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Resumo

O projeto de layout das instalagoes visa dispor da melhor forma os recursos de forma a
tornar o processo mais eficiente, diminuindo a movimentagao das pessoas durante o pro-
cesso, adquirindo maquinarios que diminuirao o tempo de preparo, dentre outros meios.
O sucesso de um restaurante e a satisfacao do cliente dependem diretamente da qualidade
do produto e da velocidade de entrega, que, juntamente com os outros setores, proporcio-
nam uma boa experiéncia no local. Este trabalho apresenta uma proposta de layout para
a cozinha de um restaurante a la carte, localizado na cidade de Mariana-MG, utilizando-
se de dados gerados pelo sistema de pedidos utilizado pelo estabelecimento e também
pelas informagoes fornecidas pelos proprietarios e colaboradores, tendo como objetivos
especificos determinar a demanda; analisar o processo produtivo; analisar o espaco fisico

disponivel e verificar a possivel necessidade de novos equipamentos.

Palavras-chave: projeto de instalacao, arranjo fisico, layout, SLP |, restaurante.



Abstract

The layout project of the facilities aims to make the best use of resources in order to make
the process more efficient, reducing the movement of people during the process, acquiring
machinery that will reduce preparation time, among other means. The success of a res-
taurant and customer satisfaction directly depend on the quality of the product and the
speed of delivery, which, along with other departments, provide a good experience for the
customers. This work presents a layout proposal for the kitchen of an a la carte restaurant,
located in the city of Mariana-MG, using data generated by the ordering system used by
the establishment and also by the information provided by the owners and employees,
having as specific objectives determine demand; analyze the production process; analyze

the available physical space and verify the possible need for new equipment.

Keywords: installation design, layout, SLP, restaurant.



Lista de abreviaturas e siglas

PCP Planejamento e Controle da Producao

SLP Planejamento Sisteméatico de Layout



Lista de ilustracoes

[Figura 1 — Procedimento de planejamento sistematico do arranjo fisico (SLP)[. . . 14

(Figura 2 — Tipos de Layouts.|. . . . . . . . . . . . ... ... 16

[Figura 3 — Classificacao do tipo de arranjo fisico de acordo com volume e variedade.| 18
[Figura 4 — Numero de pratos vendidos entre 01/07/2021 e 30/09/2022[. . . . . . . 21

[Figura 5 — Porcentagem de vendas por categoria em relacao ao faturamento total |

I dos 15 meses analisadosl . . . . . . . ... 22
[Figura 6 — Meédia de pedidos dos 8 pratos com maior demanda por mes| . . . . . . 23
[Figura 7 — Fluxograma de preparo do Parmegianal . . . . . . . . .. ... ... .. 24
[Figura 8 — Cozinha antiga 3D| . . . . . . . . ... ... oo 25
[Figura 9 — Cozinha antiga 2D| . . . . . . . . ... ... ... ... . ... 25
[Figura 10 — Rotas na cozinha antiga] . . . . . . .. ... ... ... ... ...... 26
(Figura 11 — Mapa de Relacionamentos| . . . . . . . . . . . . ... ... ... .... 27
[Figura 12 — Cozinha Ampliada . . . . . . .. ... ... ... ... ... ...... 28
[Figura 13 — Diagrama de Relacionamentos|. . . . . . . . . . .. .. ... ... ... 29
(Figura 14 — Proposta de Layout 3D|. . . . . . . . . . ... ... ... ... ... .. 31
[Figura 15 — Proposta de Layout 2D com legendas| . . . . . . . . ... .. ... ... 32
[Figura 16 — Proposta de Layout 2D com legendas| . . . . . . ... . ... ... ... 32
(Figura 17 — Medidas| . . . . . . . . . . . . . 33

[Figura 18 — Rotas| . . . . . . . . . . . . . 34




Lista de quadros

[Quadro 1 — Relacao de Proximidade]




Sumario

[Lista de 1lustracoes] . . . . .. ... ... . ... . .o ... 8

[Listade quadros| . . . . . . . . . . . . e e e 9

il INTRODUCAO| . . . . o o ot e e e e e e e e e e e 11
2  REFERENCIAL TEORICO| . . . . v v v ittt et e et e e 12
2.1 Planejamento de Instalacoes| . . . . . . . ... ... ... ... ... .. 12
2.1.1 Metodologia PFL| . . . . . ... .. ... ... ... ... 13
2.1.2 Metodologia SLP| . . . . . . . ... ... ... 13
2.1.3 Arranjo Fisico| . . . . . . . . ... 15
(2.1.4 Planejamento e Controle da Producao . . . . . . . . ... ... ... .. 18
3 METODOLOGIA 19
20

4.1 Aempresal . . ... ... 20
(4.2 Definicao do problemal . . . . . . ... ... ... .00 20
43 Anpalisee ColetadosDadosl . . . . . ... ... .. ... ... ...... 20
44  Analise das Atividadesl . . . . . . . ... 22
4.5 Fluxo de Materiais| . . . . . . . . . . . . ..., 24
4.6 Tovestimentos . . . . . . . .. ... 26
4.7 Adaptacao da Cozinhal . . . . . . .. ... ... ... 000 27
[4.8 Limitacoes Praticas| . . . . . . . . . .. . ... ... ... ... 28
(4.9 Proposta de Layout| . . . . . . ... ... ... ... ... ... 29
15 CONCLUSOES E CONSIDERACOES FINAIS|. . .. ... ....... 35
REFERENCIAS . . . . . .o oot e e 36

ANEXOS 38



11

1 Introducao

Atualmente, a demanda no setor gastrondémico cresce exponencialmente e é repleta
de requisitos de bom atendimento, agilidade e qualidade de atendimento, o que obriga
as empresas desse ambiente a analisar e adequar seus processos. Este fato significa um
esforgo constante para melhorar a produtividade em todos os setores de negdcios para se
manter competitivo no mercado.

Os restaurantes mesmo que de pequeno e médio porte possuem diversos processos
no seu funcionamento, desde a chegada de mercadorias, pré-preparos, producao, até o
atendimento e a entrega do produto ao cliente. Do inicio ao fim do funcionamento, é
importante entender cada processo para que se busque sempre uma maior fluidez na
utilizagao dos recursos.

Nesse sentido, o projeto do layout das instalagoes tem como objetivo o posicionamento
fisico dos recursos e é um fator de grande influéncia para a performance da empresa.
Um layout apurado da producao pode trazer para a linha uma menor movimentacao
necessaria, diminuicao dos desperdicios de tempo, maquindrios que diminuirao o tempo
de preparo e, consequentemente, um consistente tempo de entrega do produto ao cliente.
Com os esforcos feitos para manter-se competitiva, as empresas se tornam confiaveis
quando oferecem um produto de qualidade e com coerente tempo de entrega (SULTANA;
AHMED| 2013 apud SUHARDI; JUWITA; ASTUTI, 2019).

Dessa forma, a motivagao da escolha do tema e do restaurante se deram devido a
necessidade vista pelos proprietarios de uma expansao da area da cozinha do estabeleci-
mento, sendo importante nesse momento um projeto de layout pensado na demanda atual
do restaurante, que teve um aumento pds pandemia.

O sucesso do restaurante e a satisfacao do cliente estao diretamente relacionados a
qualidade do produto que é entregue e em quanto tempo ele é produzido, que juntamente
com os outros setores irao proporcionar uma experiéncia completa de ir a um restaurante
e poder aproveitar do momento sem transtornos. Em vista disso, o trabalho justifica-se
na importancia de se fazer um projeto de instalacao mesmo para empresas de pequeno e
médio porte, facilitando assim que a empresa alcance seus objetivos.

Portanto, a presente monografia tem como objetivo geral a utilizacao de ferramentas
para o projeto de instalacao em uma cozinha de um restaurante a 1a carte. Para isso, serao
utilizados como objetivos especificos os seguintes topicos: determinar a demanda; analisar
o processo produtivo; analisar o espago fisico disponivel; verificar a possivel necessidade

de novos equipamentos.
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2 Referencial teorico

Neste capitulo é apresentado uma introdugao sobre planejamento de instalacoes, me-

todologias PFL e SLP, tipos de arranjos fisicos e planejamento e controle da produgao.

2.1 Planejamento de Instalagoes

O planejamento de instala¢oes é um assunto estudado ha muito tempo e ainda assim,
continua em alta atualmente e com significado diferente nos tltimos 10 anos, passando
de ser considerado apenas uma ciéncia para ser visto como uma estrategia. Em seu novo
formato, além de ser visto como estrategia, também passou-se a considerar as instalacoes
como adaptaveis a possiveis mudancas. Esses projetos devem sempre guiar a organizacao
a exceléncia na cadeia de suprimentos. A exceléncia na cadeia de suprimentos é dividida
em 6 etapas, sendo elas: negdcios habituais, exceléncia dos elos, visibilidade, colaboracao,
sintese e velocidade. Juntas, todas essas etapas vao fazer com que cada departamento de
uma organizacao primeiramente se conheca e seja executada da melhor forma, e depois,
que os departamentos sejam capazes de se interligar e fazer a organizacao funcionar com
eficiencia maxima. A cadeia tem, a todo momento, o objetivo de atingir a melhor satisfa-
cao do cliente, conjuntamente com reduzir os estoques (TOMPKINS; WHITE; BOZER)
2013).

Seguindo os conceitos de instalagoes, é importante que as instalagoes tenham algumas
caracteristicas necessarias para o um bom projeto, sendo elas: Flexibilidade, permitindo
atender a diferentes requisitos; Modularidade; Capacidade de atualizacao, podendo acom-
panhar possiveis mudancas e adaptagoes; Adaptabilidade, sendo capaz de operar nos di-
ferentes cendarios de demanda; Atitude favordavel ao meio ambiente e a energia (VENAZI
et al., 2016).

Segundo [Slack, Jones-Brandon e Johnston| (2018)), mapear os processos consiste em
descrever as atividades que o compoe e que relacionam-se entre si. Existem varias técnicas
para o mapeamento de processos que sao utilizadas para mostrar todas as atividades
contidas em um processo, apresentando o fluxo de materiais, pessoas ou informagoes nele
contidas.

Para |Araujo (2010), o uso inadequado do layout pode provocar demora exagerada no
processo. Nas areas de fabricacao estao dispostos maquindrios, equipamentos, insumos e
pessoas, de forma a permitir que diversas atividades sejam realizadas, sendo importante
evitar o excesso de movimentacao de pessoas e insumos, evitando assim riscos de acidentes
e diminuindo o tempo de producao (OLISZESKI C. A. N. ; COLMENERO, 2009| apud
CAMPOS, 2019). Segundo (A.H., [1998 apud BORBA; LUNA; SILVA| 2014) o planeja-

mento do arranjo fisico é também responsavel por criar um ambiente com boas condigoes
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de trabalho.

2.1.1 Metodologia PFL

A metodologia PFL (Projeto de Fabrica e Layout) foi desenvolvida diante da pers-
pectiva da Engenharia de Producao, contemplando os objetivos e planejamentos de longo
prazo das atividades de producao. Dessa forma, guiando as decisoes do setor de producao
e permitindo a unificacao dos objetivos, tendo como resultado um aumento da eficién-
cia, efetividade e eficacia dos processos. Para manter a competitividade no mercado, é
essencial que empresas instaurem um planejamento para o projeto de fabrica e layout, per-
mitindo, assim, que sua unidade obtenha seu maximo desempenho (NEUMANN/ 2015)).

O layout de qualquer empresa é o resultado final de uma anédlise e proposicoes de
layout apds tomadas decisoes relacionadas a produtos, processos e recursos produtivos.
Projetar resume-se a visualizar previamente uma estrutura ou projeto antes de coloca-lo
em pratica. No projeto de um produto, deve-se considerar que a forma como o produto
sera produzido, ou seja, as suas etapas, processos € maquinarios necessarios irao influenciar
diretamente na forma como os recursos produtivos serao dispostos e como o trabalho sera
realizado.

O mapeamento dos processos de servico consiste na identificacao e definicao dos prin-
cipais processos e atividades necessarias a sua realizacao. Para essa etapa, podem ser
utilizados diferentes tipos de técnicas, como desenvolvimento de um fluxograma, técnicas

de modelagem, diagrama de processos, dentre outras técnicas.

2.1.2 Metodologia SLP

O Planejamento Sistemético de Layout foi desenvolvido por Muther et al. (2000) e se
baseia em estudar e analisar as inter-relagoes departamentais com o objetivo de arranjar os
departamentos de forma que seja minimizado o work-in-process, o manuseio de materiais
e o leadtime (TORTORELLA; FOGLIATTO, 2013).

O SLP consiste em uma sequéncia de passos para propor um arranjo fisico, que é
apresentada na figura [I Ao fim das etapas, o objetivo é obter o layout mais eficiente
possivel (DAVID et al., 2019).
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Figura 1 — Procedimento de planejamento sistemdtico do arranjo fisico (SLP)
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Fonte: Tompkins, White e Bozer| (2013)

Segundo |SANTOS, GOHR e URIO) (2011)), as fases sao relacionadas entre si, de forma

que o resultado de uma fase sirva para iniciar a préxima fase. No entanto, segundo os

mesmo autores, nao ¢ imprescindivel a aplicacao de todas as etapas, sendo possivel fazer
um estudo utilizando-se apenas de 1 ou 2 fases, principalmente em casos de reprojetos de

layouts ja existentes.
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2.1.3 Arranjo Fisico

O projeto de arranjo fisico ou layout consiste no posicionamento fisico dos recursos de
producao (ROSA et all 2014] apud (CAMPOS, 2019)
Segundo Neumann| (2015) e [Tompkins, White e Bozer| (2013)), sdo definidos quatro

tipos de arranjo fisico baseado no fluxo de materiais, sendo eles:

e Arranjo Fisico de Produto Fixo ou Layout Posicional: o layout posicional é utili-
zado em casos que o produto tem dimensoes grandes e portanto, seria dificil fazer
o seu deslocamento. Nesse arranjo, o produto é montado em um local fixo e os
equipamentos, matéria-prima, operadores e maquinas se movimentam em torno no

produto;

e Arranjo Fisico de Produto de linha de producao ou Layout por Produto: o layout
por produto € a linha de produgao continua, muito utilizadas para produgao em larga
escala e com produtos padronizados. Nesse arranjo as maquinas sao posicionadas em
sequencia de acordo com o processo necessario, fazendo com que apenas o produto

se movimente nessa linha e os operados e maquinas permanecam parados;

e Arranjo Fisico de Familia de Produto ou Layout Celular: o layout celular é utilizado
em casos de média variedade e médio volume, sendo feito agrupamentos em células.
Essas células sao um agrupamento de pecas ou produtos que possuem certo grau de
semelhanca entre si, criando subunidades produtivas dedicadas a esses produtos ou

pecas de sua fabricagao e montagem;

e Arranjo Fisico de Processo ou Layout por Processos: o layout por processos consiste
na separacao de func¢oes dedicadas em setores, onde operagoes e maquinas semelhan-
tes sao agrupadas criando secoes dedicadas para cada etapa. Esse arranjo é utilizado

quando o volume de producgao é baixo mas ha uma grande variedade de produtos.

Na figura [2| pode-se ver os esquemas dos tipos de arranjos fisicos definidos anterior-

mente.
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Figura 2 — Tipos de Layouts.
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(a) Layout por produto fixo; (b) Layout por produto; (c¢) Layout celular; (d) Layout por
processos. Fonte: [Tompkins, White e Bozer, (2013)

Para além desses quatro tipos de arranjo, Neumann| (2015) define também o layout
Mistos, também denominados de hibridos, que consistem na utilizagao de mais de um dos
quatro tipos de layout acima em uma mesma unidade produtiva. Esse modelo também é

bastante utilizado em cenarios em que cada setor da empresa possui diferentes processos

com necessidades diferentes entre si.
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Segundo [Tompkins, White e Bozer| (2013) cada arranjo fisico possui as seguintes van-

tagens e desvantagens:

e layout por produto fixo:

— vantagens: reducao da movimentacao de materiais; maior satisfagao do traba-

lhador pelo fato de conseguirem concluir o trabalho ja visualizando o produto
final; alta flexibilidade;

— desvantagens: alta movimentacao de pessoal e equipamentos; necessidade de

mao de obra qualificada;
e Arranjo fisico de produto de linha de producao ou Layout por produto:

— vantagens: menores estoques de material; menor tempo de producao por pro-

duto; menor qualificacao da mao de obra; linhas de fluxo mais simples;

— desvantagens: modificagao no projeto do produto faz com que o arranjo fi-
que obsoleto; altos investimentos em equipamentos; necessidade de supervisao

geral; o ritmo é guiado pelas estagoes mais lentas;
e Arranjo fisico de familia de produto ou Layout Celular (em grupo):

— vantagens: o agrupamento dos produtos resulta em maior utilizacao das ma-
quinas; menores distancias percorridas quando comparado aos arranjos por

Processo;

— desvantagens: necessidade de qualificacao de mao de obra para todas as ope-

racoes; dependéncia do controle da producao de modo a equilibrar os fluxos;
e Arranjo fisico de processo ou Layout por processos:

— vantagens: alto uso de maquinas; flexivel quanto a alocacao de equipamentos
e mao de obra; diversidade de tarefas; utilizacao de equipamentos de utilidade

geral;

— desvantagens: maior manuseio de materiais; maior quantidade de material em

processo; controle da producao mais complicado; longas linhas de producao.

A classificacdo do arranjo fisico de acordo com volume e variedade apresentada de
forma grafica permite a visualizacao de qual seria o melhor tipo de departamento para
ser utilizado dependendo do volume de producao e da variedade de produtos produzidos

na planta avaliada, conforme figura [3
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Figura 3 — Classificacao do tipo de arranjo fisico de acordo com volume e variedade.
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Fonte: Tompkins, White e Bozer| (2013) p.78

2.1.4 Planejamento e Controle da Produgao

A previsao de demanda é uma ferramenta base para o planejamento da producao pois,
a partir dela as acoes podem ser planejadas adequadamente. O planejamento e controle
da producao utiliza a previsao para planejar o sistema produtivo e para planejar o uso

desse sistema. Os dados da previsao de demanda é fundamental para se estudar e analisar

a necessidade de equipamentos e recursos para atender a tais demandas (TUBINO, |2017)).

As técnicas de previsao podem ser utilizadas de duas formas: qualitativamente e quan-
titativamente. As técnicas qualitativas sao aquelas que se utilizam de dados subjetivos,
que sao dificeis de serem representados numericamente. Ja nas quantitativas, sao utiliza-
dos dados mensuraveis, ou seja, de dados passados (VILLAR; JUNIOR), 2014)).

A previsao é utilizada como indicadores para tomada de decisao de médio e longo prazo,
e também de curto prazo quando analisa-se desempenho de um sistema (LINDBERG;
ZACKRISSON| |1991] apud [LEMOS, [2006)).
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3 Metodologia

Descricao do tipo de pesquisa e instrumentos utilizados para o desenvolvimento do
trabalho, baseado em Venazi et al.| (2016):

e Natureza: este trabalho é de natureza aplicada, uma vez que, por meio do Projeto
de Instalacoes, pretende-se propor um layout para a nova cozinha do restaurante

em estudo, facilitando o fluxo de processo, pessoas e insumos.

e Abordagem: O presente estudo traz uma abordagem qualitativa, analisando um
cenario existente, levando em consideracao a relagao entre o ambiente externo e o

objeto de estudo.

e Objetivos: Para o desenvolvimento dessa pesquisa, foi utilizado o método de pes-
quisa exploratéria, que é um método que traz familiaridade com o problema, tornando-
o de mais facil visualizacao e permitindo a possibilidade de construir hipéteses sobre
o caso. Neste trabalho, foi estudado os processos presentes na cozinha e podendo

assim, sugerir um projeto de layout.

e Procedimentos técnicos: Como precedimentos técnicos, o estudo se carateriza como

estudo de campo devido a observacao direta das atividades.
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4 Apresentacao e discussao dos resultados

4.1 A empresa

O restaurante analisado é uma empresa familiar, localizada em Mariana-MG, e que
iniciou suas atividades em 1999. Inicialmente, o local possuia capacidade para 48 clientes
sentados. Devido a grande demanda, ao longo dos anos a sua capacidade de pessoas foi
aumentando, chegando no cenario atual de 120 pessoas. A cozinha também passou por
algumas reformas ao longo destes anos, no entanto, nao foi expandida e pensada ainda
para a quantidade de clientes que hoje suporta. Na area da cozinha, a empresa possui
cerca de 6 funcionarias: 5 trabalhando diretamente na producao dos pratos no horario de

funcionamento e 1 no pré preparo na parte da tarde.

4.2 Definicao do problema

Como citado anteriormente, ao longo dos anos o restaurante foi aumentando sua ca-
pacidade de clientes, porém na cozinha nao foram feitas alteragoes para poder fornecer
um servico sem muito tempo de espera. No horario de pico, que costuma ser entre 20:30
e 22:30, os pedidos acabam demorando muitas vezes cerca de 1h para chegar a mesa,
gerando a insatisfagao do cliente devido a demora.

No menu do restaurante, a maioria dos pratos leva batatas fritas e carnes, entao
muitas vezes os pedidos sao atrasados pela espera para utilizar a fritadeira ou mesmo
para ter disponivel o fogao para preparar a carne. Além disso, ha também uma grande
movimentacao na cozinha para alcancar os produtos necessarios para a preparacao dos
pratos, aumentando o tempo de work-in-progress e o lead time.

Dessa forma, uma mudanca no layout e a aquisicao de novas maquinas seriam mudan-
¢as que poderiam reduzir o tempo de espera do cliente. Os proprietarios tém interesse
em aumentar a area da cozinha, o que permite a aquisicao de maquinarios que suportem
maiores quantidades em horario de pico e também uma boa organizacao dos insumos

necessarios.

4.3 Analise e Coleta dos Dados

A equipe de producao conta com 5 colaboradoras: uma cozinheira chefe, trés cozi-
nheiras e uma auxiliar de limpeza. As informacoes sobre os fluxos de materiais durante
a producao de cada prato e mais detalhes necessarios foram coletados com a cozinheira
chefe e também com a proprietaria do restaurante, que descreveram e detalharam o fun-

clonamento na cozinha.
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Para analisar a quantidade dos pratos com maior saida, foi feita a coleta de dados
extraido do sistema utilizado pelo estabelecimento, chamado Colibri, onde foi gerado um
relatorio dos ultimos 15 meses.

O cardapio conta com mais de 50 opcoes, que sao divididas entre: Carnes, Saladas,
Massas, Pizzas, Petiscos e Batatas recheadas. Segundo os dados coletados, a categoria
de carnes é a que demanda uma maior movimentagao dentro da cozinha. Para as pizzas
e batatas recheadas, ¢ separada uma estacao para o preparo, ja que nao demandam
muita movimentacao e possuem tempo de preparo mais curto. As carnes sdo as que mais
demoram a ser preparadas e também as que mais tém saida de pedidos, sendo assim, é
considerada uma categoria que necessita de maior planejamento e organizagao para que
tenha um tempo de espera menor.

Com o relatério de vendas fornecido pelos proprietarios, foi possivel analisar a de-
manda de cada uma das categorias: Carnes, Saladas, Massas, Pizzas, Petiscos e Batatas
recheadas. A figura [4 apresenta a quantidade vendida por cada categoria nos 15 meses

analisados e a média por meés.

Figura 4 — Numero de pratos vendidos entre 01/07/2021 e 30/09/2022

N N T

Carnes 7678 495
Petiscos 2847 184
BatatasRecheadas 2843 183
Pizzas 2645 157!
Massas 1186 iZr
Saladas 505 35

Fonte: Pesquisa direta 2022

Foram fornecidos também os valores dos pratos e o faturamento dividido por cada
uma das 6 categorias, possibilitando a analise das quantidades também expressas em
faturamento do restaurante. No entanto, foi solicitado que os valores nao fossem explici-
tamente mostrados no trabalho, portanto, serao apresentados em porcentagem em relacao
ao faturamento total nos 15 meses analisados.

Na figura[5] estd representado a porcentagem que cada categoria representa em relagao
ao faturamento total da parte de comidas. Pode-se ver que a categoria de carnes possui
um valor expressivo, representando 51 por cento do faturamento, seguido pelas categorias

Pizzas, Petiscos, Batatas Recheadas, Massas, e as Saladas.
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Figura 5 — Porcentagem de vendas por categoria em relagao ao faturamento total dos 15
meses analisados

Carnes;
51%
50%
m Carnes
Pizzas
40%
Petiscos
Batatas Recheadas
30% Massas
1%
Saladas
Pizzas;
s 16% ’
% Petiscos;
o,
1% Batatas Recheadas;
99 Massas;
(]
10% 7%
Saladas; 2%
0%
Carnes Pizzas Petiscos Batatas Recheadas Massas Saladas

Fonte: Pesquisa direta 2022

4.4 Analise das Atividades

As atividades de pré preparo como porcionar alimentos, ralar e fatiar queijo, bacon,
carnes e todos os alimentos necesséarios sao feitos fora do horario de funcionamento por
um sexto colaborador, que tem o trabalho focado nas atividades de pré preparo. Esse
colaborador trabalha em carga horéria reduzida, portando as colaboradoras do turno da
noite ainda precisam também fazer algumas etapas de pré preparo quando se inicia o
turno.

O restaurante abre suas portas as 18h, mas normalmente os pedidos comegam a ser
recebidos na cozinha a partir das 19h. Eles sao recebidos separadamente, mesmo se forem
feitos varios para uma mesma mesa. Ou seja, se uma mesa pede 3 pratos diferentes, cada
um sera impresso em um papel diferente na impressora onde os pedidos sao recebidos na
cozinha. Dessa forma, cada funcionaria pega um ou mais pedidos, e a mesma pessoa fara
todo o processo até a entrega do produto final.

Essa informagao ¢é relevante para a analise do planejamento do layout, pois dessa
forma, pode-se analisar de forma a reduzir a movimentacao do trabalhador nas diferentes

etapas do processo.
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O preparo de batatas recheadas e pizzas sao os que demandam menor movimentacao,
onde para ambos o ponto inicial é a geladeira, depois a montagem ¢é feita na area de
preparo onde ficam todos os ingredientes necessarios e eles seguem para o forno.

De forma geral e revezando entre as 5 cozinheiras, uma pessoa fica responsavel pelas
pizzas e batatas recheadas na area de preparo proxima ao forno, e as outras 4 ficam
responsaveis pelas outras categorias que, em grande parte do processo, sao preparadas no
fogao e na outra area de preparo localizada ao lado oposto do fogao.

Segundo dados apresentados na figura [6] o Parmegiana é o prato que tem mais saida

no restaurante, sendo portanto analisado com mais detalhes nesse estudo.

Figura 6 — Média de pedidos dos 8 pratos com maior demanda por més

Quantidade de pedidos por més

AR EE

PARMEGIANA PICANHA BATATA FILE PIAMONTES BATATA BACON ANCHONA FILE MIGNON A FETTUCCINE
COMPLETA STROGONOF MANTEIGA DE MOLHO GORGONZ C
ERVAS ANCHO

Fonte: Pesquisa direta 2022

Em geral os pratos da categoria de carnes nao utilizam o forno, mas, em contrapartida,
o parmegiana utiliza tanto o fogao quanto o forno. Em seguida é apresentado o fluxo de

processo deste prato na figura m
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Figura 7 — Fluxograma de preparo do Parmegiana

Empanar Fritar (SR G2 GRED Levar ao forno |——mM8
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A,
o Feeorer ~ e
prato )

A

’ e

Fonte: Pesquisa direta 2022

4.5 Fluxo de Materiais

As éreas de produgao dos restaurantes devem ser projetadas para fornecer condigoes
fisicas para o manuseio seguro dos alimentos. Dessa forma, evitando fluxos cruzados entre
matérias-primas, produtos acabados e residuos de produgao. Na cozinha em estudo ha
uma saida para a rua e outra saida para a parte de atendimento do restaurante. Passando
pela parte de preparo de bebidas, em um outro comodo externo, fica o estoque, tanto de
freezer quanto o estoque seco.

Dessa forma, a cozinha nao tem uma ligagao direta com o estoque, o que faz, princi-
palmente com relacao ao estoque seco, a necessidade de um deslocamento contra o fluxo
e fora de mao ao longo do funcionamento do restaurante. Por esse motivo, a inclusao de
uma estante de estoque dentro da cozinha facilitaria o trabalho e eliminaria esse deslo-
camento indesejado. Quanto aos freezers, apenas os estoques maiores ficam armazenados
no comodo exterior, o estoque em uso da semana ja é realocado semanalmente para os
freezers presentes dentro da cozinha.

Alguns preparos sao feitos no inicio da noite como o cozimento do arroz, que esta
presente em muito dos pratos, o preparo do molho do Parmegiana e também a organizacao
da bancada de pizza e batatas recheadas, onde ficam organizados em uma prateleira todos
os ingredientes necessarios para esses preparos.

Para as carnes, os pré preparos sao limpar os filés para que sejam cortados da forma
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especifica para cada prato quando o pedido for recebido. Depois dos pratos ja prontos e
montados, eles sao colocados em um balcao chamado boqueta. Um sino é acionado para

que os garcons levem os pratos até a mesa do cliente.

Na figura |8 é apresentada a planta da coznha antiga.

Figura 8 — Cozinha antiga 3D

A

Fonte: Pesquisa direta 2022

Na figura [9| foram enumerados os equipamentos, sendo eles: 1- Pia de lavagem; 2-
estante; 3- fogoes; 4- fritadeira; 5- pia de apoio; 6- bancada de preparo; 7- forno; 8 e 9-
micro ondas; 10- bancada de apoio; 11- bancada de preparo; 12- geladeira 6 portas; 13 e

14- freezers.

Figura 9 — Cozinha antiga 2D

i = i
s | A B®e0e
e, ;JD:—'JF;?“‘JF —

12

g; E‘ 10 -ﬂ, ‘ 1

Fonte: Pesquisa direta 2022

Para fins de andlise e visualizacao, na figura [10] sdo mostradas as rotas de preparo
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das categorias: carnes e petiscos, nas setas laranjas; parmegiana, nas setas azuis; pizzas e

batatas, nas setas vermelhas.

Figura 10 — Rotas na cozinha antiga

Fonte: Pesquisa direta 2022

4.6 Investimentos

Para uma maior agilidade e menor tempo de preparo dos pratos, na proposta de layout
serao inseridos novos equipamentos de acordo com as necessidades e cenarios mencionados

anteriormente.

e 2 balcoes de servigo refrigerado e condimentador
e 2 bancadas de preparo
e 1 estante de estoque

e [ritadeira

O balcao de servigo condimentador serd utilizado na area de preparo de pizzas e
batatas, diminuindo o tempo de movimentacao na reposicao dos ingredientes utilizados
e para que eles se mantenham refrigerados durante todo o funcionamento, evitando o
estrago do alimento.

O balcao de servigo refrigerado sera utilizado no preparo das carnes ficando alocado
préximo ao fogao para que todas as carnes fiquem armazenadas logo abaixo da bancada,
ficando de fécil acesso para iniciar o processo.

1 bancada de preparo sera utilizada para os processos de pré-preparo e a segunda para
montagem de pratos.

Estante de estoque trard para dentro da cozinha o estoque necesséario para o dia para
que os colaboradores nao tenham que se deslocar até a area externa onde estd localizado

0 estoque.
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A fritadeira atual nao suporta a demanda, portanto sera adquirida uma mais eficiente,

que faz o processo em menos tempo.

4.7 Adaptagao da Cozinha

Para propor um novo layout para a cozinha, foi necessaria a separacao por Unidades
de Processamento. Dessa forma, pode-se analisar a importancia em proximidades de
algumas estacoes a outras e quais também nao necessitam ser posicionadas proximas. A
area foi dividida em 10 UPs, sendo elas: (i) Pia, (ii) Fritadeira, (iii) Fogao, (iv) Forno, (v)
Bancada 1 - Pizzas e Batatas Recheadas, (vi) Bancada 2 - demais pratos, (vii) Bancada
de saida de pedidos, (viii) Geladeira, (ix) Freezer, (x) Estante de Estoque.

Essa divisao em UPs serao utilizadas para montar o Mapa de Relacionamento entre

elas. Para isso, primeiramente definiu-se uma relacao de proximidade, apresentada no
quadro

Quadro 1 — Relagao de Proximidade

(9) Extremamente Importante
(5) Importante

(1) Normal

(0) Nao Importante

(x) Indesejavel

Fonte: ad

Utilizando-se das definigoes da relacao de proximidade, foi desenvolvido o Mapa de

Relacionamento da figura

Figura 11 — Mapa de Relacionamentos

Unid. De Processamento 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10
1 |Pia
2 |Fritadeira 0
3 |Fogdo 5 0
4 |Forno 0 1 5
5 |Bancadal (P&B) 0 0 0 9
6 |Bancada2 1 5 9 5 0
7 |Bancada saida 0 1 1 1 1 1
8 |Geladeira 0 1 9 1 5 9 0
S |Freezer 0 9 5 5 S 1 0 1
10 |Estante Estoque 0 0 5 0 5 1 0 0 0

Fonte:Pesquisa direta 2022
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4.8 Limitacoes Praticas

Ao pensar no arranjo, é necessario considerar cuidadosamente cada area das UPs para
que haja espaco para a movimentacao das areas. Como mencionado anteriormente, os
proprietarios tém a intencao de aumentar a area da cozinha e ja possuem as medidas do
novo espago. Portanto, nessa etapa sera considerada ja a nova area.

A cozinha possui uma érea irregular, tendo os seguintes comprimentos: 11,5m; 3,5m;
2,60m; 2,90; 3,40m; 4,55m;5,1m; 0,8m. Para melhor visualizacao das dimensoes mencio-

nadas, em seguida é apresentada a nova area com as dimensoes na figura [12]

Figura 12 — Cozinha Ampliada

3,2
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Fonte: Pesquisa direta 2022

Uma das restrigoes é a localizagao da pia principal, localizada na parede de 3,2m. Ela
nao pode ser alterada devido a rede hidraulica instalada.

Foi informado também que eles nao gostariam de mover a geladeira da parede a direta
da cozinha, de 3,5m, pois tém o interesse em comecarem a armazenar os barris de chopp
dentro dessa geladeira para estenderem o prazo de validade deles. Por serem barris de
chopp artesanais, eles nao mantém por muito tempo sem refrigeracao, gerando desperdicio

dependendo da época.
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4.9 Proposta de Layout

Baseando-se na metodologia SLP e utilizando-se de conhecimentos gerais da metodo-
logia PFL apresentadas anteriormente, nessa etapa sera apresentada a proposta de layout,
desenvolvida baseadas nos estudos, nas andlises do projeto e nas necessidades apresentadas
pelos proprietarios durante a coleta de dados.

Apds o Mapa de Relacionamento criado no capitulo anterior, em seguida sera apre-
sentado o Diagrama de Relacionamentos, que sera utilizado como base para o desenvol-
vimento da proposta de layout.

A figura [13| mostra os relacionamentos mais importantes, apresentados como ”(9) Ex-
tremamente Importante’no Mapa de Relacionamentos esté representado aqui como a li-
nha mais espessa "Absolutamente Importante”e apresentados como ”(5)Importante”esta

representado aqui como a linha mais fina "Importante”

Figura 13 — Diagrama de Relacionamentos

Fritadeira Bia '\
FOGAO

FORNO
BANCADA
1 GELADEIRA
FREEZER
BANCADA
BANCADA 2
SAIDA

—— Absolutamente Importante

Importante

Fonte: Pesquisa direta 2022

O primeiro aspecto para o layout da cozinha é o aumento da area produtiva total
que com um planejamento de arranjo fisico, permite que nao haja tanto cruzamento dos
funcionarios durante a producao dos pratos. Como cada pedido é preparados do inicio ao
fim pelo mesmo funcionario devido a grande variedade de opgoes do cardapio, na cozinha
anterior apresentada na figura [§ o cruzamento era frequente e era uma das queixas das

cozinheiras. Portanto, essa proposta foi criada dando foco também a um layout que
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tivesse a movimentacao pensada de acordo com as categorias do carddpio, com enfoque

nas 4 categorias com maior numero de pedidos, sendo elas:
e Carnes - com atencao especial ao Parmegiana.

e Pizzas e Batatas Recheadas (que aqui serao agrupadas em uma tnica categoria por

utilizarem os mesmos equipamentos)
e Petiscos

Para o preparo de pizzas e batatas recheadas, sera utilizado um dos balcoes de servico
refrigerados e condimentadores. A escolha desse balcao para a area de pizzas e batatas
deve-se ao fato de que ambos utilizam uma vasta variedade de ingredientes, que poderao
ficar dispostos no condimentador, facilitando a montagem. Além disso, na parte inferior
do balcao, que sao portas refrigeradas, ficarao armazenadas as massas de pizza que sao pré
assadas, as batatas inglesas ja cozidas e os molhos para rechear as batatas. Os fornos serao
dispostos proximo a este balcao, fazendo com que a movimentacao seja apenas balcao -
forno - bancada de finalizacao. Na cozinha antiga, o balcao de preparo era proximo ao
forno, porém muito distante das boquetas, sendo necessario atravessar toda a cozinha
para entrega o pedido.

Uma das necessidades mencionada pelos proprietarios é a retirada de uma das por-
tas de acesso a cozinha e aproximacao do refrigerador a boqueta, para que os barris de
chopp artesanal pudessem ser armazenados na geladeira aumentando assim o seu prazo
de validade. As torneiras do chopp estao localizados préximo a boqueta do lado de fora
da cozinha.

Como na reforma de aumento da area da cozinha ja foi planejada a criacao de mais
uma boqueta, serao posicionadas duas bancadas logo abaixo de cada boqueta, que serao
utilizadas para finalizagao dos pratos com uma prateleira abaixo para dispor as loucas
que sao usadas para servir os pedidos.

Os dois balcoes de servico refrigerado e com condimentador serao adquiridos pela
necessidade de mais espago de armazenamento mas também principalmente para diminuir
a movimentacao no momento do preparos dos pratos. Como disposto no Diagrama de
Relacionamentos (figura , ¢ importante que a bancada de preparo de carnes (bancada
2) seja localizada préximo a geladeira, pois é onde as carnes que estao ja descongeladas
estarao armazenadas. Com o novo balcao de servico, as carnes estarao armazenadas no
condimentador, fazendo assim com que o cozinheiro nao precise se movimentar até o
refrigerador de 6 portas para iniciar o preparo das carnes, inclusive o Parmegiana, e dos
petiscos.

As carnes sao acompanhadas com por exemplo arroz, batatas fritas, molhos, arroz
a piemonteés dentre outros. Nesse sentido, o fogao de 6 bocas esta localizado préximo

a chapa de preparo das carnes, demandando uma pequena movimentacao no preparo
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dos acompanhamentos e possibilitando que o colaborador possa preparar a guarnicao e
analisar o ponto da carne sem precisar se locomover.

Nesse layout, a fritadeira estd localizada entre a rota de preparo das carnes/petiscos
e a do Parmegiana. Essa disposicao é importante pois ambos utilizam a utilizam. A
substituicao da fritadeira foi proposta devido a informagao de que a que o restaurante
possui hoje nao suporta a demanda. Nao na quantidade que suporta, mas sim no tempo
de espera para o reaquecimento do 6leo.

A fritadeira elétrica que o restaurante possui chega a temperatura ajustada no ter-
mostato e, quando os produtos congelados sao colocados no 6leo, a temperatura abaixa
significativamente, demorando para fritar e demorando para retomar a temperatura ne-
cessaria para o préximo uso. Como muitos dos pratos servidos possuem frituras, essa é
uma mudanca importante e que tera um impacto direto no tempo de preparo.

A fritadeira a gas sugerida nesse projeto mantém sua temperatura através de uma
chama a gas chamada ”chama piloto”, que nao deixa a temperatura baixar durante o
processo de fritura, permanecendo sempre na temperatura ajustada no termostato. Dessa
forma, nao é necessario esperar o 6leo esquentar novamente para fritar novamente, elimi-
nando esse tempo de espera que antes era de cerca de 5 minutos.

A proposta de Layout é apresentada nas figuras [14] e [I5

Figura 14 — Proposta de Layout 3D

Fonte: Elaborado pelos autores
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Figura 15 — Proposta de Layout 2D com legendas
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Fonte: Pesquisa direta 2022

Na figura [16], foram enumerados os todos os equipamentos e em seguida na figura

as medidas de cada item.

Figura 16 — Proposta de Layout 2D com legendas
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Fonte: Pesquisa direta 2022
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Na figura [17] é apresentado o quadro com as medidas de todos os itens contidos

area da cozinha.

Figura 17 — Medidas

Ne Nome Largura (cm) Profund. (cm) Altura (cm)
1 |Boqueta 156 8 50
2 |Boqueta 141 7,5 50
3 [Pia Principal 281 64 105,7
4 |Geladeira 6 portas 180 66 185
5 |Microondas 51,5 47,8 29,5
6 |Microondas 51,5 47,8 29,5
7 |Fritadeira Industrial 41 83 110
8 |[Bancada de Preparo 125 70 75
9 |Fogdo 4 bocas 74 74 80
10 |Pia de apoio 2 60 70 105
11 |Chapa 58 64 11,6
12 |Pia de apoio 60 70 105
13 |Forno Duplo 92 65 108,9
14 |Estante Limpeza 70 50 211
15 |Balcao Condimentador 185 70 75
16 |Estante Estoque 70 50 211
17 |Bancada de Pré Preparo 240 61 65
18 [Fogdo 6 bocas 92 81 95
19 |Balcdo Condimentador 185 70 75
20 [Piadeapoiol 50 70 105
21 [Bancada de Preparo 190 75 90
22 [Bancada de Preparo 190 75 90
23 |Freezer Vertical 68 76 185
24 |Freezer Horizontal 167 69 94
25 |Freezer Horizontal 167 69 94

Fonte: Pesquisa direta 2022

na

Na figura [I8] sao apresentadas as rotas no momento de preparo dos pratos das cate-

gorias carnes, petiscos, parmegiana, pizzas e batatas.

e As setas em laranja representam o caminho a ser percorrido na preparacao da cate-

goria carnes e petiscos, com excecao do Parmegiana.

e As setas azuis representam o caminho no preparo do Parmegiana

e As setas vermelhas mostram o caminho no preparo das pizzas e batatas recheada
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Figura 18 — Rotas

Fonte: Pesquisa direta 2022

Dessa forma, sera evitado o cruzamento de pessoas e insumos no momento da confecgao
dos pedidos, possibilitando uma &area de circulacao sem transtornos e evitando possiveis
acidentes, além de permitir que os pedidos sejam produzidos de forma mais agil.

Na bancada de pré-preparo ficara posicionada a massadeira industrial, utilizada para
fazer as massas de pizza e também a fatiadora de frios. Além disso, ela serd utilizada para
fazer todos os pré-preparos necessarios como cortar os filés, fatiar os frios, porcionar os

produtos.
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5 Conclusoes e consideracoes finais

A andlise dos processos de producao e dos equipamentos necessarios foi feito nesse tra-
balho de forma a propor um arranjo fisico para a nova area da cozinha de um restaurante.
Com a finalidade de obter o layout mais adequado para o caso, o estudo buscou organi-
zar os equipamentos pela frequéncia de utilizagao, tendo como base de andlise os dados
de pedidos dos ultimos 15 meses e coletando informagoes sobre seus fluxos de producao.
Além disso, analisou-se a relacao de proximidade entre os equipamentos, utilizando-se da
metodologia SLP e suas etapas propostas.

Com o layout proposto nesse trabalho, foi possivel apresentar solucoes para os pro-
blemas apresentados pela empresa na fase de coleta de dados. Em uma &area maior do
que a inicial, foi possivel apresentar um arranjo fisico que minimiza as movimentagoes
desnecessarias para a confecgao dos pratos do cardapio, dando foco as categorias com
maior demanda e respeitando o preceito de que a mesma pessoa que comega O processo
ira finalizd-lo até o momento da entrega pela banqueta aos gargons.

O estudo também buscou diminuir o cruzamento de pessoas e insumos durante o
processo. Para isso, foram adicionados equipamentos que auxiliassem na diminui¢ao da
movimentagao dos colaboradores: os balcoes refrigerados e condimentadores e a prate-
leira de estoque. Com a utilizacao desses balcoes, nao sera necessario se deslocar até a
geladeira maior para iniciar a produgao, iniciando o processo ja na bancada de preparo,
visto que todos os insumos necessarios estarao na propria bancada. Como o estoque do
restaurante fica localizado em uma area distante da cozinha, uma prateleira de estoque
dentro da cozinha facilitara a reposicao dos alimentos quando necessaria no horario de
funcionamento, excluindo a necessidade do longo deslocamento durante a producao.

O conhecimento do fluxo de preparo dos pratos por setores possibilitou uma analise
que, além de permitir que os pedidos sejam produzidos de forma mais agil, possibilitou
também uma area de circulagao sem transtornos e evitando possiveis acidentes. Na pro-
posta apresentada, o layout pode ser considerado misto, utilizando-se dos conceitos de
layout celular e layout por processos.

Dessa forma, como sugestao de trabalhos futuros, pode-se considerar um estudo do
fluxograma de todos os pratos servidos pelo restaurante e também, caso o restaurante
coloque em pratica o resultado, que seja feita uma segunda anélise do arranjo alguns meses
apds o seu funcionamento com o projeto proposto, podendo analisar seu desempenho e

propor possiveis alteracoes caso necessario.
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