Produto: Os recursos do processo produtivo sdo alocados de maneira
seqlencial, onde o recurso transformado flui através deles. Indicado para produtos

com alto volume de producdo e baixa customizacdo. Ex: produtos alimenticios.

Arranjo Celular: onde um tipo recurso transformado é pré selecionado, e encaminhado
para um setor da industria. Este setor possui um Arranjo fisico proprio onde possui
todos os insumos para operar o recurso transformado. Ex: maternidade hospitalar.

Indicado para produtos com alto volume de producao e média customizacéo.

Arranjo Misto: Relne os maiores beneficios dos outros tipos de arranjo,onde um é

predominante.

3. METODOLOGIA

A presente pesquisa foi realizada de forma exploratoria, em virtude das visitas local e com

base na revisdo teorica, a fim de entender os processos realizados na fabrica de biquinis e

5



N
Vill CONGRESSO NACIONAL DE
W Q/) EXCELENCIA EM GESTAO
s

VIl CONGRESSO NACIONAL DE EXCELENCIA EM GESTAO
8 e 9dejunho de 2012

encontrar possiveis problemas no arranjo fisico que prejudiquem o desempenho da producéo.

A organizacéo de estudo possui um variado mix de produtos que envolvem moda praiana,
acessorios e roupas de academia e tem o objetivo de melhorar o seu desempenho e produzir
resultados que atinja maior satisfacdo de seus clientes, os clientes em potencial e ainda
superar as ameacas dos produtos importados. Com isso a organizacdo esta disposta a investir

no que for preciso, para atingir seus objetivos.
— Sendo assim, a pesquisa foi feita da seguinte maneira:

— Na primeira visita foram observados todos o0s processos de fabricacdo dos produtos da

organizacao.

— Logo apds, foram mapeadas as instalacbes e construimos um modelo de mapo

fluxograma.

— Na segunda visita foi feito a crono analise desses processos de fabricacao.

4. ESTUDO DE CASO

A pesquisa exploratoria foi realizada em uma fabrica de biquinis localizada na regido de
Campo Grande na cidade do Rio de Janeiro, fundada no ano de 1997 e atualmente € composta

por 130 funcionéarios que trabalham em apenas com um turno de 8 as 18 horas da noite.

A escolha desta fabrica foi feita decorrente da perspectiva de seus problemas
apresentados com a desnecessaria logistica interna que os matérias devem percorrer durante o

processo de produc¢do, a ma distribuicdo dos instrumentos de trabalho e do fator humano.

4.1 ORGANOGRAMAS FUNCIONAIS DA ORGANIZACAO (CADEIA
PRODUTIVA):

Na primeira visita, observamos a cadeia produtiva a seguinte macro processo:

Desenho

do projeto

Linha de
Corte do

tecido

NMontagem

e Ccostura

Bordar

logomarca

Arrematar e

Embalar

Cistribuicdo

0o procuto
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Figura 2- Macrofluxo da producéo
4.1.1 DESENHO DO PROJETO

O trabalho se inicia na sala de criacdo, onde os estilistas desenvolvem um estudo
minucioso do mercado consumidor, para escolher o tema e as cores da nova tendéncia da

moda do verdo e o estudo dos fornecedores de matéria prima.

Este trabalho perdura por um periodo de 8 meses por isso 0s estudos
impreterivelmente devem comecam antes mesmo de uma tendéncia acabar, para que a

préxima producdo comesse a tempo de a tender a demanda do proximo verao

Apbs a analise de estudo e definida as caracteristicas da nova tendéncia, dar-se a
criacdo de um modelo desenhado no papel, que sera enviado a area de pilotagem na sala de TI
e assim o modelo cria formas digitais, e € padronizado a cerca dos tamanhos e numerac@es de

uso, para criar uma peca piloto.

A peca piloto é levada para a sala de reunido, para ser aprovada, caso a peca seja
aprovada, é passada para a sala de linha de producdo. Caso a peca ndo seja aceita, é reenviada

para estudo com os comentarios de mudanga.

4.1.2 LINHA DE CORTE DO TECIDO

O modelo aprovado é enviado para sala de corte no qual passard pelo processo de
enfesto € a etapa do processo produtivo da confec¢do que consiste na colocacdo de uma
camada (folha) de tecido sobre a outra, de forma a facilitar o corte simultaneo das pecas
comercializadas pela empresa. O comprimento do enfesto é definido pelo comprimento do
risco, acrescido das tolerancias de corte é revisado e colocado na area de descanso por um dia,

para que a malha volte ao tamanho normal.

Em procedéncia a isto é feito o corte junto ao forro colado por alfinetes e o produto
recebe uma especificacdo definida na ficha técnica, para ser transportado para a sala de

costura localizada no segundo andar.


http://www.portaisdamoda.com.br/glossario-moda~corte~.htm
http://www.portaisdamoda.com.br/glossario-moda~risco~.htm
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4.1.3 MONTAGEM E COSTURA

Neste processo 0s mixes de produtos sdo divididos por diferentes requisitos de
costura,ou seja, se o biquinis que levam al¢as ou bojo séo costurados neste processo, levando
mais tempo do que os modelos que tomara que caia e sem bojos. Porém todos os modelos
passam pela costura de forro, etiquetagem com numeracéo, elastico, rebatido para o avesso,

coloca se 0 viés passa a costura reta em alguns modelos.

Através de acompanhamento de relatérios de produgdo , virmos que a capacidade
produtiva do setor de corte em média e de 2.000 peca diariamente, ja no setor de costura, sdo
produzidas no Maximo 1.200 pecas por dia, limitando assim a producdo da fabrica, sendo
entdo o posto gargalo da confeccdo. Onde o trabalho e feito manualmente e peca por peca,

aumentando assim o tempo da pega no setor de costura.

Observamos que néo existe uma diviséo das pegas para a costureira, l0go as pecas que

demandam maior tempo para costura provocam um processo de gargalo na produgéo.
4.1.4 BORDADO

As pecas ao final do processo de costura sdo enviadas para a area de bordado onde é

colocado a logomarca da organizacgao no primeiro andar.

Apds o processo de bordado é enviado novamente para o terceiro andar para a area de

arremate e costura, provocando um deslocamento desnecessario do trabalhador.
4.1.5 ARREMATE E EMBALAGEM

As atividades relacionadas a Arremate e embalagem s&o realizadas no terceiro andar,
onde todas as pecas sdo inspecionadas e realizadas os reparos finais e em caso de
conformidade o produto é embalado e enviado para o estoque final, na espera para ser

comercializado ou distribuido para outras lojas
4.2. ANALISE DOS DADOS DO FLUXO DE PRODUCAO

Entendendo todos os dados de fluxos, foi criado o mapofluxo das atividades

representados pela figura 3 abaixo:
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1° Andar

Eecepeio Loja 2

corredor

Bordado

Cogtural Cogtura 2

estodie

Estoque final de
linha:

€
viamento? D TI

Corte e
estoque de
tecido

Criacéo Plote

mecanica

Arremate
e embalagem

Figura 3-Mapofluxograma da fabrica de biquinis

Portanto, mostra se claro que a disponibilidade fisica dos setores mediante o fluxo de
atividades ndo esta otimizada, pois os produtos e conseqiientemente o funcionario responsavel
pelo transporte interno, tem que se deslocar pelos andares, muita das vezes o produto passa
mais de uma vez ao mesmo andar, provocando um acréscimo no tempo das atividades de

producdo.
A tabela 1 abaixo mostra o tempo médio dos processos e 0 tempo que o funcionario
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leva para se locomover com a carga de um andar para outro no decorrer da producéo.

Tempo Peca Processo Local
8 meses 1 Criagao do Modelo Sala de Criagdo
Produgio de Uma pecga
1dia 1 v . pec Sala de Pilotagem
piloto
1dia 1 Realizagdo do molde Sala de Plot
2:08 minutos Transporte para o Enfesto
13:08 minutos 1 Corte da pega | Sala de Corte
2:42 minutos Transporte para costura
28:16 segundos 1 Costura da pega | Sala de Costura
2:32 minutos Transporte para o bordado
2:87 minutos 6 Bordado | Sala de Bordado
3:40 minutos Transporte para o arremate
37:35 segundos 1 Arremate Sala de arremate
39:03 segundos 1 Embalar Sala de arremate
2:38 minutos Transporte para o estoque final

Tabela 1- Crono analise dos processos

Na tabela 1 podemos perceber que o funcionario responsavel pelo transporte do

processo de producdo, dos quais poderiam ser mais bem utilizados em outras atividades.

produto desperdica um total de onze minutos e trinta e dois segundos durante todo o

10
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Tabela 2-Ordem dos Processos X Tipo de produtos

Analisando os dados apresentados acima na tabela 2, percebemos que o mix de

produtos se desloca buscando os diferentes processos, além de atender as flexibilidades da

demanda, os produtos passam em variadas quantidades ao longo do tempo, portanto com base

nos estudos de layout e processos é perceptivel que o arranjo fisico da fabrica de biquinis é

por processo, e 0 processo de fabricacdo por lote.
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Secao N2 de Funcionarios

Segao de Criagdo 5 Funciondrios
Sec¢do de Plot 2 Funcionarios
Seg¢do de PCP 2 Funcionadrios

Sec¢ao de Corte 13 Funciondrios
Secao de Pilotagem 1 Funciondrio
Sec¢do de Costura 18 Funcionarias
Sec¢do de Bordado 1 Funciondrio
Seg¢do de Arremate 8 Funcicnarios
Segao de Embalagem 4 Funciondrios
Secdo de Embalagem 4 Funciondarios

Tabela 3- Diviséo de funcionarios por setor

A tabela 3 acima mostra a disposi¢do dos funcionarios, visto que o setor de corte
,costura e arremate possuem mais funcionarios, por caracterizarem atividades mais

manuais,logo também desprendem maior necessidade de espacos fisicos.

5. RESULTADOS

Com base no método qualitativo proposto por Slack (2005), foram relacionados pelo
grau de atratividade e necessidade de proximidade os setores da Fabrica. A avaliacdo foi
realizada com as letras A, E, I, O, U e X; sendo a letra A, a maior necessidade de proximidade
entre os setores e 0 X a ndo permissdo de proximidade dos setores. Este método visa avaliar
de forma qualitativa a necessidade de disposicdo das areas no arranjo, fazendo com que assim
0S setores que necessitassem de insumos ou processos produtivos similares ficassem

proximos.

12
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Fundamental estar préximo
Especialmente importante estar préximo
Importante estar préoximo
Desejavel estar préximo
Ndo precisa estar proximo
Indesejavel estar proximo

X|C|O|=|m|>

Figura 4-Diagrama de relacionamentos

Analisando a figura 4 € possivel perceber que a sala de costura, por exemplo, necessita
ser localizada proxima ao estoque, ou seja, no mesmo andar. Assim sera diminuido o gasto de
tempo e energia para a reposi¢do dos insumos. A sala de corte necessita estar bem proxima ao
estoque, pois esta fornece insumos diretos para o estoque. O setor de PCP e Plotagem
depende fundamentalmente da area de TI, portanto consideramos necessaria a alocacao

proxima destes setores.

Através do Diagrama é notorio que banheiro fosse considerado importante estar perto
de quase todos os setores. Contudo s6 existe um banheiro que esta localizado no primeiro
andar, este que possui 0 menor numero de funcionarios. Este indica a necessidade da

construcdo de outro banheiro na fabrica.

Desta forma foi proposto um novo arranjo para que atendesse as necessidades
mapeadas na ferramenta qualitativa de diagrama de relacionamento e problemas percebidos
da analise quantitativa de tempo. Com base na Figura 5 a baixo é possivel visualizar o arranjo
proposto de acordo com as necessidades de proximidade de alguns setores, de forma

estratégica, o que ndo acontecia no Layout existente na fabrica.
13
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1° Andar
Recepcio Banhe Loja 1 Loja 2
iro
N
/Arremate e Embalo \
Estoque Final Distribuicdo
N A A
2° Andar
. N
Corte e Estoque de Tecidos Estoque de Mecanica
linhas e
Aviamentos
N
Galpdo de Costurale 2 Bordado N
N _
3° Andar
4 . ) 4
Ti Plote Pilotag | Banh PCP
em eiro
Ne S
4 N
Sala de Criagdo DP Cozinha/Refeitério
N A

Figura 5. Proposta de novo Layout de Fabrica

Na figura 5 acima, pode ser notado as modificacfes feitas no primeiro andar, onde
colocamos o banheiro proximo a sala de recepgéo e das lojas, para que o estoque final fique
mais proximo do centro de distribuicdo, e com semelhante finalidade foi colocado no lugar do
setor de bordado, o setor de arremate e embalo, visto que caracterizava o final da produgéo

torna se viavel a sua proximidade ao estoque final.

No segundo andar foi notificado que ndo havia necessidade de separacdo de setor de
14
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costura 1 e costura 2,pois também ndo havia distin¢do de produtos para trabalho, por isso
unificamos os setores e modificamos o posicionamento deste, com o setor de estoque final e o
de linha e aviamento, para que fosse possivel colocar o setor de corte e estoque de tecido,
localizado no terceiro andar,para ficar localizado no mesmo andar, facilitando o deslocamento

das operacdes de producao.

O setor de bordado foi colocado no lugar da sala de TI por estar em proximidade da
escada de acesso ao setor de arremate.

No terceiro andar ficou caracterizado como area administrativa, deixando apenas 0s
equipamentos de fabricacdo do molde e da peca piloto, pois compreende se que o0 setor de
criacdo é especialmente dependente desses setores para desenvolvimento e a provacdes de
suas atividades.

Todas as mudancas realizadas foram determinadas obedecendo aos critérios de espaco

vigente no local e pela quantidade de pessoas presentes por setor.

6. CONSIDERACOES FINAIS

Através da presente pesquisa foi possivel constatar problemas na disposicdo dos
setores, visto que o layout desta fabrica se caracteriza por processo e que este era adequando
ao tipo de producdo desta, logo torna se essencial que a ordem dos setores permanegam em
proximidade, obedecendo a regra sequencial das operacoes.

Visto estd necessidade, foram modificados o arranjo dos setores procurando sempre
dispor da forma mais otimizada possivel, facilitando o deslocamento dos funcionarios e

produtos.

De acordo com as modificacdes feitas, constatou que o tempo de locomogédo dos
funcionarios cairia de onze minutos e dois segundos para aproximadamente nove minutos, ou
seja, houve uma otimizacdo de 18,18% no tempo de locomoc&o, através da crono analise feita

nos setores vigentes.
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