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Resumo: 

Este artigo apresenta como o arranjo físico de uma empresa é importante na otimização das condições de trabalho, racionalizando os fluxos de fabricação e tramitação de processos, aproveitando de todo o espaço útil disponível, minimizando a movimentação de pessoas e assim evitando desperdícios de matéria prima e tempo ocioso. Analisamos o caso de uma indústria metalúrgica onde ocorreu uma modificação do arranjo físico, proporcionando melhores condições de trabalho, a redução dos custos e melhor produtividade.

Palavras chave: Gestão da produção, arranjo físico, otimização do processo.
Improvement of organizational space in order to optimize the processes: the case of metal Laub

Abstract 

This article shows how the physical arrangement of a company is important in the optimization of working conditions, streamlining the flow of manufacturing and handling processes, taking advantage of all the usable space available, minimizing the movement of people and thus avoiding waste of material and idle time. We analyze the case of a metalurgical industry which was a modification of the physical arrangement, providing better working conditions, reduction of costs and improve productivity.
Key-words: Management production, physical arrangement, the optimization process
1 Introdução

A busca constante da produtividade, da eficácia e de resultados, depende de vários fatores que compõem um negócio. Entre esses fatores, encontra-se o arranjo físico, onde são desenvolvidas as atividades da organização. Em fábricas, o arranjo físico que compreende a disposição dos equipamentos e materiais, normalmente de maiores dimensões e peso, têm grande influência na eficiência do processo produtivo.

A ocupação correta das áreas, permite resultados surpreendentes tanto na redução dos custos, quanto na otimização dos processos, pois possibilita que o trabalho desenvolvido pelos indivíduos flua sem que haja desperdício de tempo.

O estudo do arranjo físico em qualquer local de trabalho, além de reduzir o excesso de movimentação das pessoas e materiais, proporciona um melhor bem estar, pois um local com boa disposição de equipamentos, influencia na qualidade e satisfação do empregado, conseqüentemente melhorando no rendimento da produção.

Este artigo apresenta o caso de uma empresa do ramo metalúrgico que investiu num reordenamento do seu espaço físico, mostrando que através dessa reavaliação do espaço físico é possível a empresa utilizar sua área disponível de forma mais eficaz, ao mesmo tempo em que cria um ambiente favorável à execução das atividades pelo trabalhador.

2 Metodologia

Este artigo foi elaborado a partir de um estudo de caso. Segundo Robbins (2005), os estudos de caso apresentam uma análise profunda de uma determinada situação, onde primeiramente é realizada a observação dos elementos a serem estudados, podendo ser acompanhada de entrevistas ou pesquisas em documentos e registros.

O estudo de caso é um excelente instrumento para avaliar a real situação de uma organização, através dele é possível levantar soluções para problemas ou ainda aprimorar atividades e atitudes.

3 Eficiência no fluxo de processo do layout

No mercado competitivo, as empresas querem oferecer cada vez mais produtos de qualidade, com preço inferior aos concorrentes.

Neste contexto, o layout tem papel importante no trabalho desenvolvido pelos indivíduos dentro da empresa, não se tratando apenas da disposição racional das máquinas, mas também as condições humanas de trabalho. Segundo Cury (1995), o layout corresponde ao arranjo dos diversos pontos de trabalho, além da preocupação em melhor adaptar as pessoas ao ambiente de trabalho, segundo a natureza da atividade desempenhada, a disposição dos móveis, máquinas, equipamentos e matérias-primas.

A disposição dos móveis, equipamentos e pessoas deve ser feito a partir de um estudo onde se evidencia os problemas que se fazem necessitar de um arranjo físico bem planejado, possibilitando o máximo de produtividade, sempre levando em consideração as peculiaridades e exigências de cada negócio e o conforto e a segurança dos colaboradores e clientes, como segue-se na figura 1.
Com uma implantação bem feita, consegue-se uma maior eficiência no fluxo de documentos, otimização da utilização das máquinas, melhor supervisão na realização das tarefas e melhorias no desempenho dos empregados, além de melhoria na aparência do local.

Para um layout bem elaborado deve-se analisar o ambiente da fábrica em si, o que Robbins (2005) identifica como fatores ecológicos ou de ambientação, tais como: iluminação, ruído, cores, temperatura, pois estes fatores influenciam diretamente o trabalhador na realização de suas atividades, fazendo-o trabalhar com satisfação, gerando resultados positivos e concretos sobre a produtividade. Também se deve observar se a disposição das máquinas e equipamentos está de uma maneira que facilita a movimentação no espaço interno da fábrica, em uma ordem que dê seqüência ao processo produtivo, otimizando dessa forma a fabricação, reduzindo os tempos mortos, desperdício, conseqüentemente os custos de produção.
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Fig. 1 Resultado esperado através da elaboração de um layout.

Segundo Cury (1995),  o arranjo físico possui alguns objetivos que devem ser observados, para posterior aplicação na organização:

a) melhor utilização do espaço disponível, utilizando-o racionalmente, melhorando o fluxo de pessoas e materiais, posicionando de forma favorável mobiliário e equipamentos de uso comum, levando em consideração a otimização no uso de determinados insumos, como: energia (elétrica, hidráulica), meios de comunicação, ar condicionado, etc.;

b) diminuir o tempo de produção, através da redução de distâncias percorridas, tempos de espera de transporte e entre as fases de produção;

c) obter um fluxo de trabalho eficiente, melhorando o processo que envolve a ação do trabalho, com redução de movimentos, e dinamização o fluxo progressivo, isto é, operações mais contínuas sem retornos, paradas, cruzamentos ou retrabalho;

d) melhoria de ganhos em relação aos fluxos internos de veículos e máquinas, reduzindo custos operacionais e evitando risco de acidentes de trabalho;

e) aumentar a flexibilidade para as variações necessárias, facilitando adaptações parciais ou mudanças radicais, com ganho de produtividade;

f) clima favorável para o trabalho, pois cria um ambiente organizado e agradável proporcionando maior satisfação e menor fadiga, visando melhor qualidade de vida na organização;

g) propiciar uma boa imagem ao visitante-cliente através da melhoria no visual geral da organização.

Não existe regras ou procedimentos para a elaboração de um layout perfeito. O que pode ser feito, é estabelecer os princípios gerais, para serem contemplados ao máximo. De acordo com Ballestero (1991), esses princípios gerais, podem ser associados aos objetivos básicos, que devem ser atingidos pela utilização da análise do layout. Esses princípios são:

· Investimento: deve ser apenas o necessário, de acordo com a quantidade produzida;

· Mão-de-obra: deve ser totalmente utilizada, sem sobrecargas ou ociosidades;
· Máquinas: devem ser as necessárias para o nível de produção desejado; considerar seu uso de acordo com as especificações técnicas, sem sobrecarga ou ociosidade;
· Fluxo: deve ser proveniente de movimentos ininterruptos, sem retrocessos e cruzamentos;
· Distâncias: devem ser as mínimas possíveis para que os movimentos e tempos necessários sejam mínimos;
· Áreas: a área ocupada total resultante será, também, mínima;
· Flexibilidade: deve prever os níveis de crescimento, mudanças na produção e novos arranjos que sejam econômicos e viáveis;
· Expansão: decorrente da flexibilidade do layout projetado, é o nível possível de expansão que a empresa pode vir a ter dentro de um determinado período de tempo e que deve estar previsto no layout;
· Segurança: deve considerar e contemplar os índices necessários para as pessoas envolvidas, máquinas e equipamentos;
· Fatores: devem ser considerados todos os fatores que definem um layout na combinação e proporções mais adequadas possível.
O desenvolvimento de um projeto de layout envolve o administrador e outros profissionais das áreas de engenharia, segurança, advogados, psicólogos, médicos (ergonomia), arquitetos, técnicos em edificações, químicos, biólogos etc. Esta variedade de profissionais está ligada a fatores como, por exemplo, análises:

· De teor, volume e grau de nocividade de poluição ambiental interna e externa à empresa (ar, água, solo);

· Do grau de umidade ou secura do ar, bem como seu fluxo e temperatura;

· Do formato e da estrutura física dos imóveis – suporte a: peso, redes elétricas, hidráulicas, de comunicação, de ar condicionado e comprimido, gases, etc.

· De leis municipais, estaduais e federais que envolvam o uso do espaço construído e do solo (questões sanitárias, de meio ambiente, de risco de incêndio, tráfego pesado / perigoso / monitorado, poluição sonora, etc.);

· De insalubridade, periculosidade e outros fatores nocivos à saúde;

· De forma de armazenagem e exposição de produtos;

· De volume  individual de trabalho em função de sua natureza e exposição;

· De outros fatores relacionados ao espaço e às pessoas que irão ocupá-lo.

Para elaborar um projeto de layout, como qualquer outro onde esteja envolvida alguma intervenção organizacional, havendo mudanças, afetando métodos e processos de trabalho e o comportamento das pessoas deve ser desenvolvido observando-se uma metadologia.

Segundo Tachizawa e Scaico (1997), pode-se seguir algumas etapas:

a) levantamento: nesta fase, o analista ou a equipe responsável pelo desenvolvimento do projeto do layout, deve familiarizar-se com o plano de organização e os principais procedimentos adotados. 

Para atingir o resultado esperado, a equipe deve reunir-se e analisar a documentação relativa ao sistema em estudo, plantas das áreas e instalações, volume de peças fabricadas ou processos em andamento durante a unidade de tempo considerada, os fluxos e os equipamentos utilizados, compreendendo, coleta de dados, através da revisão da literatura, questionários, se for o caso, entrevistas e observação pessoal;
b) crítica do levantamento: fase em que a equipe responsável pelo projeto, deve examinar as principais dificuldades para a execução dos objetivos esperados, dando especial atenção às defasagens existentes entre o que está prescrito na documentação normativa da empresa e os métodos e processos de trabalho realmente encontrados na prática.
A equipe, deve elaborar os fluxos da situação encontrada e confrontá-los com os prescritos nos manuais, regulamentos, rotinas e demais documentação da empresa. Ressaltando que, para a elaboração de um bom layout, há necessidade de ser efetivada uma completa visualização de todas as operações indispensáveis à realização do trabalho.
O instrumento de grande utilidade nesta fase é o fluxograma, tendo em vista que os modernos layouts são fundamentados no princípio de fluxo e que a grande preocupação é fazer com que os materiais ou processos caminhem suave e continuamente através dos órgãos ou operadores sem interrupções, estrangulamentos e retrocessos;
c) planejamento da solução: é importante nesta fase, que os processos e métodos de trabalho, de início, sejam racionalizados e a intervenção planejada da forma mais eficaz possível, sendo esta uma responsabilidade da própria equipe que projeta o novo layout, partindo-se do pressuposto básico de que a cúpula da organização aprovou o desenvolvimento do projeto. 

Serão estudados, os pontos suscetíveis de modificações; é identificado onde elas deverão ser introduzidas e avaliadas quais as melhorias resultantes, podendo, levantar o custo da mudança projetada, estabelecendo-se, dessa forma, o plano ideal do novo layout.
Para atingir esse objetivo, após consultar as plantas e analisar os dados coletados, inclusive os fluxogramas da situação proposta, a equipe deve preparar um desenho em escala do espaço considerado, envolvendo as áreas respectivas, mostrando o local físico de janelas, portas, colunas, lavatórios etc., e formular o plano experimental de layout, dispondo os gabaritos ou modelos na escala em que foi feito o desenho;
d) crítica do planejamento: fase em que, uma vez encontradas as soluções, estas deverão ser objeto de negociações com os usuários do novo layout, sejam supervisores e/ou executores do trabalho.
Este procedimento permitirá considerar as necessidades atuais e futuras da organização, fornecendo uma perspectiva mais real das operações do trabalho, obviamente reforçada pela opinião dos usuários do sistema analisado, o que facilitará a implantação das possíveis mudanças nos postos e fluxos de trabalho.

e) implantação: efetivada a escolha do novo layout e após aprovação dos usuários, deve ser programada a implantação da solução que melhor atenda aos interesses da organização. 

Alguns pontos importantes: primeiro, a preparação do pessoal operador para a mudança, promovendo-se inclusive, o respectivo treinamento; e , segundo, a identificação de todos os ítens do equipamento no plano do layout, colocando-se etiquetas nas peças reais, a fim de facilitar a mudança, que deverá ser programada para um período que não afete muito o serviço;
f) controle dos resultados: período em que a equipe deve acompanhar a alteração, a fim de verificar se a solução foi a melhor ou se ainda há necessidade de pequenas adaptações.

Para facilitar a elaboração de um projeto de layout, podem ser utilizadas algumas ferramentas auxiliares. Segundo Cury (1995), destacam-se:

· um desenho ou planta baixa da área, mostrando a forma e dimensões do espaço existente, a localização da estrutura como elevadores, janelas, saídas, colunas, tomadas e outros detalhes;

· gabaritos ou modelos dos itens físicos, como mesas, cadeiras, armários e demais equipamentos;

· o estabelecimento, de padrões para as áreas destinadas aos funcionários, inclusive fixando o tamanho básico dos móveis padronizados para os empregados segundo uma escala hierárquica ou outro critério qualquer, de acordo com a empresa.

Podemos considerar dois tipos de layout: o de escritório e o de fábrica.

O Layout de escritório deve ser apropriado e em perfeita sintonia com as necessidades das pessoas e a natureza da organização. Um escritório organizado reflete no trabalho e na satisfação dos empregados.

É fundamental, para um adequado layout de escritório, o estabelecimento de um fluxo racional de trabalho, evitando-se o seu desenvolvimento ao longo das atividades organizacionais de forma redundante, ilógica, resultando assim, numa excessiva manipulação de papéis, peças e processos, bem como em deslocamentos desnecessários, tanto de papéis e documentos quanto de empregados e clientes. (CURY, 1995 APUT PADILHA, 1977).

Um bom layout deve ser flexível, deve-se permitir alterações que sejam indispensáveis, em função das características dinâmicas do trabalho e do próprio crescimento das unidades organizacionais. 

Segundo Cury (1995, p.376) ”o trabalho deve seguir um fluxo contínuo e para frente, o mais próximo possível da linha reta”. Os trabalhos devem seguir uma seqüência de ações, terminada uma segue-se a seguinte. Nessa seqüência é aconselhável que as funções similares e relacionadas devem ser colocadas perto uns dos outros, com a redução do tempo de transporte.

Com relação ao espaço destinado ao trabalho, de acordo com Heizer & Render (1999), estabelecem que as normas gerais para áreas de escritórios destinam uma média de 9,3 metros quadrados por pessoa. Um executivo importante recebe cerca de 37,2 metros quadrados.

O conforto dos empregados deve estar em primeiro plano, considerando também que os vãos de circulação devem ser amplos, evitando que as pessoas esbarrem umas nas outras e nos móveis. É importante a existência de um corretor, tanto para acesso a outras áreas como por medida de segurança. 

“Os empregados, sempre que possível, devem estar voltados para a mesma direção, com os supervisores situados em pontos centrais” (CURY, 1995, P.377).

A organização deve disponibilizar salas privadas para empregados com funções que exigem concentração e as máquinas barulhentas podem ser colocadas em áreas mais isoladas a fim de não incomodar as outras unidades de trabalho.

A título de comentário final sobre layout de escritórios, devemos mencionar duas tendências importantes. Primeiro, a tecnologia, como telefones celulares, pagers, aparelhos de fax, internet, escritórios domésticos, laptops e assistentes pessoais digitais (personal digital assistants – PDAs), permite a crescente flexibilidade do layout pela transferência eletrônica de informações. Segundo, as empresas virtuais criam necessidades dinâmicas de espaços e serviços. Essas duas modificações tendem a exigir menos empregados de escritórios no local ( HEIZER & RENDER, 1999).
“Basicamente, o projeto de layout pode ser iniciado com uma rigorosa análise do produto, uma avaliação da seqüência de operações, visando estabelecer o fluxo mais racional possível, tanto de materiais quanto das operações do trabalho” (CURY, 1995, p. 380).

Nas fábricas são adotados o layout de processo, de produto, fixo, celular e flexível.

O layout de processo caracteriza-se pelo agrupamento das máquinas de acordo com a natureza da operação que é executada, por exemplo, os tornos mecânicos ficam no órgão de torneamento, as fresas no órgão de fresagem, as prensas no órgão de estamparia e assim por diante, observando as características de departamentalização por processo dominante, sendo de organizações que utilizam produção intermitente ou que atendem a encomendas, produzindo produtos variados a intervalos regulares.

Segundo Heizer & Render (1999), o layout orientado para o processo pode simultaneamente lidar com uma ampla variedade de produtos e serviços. Essa é a maneira tradicional para dar suporte a uma estratégia de diferenciação de produto.

As vantagens do layout de processo são a grande flexibilidade para suportar variação e flutuação na demanda; a redução da necessidade de duplicação de máquinas, ferramentas, calibres, matrizes, vigias ou equipamentos especiais; proporciona custos mais baixos de manutenção e separação;  e assegura maior controle sobre produtos de alta precisão ou artigos complicados.

Porém, existem também as suas desvantagens como retrocessos na movimentação dos materiais; exige maiores inventários dos materiais estocados; maior tempo de paralisação entre um processo e outro pois cada lote deve ser finalizado; planejamento e controle de produção em maior volume e mais oneroso; e aumento da burocracia.

Já o tipo de layout por produto é utilizado quando o processo de produção é contínuo, ocorre uma seqüência lógica com base no produto.

Por conseguinte, no layout pelo produto, adotado pela indústria de produção contínua, de linha de produção ou ainda na indústria repetitiva, os equipamentos são dispostos ao longo de uma linha, segundo a seqüência das operações, levando o material ou a matéria-prima, partindo de uma extremidade, a se movimentar lentamente ao longo desses equipamentos, sendo trabalhado sucessivamente até a ultimação do produto, na outra extremidade da linha (CURY, 1995, p.382).

As vantagens do layout pelo produto são minimizar o manuseio dos materiais; reduzir o tempo do ciclo de produção; reduzir os inventários; economizar espaços; e automatizar praticamente o controle de produção.

E dentre a desvantagens podemos citar a falta de flexibilidade para atender modificações no produto; manutenção e reparos onerosos e problemas quanto à ociosidade; exige-se um processo de planejamento muito elaborado, cuidados extremos na seleção de equipamentos; e uma bancada local para armazenagem temporária no final da linha.

O arranjo físico fixo ou posicional é quando o produto permanece parado, enquanto máquinas e equipamentos se movimentam ao seu redor. Ele se restringe a componentes de difícil mobilidade, como no caso da indústria naval, de aeronaves, prédios, barragens e máquinas de grande porte.

As técnicas que tratam do layout posicional não são bem desenvolvidas e são complicadas por três fatores. Primeiro, o espaço é limitado em praticamente todos os locais. Segundo, em diferentes estágios do processo de construção, são necessários diferentes materiais; por esse motivo, diferentes itens tornam-se críticos à medida que o projeto se desenvolve. Terceiro, o volume de materiais necessários é dinâmico. Por exemplo, a taxa de uso de chapas de aço para o casco de um navio muda à proporção que o projeto avança (HEIZER & RENDER, 1999, p. 234).
O arranjo fixo celular ou de grupo é composto por células de produção. As diversas máquinas necessárias para produzir um produto são agrupadas em um mesmo posto de trabalho chamado de célula. As máquinas são dispostas na seqüência do processo, uma peça ou produto é fabricado de cada vez, sendo que os operários são treinados para executar todas as operações e o ciclo da célula determina o tempo de duração.

No arranjo físico flexível as máquinas não terão uma posição fixa na fábrica. As linhas de produção são preparadas de acordo com cada contrato de cliente, e assim quando termina um trabalho os equipamentos são remanejados para outra linha de produção.
4 Processos da metalúrgica Laub: racionalização dos trabalhos

A Metalúrgica Laub, está situada na cidade de Ponta Grossa, Paraná, utilizando uma área de 1.400 metros, iniciou suas atividades em 01/06/1998, com o objetivo inicial de atender a demanda crescente na área de rebarbação em ferro cinzento e nodular, causada pelas instalações de fundições na região.

Atualmente atende a demanda de diferentes mercados na área de fundição, comprometidos com a qualidade e a produtividade na geração de soluções, assegurando resultados confiáveis, tanto para peças especiais e de linha, quanto para peças brutas ou usinadas, buscando ser referência no que diz respeito à rebarbação de peças em ferro fundido.

A Metalúrgica Laub tem a missão de buscar o crescimento pessoal e profissional, sempre pautando na conduta do respeito ao próximo, às leis vigentes e procedendo de forma a possibilitar as pessoas com a qual convive total realização pessoal e profissional.

O serviço de rebarbação compreende, após o corte dos massalotes e canais de vazamento, onde estas áreas ficam com acabamento superficial irregular, necessitando de uma operação complementar para a obtenção das dimensões originais do modelo. Neste instante é que são removidas as rebarbas de metal que não fazem parte da peça final, conforme pode ser observado na figura 2. Estas operações dependem da habilidade do operador para gerantir as dimensões desejadas na peça acabada.
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Figura 2 - Peças de porte médio passando pelo processo de rebarbaçao, ao fundo peças prontas para serem enviadas ao seu destinatário.

A metalúrgica possui as seguintes máquinas que auxiliam na rebarbação:

· Esmeril de coluna;
· Esmeril Pendular;
· Policorte;
· Esmerilhadeira angular elétrica para desbaste de 7” e corte de 9”;
· Esmerilhadeira pneumática EP-0 a 90º;
· Esmerilhadeira reta pneumática EP-1 e EP-36;
· Lixadeira pneumática LP-4 e LP-9 para desbaste e corte;
· Martelete pneumático modelo MLO-QR;
· Furadeira de coluna;
· Furadeira de bancada;
· Talha elétrica de 2 toneladas;
· Talha elétrica de 0,75 toneladas;
· Compressor de ar pistão 120 pcm;
· Compressor de ar parafuso 140 pcm;
· Esmerilhadeira Hyster capacidade 2,5 toneladas.
A capacidade instalada atualmente é de 500 toneladas/mês, e os recursos existentes permitem rebarbar peças de 0,5 kg até 1.000 kg.

Um dos principais motivos para o sucesso da Metalúrgica Laub são seus colaboradores. Ela é formada por um time de pessoas que trabalham para satisfazer e suprir as necessidades de seus clientes, cada um empenha-se e valoriza o conjunto com orgulho e dedicação, acreditando no que faz  e construindo a cada dia o comprometimento com a qualidade e a produtividade, assegurando atividades confiáveis e proporcionando meios para o melhor controle dos processos associados.

A política de qualidade da metalúrgica, busca atender plenamente as necessidades e exigências dos seus clientes, prestando serviços de rebarbação e acabamento em peças metálicas com a máxima qualidade e o menor custo possível com a motivação e o comprometimento dos seus funcionários para o obtenção total do atendimento aos requisitos e a melhoria continua do Sistema de Gestão de Qualidade.

A Metalúrgica Laub Ltda desenvolve sua produção através de um arranjo físico por processo, onde as peças são levadas de uma fase a outra, como por exemplo, todas as peças passam pela furadeira ao mesmo tempo, pelo policorte, e assim sucessivamente, de acordo com o seu processo de produção. Cada uma das máquinas e equipamentos está disposta no barracão de modo a facilitar o seu manuseio e a prevenir contra acidentes de trabalho, todos seus funcionários são treinados e utilizam equipamentos de segurança.

Ao longo do seus seus anos de existência, foram inúmeras as mudanças ocorridas no layout da metalúrgica, uma delas teve grande importância no ganho de tempo e na racionalização dos trabalhos. 

A mudança foi no local da Talha Elétrica que possui capacidade de 800Kg, utilizada para carga/descarga de peças/embalagens e que fora utilizada para implementar a linha de rebarbação.

O objetivo da mudança foi aproveitar o maquinário que se encontrava sem utilização desde a aquisição da empilhadeira, para transposição de peças, bem como carregamento e descarregamento de peças de caminhão.

Após a mudança de local da talha na nova linha de rebarbação, foi possível a movimentação das peças mais pesadas que venham a ser rebarbadas pela empresa, pois o equipamento agiliza na movimentação das peças dentro do barracão, como no exemplo da figura 3.
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Figura 3 - Peça de grande porte, sendo levada pela talha elétrica de um processo a outro.
Muitas outras modificações foram feitas dentro da empresa, sempre visando o ganho de tempo, a facilidade de locomoção, tanto das peças a serem trabalhadas quanto dos funcionários, como por exemplo, o local de armazenamento das peças acabadas que passou a ser na área da frente da metalúrgica, para facilitar o carregamento das mesmas, não necessitando de uma interrupção no trabalho para o transporte das peças até o caminhão, se fosse o caso do estoque ser no fundo do barracão.

As  máquinas e equipamentos foram distribuídas no barracão tentando otimizar a utilização a iluminação exterior, visando a redução de custos.

5 Conclusão
Atualmente, o mercado encontra-se cada vez mais competitivo, o diferencial de uma organização para a outra, está em seu poder de competitividade. Através de um arranjo físico bem elaborado, pode-se obter conforto, funcionalidade e segurança na produção, por consequencia, aumentando assim a produtividade. Com a uma produtividade eficiente, a tendência da organização é conseguir um melhor desempenho e alcançar os resultados esperados. Com base nos estudos realizados e analisando o que os autores propõem, identificamos que a Metalurgica Laub, conseguiu alcançar seus objetivos, com a elaboração de um layout adequado.
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