
2 

 

 

 

 

FAACZ – FACULDADES INTEGRADAS DE ARACRUZ 

DEPARTAMENTO DE ENGENHARIA DE PRODUÇÃO 

 

 

 

 

 

 

FELIPE SCARPATI REBUZZI 

RANIEL DE OLIVEIRA COSTA  

 

 

 

 

 

 

 

PROPOSTA DE ORGANIZAÇÃO DO ARRANJO FÍSICO DE UMA MARCENARIA: 

ESTUDO DE CASO EM UMA EMPRESA DE ARACRUZ / ES 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ARACRUZ – ES 

2019 

  



3 

 

FELIPE SCARPATI REBUZZI 

RANIEL DE OLIVEIRA COSTA  

 

 

 

 

 

 

 

 

PROPOSTA DE ORGANIZAÇÃO DO ARRANJO FÍSICO DE UMA MARCENARIA: 

ESTUDO DE CASO EM UMA EMPRESA DE ARACRUZ / ES 

 

 

 

 

 

 

 

 

Trabalho de Conclusão de Curso apresentado à 

Coordenadoria do Curso de Engenharia de Produção 

das Faculdades Integradas de Aracruz – FAACZ, como 

requisito parcial para obtenção do título de Bacharel 

em Engenharia de Produção. 

 

Orientador: Prof. Me. Hermes Renato Pessotti. 

 

 

 

 

 

 

ARACRUZ – ES 

2019       



4 

 

 

 



5 

 

DEDICATÓRIA 

 

 

Dedicamos este trabalho primeiramente, a Deus e aos nossos familiares, pois 

confiaram em nós e nos deram esta oportunidade de concretizar e encerrar mais uma 

caminhada da nossa vida. Sabemos que eles não mediram esforços para que este 

sonho se realizasse, sem a compreensão, ajuda e confiança deles, nada disso seria 

possível hoje. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



6 

 

AGRADECIMENTOS 

 

 

Ao Prof. Orientador Me. Hermes Renato Pessotti, pela dedicação em todas as etapas 

deste trabalho. 

As nossas famílias, pela confiança e motivação. 

Às pessoas entrevistadas, pela concessão de informações importantes para a 

realização deste estudo. 

Que Deus abençoe todas estas pessoas. 

 

 



7 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

“O senhor é meu pastor nada me faltará”. 

 

 

(SALMO 23). 

 



8 

 

RESUMO 
 
 

Toda empresa que deseja conquistar o seu espaço no mercado empresarial, deve se 

preparar com seus recursos financeiros para alcançar seus objetivos. Desta forma, as 

organizações, no atual cenário empresarial têm buscado recursos para organizar o 

seu processo produtivo, seja no investimento da criação de novos produtos, na 

aquisição de novas máquinas ou na organização da sua linha de produção. Com isso, 

um arranjo físico bem planejado pode agregar um importante papel estratégico na 

otimização dos recursos usados na produção, considerando sempre a busca na 

melhoria contínua do processo de fabricação do produto. Assim, este estudo tem 

como proposta, utilizar ferramentas da engenharia de produção, assuntos abordados 

referentes à produção e sua organização, onde se destacam os seguintes assuntos 

do estudo; os tipos de sistema de produção, tipos de layout adotados na indústria em 

geral, processo produtivo, estudo dos tempos e movimentos, fluxo de processos, 

dentre outros que estão no escopo deste trabalho. Neste contexto, o objetivo do 

trabalho é apresentar uma proposta de organização no layout atual da marcenaria, no 

seu fluxo de processo, na relocação das máquinas, no tempo de movimentação dos 

operadores e a partir deste objetivo de organização neste arranjo físico, propor um 

novo layout, com todo seu ambiente definido. Conforme os autores citados no 

referencial teórico e contidos nos livros estudados, que retratam da realidade do 

processo estudado, para melhorar a formatação do layout no processo abordado. A 

metodologia de trabalho foi utilizada através de pesquisas dentro da empresa, 

coletando-se dados através de entrevista com o proprietário, por meio de um 

formulário com perguntas abertas, por observações no processo de fabricação e na 

rotina de trabalho dos funcionários. Os resultados das entrevistas e dos 

acompanhamentos concluíram a necessidade de readequação de todo processo 

produtivo da empresa. Neste contexto, foi proposto uma nova organização das 

máquinas do processo, reformulação do espaço produtivo, uma melhoria no tempo de 

movimentação dos operadores, organização do espaço físico e linha de produção, 

bem como investimentos futuros também apresentados nas propostas de melhorias. 

 
 
Palavras-chaves: Processo Produtivo. Layout. Marcenaria. 
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1.INTRODUÇÃO 

O presente estudo tem o objetivo de analisa e propor uma melhoria no ambiente da 

empresa, visando à melhoria no espaço físico, na organização do layout, visando 

sempre o processo da produção e sua melhoria. 

 

Para Lucena (2004), ambiente organizacional é hoje uma das expressões mais 

utilizadas quando se discute qualquer ação a ser implementada na empresa. Para 

reconhecer a identidade de uma organização, alguns indicadores precisam ser 

dimensionados e confrontados com a sua realidade. 

 

O ambiente da empresa precisa passa por uma reformulação no contexto da 

organização da matriz do processo produtivo, realizado uma modificação na estrutura 

da linha de produção onde os equipamentos possam ter uma organização melhor. O 

ambiente a aonde o cliente vai esta precisa está organizado. Tudo isso faz parte do 

processo da empresa. 

 

De Sordi (2018), a busca por soluções eficazes levou as empresas a rever suas 

estruturas organizacionais; passaram a arquitetá-las não mais a partir de 

agrupamentos de atividades a serem executadas, mas sob o ponto de vista do cliente. 

Ocorreu a alteração do foco administrativo, do fluxo de trabalho de áreas funcionais 

para processos de negócios da organização. 

 

O layout precisa ser um local organizado e definido suas estruturas, no caso da 

empresa estudada ela precisa ter sua estrutura reformulada para ter um ambiente a 

onde a produção possa ser realizada e seu cliente possa ter um ponto de vista melhor 

para solicita o seu produto. 

 

Para Ambrose (2012), o layout é o arranjo de elementos de um design em relação ao 

espaço que eles ocupam e em conformidade com um esquema estético geral. 

 

Objetivo geral já estabelecido, no presente estudo conta com os seguintes objetivos 

específicos: demonstrar o atual layout aplicado pela empresa; levantar o atual layout 

utilizado pela empresa; estudar a sequência atual de fabricação das máquinas do 
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processo; investigar melhorias no processo de fabricação da empresa estudada; 

propor um novo layout para a empresa, melhorando o fluxo de processo e a 

organização do processo de fabricação. 

 

1.2 JUSTIFICATIVA 

 

Este estudo se justifica pela necessidade de organização do processo de fabricação 

da marcenaria estudada. Este tem por finalidade analisar a organização do espaço 

físico, onde este precisa ser mais bem organizado, no tocante ao posicionamento dos 

maquinários, ferramentas e materiais, com o intuito de se eliminar as movimentações 

excessivas de materiais na produção dos móveis. 

 

Com isso, tendo como principal objetivo a diminuição do espaço entre as máquinas, 

criando-se assim, uma sequência de operações como menos movimentação dos 

colaboradores no processo produtivo. 

 

1.3 OBJETIVO GERAL 

 

Propor um novo layout para a marcenaria estudada, utilizando um espaço físico mais 

organizado, diminuindo-se assim, a distância entre as máquinas do processo de 

fabricação. Retirando da linha de produção, os produtos acabados ou restos de 

materiais usados na produção, destinando estes para um local adequado. 

 

1.4 OBJETIVOS ESPECÍFICOS 

 

Para tanto, foram desenvolvidos os seguintes objetivos específicos: 

 

 Levantar o atual layout utilizado pela empresa; 

 Estudar a sequência atual de fabricação das máquinas do processo; 

 Investigar melhorias no processo de fabricação da empresa estudada. 
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1.5 PROBLEMAS DE PESQUISA 

 

Nas empresas atuais, existe uma grande deficiência na organização dos seus 

processos de fabricação, o que acarreta em grandes problemas de movimentação de 

materiais e de produtos acabados no processo. 

 

Com isso, ao se fazer uma análise da empresa estudada, foi observado que está 

necessita de uma melhor organização dos seus processos de fabricação, pois os seus 

fluxos de fabricação são extremamente complexos e confusos, prejudicando o 

desempenho do processo e a produtividade da empresa como um todo. 
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2. REFERENCIAL TEÓRICO 

Este capítulo discorre sobre os sistemas de produção utilizados nas organizações, 

relacionados à funcionalidade do arranjo físico dos ambientes de trabalho. Para 

compreender a dinâmica, o fluxo de trabalhadores e a integração com as ferramentas 

de trabalho, analisando os melhores conceitos de layouts organizacionais que 

contribuí para o desenvolvimento da pesquisa. 

 

2.1 SISTEMAS DE PRODUÇÃO 

Conforme Chiavenato et al (2009), o sistema de produção é a maneira pela qual a 

empresa organiza seus órgãos e realiza suas operações de produção, adotando uma 

interdependência logica entre todas as etapas de processos produtivos, desde o 

momento em que os materiais e as matérias-primas saem do almoxarifado até chega 

ao deposito com produto acabado é o que afirma. 

 

Segundo Moreira (2012), o sistema de produção não funciona no vazio, isoladamente. 

Ele sofre influência, de dentro e de fora da empresa, que podem afetar seu 

desempenho. Em outras palavras, ele sofre a influência de um ambiente externo e de 

um ambiente interno é o que afirma. 

 

Para Paris et al (2015), os sistemas modernos utilizam conceitos e metodologias 

importantes relacionadas a produtos e serviços. Esses conceitos são a forma de 

visualizar como está sendo gerido o sistema de gestão em cada processo ou linha de 

produção. 

 

Conforme Moreira (2012), o sistema de controle é a designação genérica que se dá 

ao conjunto de atividades que visa assegurar que programações sejam cumpridas, 

que padrões sejam obedecidos, que os recursos estejam sendo usados de forma 

eficaz e que a qualidade desejada seja obtida. 

 

Conforme explica Robert et al (2009), a seleção do processo está relacionada à 

decisão estratégica de escolher que tipo de processo de produção deve ser utilizado 

para produzir um produto ou fornecer um serviço. Por exemplo, no que diz respeito 

aos notebooks Toshiba, se o volume for muito baixo, um operário poderá́ montar 
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manualmente cada computador. Ao contrário, se o volume for mais alto, será́ 

conveniente estruturar uma linha de montagem. 

 

2.2 CLASSIFICAÇÕES DOS SISTEMAS DE PRODUÇÃO 

 

Conforme Lobo et al (2014), a classificação dos sistemas produtivos não é tão simples 

e nem aceita por todos; dependendo do contexto, pode sofrer variações. De qualquer 

forma, essas classificações pretendem abranger todos os tamanhos de lote, do fluxo 

continuo à produção unitária. São aceitos três tipos básicos de produção: 

 

» Produção tipo oficina: produz-se uma grande variedade de produtos; 

 

 » Produção em lotes: são produzidos diversos lotes pequenos de produto; 

 

 » Produção em massa: aceita pouca ou nenhuma variação de produtos. 

 

É possível, ainda, classificar os sistemas produtivos em: 

 

» Produção por encomenda: consiste na adaptação da empresa às especificações 

momentâneas dos clientes. Posteriormente à definição do pedido, inicia-se a sua 

produção. Isso dificulta as previsões de produção porque esta não é constante, é 

pouco padronizada e automatizada, considerando-se que cada produto é único e 

exige uma base diferente, o que impossibilita a reutilização parcial ou total do processo 

de produção. O produto é fabricado para sanar uma necessidade e gerar uma 

satisfação particular e momentânea para cada cliente; 

 

 » Produção unitária: apenas uma peça será́ fabricada. Ela será ́o produto foco. » 

Produção por processo: não permite a separação do produto em partes. É utilizada 

no caso do petróleo, de têxteis, fibras, metais e produtos químicos. A maior parte dos 

produtos é estocada em armazéns até que seja solicitada pelo mercado. Quase não 

há flexibilidade nessas linhas de produção, pois somente um produto pode ser 

elaborado. 
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2.2.1 Sistema de produção de grandes projetos 

De acordo com Robert et al (2009), o êxito no gerenciamento de projetos está 

associado ao controle cuidadoso dos recursos críticos. Entretanto, para os projetos, o 

principal recurso é geralmente o tempo de nossos empregados. Os recursos humanos 

são frequentemente os mais dispendiosos e as pessoas envolvidas nos projetos 

críticos para o sucesso da empresa costumam ser os gerentes, consultores e 

engenheiros mais importantes. 

 

Para Nogueira et al (2014), os sistemas podem ser altamente mecanizados, com o 

uso de transportadores e máquinas automáticas levando os subprodutos para as 

outras fases, o que dispensa qualificação de empregados e resulta em menos material 

em andamento caso tenha havido planejamento. 

 

Conforme Chiavenato (2014), o projeto de produção procura oferecer um quadro geral 

de todo o conjunto de sistema de produção da empresa e de todas as suas 

possibilidades de operação, bem como suas necessidades e requisitos para produzir 

resultados. 

 

Segundo Amaral (2006), a importância de classificar os projetos de uma empresa está ́

na necessidade de planejar estrategicamente e de forma conjunta todos os projetos 

de desenvolvimento, os quais possuem relevância e necessidades de recursos que 

são especificas a cada caso. 

 

2.2.2 Estudo de movimentos e tempos 

 

Conforme Mosser et al (1977), o estudo de movimentos e de tempos é o estudo 

sistemático dos sistemas de trabalho com seguintes objetivos: (1) desenvolver o 

sistema e o método preferido, usualmente aquele de menor custo; (2) padronizar esse 

sistema e método; (3) determinar o tempo gasto por uma pessoa qualificada e 

devidamente treinada, trabalhando num ritmo normal, para executar uma tarefa ou 

operação especifica; e (4) orientar o treinamento do trabalhado no método preferido. 
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2.2.3 Sistema de gestão no processo 

 

Conforme Moraes et al (2015), sistema é um conjunto de partes integrantes e 

interdependentes que formam um todo unitário com determinado objetivo e efetuam 

determinada função, produzindo um ou mais resultados produtivo. A finalidade de um 

sistema de gestão é prover às organizações um modelo de gestão eficaz que possa 

ser integrado a outros requisitos de gestão. O objetivo de um sistema de gestão é 

aumentar constantemente o valor percebido pelo cliente nos produtos ou serviços 

oferecidos, lembrando que o cliente é uma peça importantíssima num sistema de 

gestão, porém a organização deve buscar a satisfação de seus colaboradores, assim 

como a melhoria contínua de seus processos, respeitando a sociedade e as 

legislações ambientais. 

 

Conforme Rocha (2008), segundo o tipo de operação, os sistemas produtivos estão 

classificados em processo continuo e processo discreto. O processo contínuo é usado 

quando a produção é elevada e existe alta uniformidade na sua demanda. Sua 

principal característica é apresentar postos de trabalho fisicamente posicionados um 

após o outro, numa sequência muito rígida. 

 

2.3 FLUXOS DE PROCESSO 

Segundo Rocha (2008), com o passar dos anos e a evolução da tecnologia, as 

fábricas estão investindo em treinamentos e orientações aos seus colaboradores, um 

processo simples onde nitidamente, podem-se visualizar os seus resultados, para que 

o chão de fábrica esteja mais limpo e organizado de forma posso ter melhores 

resultados e produtividade muito diferente de tempos atrás, com isto, agregando maior 

valor para as futuras negociações com clientes. 

 

Conforme Piero et al (2005), no chão de fábrica, podem ser coletadas informações 

importantes para os processos da empresa, clientes, onde descrevem o 

relacionamento com cliente e com fornecedor como uma forma de melhorar os canais 

de informação, a partir da colaboração de ambos com a empresa focal, como uma 

forma de apoio às decisões de suprimentos do (ajuda em termos de facilitar 
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negociações em função do poder de barganha) e de compartilhamento de 

informações sobre programação e desenvolvimento de novos produtos. 

 

2.4 FLUXOGRAMAS DE PROCESSO 

 

Em relação a Martins et al (2005), são influenciados pelo tipo do fluxo de material 

dentro da empresa, processo escolhido, tecnologia utilizada e características do 

trabalho que está sendo analisado. Os tempos de produção de linhas automatizadas 

variam muito pouco, é quanto maior a intervenção humana na produção, maior é a 

dificuldade de se medir corretamente os tempos e a quantidade dos fluxos de 

produtos, uma vez que cada operador tem habilidades, forças e vontades diferentes.  

 

2.4.1 Fluxograma 

 

Conforme Slack et al (2002), reconhecido como uma das sete ferramentas da 

qualidade, o Fluxograma é estruturado por símbolos geométricos que indicam quais 

são os materiais, serviços, recursos envolvidos nos processos e as decisões que 

devem ser tomadas, delimitando o caminho que deve ser percorrido para entregar o 

melhor resultado através da execução do processo.  

 

2.4.2 Método PDCA 

 

Conforme Moraes et al (2015), o PDCA é um ciclo e, portanto, deve “rodar” 

continuamente. Para que isso ocorra de maneira eficaz, todas as fases devem 

acontecer, sob pena de o processo como um todo sofrer prejuízos. A supressão de 

uma fase causa prejuízos ao processo global. Pode observar a Figura 1, a sistemática 

de aplicação do método PDCA: 

 

PLAN (Planejar): estabelecer os objetivos, as metas, identificar os elementos 

causadores de problemas que impeçam o alcance das metas estabelecidas, definir 

plano de ação. 

Do (Fazer): realizar as atividades previstas e planejadas dentro do plano de ação 

estabelecido. 
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CHECK (Checar): monitorar, medir e avaliar constantemente os resultados obtidos 

com a execução das atividades do plano de ação. Avaliar processos e resultados, 

confrontando-os com o planejado, com objetivos estabelecidos, consolidando as 

informações e relatando os resultados em relatórios específicos. 

 

ACT (Agir): executar ações estipuladas nos relatórios, e se necessário traçar novos 

planos de ação (voltando para o ciclo planejar) para melhoria do processo visando à 

correção máxima das falhas verificadas no processo. 

 

 

                       

                               

 

 

 

 

 

 

 

 

 

2.5 LAYOUT OU ARRANJO FÍSICO 

 

Conforme Rocha (2008), nesta parte deverá ser analisada a função de cada layout, 

as suas definições e seus objetivos, para ser aplicado na empresa. 

 

2.5.1 Definição de layout 

Segundo Rocha (2008), é a atividade feita para organizar fisicamente os recursos de 

transformação e aqueles que ocupam espaço é a disposição física de máquinas, 

equipamentos, pessoas, materiais, produção, áreas de circulação, de manutenção, de 

supervisão, áreas de apoio, etc. Maximizar a funcionalidade do processo, organizar o 

ambiente de trabalho e aperfeiçoar a área física disponível são os princípios focos do 

 Figura 1: Representação do ciclo PDCA 

 

Fonte: doxplan.com 
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arranjo físico. Dentro de um ambiente de trabalho, seja em empresa produtiva, 

comercial ou de serviços. 

 

Para Slack et al (2009), o arranjo físico de uma operação ou processo é como seus 

recursos transformadores são posicionados uns em relação aos outros e como as 

várias tarefas da operação serão alocadas a esses recursos transformadores. 

 

De acordo com Martins et al (2005), é o elemento determinante da fábrica do futuro. 

As fábricas grandes até então tidas como padrão são divididas em várias pequenas 

unidades dentro da fábrica originais, devidamente focalizadas, organizadas em 

células de produção, com elevado grau de automação. 

 

2.5.2 Objetivos do layout 

Segundo Duílio (2008), os objetivos do layout são obter Operações econômicas, 

visando a: 

 

 Reduzir o tempo de execução das atividades, permitindo menor intervalo de tempo 

na saída dos produtos; 

 

 Utilizar racionalmente o espaço físico; 

 

 Reduzir ao mínimo as movimentações de materiais, produtos e pessoas; 

 

 Criar um arranjo físico facilmente ajustável à necessidade produtiva; 

 

 Evitar investimentos desnecessários, na execução do layout, o custo deve ser o 

menor possível; 

 

 Aperfeiçoar o fluxo produtivo; 

 

 Permitir interação com o consumidor/cliente. 
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2.6 PRINCÍPIOS DE UM LAYOUT 

 

Alguns pontos sinalizam para necessidade da análise e reorganização de um arranjo 

já existente: 

 

 1 - “Princípio da economia do movimento – o layout ótimo tem como objetivo 

diminuir a distância a ser percorrida pelos operários e ferramentas entre as operações 

de fabricação e diminuir o fluxo de movimentações no mesmo ambiente assim 

evitando desgaste do operador. 

 

 2 - “Princípios do fluxo progressivo o mínimo de movimento repetitivo de uma 

operação para a próxima, sem transportes de volta ou cruzamentos de materiais, 

homens e equipamentos, é o preferível”; 
 

 3 - “Princípio da flexibilidade – a possibilidade de atos econômicos para adaptar 

a produção às mudanças do produto do volume de produção e dos equipamentos e 

processo, deve ser sempre preferida”; 

 

 4 - “Princípio da integração – a integração entre fatores que é necessário para 

que o layout seja ótimo, deve sempre preferida”. 

 

2.7 CONSIDERAÇÕES EM UM LAYOUT 

Para Banzato (2001), os custos de gerenciamento de materiais, planejamento, 

controle e trabalho em andamento aumentam se houver fluxos desequilibrados ou 

tortuosos em uma fábrica. Para reduzir a complexidade, os layouts da planta devem 

permitir um fluxo racional – da matéria prima ao produto acabado. Assim, a disposição 

do arranjo físico fabril deve ser pensada no longo-prazo e ter a flexibilidade necessária 

para se adequar as mudanças planejadas no médio e longo-prazos, considerando a 

competência essencial da organização. 

 

 Localização da fábrica: onde a fábrica se localiza? A mesma possui uma 

referência ou vizinhos que facilita a integração da produção / manutenção? Encontra-

se no entorno de residências ou outros estabelecimentos? 
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 Espaço: a área construída está em boas condições, onde será aproveitada em 

relação à utilização deste espaço? 

 

 Tipo do edifício: A descrição da planta, tipo da planta, piso da planta, sistemas 

de circulação de ar e iluminação; 

 

 Possibilidade de expansão: Existem espaços disponíveis para expansão, 

flexibilidade de mudança ou aprimoramento de um processo; 

 

 Matéria Prima: tipos, modelos, peso, quantidade, qualidade, regularidade no 

abastecimento, além do tipo de entrega; 

 

  Produtos: tipos, modelos, quantidade e volume a ser produzido; 

 

 Processo Produtivo: roteiro, método, busca por economia, melhorias e 

fluxogramas. 

 

 Equipamentos: tipos, dimensionamento, especificação técnica, necessidade 

de equipamentos auxiliares, necessidade de isolamento, qualidade, quantidades; 

 

 Movimentação: corredores, tipo de transporte interno e externo, desníveis no 

piso, proteção do produto transportado, equipamentos de segurança; 

 

 Armazenamento: locais, tempo, quantidade de produtos armazenados, 

disposição das áreas ocupadas, expansão.  

 

 Segurança: bancadas, saídas de emergência, isolamento de equipamentos 

perigosos, EPI, EPC, fluxo; 

 

 Higiene e limpeza: canaletas para escoamento de água, métodos de remoção 

de resíduos, localização e disposição dos sanitários, produtos de limpeza, produtos 

específicos dos equipamentos ou máquinas; 
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 Ambiente: nível de iluminação, fatores térmicos (umidade 30 a 70% e 

temperaturas próximas a 24ºC), fatores acústicos, expansão. 

 

Para que um arranjo possa ser bem elaborado, outros pontos devem ser 

considerados. Ao efetuar um arranjo é necessário levar em conta uma série de fatores 

que vão influir na determinação da área a ser ocupada e na melhor disposição a 

utilizar. 

 

2.8 TIPOS DE LAYOUT 

Da mesma forma, existem diversos tipos de arranjos físicos, tanto para produtos 

móveis quanto para produtos imóveis. 

 

Produtos Móveis  Por processo ou funcional; 

           Por produto ou linha; 

           Agrupado ou Celular. 

 

Produtos Imóveis  Layout posicional ou estacionário. 

 

2.8.1 Layout por processo ou funcional 

 

Para Duílio (2008), no arranjo funcional, a função dos recursos de transformação é o 

fator determinante na localização física. Os postos com funções semelhantes são 

agrupados em conjunto, na mesma área de trabalho. Neste modelo, assim como no 

anterior, os equipamentos também estão em locais definidos e parados, enquanto os 

produtos se movimentam pelos postos de trabalho. Entretanto, desta vez as máquinas 

são divididas de acordo com a atividade realizada, e não com a montagem. Com isso, 

é comum a criação de setores. Esses setores agrupam as máquinas com processos 

semelhantes. Exemplos é o “setor de pintura”, “setor de acabamento”, etc. 

 

Segundo Corrêa (2013), em geral é usado quando os fluxos que passam pelos setores 

são muito variados e ocorrem intermitentemente. Alguns dos fluxos possíveis estejam 

de acordo, ficam claro que as possibilidades deste arranjo físico lidar com diferentes 

roteiros para os fluxos enormes. 
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2.8.2 Layout por produto ou linha 

Conforme George et al (2008), em um layout por produto, as máquinas são 

organizadas de modo que cada operação necessária para fabricar um produto seja 

realizada em estações de trabalho dispostas em uma sequência fixa. Normalmente os 

operários ficam parados nesse arranjo e uma esteira transportadora move o produto 

que está sendo trabalhado para a estação de trabalho seguinte, e assim ele é montado 

progressivamente. Produção em série é o nome familiar para este arranjo; as linhas 

de montagem da indústria automobilística provavelmente são o exemplo mais 

conhecido. 

 

Para Slack et al (2009), 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 atividade requerida está de acordo com 

as sequências em quais os processos foram arranjados fisicamente. 

 

2.8.3 Layout celular 

 

Segundo Duílio (2008), o processo, neste caso, permite que vários produtos possam 

ser fabricados ao mesmo tempo. Enquanto alguns postos se ocupam com a produção 

de um determinado produto, outros focam em outros produtos, onde circulam pelo 

mesmo ambiente produtivo. 

 

Conforme Corrêa (2013), o arranjo físico celular tenta aumentar as eficiências do 

geralmente ineficiente arranjo físico funcional, tentando, entretanto, não perder muito 

de sua desejável flexibilidade. Baseado num conceito às vezes chamado de 

tecnologia de grupo. 
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2.8.4 Layout estacionário ou por posição fixa 

 

Arranjo físico de posição fixa, segundo Robert et al (2009), é de certa forma, uma 

contradição em termos, já que os recursos transformados não se movem entre os 

recursos transformadores. 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. 

 

Segundo George et al (2008), em um layout com posição fixa, o produto permanece 

em uma posição fixa. Suas partes componentes são produzidas em estações de 

trabalho remotas e levadas para a área de produção para a montagem final. As 

equipes autogeridas estão cada vez mais usando layout com posição fixa. As equipes 

diferentes montam cada parte componente e, depois, enviam essas partes para a 

equipe de montagem final, que faz o produto final. Um layout com posição fixa 

costuma serem usados para produtos como jatos, mainframes e turbinas a gás 

(produtos que são complexos e difíceis de montar ou tão grandes que movimentá-los 

de uma estação de trabalho para outra poderia ser difícil). 

 

Conforme Stevenson (1999), o item trabalhado permanece estacionário, e os 

trabalhadores, materiais e o equipamento são deslocados conforme a necessidade. 

Isso contrasta acentuadamente com os arranjos físicos por produto e por processo. 
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3. METODOLOGIA  

Na presente abordagem do trabalho desenvolvido na marcenaria será aplicado o 

método de um estudo de caso que vai proporciona um desenvolvimento para o 

processo de produção, e estabelecendo a metodologia de modo exploratório e 

descritivo. A visão mais apropriada pode ser uma inclusiva e pluralista: Todos os 

métodos de pesquisa podem ser usados para os três propósitos – estudos 

exploratório, descritivo e explicativo. Assim, podem existir estudos de caso 

exploratórios, estudos de caso descritivos e estudos de caso explicativos. Como 

método de pesquisa, o estudo de caso é usado em muitas situações, para contribuir 

ao nosso conhecimento dos fenômenos individuais, grupais, organizacionais, sociais, 

políticos e relacionados (YIN, 2015). 

 

Conforme Cooper et al (2016), a boa pesquisa segue os padrões do método científico: 

procedi- mentos sistemáticos e de base empírica para gerar pesquisas passiveis de 

reprodução. 

 

O termo metodologia é empregado com significados diversos. Assim como ocorre com 

os vocábulos história e lógica, utiliza-se a palavra metodologia para fazer referência a 

uma disciplina e ao seu objeto, identificando tanto o estudo dos métodos, quanto o 

método ou métodos empregados por uma dada ciência (MARTINS, 2016). 

 

 Abordagem do presente estudo tem objetivo de apresenta o problema que a empresa 

tem no seu layout e espaço físico, diante das entrevistas, realizada por meio de um 

questionário com perguntas abertas e com o próprio dono da empresa respondendo 

na própria empresa. É que foi elaborada a proposta de reformulação e organização 

dos equipamentos, aparte desta entrevista e análise de dados. 

 

Para Perlingeiro (2005), de início, o projeto é posto como um problema complexo de 

engenharia que abriga o projeto integrado dos equipamentos. Em seguida, o problema 

é decomposto em suas etapas lógicas e as ferramentas utilizadas na sua resolução 

são descritas. Finalmente, é delineada a estrutura que norteia o desenrolar do tema, 

de forma organizada e fluente, no decorrer de todo o texto. 
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Presente estudo foi conduzido da seguinte forma: 1. Levantamento de dados, 

medições do espaço e confecção do atual layout; 2. Entrevistas com o proprietário da 

empresa, no que diz respeito ao processo de fabricação; 3. Espaço para 

movimentação dos produtos; 4. Levantamento da distância das maquinas de 

produção; 5. Formulação e organização do arranjo físico; 6. Comparação do modelo 

atual com o modelo sugerido 

4.ANÁLISE DA EMPRESA ESTUDADA 

 

A escolha da empresa para a elaboração do estudo de caso, trata-se de uma empresa 

que fabrica móveis rústicos, conta atualmente com 03 funcionários no total, sendo que 

a linha de processo é operada por apenas 02 colaboradores, visto que o proprietário 

atua com transporte, atendimento e serviços administrativos, além do atendimento 

domiciliar, que é o próprio empresário, que fazem a visita. Trabalho realizado na 

empresa de fabricação de móveis Artifina Móveis Rústicos, CNPJ: 28.314.211/0001-

18, localizada no Portal Bairro de Aracruz/ES. Esta empresa estudada tem uma área 

de 320m². A empresa já trabalha no mercado há 5 anos, na fabricação de móveis 

rústicos. 

 

Neste contexto, o que se propõe o estudo é melhora organização das maquinas de 

fabricação, por meio da engenharia de Produção, rever as instalações industriais, do 

layout, melhora utilização do espaço físico, proporcionando maior rapidez nas 

operações. 

 

A pesquisa foi realizada a partir da observação das necessidades vistas na empresa, 

durante as visitas técnicas realizadas. Os presentes dados coletados para realização 

desta pesquisa foram obtidos diretamente na empresa pesquisada, através de 

medições realizadas pelos próprios pesquisadores. Podemos observa na figura 2 

mostra o atual layout, estudado. 

 

A entrevista realizada com o dono da empresa possibilitou um entendimento de como 

funcionava a linha de produção, da empresa de moveis rústicos. Foi a partir desta 

entrevista que analisamos a questão da organização das maquinas, o tempo que cada 
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trabalhado levou para realizar o deslocamento de uma máquina para outra e o espaço 

físico que não ajudar na movimentação do material. 

 

Todo o processo de fabricação e montagem e acabamento acontecer na marcenaria 

a mesma não tem uma área especifica para realizar estas atividades separadas, o 

que acarreta no espaço físico restos de material e também o próprio produto acabado 

nos locais de circulação dos operadores e próprio cliente que chega ao local se depara 

com a situação dos moveis acabados cheios de poeira da produção. 

A partir dos registros descritos na metodologia foram observados os itens que 

comprometem um desenvolvimento e aproveitamento do espaço físico da produção 

destes moveis.  

 

A seguir os moveis que são produzidos na empresa de moveis rústicos que podem 

ser usados tanto em área externa e interna, das residências sempre buscando a 

qualidade e satisfação do seu cliente. Nas figuras de 1 a 3 os moveis produzidos na 

semana de estudo e analise da linha de produção.  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

  

 

 

 

 

 

   Figura 2: Representação do atual layout.  

 

Fonte: Elaborado pelos autores. 
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Foto 2: Mesa Peroba e Banquetas. 

  
Fonte: Elaborado pelos Autores  

  
Foto 3: Cabeceira de cama banco e Cristaleira. 

 
Fonte: Elaborado pelos Autores  
        

     Foto 01: Banco namoradeiro e banco para sauna. 

 
  Fonte: Elaborado pelos Autores  
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Da mesma forma, foi realizada uma análise no chão de fábrica durante uma semana, 

possibilitando-se assim, uma compreensão melhor da quantidade de produto a ser 

produzidos neste período, conforme está descrito na tabela 1. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

O processamento de cada produto tem uma sequência de produção semelhante e 

apresenta uma pouca variação na produção. Podemos observar isso na etapa de 

fabricação de cada produto. Nas figuras de 3 a 5 a uma construção destas etapas de 

fabricação e montagem.   

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Tabela 1: Relação de produção em uma semana. 
 

DESCRIÇÃO QUANTIDADE 

Banquetas 40 

Mesa 10 

Cristaleira 8 

 
 

   Figura 3: Fluxograma do processo de fabricação da mesa. 

    
 

Fonte: Elaborado pelos autores. 

INICIO

SERRA CIRCULAR..SC

DESEMGROSSO..DSG

ESQUADREJADEIRA.EQJ SERRA FITA..SF

FURADEIRA DE 
BANCADA...FB

LIXA DE CINTA..LC

MESA DE 
ACABAMENTO..MA

MESA DE 
MONTAGEM...MM

PINTURA
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                                           Fonte: Elaborada pelos Autores  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

        
      Foto 4: Mesa. 

 

   Figura 4: Fluxograma do processo das banquetas. 
 

       
 
Fonte: Elaborado pelos autores. 

 

INICIO

SERRA 
CIRCULAR...SC

DESEMGROSSO..DSG

SERRA FITA..SF PLAINA..PLA

FURADEIRA DE 
BANCADA...FB

LIXA DE CINTA...LC

MESA DE 
ACABAMENTO...MA

MESA DE 
MONTAGEM...MM

PINTURA 

PRODUTO ACABADO
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   Figura 5: Fluxograma do processo da Cristaleira. 

 
 Fonte: Elaborado pelos autores. 

 

INICIO

SERRA CIRCULAR

DESEMGROSSO

PLAINA ESQUADREJADEIRA

TUPIA

LIXA DE CINTA

MESA DE 
ACABAMENTO

MESA DE 
MONTAGEM

MESA DE PINTURA

PRODUTO 
ACABADO

                         Foto 5: Banquetas. 

 
Fonte: Elaborado pelos Autores 
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Fonte: Elaborada pelos Autores  

 

 

4.1 MAPEAMENTOS DO PROCESSO DE FABRICAÇÃO DA EMPRESA 

 

Para o mapeamento de todos os processos da empresa, foi realizado uma análise de 

três produtos que são mais solicitados, pois estes apresentam o sequenciamento de 

atividades de seus fluxos produtivos e são, os mais pedidos pelos clientes que 

procuram móveis rústicos. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

     Foto 6: Cristaleira. 

 

Tabela 2: Sequências de operações. 
 

PRODUTO FLUXO DE PRODUÇÃO 

 

MESAS SC-DSG-PLA- EQJ-SF-TP-FB-LC-MM-MP 

 

BANQUETAS SC-DSG-PLA-SF-EQJ-LC-MM-MP 
 

 

CRISTALEIRA SC-DSG-PLA-SF-TP-EQJ-FB-LC-MM-MP 
 

 
Fonte: Elaborado pelos autores. 
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Segue fluxo produtivo e a quantidade de produtos/matérias primas percorridas para a 

confecção do produto no atual layout. A movimentação do (s) produto (s) na linha de 

produção, vendo a real necessidade de mudança na estrutura da linha de produção 

como também do layout. 

 

Ao analisar cada dado coletado foi possível observar a quantidade de material que 

percorreu entre as maquinas para realizar a produção das mesmas, também foi visto 

A quantidade de peças que está descrita na tabela e a sequência da mesma. 

 

Cada peça de um determinado produto foi realizada uma contagem manual, para 

identificar assim a quantidade de peças dos produtos estudados. O número de peças 

e sequencia das etapas, que estas peças eram transportadas de uma máquina para 

outra, foi realizado com ajudar dos operadores. Na tabela 3 movimentações de peças 

demostram quantidade de peças produzidas na empresa. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Tabela 3: Movimentação de peças de produção entre máquinas. 

 

SEQUÊNCIA QUE AS PEÇAS DOS 
MÓVEIS, PASSA NAS MÁQUINAS. 

PEÇAS MÓVEIS PRODUZIDOS 

1-6 48 

3-9 48 

9-10 48 

11-2 58 

7-5 58 

9-7 58 

9-5 58 

5-4 144 

4-6 376 

10-11 188 

Total   1,084 

 
 
Fonte: Elaborado pelos autores. 

 

 LEGENDA  
1- Desempeno    2- Furadeira de bancada    3- Lixa de cinta    4- Mesa de acabamento    5- Mesa de 
montagem      
6 - Mesa de pintura     7- Esquadrejadeira e Plaina      8- Torno     9-Serra circular     10-Serra fita    11-Tupia 
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4.1.1 Máquinas utilizadas no processo de fabricação dos móveis 

Nesta parte podem-se ver as máquinas que são utilizadas no processo de fabricação 

de cada móvel, são máquinas que tem um papel de extrema importância na etapa de 

cada processo de fabricação, de cada móvel fabricado. Estas máquinas sempre 

passam por uma revisão e alinhamento, para atender a demanda de produção, de 

forma que cada equipamento tenha sua capacidade de produção atendida na linha de 

processo. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

       

 

 

 

 

 

 

 

 

Foto 7: Lixa de cinta e serra fita. 
 

   
Fonte: Elaborado pelos Autores  
 

Foto 8: Esquadrejadeira e plaina. 
 

  
Fonte: Elaborado pelos autores  
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   Fonte: Elaborado pelos Autores  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Foto 9: Furadeira de bancada e desengrosso.  
 

 

Foto 10: Furadeira de bancada industrial e tupia.  

 
Fonte: Elaborada pelos Autores  

 Foto 11: Torno. 
 

 
Fonte:Elaborado pelos Autores  
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4.1.2 Processo que cada máquina realiza 

 

DSP – Desempeno: esse tipo de maquinário tem como finalidade de transformar a 

matéria prima ou produto que esteja empenado ou fora de padrão, ela desempena o 

produto e deixar na forma adequada para poder ter o melhor aproveitamento na hora 

da fabricação. 

 

FB – Furadeira de bancada. 

 

LC – Lixa de cinta: Essa máquina tem por finalidade de melhorar a matéria prima na 

hora do lixamento, com mais facilidade e perfeição. 

 

MA – Mesa de acabamento: Onde que é levada a matéria prima de cada peça, para 

dar um melhor acabamento de precisão antes da montagem. 

 

MM – Mesa de montagem: É onde que a matéria prima depois do acabamento 

realizado, é separada para fazer a montagem correta do produto. 

 

MP – Mesa de pintura: Aonde que irá ocorre o último processo antes da entrega o 

produto acabado para o cliente. 

 

SC – Serra circular: Essa máquina tem por finalidade de corte preciso da matéria prima 

nos tamanhos adequados para montagem. 

 

SF – Serra fita: Esse maquinário tem como objetivo, melhorar e ter uma precisão muito 

alta na hora do corte para manusear a matéria prima. 

 

TP – Tupia: Esse maquinário é uma das maquinas mais importante e precisa, tem por 

finalidade transformar e dar forma mais delicada e precisa na hora do desbaste e 

acabamento do produto. 

 

TR – Torno: É usado para do formato desejado para o objeto em questão, um torno 

para madeira possui ferramentas de corte em suas extremidades, onde os objetos são 
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pressionados em um movimento que você pode regular de acordo com a sua vontade. 

Dessa forma, a partir do atrito, é possível dar a forma desejada para o material. 

EQJ – Esquadrejadeira: Esta ferramenta tem a vantagem de poder ter recursos que 

permitem cortes com maior precisão para deixar a peça no esquadro – ao contrário 

de outras serras. É usada com intuito de cortar peças de tamanho médio a pequeno, 

no sentido transversal, normalmente após a mesma ter sido cortada com uma margem 

de segurança na serra circula. 

 

Na Tabela podem-se ver as distâncias que cada máquina tem uma da outra no 

processo produtivo. A tabela 5 vai demostrar isso com mais precisão estes números 

referentes as distancias em metros destas máquinas. 

 

Tabela 4: Representação da distância de cada máquina. 

SEQUÊNCIA DE ATIVIDADE ENTRE AS 

MÁQUINAS  

DISTÂNCIA ENTRE MÁQUINAS E MESAS (M)  

1 – 9 5  

1- 4 6  

4-7 4  

7-10 6,2 

10-2 7 

2-8 5 

8-3 6 

3-11 4 

11-5 8 

5-6 5 

Total (M) 61.2 

 

Fonte: Elaborado pelos autores. 

 

 

 

 

 LEGENDA  
1- Desempeno    2- Furadeira de bancada    3- Lixa de cinta    4- Mesa de acabamento    5- Mesa de 
montagem      
6 - Mesa de pintura     7- Esquadrejadeira      8- Torno     9-Serra circular     10-Serra fita    11-Tupia 
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Figura 6: Representação da distância de cada máquina através do fluxograma. 

 

 

Fonte: Elaborado pelos autores. 
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1- Desempeno    2- Furadeira de bancada    3- Lixa de cinta    4- Mesa de acabamento    5- Mesa de 
montagem      
6 - Mesa de pintura     7- Esquadrejadeira      8- Torno     9-Serra circular     10-Serra fita    11-Tupia 
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 Gráfico 1: Análise de distância. 

 

 
 
Fonte: Elaborado pelos autores. 
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Como se pode observar nos dados recolhidos na análise do local que cada máquina 

se apresenta em um espaçamento de uma para outra provocando assim uma 

desorganização no processo e no espaço fabril. 

 

Ao analisar o espaço entre cada máquina, foi observada uma distância destas 

máquinas e mesas de fabricação de móveis, partir desta verificação, foi realizada uma, 

medição com uso de uma trena foi visto que esta distância entre as máquinas era 

muito desproporcionada e desorganizada no processo de fabricação, dos móveis a na 

distribuição das máquinas o que pode trazer um impacto na produção e na segurança 

do trabalhado. 

 

Ao analisar os gráficos e tabelas podemos ver que é necessária uma organização na 

distância de máquinas e mesas no atual layout, que é de 61,2 [m]. Como também ver 

a questão da organização da linha de produção a ser estudada no atual layout que foi 

identificado neste estudo no direcionamento das maquinas da área de produção. 

 

Ainda se observar a quantidade de peças produzidas que é de 1084 peças produzidas, 

semanal neste layout, mesmo com sua falta de organização no processo e na 

distribuição da distância das máquinas, é uma quantidade que poderia melhorar. Após 

ver a distância de maquinas e mesas de acabamento, e a organização do espaço 

estudado no processo de fabricação de móveis. 

 

4.2.3 Análise do espaço do layout 
 

Quando se falar em organização de um espaço fabril em qualquer empresa seja ela 

de grande porte, ou médio porte, cria se um problema e que muitas vezes poderia ser 

resolvido rapidamente. 

 

O que muitas vezes são percebidos através da existência de equipamentos 

danificados na área de produção que muitas vezes poderia ser retirado do local, 

matéria restos de matéria prima jogado em local que deveria ser destinado a 

produção, peças já confeccionadas por toda a empresa que muitas vezes poderia, 

está em um local adequado. Organizado e identificado. Dentro deste assunto 

abordado analisamos os seguintes itens. 
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 Direcionamento das maquinas no processo da fabricação dos móveis; 

 Espaço reservado ao acabamento e pintura dos móveis; 

 Espaço reservado resíduos da matéria produzidos. 

 

 

Tabela 5: Análise do Espaço do Atual Layout. 

Espaço Área Percentagem (%) 

Área de produção e demais setores. 150m² 100% 

Fonte: Elaborado pelos autores. 

 

 

                   Gráfico 2: analise do Espaço físico do Layout atual.  

 

                Fonte: Elaborado pelos autores. 

Como está demostrado no gráfico de análise de espaço, pode-se perceber que 

através do gráfico que a área de produção, abriga todo um conjunto de atividades 

realizadas na fabricação de moveis que apresenta, uma porcentagem de 100%, da 

área de produção, numa área de 320m² que poderia ser melhor utilizado seu espaço 

para uma melhor distribuição de maquinas, área de pintura acabamento e organização 

do próprio ambiente da pequena empresa, só 150m² é a área de produção. Para este 

processo de coleta de dados foi realizada através de medições, feitas por meio de 

uma trena, medindo assim cada espaço utilizado neste layout, espaços estes 

ocupados inadequadamente no processo produtivo. Mais uma vez o uso de cálculos 

no Microsoft Excel 2007 possibilita uma clareza melhor sobre o espaço físico do layout 

estudado. 

100%

Gráfico de analise do Espaço layout  atual 

area de Produçao
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4.2.4 Análises de tempos de produção dos operadores 
 

Realizamos um acompanhamento das atividades dos operadores no processo de 

fabricação dos moveis, observando o tempo que cada operador realizava nas 

atividades. Dentro deste processo definimos os seguintes itens a serem analisado 

com o estudo do tempo. São quatro elementos que foram abordados: 

 

 Operação: É a onde o operador dentro do seu escopo de trabalho já está realizado 

atividade, isso seja no quesito de executa, como realizar a lubrificação de uma 

máquina até mesmo retira uma peça, que ficou no caminho; 

 

 Deslocamento: O deslocamento será realizado por conta de muitas vezes este 

operador, vai ser deslocar para busca uma peça de madeira ou vai realizar outra tarefa 

em outra máquina com a peça do móvel de fabricação; 

 

 Movimentação: A movimentação acontecer porque este operador, vai se deslocar 

até uma determinada máquina para realizar a finalização da sua peça; 

 

 Preparação: É decorrente dos resultados das operações de preparação para 

realizar atividade, checagem de maquinas, verificar a demando do dia o projeto a ser 

executado, realizar alguma retirada de peças de madeira que ficou acumulado 

próximo da máquina; 

 

 Parada; acontecera sobre três motivos, desligamento da máquina para realizar 

atividade em outra máquina, ou a quebra da mesma, ou atender ou regulagem da 

máquina etc. 

 

Diante desse aspecto foi realizado um acompanhamento de cada operador na 

realização do trabalho. E a cada tempo parado ou em deslocamento ou um dos itens 

citados acima foi cronometrado através de um celular, utilizamos prancheta para anota 

o tempo de cada operador .com isso fizemos as anotações necessárias para continua 

nosso estudo. Com o processo produtivo em andamento foram realizadas as tomadas 

de tempo das atividades, os operadores foram orientados a realizar a montagem de 

acordo com a velocidade normal, seguindo a padronização das operações do 
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processo realizadas no período de trabalho normal. Com o objetivo de tornaras 

medições mais precisas foi tomada como base a produção da jornada de trabalho do 

dia. Os resultados encontrados podem ser vistos na Tabela 7 e 8 são análises de 

tempo da produção realizados no dia 11 de março de 2019, dos Operadores 1 e 2 

respectivamente. 

 

 

Hora  Tempo  Operação   Deslocamento  Preparação   Movimentação   Parada  

08h04s 1 1 0 0 0 0 

08h05s 3 0 3 0 0 0 

08h08s 1 0 0 1 0 0 

08h10s 2 2 0 0 0 0 

08h12s 1 0 0 0 1 0 

08h16s 4 0 0 0 4 0 

08h27s 11 0 11 0 0 0 

08h40s 13 0 0 13 0 0 

08h42s 2 0 0 0 2 0 

08h46s 4 0 4 0 0 0 

08h47s 1 0 0 0 1 0 

08h58s 11 0 0 0 0 11 

09h00s 1 1 0 0 0 0 

09h16s 16 0 0 0 16 0 

09h20s 4 4 0 0 0 0 

09h25s 5 0 5 0 0 0 

09h37s 12 0 0 0 12 0 

09h40s 11 11 0 0 0 0 

09h51s 8 0 8 0 0 0 

10h49s       7 0 0 0 0 7 

10h56s 4 4 0 0 0 0 

11h00s 20 20 0 0 0 0 

11h20s 15 0 0 15 0 0 

11h35s Fim  43 31 29 36 18 

 

 

 

 

 

Tabela 6: Análise de Tempo - Operador: 1 

Fonte: Elaborado pelos autores. 
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Hora  Tempo  Operação   Deslocamento  Preparação   Movimentação   Parada  

08h04s 1 1 0 0 0 0 

08h05s 4 0 4 0 0 0 

08h09s 2 0 0 2 0 0 

08h11s 1 1 0 0 0 0 

08h12s 1 0 0 0 1 0 

08h34s 22 0 0 0 22 0 

08h36s 4 0 4 0 0 0 

08h40s 2 0 0 2 0 0 

08h42s 4 0 0 0 4 0 

08h46s 6 0 6 0 0 0 

08h52s 9 0 0 0 9 0 

09h01s 8 0 0 0 0 8 

09h09s 9 9 0 0 0 0 

09h18s 9 0 0 0 9 0 

09h29s 2 0 0 0 2 0 

09h31s 6 0 6 0 0 0 

09h37s 3 0 0 0 3 0 

09h40s 16 16 0 0 0 0 

09h56s 5 0 5 0 0 0 

10h01s 19 0 0 0 0 19 

10h20s 10 10 0 0 0 0 

10h30s 4 0 0 0 4 0 

10h34s 5 0 0 5 0 0 

10h39s 18 18 0 0 0 0 

10h57s 3 0 0 0 3 0 

11h00s 10 10 0 0 0 0 

11h10s 8 0 0 8 0 0 

11h18s 2 0 0 0 2 0 

11h20s 4 4 0 0 0 0 

11h24s 4 0 4 0 0 0 

11h28s 8 0 8 0 0 0 

11h36s 2 0 0 2 0 0 

11h38s 4 0 0 0 4 0 

11h42s FIM  69 37 19 63 27 

 

 

Tabela 7: Análise de Tempo - Operador: 2 

Fonte: Elaborado pelos autores. 
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Este estudo dos tempos também faz parte da organização da linha de produção, pois 

ela complementa os itens estudados no processo produtivo. A observância da análise 

dos tempos visa ver que durante o processo há uma perda de tempo decorrente aos 

fatores estudados, contidos no layout. A questão do direcionamento das maquinas, 

sobras de resíduos do processo, produtos inacabados no layout, stock de peça 

também ao lado das maquinas, provocar este atraso no processo e no tempo de 

operação de cada operador. O gráfico 3 e 4 vai mostra a porcentagem de cada 

operador na realização da atividade. 

  

Gráfico 3: Análise da porcentagem do tempo do Operador 1. 

 

Fonte: Elaborado pelos autores. 

 

Neste gráfico a porcentagem é maior no deslocamento 20% e movimentação 23%, 

isso acontecer por conta do seu deslocamento para busca uma peça de madeira, ou 

para continua a fabricação em outra máquina. Ambas as tarefas têm taxas de 

porcentagem altas por conta da falta de direcionamento de organização da planta de 

fabricação dos móveis. 

 

A somatória dos segundos é de 157segundos para o primeiro operador. A média é de 

31,4segundos na operação da fabricação dos banquetes. Já a somatória do segundo 

operador é de 215 segundos para a fabricação. A média é de 43 segundos na 

operação da fabricação dos banquetes. 

 

1º Operaçao
27%

2º Deslocamento
20%

3º Preparação 
19%

4º Movimentação 
23%

5º Parada 
11%

Operador 1 

1º Operaçao 2º Deslocamento 3º Preparação 4º Movimentação 5º Parada
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  Gráfico 4: Análise da porcentagem do tempo do Operador 2. 

  Fonte: Elaborado pelos autores. 

 

Tendo realizado este procedimento de acompanhamento de cada operador por meio 

da cronometragem do tempo que cada um leva para realizar sua tarefa, observamos 

que a porcentagem de tempo do primeiro operador é 21% referente ao deslocamento 

e que a porcentagem do segundo operador é de 20% referente ao deslocamento está 

diferencia de tempo, é por conta da sequência do processo e a demanda do produto. 

E a distância das maquinas que se encontra direcionada de forma inadequada. 

 

Este processo é realizado por dois funcionários sendo que ambos realizar atividades 

separados, seguindo a demando do dia e o fluxograma da fabricação de cada projeto. 

O resultado disso que no processo atual o operador gasta muito tempo no 

deslocamento e na movimentação, por conta das barreiras que encontra na hora de 

produzir ou se locomóvel dentro do layout. Todos os fatores abordados aqui são de 

suma importância para entender a proposta da organização e melhoria no layout 

estudado. 

 

 

 

 

 

 

44%
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20%

8%

Operador 2

Operaçao Deslocamento Preparaçao Movimentaçao Parada
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5. SUGESTÃO DE MELHORIA NO LAYOUT 

 
No decorrer dos estudos, foram observados os seguintes pontos referentes ao layout 

à distância de uma máquina para outra, além do fato da organização da linha de 

produção no processo de fabricação de móveis e arranjo físico da empresa. O primeiro 

fato resolver a distância das máquinas e mesas, melhorando assim a linha de 

produção. Na sequência a organização do espaço físico da empresa, fazendo uma 

sequência lógica da atividade. A grande maioria das empresas não possui uma 

organização adequada dos seus sistemas de produção e esta questão pode acarretar 

diversos problemas de fluxo de processo, aumento nos custos e perda de produção. 

Pode-se observar abaixo a representação de um arranjo sugerido com o objetivo de 

melhora o layout estudado. 

 

 Fonte: Elaborado pelos autores. 

 

Figura 7: sugestão do novo layout 
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Na presente tabela abaixo temos representado em número a sequência das maquinas 

e as distancias que foram sugeridas e estudas para a proposta de reformulação da 

linha de produção da empresa. Com essa nova configuração o layout tem uma nova 

estrutura organizacional que facilita o deslocamento e movimentação da matéria 

prima. 

 

  

Gráfico 5: Sugestão da nova distância das máquinas e mesas.  

 

Fonte: Elaborado pelos autores 

DSP - LC; 1,5; 10%
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MM-MA; 1,5; 9%

MA-MP; 1,5; 9%

SF-TP; 1,5; 9%

SC-ESQ; 1,5; 9%

SUGESTÃO DA NOVA DISTANCIA DAS MÁQUINAS NO LAYOUT (M)

Tabela 8: Sugestão da nova distância entre maquinários e mesas. 
SEQUÊNCIA DE ATIVIDADE 

ENTRE AS MÁQUINAS 
DISTÂNCIA ENTRE MÁQUINAS E MESAS (M) 

1 - 6 1,5 

3 - 9 1,5 

9 – 10 1,5 

11 – 2 1,5 

7 - 5 1,5 

9 - 7 1,5 

9 – 5  1,5 

5 – 4 1,5 

4 – 6 1,5 

10 -11 1,5 

Total (m) 15m 

 
Fonte: Elaborado pelos autores. 

 

 LEGENDA  
1- Desempeno    2- Furadeira de bancada    3- Lixa de cinta    4- Mesa de acabamento    5- Mesa de 
montagem      
6 - Mesa de pintura     7- Esquadrejadeira      8- Torno     9-Serra circular     10-Serra fita    11-Tupia 
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Podemos ver que a nova sugestão de organização das máquinas e mesas de 

acabamento, terá um melhor aproveitamento no espaço que se encontra as maquinas, 

está nova sugestão tem um espaço entre as maquinas e mesas de montagem e 

acabamento de 1,50 metros o que facilita a circulação e movimentação de peças, 

moveis, estruturas prontas. Pode ser observado graficamente vendo a distância em 

porcentagem do direcionamento que cada máquina e mesa de acabamento, vai está 

a linha de produção. Nesta proposta apresentada, diferente do atual layout que tem 

uma variação na distância de uma máquina para outra, esta tem um padrão a seguir 

e toda parte da linha de montagem e acabamento tem é direcionada para atender a 

produção. 

.      

                 Tabela 9:  Análise do Espaço proposto para o novo Layout sugestão. 

Espaço Área Percentagem (%) 

Stock de madeira 15m ² 3% 

Pintura e Acabamento 32m² 6% 

Área da Produção  168m² 32% 

Resíduos 48,68m²  9% 

Total   263,68m² 50% 

                Fonte: Elaborado pelos autores. 

                  

    Gráfico 6: Análise do Espaço do Layout Atual  

 

    Fonte: Elaborado pelos autores 
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Está nova sugestão tem um espaço de 263,68m², porque ampliamos no layout 

proposto a empresa dando uma estrutura melhor para todo ambiente. Enquanto no 

atual espaço tem um total de 150m² de área ocupada de forma desorganizada, 

provocando assim a mal distribuição das maquinas no cenário produtivo, e não tem 

as áreas de atendimento, só tem um banheiro, não possuir uma área de pintura e 

acabamento separada da área de montagem. 

 

A nova formulação proporcionará a distribuição das áreas para melhor organização 

dos espaços, assim obteremos um aproveitamento de 100% (cem) da área ocupada. 

Isso proporcionaria um ambiente, melhorando, podendo assim o espaço físico ser 

mais bem aproveitado para melhora o ambiente de tudo isso com a reformulação do 

layout e aplicação de técnicas de sistemas de gestão na linha da produção. 

 

No atual cenário o gráfico mostra a porcentagem de cada área dividida e organizada, 

proporcionando assim um ambiente confortável para realizar a fabricação. Tudo isso 

obtido por meio do conhecimento de layout e também de processos matemáticos 

adquiridos em sala de aula e técnicas próprias da engenharia de produção.  

 

Neste estudo proposto de reformulação e organização das árias de produção tem um 

ganho real para o desenvolvimento do produto. Por meio do Microsoft Excel 2007 

conseguimos calcula e demostra isso com gráficos que mostra a dimensão do estudo 

sobre a formulação do arranjo físico, possibilitando assim uma clareza sobre a 

proposta de melhoria do layout. 

 

Na próxima figura 7 temos um novo fluxograma com que mostra como as maquinas 

vão esta posicionadas adequadamente, essa melhoria vai possibilita que os 

operadores realizar uma sequência de cada etapa do processo de fabricação de 

moveis rústicos com mobilidade e espaço adequado e a proximidade das maquinas, 

a sequência vai permitir que qualquer fluxograma de fabricação funcione no layout 

com mais eficiência. 
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Figura 7: Distância de cada máquina do fluxograma no novo layout. 

 
                            Fonte: Elaborado pelos autores  
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Tabela 10: Simulação da melhoria de tempo operador 1. 

Hora  Tempo  Operação   Deslocamento  Preparação   Movimentação  Parada 

08h16s 11 11 0 0 0 0 

08h27s 1 0 0 1 0 0 

08h28s 3 0 0 0 0 3 

08h31s 6 0 0 6 0 0 

08h37s 13 13 0 0 0 0 

08h50s 4 0 0 0 4 0 

08h54s 1 0 1 0 0 0 

08h55s 1 0 0 1 0 0 

08h59s 4 0 4 0 0 0 

09h00s 0 0 0 0 0 0 

09h15s 8 8 0 0 0 0 

09h23s 2 0 2 0 0 0 

09h25s 2 0 0 2 0 0 

09h27s 5 5 0 0 0 0 

09h32s 23 0 0 0 0 23 

09h55s 2 2 0 0 0 0 

09h57s 2 0 0 0 2 0 

09h59s 3 1 0 0 0 0 

10h01s 4 0 1 0 0 0 

10h05s 4 4 0 0 0 0 

10h08s 3 0 0 0 3 0 

10h20s 3 3 0 0 0 0 

10h23s 15 0 0 15 0 0 

10h38s 2 0 0 0 2 0 

10h40s 8 8 0 0 0 0 

10h48s 11 0 11 0 0 0 

10h59s 0 0 0 0 0 0 

11h00s 20 20 0 0 0 0 

11h20s Fim 75 19 25 16 26 

Fonte: Elaborado pelos autores  
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Esta simulação está baseada no novo layout e na sequência da relocação das 

maquinas, dentro desta análise de tempo de produção, nas modificações feitas na 

linha de produção e na própria, realidade descrita na análise das atividades exercidas 

na empresa como consta nas tabelas 07 e 08 da análise de tempo dos operadores. 

 

 

                          Gráfico 7: Análise da porcentagem do tempo do Operador 1. 

 

                          Fonte: Elaborado pelos alunos 

 

No presente gráfico temos uma porcentagem de 12% de deslocamento para realizar 

atividades e 10% de porcentagem de movimentação para realizar o processo de 

fabricação dos moveis. Com o reloca mento das maquinas e organização dos setores 

de fabricação o fluxo de produção terá um desenvolvimento melhor a partir deste 

ajuste feito no arranjo físico da empresa o tempo dos operadores melhora no 

deslocamento e na movimentação, sendo assim, a somatória dos segundos é de 

161segundos para o primeiro operador. A média é de 32,2 segundos na operação da 

fabricação dos banquetes. 
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Gráfico 8: Analise da porcentagem do tempo do operador 2 

 

                         Fonte: Elaborado pelos alunos 

 

 

Neste atual contexto o gráfico do segundo operador também melhorou de forma 

positiva no deslocamento e movimentação, no processo de produção.  Quando foi 

realizada esta simulação de reformulação do layout, logo se pensou na melhoria do 

tempo, que o operador terá na sua atividade. O estudo de tempo aplicado na empresa 

por meio do conhecimento adquirido no curso de engenharia permitir que seja 

elaborado com segurança e qualidade o processo e a melhoria do tempo da produção.  

 

A somatória dos segundos é de 161 segundos para o primeiro operador. A média é 

de 32,2 segundos na operação da fabricação das mesas. 
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Tabela 11: Simulação da melhoria de tempo operador 2. 

Hora  Tempo  Operação   Deslocamento  Preparação   Movimentação  Parada 

08h16 s 11 11 0 0 0 0 

08h27s 1 0 0 1 0 0 

08h28s 3 0 0 0 0 3 

08h31s 6 0 0 6 0 0 

08h37s 13 13 0 0 0 0 

08h50s 4 0 0 0 4 0 

08h54s 1 0 1 0 0 0 

08h55s 1 0 0 1 0 0 

08h59s 4 0 4 0 0 0 

09h00s 0 0 0 0 0 0 

09h15s 8 8 0 0 0 0 

09h23s 2 0 2 0 0 0 

09h25s 2 0 0 2 0 0 

09h27s 5 5 0 0 0 0 

09h32s 23 0 0 0 0 23 

09h55s 2 2 0 0 0 0 

09h57s 2 0 0 0 2 0 

09h59s 3 1 0 0 0 0 

10h01s 4 0 1 0 0 0 

10h05s 4 4 0 0 0 0 

10h08s 3 0 0 0 3 0 

10h20s 3 3 0 0 0 0 

10h23s 15 0 0 15 0 0 

10h38s 2 0 0 0 2 0 

10h40s 8 8 0 0 0 0 

10h48s 11 0 11 0 0 0 

10h59s 0 0 0 0 0 0 

11h00s 20 20 0 0 0 0 

11h20s Fim 75 19 25 16 26 

 Fonte: Elaborado pelos autores. 
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                  Tabela 12: Proposta de distância estimada por máquinas e mesas no novo layout  
 

 

 

 

 

                  Fonte: Elaborado pelos autores. 
 

 

No estudo de caso realizado sobre a organização do layout o tempo de cada operador 

a distância das maquinas, mostra que a necessidade de melhora o arranjo físico é 

importante para melhoria do processo, isso vai possibilitar que atividade tenha 

ganhado tempo e mobilidade para o serviço ter uma qualidade melhor. 

 

O conhecimento adquirido em sala de aula ajudou a observar no layout os pontos de 

mudança e a busca a solução destes detalhes importante na empresa estudada o 

objetivo e ver a relocação das maquinas no processo de fabricação a organização dos 

setores. As análises realizadas na empresa receberam total colaboração do dono e 

dos seus colaboradores para explicar o processo de fabricação dos moveis, o que 

possibilitou aplicar o conhecimento da engenharia de produção no desenvolvimento 

do estudo de caso. 

 

Comparando o layout atual (figura 2), com o inicial proposto (figura 8), é notório que a 

disposição física das atividades está bastante distinta, havendo necessidade de 

mudanças. No layout atual, há uma falta de organização nas maquinas. Desta forma, 

um layout organizado pode trazer vantagens, distinguindo o fluxo de produção dos 

moveis. Haverá compartilhamento dos equipamentos, situados em localização 

estratégica, quando necessário, a fim de atender todos os fluxos sem que haja 

cruzamento entre eles. 

 

Outra mudança a ser considerada é adequar o layout funcional atual, de forma a 

aproximar as atividades que necessitam estar próximas, gerando ordem no sistema 

produtivo. Vemos como vai fica a sequência na proposta do novo layout figura 8. 

 

 

 

TOTAL ESTIMADA DE UTILIZAÇAO DE ESPAÇO DO LAYOUT (M) 

Layout Atual 150m² 

Layout Reformulado 168m² 
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           Figura 8: Sugestão do novo layout  

 

           Fonte: elaborador pelos autores  

 

 

A área total requerida é de, aproximadamente, 350m². No atual layout 150m² é 

utilizado. Com a ampliação será 263,68m² de área útil disponível para a fabricação, 

visto que a área restante se destina aos sanitários e acabamento e pintura e stock. 

Desta forma, o novo layout tem mais organização e mobilidade para produzir e atender 

clientes e fornecedores. No deslocamento operacional a taxa de porcentagem é de 

24% de ambos os operadores, obtido pela simulação. Neste mesmo seguimento está 

há movimentação em 20% para ambos os operadores, um tempo muito bom para 

produção. A média é de 32,2segundos na operação da fabricação dos moveis para 

ambos operadores esta é a média. 

 

A entrevista com o proprietário da empresa, foi consentido a ideia de ampliação da 

unidade fabril, visto que a demanda só tende a crescer e as dimensões do terreno 

propiciam esse crescimento. 
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6. CONSIDERAÇÕES FINAIS 
 

Ao propor as mudanças no layout no que desrespeito a organização funcional das 

maquinas em relação à distância de cada máquina, para outra máquina podemos ver 

que esta sugestão vai proporcional a uma melhoria no processo relacionada cada 

máquina para seguir a sequência. O novo layout vai possibilita a diminuição das 

distancias das máquinas, vai configura a área de stock, pintura, acabamento, o próprio 

ambiente do trabalho vai melhor. Esta organização do processo estudada vai gerar 

um espaço maior na área, porém com uma distribuição melhor   no processo produtivo. 

Com as devidas tomadas de decisão pode ser estabelecido um novo direcionamento 

na linha de produção. No tocante a organização das maquinas reduzido a distância 

de uma para outra, reorganização dos espaços de produção a criação do vestiário, 

recepção, uma sala de atendimento que servira para atender o cliente, e realizar o 

trabalho. Tudo isso visando um ambiente para realizar as atividades melhor e atender 

o cliente com qualidade e um local a onda apresente o mostruário de moveis. O estudo 

realizado em todas estas etapas estudadas foi com o objetivo de organização do 

layout, toda esta demonstração foi realizada com cálculos e estudos abordados em 

sala de aula que demostra que através de um estudo de layout pode ser realizada 

grandes e simples reformulação para melhora a produção. Chegamos à conclusão 

que se fizer a alteração no processo, vai melhora todo o processo de fabricação de 

moveis, no que consta no direcionamento das maquinas, organização do layout. 

O uso do Microsoft Excel 2007 nos cálculos nos e gráficos é uma ferramenta que 

possibilitou ampliar o conhecimento da formulação da proposta de melhoria no arranjo 

físico. 

O estudo proporcionou um aprendizado no tocante a organização das maquinas e a 

distribuição destas maquinas adequadamente para realizar o processo de fabricação 

de móveis. 
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ANEXO 1 

 

QUESTIONÁRIO SOBRE ASPECTOS DA PRODUÇÃO NO LAYOUT   

PERGUNTAS RESPOSTA 

GERENTE  E DONO SIM NÃO 

1) O atual layout atende sua produção?  X 

2) O espaço físico da sua marcenaria precisa de melhoria ? X  

3) Os equipamentos utilizado na produção atendem suas 

expectativas? 

X  

4) Você gostaria de melhorar o atendimento aos clientes? X  

5) Você já fez alguma análise de melhoria na produção?  X 

6) A organização das máquinas e mesas de acabamento atende a 

produção? 

x  

7) A distância das maquinas uma da outra passou, por algum 

posicionamento em relação a cada processo, de desenvolvimento 

do produto. 

 X 

8) Estaria aberto a sugestões de melhoria na produção. x  

9) Você já solicitou alguma consultoria para verifica o 

posicionamento das maquinas? 

 X 

10) Pode nos informar os valores em reais, referente produção dos 

moveis? 

x  

11) O número de 2 funcionários para a produção de moveis atende.  x  

12) Diante do estudo a ser analisado aceitaria a sugestão da 

análise no processo de organização do espaço da marcenaria. 

x  

13) Os resíduos da matéria prima produzida atrapalha a produção 

isso não incomoda o trafego dentro da dimensão do ambiente de 

trabalho. 

x  
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ANEXO 2 

 

TERMO DE COMPROMISSO E ACEITAÇÃO DE REALIZAÇÃO DE TCC NA 
EMPRESA 
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