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OBJETIVOS 

➤ Conhecer os principais layout de sistemas de manufatura utilizados na cadeia 

produtiva, bem como identificar suas caraterísticas e aplicações. 
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INTRODUÇÃO 

 

 
Podem ser identificados 5 tipos de layout de sistemas de manufatura:  

 

1. Job shop (layout funcional ou por processo); 

2. Flow shop (layout por produto ou em linha); 

3. Fixo ou posicional; 

4. Processos contínuos; 

5. Células. 

 

 

O sistema job shop (Layout funcional ou por processo) é caracterizado pela 

elevada variedade de peças e máquinas flexíveis. Isto significa que as máquinas 

são agrupadas por função (todos os tornos juntos, todas as fresadoras juntas, 

etc.) e as peças são roteadas no chão de fábrica em pequenos lotes para as várias 

máquinas. 

 

Layout funcional 

 

 

Fonte: Ferreira (2021).   
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Flow shops (layout por produto ou em linha) caracterizam-se por elevados 

tamanhos de lote, máquinas dedicadas, menos variedade e mais mecanização.  

Layouts de flow shop podem ser contínuos ou interrompidos. No caso de 

contínuos, eles basicamente executam um item complexo numa quantidade 

elevada e nada mais. Uma linha produzindo um automóvel é um exemplo típico.  

No layout interrompido, a linha fabrica elevados lotes, porém é 

periodicamente alterada para a fabricação de uma peça similar, mas diferente. A 

alteração pode durar horas ou até mesmo dias. 
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Layout por produto ou em linha 

 

 

Fonte: Adaptado de Ferreira (2021).   

 

O layout fixo ou posicional caracteriza-se pela imobilidade do item sendo 

fabricado. Nele, trabalhadores, máquinas e materiais vêm para o local do 

produto. Aviões, navios, locomotivas e pontes são bons exemplos. O número de 

itens finais, geralmente, não é muito elevado. 
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Layout fixo ou posicional 

 

 

 

Fonte: Adaptado de Ferreira (2021).   

 

Layout Contínuo é muito comum para processos que utilizam líquidos, 

pós e gases (como por exemplo uma refinaria de petróleo), em vez de peças 

discretas. 

Layout Contínuo 

 

 

Fonte: Ferreira (2021).   
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No layout em células tem-se operações e processos agrupados de acordo 

com a sequência de manufatura para fabricar um grupo de produtos, com 

manufatura e montagem interligadas por um sistema puxado (“pull”) para o 

controle de materiais. A célula é, frequentemente, configurada no formato em 

“U”, onde os trabalhadores movem-se de máquina para máquina carregando e 

descarregando as peças e muitas vezes as máquinas completam o ciclo de 

usinagem sem supervisão humana, desligando-se sem supervisão humana, 

automaticamente, quando o ciclo é terminado. 

 

Layout em Célula 

 

 

 

Fonte: Ferreira (2021).   
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