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Resumo

A disposicdo dos moéveis, equipamentos e matérias primas em micro e pequenas empresas
raramente € planejada de forma estruturada com métodos apropriados que otimizem o fluxo de
trabalho. Perante essa realidade, este trabalho utilizou métodos cientificos com o auxilio de
ferramentas adequadas para diagnosticar os problemas do layout empregado em uma panificadora
e propds uma reestruturagcdo simples e eficaz para potencializar o fluxo do processo produtivo do
empreendimento. Por sua vez, o estudo demonstrou que a adocdo de metodologias de re-layout,
como o diagrama de espaguete e o plano de acdo 5W2H, sdo eficientes e elementares na
reorganizacéo de espacos produtivos.

Palavras-chave: Projeto de re-layout; Diagrama de espaguete; Melhoria de Processos;

Panificadora.

Abstract
The arrangement of furniture, equipment, and raw materials in micro and small businesses is rarely
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planned in a structured way with appropriate methods that optimize workflow. Given this reality, this
work used scientific methods with the aid of appropriate tools to diagnose the layout problems
employed in a bakery and proposed a simple and effective restructuring to enhance the flow of the
business's production process. In turn, the study demonstrated that the adoption of re-layout
methodologies, such as the spaghetti diagram and the 5W2H action plan, are efficient and
fundamental in the reorganization of production spaces.

Keywords: Re-layout project; Spaghetti diagram; Process improvement; Bakery.

Resumen

La disposicién del mobiliario, el equipo y las materias primas en micro y pequefias empresas rara
vez se planifica de forma estructurada con métodos adecuados que optimicen el flujo de trabajo.
Ante esta realidad, este trabajo empleé métodos cientificos con la ayuda de herramientas
apropiadas para diagnosticar los problemas de distribucién en una panaderia y propuso una
reestructuracion sencilla y eficaz para optimizar el flujo del proceso de produccion. A su vez, el
estudio demostr6 que la adopcion de metodologias de redistribucién, como el diagrama de
espagueti y el plan de accion 5W2H, es eficiente y fundamental para la reorganizacion de los
espacios de produccion.

Palabras clave: Proyecto de re-layout; Diagrama de espagueti; Mejora de procesos; Panaderia.

1. Introducéao

O Layout (ou arranjo fisico), como estratégia de organizacdo espacial, é
parte fundamental na execucdo de qualquer processo produtivo, seja ele de bens
ou servigos, pois influéncia diretamente na sua qualidade e eficiéncia.

De acordo com Cury (2000), o layout corresponde ao arranjo dos diversos
postos de trabalho nos espacos existentes na organizacédo, e deve levar em conta
a adaptacdo das pessoas ao ambiente de trabalho, além da arrumacdo dos
mdveis, maquinas, equipamentos e matérias-primas.

Portanto, um Layout assertivo, entre outros beneficios, proporciona um
melhor aproveitamento do espaco fabril, melhora o fluxo de trabalho e reduz
desperdicios. Nao a toa as grandes organizacfes dedicam muita atencao a este
tema.

Nas organizacbes de pequeno porte também ndo seria diferente, no
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entanto, é possivel perceber que ha pouco planejamento no arranjo fisico
utilizado nessas pequenas empresas, muitas vezes devido a um ambiente de
trabalho mais informal, o que gera riscos para a existéncia da organizagdo, pois
dependendo da forma como estiver disposto o layout de uma organizacéo,
podera haver fluxos confusos e ineficientes de servicos que afetardo a
produtividade e colocardo em risco a propria sobrevivéncia de uma unidade
produtiva (SQUILLANTE JUNIOR, 2019).

Com foco nesta tematica este artigo apresenta um estudo de caso realizado
em uma panificadora de pequeno porte, onde o layout empregado ndo tem um
padrao definido e os processos produtivos ocorrem de maneira desordenada. O
gue resulta em deficiéncias na execucdo de processos rotineiros, como a
locomocdo dos produtos e materiais pertinentes as atividades desenvolvidas,
assim como no mau aproveitamento do espaco disponivel.

Tendo em vista a problematica apresentada, este trabalho tem por objetivos
a analise do layout atual da panificadora, e a elaboracdo de um plano de melhoria
gue atenda as necessidades da planta produtiva. Para isso sera utilizada a
metodologia de re-layout e a construcdo de um plano de acgédo, desenvolvido
através da ferramenta 5W2H.

Na préxima secdo do artigo € apresentada a revisdo da literatura na qual
sdo apresentados os estudos e metodologias que fundamentam a pesquisa. Na
secao seguinte sdo descritos os procedimentos metodoldgicos e as ferramentas
utilizadas na coleta e tratamento dos dados, esses dados sdo apresentados na
penultima secdo, onde também s&o realizadas as analises e discussdes dos
resultados obtidos. Na secéo final sdo feitas as observacfes e consideracdes

finais a respeito do trabalho e seus objetivos.
2. Revisao da Literatura
Villar (2014) aponta a evolucdo ocorrida no conceito de arranjo fisico

conforme as necessidades de cada época, segundo ele dividida em trés fases
distintas:
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¢ Primeira fase, anterior a década de 50 - caracteriza-se pela apresentacao
de estudos de casos e aplicacbes isoladas que ndo contém métodos
sistematicos de abordagem do assunto;

e Segunda fase, situada nas décadas de 50-60 - é a mais fértil no
desenvolvimento dos conceitos e principios fundamentais da teoria sobre
arranjo fisico. Tem-se como exemplo a definicdo de ASME (“o arranjo de
itens em certa area. Estes itens podem incluir estradas, [...],
departamentos, equipamentos, [...], pecas, corredores e outros objetos.
[.I");

e Terceira fase, da década de 70 até os dias de hoje — nesse periodo os
mesmos autores da segunda fase lancam no mercado programas
computacionais para a solucdo de problemas especificos de arranjo
fisico.

2.1. Projeto de re-layout

A partir do conceito de arranjo fisico é possivel analisar layouts ja& em
operagdo buscando melhorar o seu desempenho, através de projetos de
redesenho do layout existente, chamado de re-layout.

Silveira (1998) define a metodologia para o projeto de re-layout em trés
fases:

e Fase |: denominada Preparacdo, delimita-se a &rea a ser estudada,
forma-se o time de trabalho e definem-se os objetivos pretendidos com a
pratica, focalizando precisamente o processo escolhido, ou parte deste.

e Fase Il: denominada Definicdo, realiza-se uma coleta especifica de
dados, trabalha-se com esses dados de acordo com as técnicas de
analise escolhidas e, por fim, dimensiona-se de forma conceitual e real
as melhorias propostas.

e Fase lll: denominada Instalacdo, prepara-se a planta para as mudancas
propostas, gerenciam-se tais modificacdes e retomam-se as fases iniciais

de uma nova avaliagao.
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De acordo com Neumann e Scalice (2015) sado necessarios trés tipos de

informag0des para realizar a etapa de coleta de dados:

e Necessidade de espaco por setor: o projetista de layouts deve unir as
necessidades de espaco com a capacidade de planejamento, calcular os
equipamentos especificos e 0s espagos necessarios para cada setor,
além de prever espacos de circulacéo e corredores;

e Espaco disponivel: um diagrama espacial aloca os espacos e indica a
colocacao de cada setor. Para descrever um novo layout de uma planta,
séo necessarias somente as dimensodes da fabrica e a alocacéo espacial
de cada setor. No caso da alteragcdo de um layout ja existente, o
diagrama de blocos também é necessario, para o inicio de um novo
desenvolvimento;

e Fatores individuais caracteristicos: na elaboracdo de novos layouts,
deve-se também conhecer quais setores devem ser locados préximos

uns aos outros. A locagdo é baseada no numero de viagens e

deslocamentos entre os setores e de fatores qualitativos.
2.2. Diagrama de espaguete

O diagrama de espaguete é uma ferramenta visual, comumente aplicada nos
conceitos de Lean Manufacturing, e que possibilita analisar graficamente a
distancia percorrida por pessoas e/ou produtos, dentro de uma determinada
planta produtiva. Dessa forma auxiliando na definicdo de um layout ideal.

Com a utilizacdo do diagrama de espaguete, € possivel identificar algumas
das causas dos problemas e localizar onde ocorreram perdas nas atividades
analisadas. Também ajuda a definir decisbes a serem tomadas. Como alteracdes
no layout de algum departamento para melhoria na eficiéncia dos fluxos
(FREITAS, 2013).

Coutinho (2020) define 5 passos que devem ser seguidos para a elaboracéo

do diagrama de espaguete:
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e O primeiro passo é decidir qual o processo ou fluxo de pessoas sera
analisado. Avaliando o quanto de valor que a mudanca desse layout
agregara ao negocio;

e No segundo passo é elaborado o desenho da planta em questéo,
mantendo todas as caracteristicas atuais do sistema. Devem ser
incluidos no desenho todos os objetos fisicos;

e O proximo passo € desenhar, de maneira continua, todo o trajeto
percorrido pelo colaborador e/ou material de forma a representar todo o
fluxo do processo, definindo bem as distancias percorridas e o tempo
gasto em cada uma. Usar cores diferentes para representa-los ajuda a
delimitar as linhas diferentes e facilita a analise quantitativa;

e Em seguida, juntamente com a equipe de trabalho, analisar
criteriosamente 0s percursos desenhados buscando identificar
movimentos desnecessarios e passiveis de melhoria. Levando em conta
os dados de tempo e distancia colhidos no passo anterior;

¢ No ultimo passo deve-se procurar por uma organizacado que reduza ao
maximo todos o0s trajetos indesejaveis, elaborando propostas que
atendam os funcionarios do setor e atinjam os niveis de melhoria

esperados.
2.3. Ferramenta 5W2H

A ferramenta 5W2H lista as atividades preventivas e corretivas que precisam
ser desenvolvidas, para isso € descrito de maneira objetiva as acdes a serem
realizadas definindo o que sera feito, por que, onde, 0s responsaveis, quando,
como e os custos (SEBRAE, 2025). A sigla é formada pelas letras iniciais em
inglés das perguntas que devem ser feitas ao tracar o plano:

. What — o0 que sera feito?

. Why — por que sera feito?

. Where — onde seré feito?

. When — quando sera feito?
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. Who - por quem sera feito?
. How — como sera feito?

. How much — quanto vai custar?

Por ser uma ferramenta simples pode ser aplicada em diferentes ambientes
e situacdes, com empresas de grande e pequeno porte. No ambiente empresarial
€ importante que seja elaborada envolvendo os lideres e colaboradores da
organizacdo, assim se torna possivel identificar as necessidades, propostas e
solugdes para os objetivos almejados.

A aplicacédo da ferramenta se resume nas respostas das perguntas dos 5W e
2H, que podem ser respondidas por meio planilhas em um software, ou através de

um formulario desenhado em um papel.
3. Metodologia

Com a finalidade de conhecer a fundo as caracteristicas e modo de
funcionamento do objeto de estudo foi empregada neste trabalho a metodologia
de investigagcdo do estudo de caso, que é definido como uma descri¢édo e analise,
mais detalhada possivel, de algum caso que apresente alguma particularidade
gue o torna especial (PEREIRA, 2018).

Para tanto foram utilizados métodos qualitativos, que conforme caracteriza
Pereira (2018), sdo aqueles nos quais é importante a interpretacdo por parte do
pesquisador com suas opinides sobre o fendbmeno em estudo. Onde, geralmente,
a pesquisa ocorre no ambiente natural com coleta direta de dados, e estes dados
coletados séo preferencialmente descritivos.

Também se faz necessario, para um melhor entendimento dos fendmenos
em estudo, a utilizacdo de métodos quantitativos. Yin (2015) considera que 0s
meétodos qualitativos e quantitativos ndo se excluem e podem ser importantes se
complementando. A coleta de dados quantitativos ou numéricos é feita por meio
do uso de medicBes de grandezas e obtém-se por meio da metrologia, nUmeros
com suas respectivas unidades (PEREIRA, 2018).
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Conforme justificado anteriormente a coleta de dados foi feita no local do

estudo, primeiramente conhecendo a instalacdo, seus colaboradores e seu

funcionamento em geral. Esses dados iniciais foram obtidos através de conversas

com o proprietdrio do estabelecimento, que também participa ativamente

realizando tarefas operacionais na organizagao, como o atendimento ao cliente.

No Quadro 1 sdo apresentadas as entradas, as ferramentas utilizadas e as

saidas pretendidas com a realizac&o das tarefas.

Quadro 1 - Entradas, ferramentas utilizadas e saidas pretendidas.

Entradas Ferramentas Saidas
e Desenhos e e VisitacOes ¢ Planta do local futuro
informacbes da | e Entrevistas e Informagbes sobre o
planta atual semiestruturadas espaco futuro
e Desenhos e e Registros fotogréaficos e Desenvolvimento de
informagbes da | o« MedicBes um plano de acao
planta futura e Check-list de infraestrutura para a implementacao
e Software de gestdo de do novo layout
processos
e Software de edigéo
e Diagrama de blocos
e Diagrama de espaguete
e Ferramenta SW2H

Fonte: Elaborado pelos autores (2026).

A partir da interagdo com os integrantes da operagéo e a observacao critica

(com base nos estudos realizados) foi possivel identificar a problematica e definir

0S passos a seres seguidos. Esses passos foram definidos conforme a

metodologia para o projeto de re-layout proposta por Silveira (1998) que foi

apresentada na revisao da literatura.
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4. Resultados e Discusséao

Como mencionado anteriormente o referido estudo de caso foi realizado em
uma panificadora de pequeno porte, que esta localizada no municipio de Moju no
estado do Pard. O estabelecimento é uma microempresa familiar que dispde de 6
colaboradores, 5 funcionarios e o proprietario, que atua diretamente no processo
operacional como atendente. Com isso os cargos ficam dispostos da seguinte
forma:

e 3 atendentes;

e 3 padeiros.

Além do trabalho no atendimento o proprietario também se dedica as
guestdes administrativas e contabeis, dessa forma ocupando também niveis mais
Estratégico e Tatico dentro da organizacgao.

A panificadora tem 3 principais frentes de trabalho: a producado, a venda
direta e a venda por contrato (vendas antecipadas por encomenda), conforme

apresentado no macro processo da Figura 1.

Figura 1 - Macro processo da panificadora.

[+]

Venda Direta

[+] I
Produgao

-

Venda por
Contrato

—0

Panificadora

Fonte: Elaborado pelos autores (2026).

O processo de producédo e da venda direta aos clientes ocorrem no unico
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cobmodo da panificadora, a separacdo entre as areas é feita através dos moveis,
gue ficam dispostos de forma a delimitar cada ambiente. Esses ambientes podem
ser divididos em trés areas: producéo, caixa e atendimento, area de circulacéo
dos clientes. Na planta baixa da panificadora (Figura 2) se pode visualizar essa
divisao.

Para delimitar o campo de analise foi avaliado em qual area a mudanca no
layout agregaria mais valor para o negocio, e de acordo com essa avaliagdo
optou-se por analisar os processos e o fluxo percorrido pelo produto na area da
producdo. Assim buscou-se identificar todos os objetos fisicos presentes nesse
espaco e reunir o maximo de informacfes sobre 0s processos executados.

Os produtos produzidos na panificadora séo: pao francés, pao baguete, pao
caseiro, pdo hambdarguer, pastel e doces variados. Todos os produtos seguem o
mesmo caminho e etapas para serem produzidos, apenas mudando o tempo para
a fermentacdo, alguns ingredientes entre produtos diferentes e o tempo de

assamento.

Figura 2 - Divisédo de areas na panificadora.

-

|
L L]

[ Produ ¢l
[[] Caixa ¢ atendimento
[] Area de circulagio dos clientes

Fonte: Elaborado pelos autores (2026).
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Como explica Germani (2021) o processo basico de panificagdo constitui-se
em: mistura, fermentacéo e assamento.

A mistura é a primeira fase do processamento do pao e outros produtos de
panificagdo, ocorre misturando todos os ingredientes da formulacdo juntamente
com 0 amassamento até um ponto considerado ideal.

A fermentacdo é uma etapa de descanso da massa. E nessa etapa que
ocorre a producdo do gas (CO2), o desenvolvimento do gliten e a producédo de
sabor e aroma do pao.

A Ultima parte do processo é a etapa de assamento, a massa sofre uma
transformacdo radical em suas caracteristicas, através da acao do calor,
apresentando-se ao final como um produto digerivel, com aroma e paladar
agradaveis.

Na panificadora estudada o processo de producao ocorre em duas frentes
de trabalho, uma delas é a preparacdo do produto até ele ser colocado nos
armarios onde ocorre o processo de fermentacdo, a fermentacédo leva em média
10 horas para ser concluida, a outra etapa é a de finalizacdo, onde os produtos
fermentados séo levados para assar e posteriormente expedidos para a venda.

Por conta do intervalo necessario para a fermentacdo sdo assados e
entregues os produtos produzidos no turno anterior, enquanto isso sao produzidos
novos produtos que sdo armazenados para serem assados no préximo turno,

estabelecendo dessa maneira um ciclo de producao.
4.1. Layout atual

Na Figura 3 se observa o diagrama de espaguete que mostra o caminho
percorrido pelos produtos desde a preparacdo da massa até a entrega de cada
item acabado. Nas linhas vermelhas se descreve o processo de producdo até a
etapa do descanso da massa nos armarios, ja nas linhas azuis se apresenta o
caminho dos materiais e dos produtos depois de assados até a venda.

Os 3 funcionarios responsaveis pela panificacdo realizam essa

11
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movimentacg&o simultaneamente conforme a demanda do momento. A seguir sao

descritas as atividades realizadas em cada etapa do processo que estdo

numeradas na Figura 3.

e Nos circulos vermelhos:

1.
2.

© © N o g b~ w

Pegar o trigo armazenado no palete;

Pegar os demais ingredientes de acordo com o produto a ser
produzido;

Preparar a massa misturando os ingredientes na amassadeira;
A massa é dividida nos tamanhos correspondentes;

A massa & modelada na modeladora;

O produto é modelado na sua forma final;

A forma é preparada e levada para a Bancada 3;

O produto modelado € arrumado na forma;

As formas com os produtos sdo levadas para descansar nos

armarios.

e Nos circulos azuis:

1.

a r DN

As bandejas sé@o colocadas no forno depois do produto
fermentar nos armarios;

O produto pronto é armazenado nos armarios 3 e 7;

Os produtos em falta sdo desenformados na Bancada 1;

Os produtos séo levados para o mostrudrio ou venda;

As bandejas vazias sao colocadas na Bancada 4.

12
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Figura 3 - Diagrama de espaguete no layout atual.

[Palete=1 \massLdeira Bancada 1 Frezzer 2
@ | 3] \

;—

—
Modeladora
F’/—) |¢ Armario 7
! Bancada
Armario 1 (4] =] I
|
‘ Bancada 2 ’\0 — |
7] |
[T]] i | |
Palete 2 Pratileira 1 |,
| | H - Bancada 4 ([ | :
e |
Bancada 3 -
o / Armario 6 || |
Amassadleira I
(sem_uso) | |
B i = E !
"' Armaério 5 |
L l Pratileira2 |
|
— |
——1 Armario 4 ||
I — I
[ |
Frezzer
Forno 1 Forno 2 Vertical |
Armario 2{ | Armario 3 (sem uso) |
|
|
|
|

59m

Fonte: Elaboracéo dos autores (2026).

A partir da andlise do diagrama de espaguete é possivel projetar as
melhorias pretendidas com o re-layout por meios dos problemas identificados.

A principal problematica constatada € o grande numero de cruzamentos
entre as linhas que representam a movimentacdo do produto (28 cruzamentos),
uma vez que esses cruzamentos geram entraves no deslocamento dos
funcionarios podendo até ocasionar acidentes de trabalhos em decorréncia do
fluxo confuso. Além disso h& algumas distancias longas entre processos
subsequentes o0 que torna o fluxo de trabalho mais lento. Outro ponto que deve
ser observado no projeto de re-layout é a largura dos corredores, uma vez que no

layout atual existem espacos estreitos que limitam a passagem dos funcionérios
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Para auxiliar na projecdo do novo layout e identificar quais estacdes de

trabalho apresentam maior necessidade de proximidade foi elaborado o fluxo de

materiais (Figura 4), onde é apresentado cada setor da area produtiva de acordo

com o fluxo de trabalho.

No projeto de re-layout os moveis e maquinarios serdo dispostos levando

em conta o caminho percorrido pelo produto conforme descrito na figura anterior.

Outro critério importante para a tomada de decisfes séo as restricdes impostas,

muitas vezes pelo ambiente fisico, decisdo da gestdo, ou por questbes

operacionais. No Quadro 2 sdo apresentadas as restricdes referentes ao projeto

de re-layout da panificadora e suas respectivas justificativas.

14




Received: 13/01/2026 - Accepted: 04/02/2026
Vol: 02.1
DOI: 10.61164/13pqw935

ISSN 2178-6925

Pages: 1-21

Figura 4 - Fluxo de materiais.

Paletes de armaz. das
materias primas

!

Amassadeira

!

Bancada de —

preparacz’lo da massa h Modeladora

!
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Bancada para enformar
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A

!

Armdrios para
descanso da massa

‘

Fornos

)

Armarios de
armazenamento

!

Bancada de expediciio — Mostruario ou venda

Fonte: Elaboracao dos autores (2026).

Quadro 2 - Restricbes para o projeto de re-layout.

Restricbes

Justificativas

producao nao sera ampliado.

trocados nesse primeiro momento.
e Osfornos e freezers devem
preferivelmente ser mantidos em

seus lugares.

o O espaco disponivel para a area de e Por conta da delimitagdo do estudo as

e Os moveis e maquinérios ndo serao alteracéo.

outras areas da panificadora ndo sofrerdo

o Por restricdes orgcamentarias e
operacionais serdo utilizados os mesmos
equipamentos no novo layout.

o Devido dificuldades para mudancas na

instalacao elétrica e de gas.

Fonte: Elaborado pelos autores (2026).
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O novo layout também deve estar apto a atender o aumento de capacidade
e producdo quando necessario, garantindo espaco para aquisicdo de novos
equipamentos ou moveis.

De posse das informacgdes da planta atual e com as recomendacdes para 0
desenvolvimento da planta futura foi possivel juntamente com o proprietario
buscar definir como seria 0 novo layout. Uma vez que o conhecimento das
dimensbes do espaco disponivel, dos equipamentos e dos mdveis permitiu
analisar diferentes possibilidades até que se encontrasse um desenho
considerado ideal.

Na Figura 5 é apresentada a verséo final do projeto de re-layout mostrando
a nova disposicdo dos equipamentos e moveis, assim como o diagrama de

espaguete representando o fluxo do produto e materiais.

Figura 5 - Diagrama de espaguete para o novo layout.

—[TTT]

Palctes de armaz. das
——  miterias primas

(5]

Mostruirio ou venda

Modeladora

g,._,

Bancada de
preparaciio da massa

59m

Fonte: Elaborag&o dos autores (2026).
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Observando o novo layout pode-se verificar uma grande reducdo no nimero
de cruzamentos entre as linhas do fluxo, eram 28 e agora sao 15 cruzamentos, e
com distancias menores entre si. Com o re-layout os corredores antes estreitos,
ficam mais largos, proporcionando mais espaco para a movimentacdo dos
funcionérios.

No layout atual ha uma movimentacdo, dependendo da localizacdo do
armario utilizado, que varia de 13 a até 18 metros, como se observa nas linhas
vermelhas (movimentacao da produc¢éo), e ha um deslocamento que varia de 22 a
até 28 metros nas linhas azuis (movimentacdo dos produtos acabados para area
de venda), com um total de 28 cruzamentos de linhas.

Com o re-layout o deslocamento das linhas vermelhas passa a variar de 13
a até 16 metros, o dos linhas azuis passa a ser de 12 a até 15 metros (diminuigédo
total aproximada de 31%), e o numero de cruzamentos caiu para 15 (diminuigdo
de aproximadamente 46%).

A proposta do novo layout proporcionara uma melhor localizacdo dos
equipamentos, gerando assim uma melhor ergonomia com corredores mais largos
e menor riscos de acidentes na circulacdo, fard& com que haja uma melhor
eficiéncia operacional ja que havera diminuicdo de perdas de movimentacao e
diminuicdo do tempo de busca por itens que agora estaréao localizados préximos e
de modo agrupado.

Um dos principais fatores que contribui para essas melhorias é a nova
disposicdo dos armarios, que agora estdo mais ordenados, com a separacao
entre os destinados a fermentacédo e aqueles que servem para 0 armazenamento
dos produtos acabados. Outro fator importante é o posicionamento dos paletes de
armazenagem das matérias primas, realocados mais proximos da amassadeira
onde estes ingredientes sdo misturados, l& também esta a amassadeira
atualmente sem uso seguindo o novo fluxo definido, ja que se pretende incorpora-
la ao processo de producéo para ampliar capacidade produtiva. Esse aumento da
capacidade produtiva € viavel do ponto de vista do espaco disponivel por meio do
re-layout, que possibilita a aquisicdo de novos equipamentos, como por exemplo

mais armarios para a fermentacéo.
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Ainda pensando no aumento da capacidade de producdo, o projeto

possibilita planejar a troca de mdveis, novas bancadas, que podem ser

dimensionadas adequado ao novo layout produtivo.

4.3. Definicdo do plano de acéo

Seguindo a metodologia de Silveira (1998), foi planejada a realizagdo da

etapa de instalagéo, a terceira fase do projeto de re-layout, é nessa fase que a

planta € preparada para as mudancas propostas. Com essa finalidade foram

definidas as atividades a serem executadas para que seja possivel a implantacao

do novo layout, utilizando a ferramenta 5W2H conforme o Quadro 3.

Quadro 3 - Plano de acao para a implementacédo do novo layout.

What Why Where When How How Much
(Onde) Who (Quem) (Quando) (Quanto
(O Que) (Por Que) (Como) Custa)
Verificar os Para
MOvels e aproveitar
equipamentos espacos o Tempo plp
se(;r; lélse?"%fr'm 0ciosos para Em toda a Prc::%rrlr?tgno O quanto Analisando todos proggcra;arlo
guais seréao melhorar o plgr)ta da auxilio dos antes 0S Processos € o analisar e
mantidos e os quxp € panificadora funcionarios espago fabril tomar as
guais devem ampl!ar a decisBes
ser retirados capamd_ade
da planta produtiva
) Carregando e
Para que seja . Funcionarios movendo o0s Pelo menos
Reposicionar | Implementado Na area de com a ApoOs a moveis e o tempo de
0s moveis e 0 projeto de proglugao supervisdo | atividade equipamentos um turno
equipamentos re-layout i ad do anterior seguindo o dos
panilicadora proprietario desenho do novo | funcionarios
layout
Definir qual Realizando um
funcionario Para} a . L check-list de Tempo ,df)
executara garantia de Na area~de Proprietéario Apés a todas as proprietario
cada mais cI_arezNa produgao com o atividade atividades e para
atividade do | € ©'9anizacao . _da aux_|l|o ,d(.)S anterior delegando as analisar e
processo de nesses panificadora | funcionéarios acoes e tomar as
~ processos - decisdes
producéo responsabilidades

Fonte: Elaborado pelos autores (2026).
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Através da execucédo dessas atividades corretivas esperasse que a fluxo de
trabalho na area da producao seja facilitado, com mais clareza nos processos e
movimentac¢des, conforme foi projetado no diagrama de espaguete da Figura 5.
Isso torna-se factivel levando em conta a viabilidade de execucdo do plano
apresentado, uma vez que foram respeitadas as restricdes e particularidades do

ambiente de estudo.
5. Concluséao

Este artigo demostrou a utilizagdo da metodologia de re-layout para nortear
a construcdo de um plano de acgéo para aperfeicoar o fluxo na producdo de uma
panificadora de pequeno porte. Dessa forma evidenciando a importancia da
elaboracdo de um layout assertivo nos mais diversos tipos de processos
produtivos, em especial nos empreendimentos de menor estrutura.

Embora as conclusdes apresentadas por este trabalho n&o tenham sido
implementadas na pratica pode-se concluir que o estudo foi util para diagnosticar
os problemas e falhas que o layout atual propicia, além disso foi apresentado um
caminho viavel para a melhoria dos processos produtivos analisados que se for
implementado tende a apresentar melhores resultados financeiros para a empresa
com a melhoria da sua eficiéncia operacional.

Para que esses objetivos fossem alcancados foi essencial a aplicacdo da
metodologia de re-layout juntamente com o auxilio das ferramentas empregadas
no desenvolvimento da pesquisa e definicAo das acdes a serem tomadas, vale
destacar também a importancia do senso critico para a adequacgdo de
metodologias genéricas as especificidades dos sistemas de producao analisados.
Com isso conclui-se que este trabalho pode contribuir em situacdes que se
assemelham com as caracteristicas deste estudo de caso.

Para que sejam obtidos mais resultados e melhores andlises se faz
necessario que o estudo iniciado no setor de producdo da panificadora seja

ampliado e abranja as demais areas da organizacdo. Pensando ainda no

19




Received: 13/01/2026 - Accepted: 04/02/2026
Vol: 02.1

DOI: 10.61164/13pqw935
ISSN 2178-6925 Pages: 1-21

aprofundamento do estudo é fundamental que os procedimentos de melhoria
sejam implementados possibilitando verificar na pratica o funcionamento das
solugbes encontradas, assim como o0 acompanhamento para novas analises

buscando a melhoria continua.
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