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RESUMO

DELFINO, Eneida Lopes de Morais. O estudo da producdo enxuta na eliminacdo de
desperdicios e sua aplicacdo em uma empresa de gelados comestiveis, 2014. (Graduacdo em

Engenharia de Produgdo). Instituto Federal de Minas Gerais — Campus Governador Valadares.

Sabe-se que as organizaces tendem a procurar meios para se manter no mercado de
forma a ndo perder lucro, nem qualidade; uma alternativa para que este objetivo seja atingido
é produzir através da utilizacdo das ferramentas lean. Desta forma, este trabalho objetiva
apresentar conceitos da Producdo Enxuta, identificando seus principios e ferramentas, com a
finalidade de utiliza-los na minimizacdo de desperdicios em uma empresa da cidade de
Governador Valadares/ Minas Gerais. Foi realizada uma revisao bibliografica apresentando os
conceitos supracitados e elaborado um quadro que auxilia na identificacdo da ferramenta
enxuta correta para cada tipo de desperdicio. Realizou-se, também, uma entrevista com o
dono do estabelecimento, a fim de adquirir dados sobre a producao. Foram feitas observacoes
e anotados os tempos de cada etapa do processo de producdo. Por fim, estabeleceu-se um
quadro indicando quais os desperdicios encontrados na fabrica e como estes deveriam ser
eliminados. As medidas recomendadas ndo foram implantadas, ficando as sugestes para um
estudo futuro.

Palavras-chave: Producdo Enxuta, Eliminacéo de desperdicio, Ferramentas enxutas.



ABSTRACT

Organizations look for ways to keep themselves in the market and to not lose profit, or
quality; an alternative to achieve this objective is using the lean tools in production.
Therefore, this paper presents some concepts of Lean Production, identifying its principles
and tools, and describing the correct way of use them in waste minimization in a company in
Governador Valadares/Minas Gerais. A literature review has presented the concepts about
Lean Manufacturing. It was developed a framework that assists in identifying the correct lean
tool for each type of waste. It was made an interview with the owner of the factory to acquire
data on production. Observations and noted the time of each stage of the production process
were made. Finally, it was established a framework indicating the waste found in the factory
and how these should be eliminated. The recommended suggestions were not done, leaving

the cue for a future study.

Key-words: Lean Production; Elimination of waste; Lean tools.
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1 INTRODUCAO

Com a abertura da economia brasileira, a partir do ano de 1990, a entrada de novos
itens no pais foi viabilizada, ofertando a populacédo, tecnologias mais avancadas e de melhor
qualidade. Tal fato contribuiu para o aumento do nimero de pesquisas relacionadas a
competitividade das indlstrias brasileiras, percebendo-se que o desperdicio sempre foi um
elemento em destaque nesses estudos. O governo ja chegou a divulgar uma estimativa de
desperdicio industrial equivalente a 11% do PIB (Produto Interno Bruto).

A ideia de desperdicio aplica-se a tudo que ndo agrega valor ao produto (WOMACK e
JONES, 2004), ndo sendo atrativo para os clientes e reduzindo, assim, as chances de uma
organizagdo continuar no mercado, 0 que caracteriza um sério problema.

Na intencéo de permanecerem no mundo competitivo, as organizacdes precisam prezar
pela melhoria de seus produtos e processos, para tanto, podem aderir a uma producdo de
maneira mais enxuta, produzindo o necessario, no tempo certo, com materiais certos.

A base do pensamento enxuto é elevar-se a producdo com menos recursos € menos
méo-de-obra, proporcionando ganhos em produtividade, qualidade e desenvolvimento de
produtos. (RIANI, 2014).

Partindo-se do exposto, objetivou-se aplicar os conceitos da Manufatura Enxuta em
uma fabrica de gelados comestiveis localizada em Governador Valadares (regido leste de
Minas), na intencdo de auxilid-la na utilizacdo das ferramentas corretas para cada desperdicio
encontrado e, a partir dai, reduzi-los, possibilitando a organizacdo obter maior rentabilidade.

No decorrer deste capitulo € estabelecida a formulagdo do problema, a justificativa da

pesquisa, seus objetivos e o detalhamento da estrutura do trabalho.

1.1 Formulagéo do problema

Com a expansdo do mercado e a globalizagdo, as empresas passaram a buscar novas
formas de producdo para competir entre si, melhorando sempre a qualidade de seus produtos

para satisfazer seus clientes sem deixar de obter lucro.

Com clientes cada vez mais exigentes no que se refere a inovagdo, a entrega, a
qualidade, aos prazos e, principalmente, aos pre¢os dos produtos e servigos, as
empresas precisam ter flexibilidade em sua producéo e buscar, continuamente, o
aumento da produtividade, eficiéncia e melhoria continua de seus produtos e
servigos, em meio a um mercado cada dia mais competitivo, em meio a concorréncia
(FARIA, VIEIRA E PERETTI, 2012, P.186-187).
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Uma maneira de manter-se competitivo ante as mudancas de mercado é produzir de
maneira a tornar o processo de tomadas de decisdes mais rapido e eficiente na melhoria
continua para suprimir desperdicios (SA etal., 2003).

Sabe-se que em um processo produtivo pode haver desperdicios. Morais Filho (2008)
afirma que a inflagdo nos custos de servigos ocorre devido ao desperdicio em uma ordem de
30% a 80%. Tal fato pode gerar perdas de matéria-prima, de tempo e de qualidade, as quais
poderiam ocasionar, dentre outras consequéncias, a perda de clientes.

Segundo Slack, Chambers e Johnston (2009) desperdicio pode ser interpretado como
qualquer atividade que ndo agrega valor, logo, torna-se interessante elimina-la para que a
produtividade seja elevada, trazendo bons resultados a organizacao e aos consumidores finais.

Existem sete tipos de desperdicios que se sobrepdem a diferentes operacdes, sendo a
eliminacdo destes um dos focos do Pensamento Enxuto. Sdo eles: Desperdicio por
Superproducdo, Tempo de espera, Transporte, Processo, Estoque, Movimentacdo e Produtos
defeituosos (CORREA e CORREA, 2012).

Através do conhecimento gerado a respeito de cada tipo de desperdicio e das demais
técnicas de producdo enxuta, € possivel realizar um estudo nas organizagdes identificando-os.
A partir dai, podem-se implantar algumas ferramentas de gestdo da producdo para auxiliar nas
suas erradicagoes.

Como forma de demonstrar a necessidade que existe em se eliminar o que ndo agrega
valor, optou-se por realizar um estudo em uma industria do ramo alimenticio, produtora de
gelados comestiveis (picolés e sorvetes, especificamente). A intencdo é averiguar quais 0s
possiveis tipos de desperdicio encontrados e como os principios da producdo enxuta poderiam
suprimi-los.

Conforme Santos et al (2013), os EUA sdo os maiores produtores de sorvete no
mundo. No Brasil, segundo Ramos (2007) apud Morari (2013), o nivel de consumo deste
produto tem se destacado, atingindo, aproximadamente, 200 mil toneladas de sorvete por ano.
A ABIS (Associagdo Brasileira das Industrias e do Setor de Sorvetes) publicou um aumento
do consumo de sorvetes em 81,6% de 2003 a 2013, sendo que 0 consumo per capta em
litros/ano teria aumentado em 61,61% no mesmo periodo.

Morari (2013) afirma ainda que a AGAGEL (Associacdo Gaucha das Industrias de
Gelados Comestiveis) informa que a producdo de sorvetes esta em expansdo, principalmente
nas indudstrias de médio e pequeno porte, como é o caso do estabelecimento em estudo.

Atualmente, a empresa estudada realiza seu trabalho com um alto nivel de

desperdicios e encontra dificuldades em atender as demandas que possui de maneira
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satisfatoria. Portanto, para que a organizacdo se mantenha no mercado crescente e
competitivo em que esta inserida, devera munir-se das melhores estratégias. Uma delas seria
eliminar o desperdicio para aperfeicoar o processo produtivo, melhorando a qualidade do

produto e obtendo maiores lucros.

1.2 Justificativa

De acordo com Santos (2003), uma das maiores preocupacdes das empresas modernas é
a busca de melhoria da produtividade e eficiéncia. Em uma consultoria realizada pelo
SEBRAE-MG (2013) percebeu-se que a eliminagdo de desperdicios em detalhes minimos
pode reduzir os custo de producdo em uma empresa alimenticia e aumentar a quantidade de
vendas de produtos.

Produzir-se de maneira enxuta pode se tornar uma grande vantagem no que tange a
aquisicdo de maior qualidade, devido a minimizacdo de estoques, fato que promove a
visualizacdo de falhas; ganhos de velocidade de producdo, através da reducdo de set up e
treinamento dos operadores; maior flexibilidade e reducdo de custos (DALLA e MORAIS,
2006).

Percebendo a importancia de se analisar o desperdicio e como a sua deteccdo e
posterior eliminacdo podem ajudar no potencial competitivo de uma organizacdo, decidiu-se
fazer de tal fato um objeto de estudo.

Acredita-se que este trabalho contribui no entendimento do motivo pelo qual o
desperdicio € algo prejudicial as organizacgdes, além de possibilitar a identificacdo do mesmo
em um ambiente laboral e definir qual o método de erradicacdo seria mais adequado em sua
supressao.

Procura-se, atraves deste, beneficiar a empresa em estudo através da proposta de um
modelo de producdo que aumente sua produtividade, eliminando possiveis gargalos, bem
como vivenciar, na pratica, conceitos aprendidos ao longo da graduacdo em Engenharia de

Producao.

1.3 Objetivo

1.3.1 Objetivo Geral
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Propor mudangas no processo produtivo de uma empresa produtora de gelados que
permitam a reducdo de desperdicio gerado com base nos principios e ferramentas da producédo

enxuta.

1.3.2 Objetivos Especificos

e Levantar, a partir da revisdo de literatura, ferramentas que permitem a eliminacéo de
desperdicios;

e Mapear os processos atualmente executados pela empresa;

e Identificar os tipos de desperdicio gerados pela empresa e seus possiveis causadores;

e Selecionar ferramentas da producdo enxuta aplicaveis ao estudo de caso.

1.4 Estrutura do trabalho

Este trabalho é composto por seis capitulos apresentados da seguinte forma:

O primeiro capitulo refere-se a uma répida descricdo do problema abordado e sua
justificativa, além de explicitar os objetivos a serem alcancados no decorrer da pesquisa. E
realizada, na introducdo, uma breve contextualizacdo do tema delimitado, discorrendo-se
sobre a competitividade das empresas no mercado, visando a producdo mais enxuta, sem
desperdicios.

No segundo capitulo, é apresentada a revisdo bibliografica baseada em obras
relevantes sobre o tema Producdo Enxuta, percorrendo seus principios, ferramentas e
abordando o conceito de desperdicio.

O capitulo trés é utilizado para se exibir a metodologia utilizada, estabelecer a
natureza da pesquisa, sua classificacdo e a sequéncia de eventos necessaria para se chegar ao
relatorio final.

No capitulo quatro, relata-se o estudo de caso realizado, apresentando dados da
empresa colhidos através de entrevistas (APENDICE A) e observacdes resultantes de visitas
ao estabelecimento.

O quinto capitulo apresenta os resultados e andlises atingidos através do estudo
realizado, indicando as perdas que existentes dentro da empresa e determinando quais 0s tipos

de ferramentas seriam ideais para se minimizar o desperdicio.
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No sexto capitulo, apresentam-se as conclusbes mais importantes do trabalho, bem
como sugestdes de estudos futuros.

2 FUNDAMENTACAO TEORICA

Este capitulo tem por objetivo apresentar uma revisdo de literatura que permita o
entendimento dos conceitos relacionados ao Desperdicio e a Produgdo Enxuta, focando nos
desperdicios organizacionais, como meio de estabelecer uma solugdo para problemas

causados pelos mesmos, como o exemplificado pelo estudo de caso elaborado.

2.1 Conceitos basicos da producdo enxuta

Conhecida como Sistema Toyota de Producdo (STP) e no ocidente como Pensamento
Enxuto (LeanThinking), a Producdo Enxuta (Lean Production) teve suas raizes no Japao pos-
guerra, onde dois engenheiros - Eiiji Toyoda e Taichi Ohno - realizaram estudos que
culminaram no desenvolvimento de praticas denominadas operacdes enxutas (CORREA e
CORREA, 2012).

O principio-chave das operagcfes enxutas é relativamente claro e fécil de entender —
significa mover-se na direcdo de eliminar todos os desperdicios de modo a desenvolver uma
operacdo que seja mais rapida, mais confidvel, produz produtos e servicos de mais alta
qualidade e, acima de tudo, opera com custo baixo. (SLACK, CHAMBERS E JOHNSTON,
2009,p. 452).

Logo, a Producdo Enxuta tem a finalidade de aumentar a produtividade, atingindo
maior qualidade e reduzindo o desperdicio.

Para se trabalhar o pensamento enxuto, é necessario entender o conceito de Just-in-
time (JIT). Segundo Corréa e Corréa (2012,), os objetivos do JIT baseiam-se em qualidade e
flexibilidade, sendo que, para se atingir esses designios a producdo de um produto ocorre
somente quando ha uma demanda sobre ele, possibilitando uma producdo sem estoques. O JIT
apresenta como uma de suas principais caracteristicas o sistema de producdo “puxada”, ou
seja, quando se torna necessario produzir um produto/servico um sinal (visual, sonoro, entre
outros) é enviado para disparar a operacdo indispensavel para a producéo.

Outro ponto debatido pelo JIT € a funcdo dos estoques. Corréa e Corréa (2012)

afirmam que os estoques nas fabricas sdo utilizados devido a problemas de producdo que
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estdo relacionados as seguintes classificagdes: Problemas de qualidade, Problemas de quebra
de méquina e Problemas de preparacdo de maquina (set up).

O estoque em excesso dificulta a identificacdo dos gargalos na producdo. Portanto,
pode-se inferir que, com a eliminacdo de estoques, é possivel aumentar a probabilidade de
eficiéncia produtiva. “O Just-in-time vé os estoques como um “manto negro” estendido sobre
0 sistema de producdo, evitando que o0s problemas sejam descobertos. ”(SLACK,
CHAMBERS E JOHNSTON, 2009, p.453). Como se nota na figura 1, o modelo tradicional
apresenta um maior nimero de paradas devido a problemas que foram encobertos por altos

niveis de estoque do que na abordagem JIT, com baixo estoque.

Figura 1- Producdo tradicional e producéo por JIT

a) Abordagem tradicional b) Abordagem JIT

FoCo na
Foco naalta _ Mais paradas produgio _‘ _—
utilizacdo de devido a apenas z o
capacidade problemas gquandao paradas

\ necessario
C Alto estogue ‘

Mais representa Ilenar Baiuo estoque
produgio ..:‘ El?.ir.sgn utilizagio da qfaf'ilf;nan .
em cada = :n““"= = capacidade, = _PT"'._‘; de
estigio r_:p;h,r er mas ;?:I:Tliln'ra-
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Fonte: Slack, Chambers e Johnston, 2009.

Naturalmente, as empresas tém conhecimento de que ndo € possivel produzir sem
nenhum estoque. E necessario que haja um estoque de seguranca para que exista a sequéncia
de operacgdes. No entanto, esta seguranga deve ser reduzida ao minimo possivel. “Um dos
principais pilares da filosofia JIT ¢ a redugio dos lotes de produgio e compra.” (CORREA E
CORREA, 2012, p.596).

A figura 2 ilustra a diferenca proposta pela utilizacdo da filosofia JIT na producéo
empresarial. Pode-se visualizar uma abordagem tradicional (Figura 2.a), e, na Figura 2.b,
percebe-se a utilizagdo do JIT, que propde a reducgdo dos lotes para minimizar o custo com

estoques, o qual incidird no custo total, tornando-o reduzido também.
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Figura 2- (a) Abordagem tradicional e (b) Abordagem JIT

Custos 4 Custos 1

Custo de pedir

& Custo de pedir .

Lote Econémico Tamanho do lote
(tamanho de lote que
minimiza o custo total)

Lote Econdmico Tamanho do Iot?a

Abordagem tradicional: determinagéo Abordagem JIT: esforg¢qs continuos na redugao
passiva do tamanho dos lotes “econdmicos” do tamanho dos lotes.
L = 2 x DA X C/ /-E
N C. " Reduzir!
(@) (b)

Fonte: Corréa e Corréa, 2009.

Para dar suporte a producdo enxuta, existem as técnicas de Just-in-time que podem ser
vistas na figura 2 Essas técnicas colaboram para a eliminacéo de atributos que ndo agregam
valor a producdo. Segundo Slack, Chambers e Johnston (2009), tal producéo se apoia em trés
aspectos: a eliminacdo de desperdicios, o envolvimento de funcionérios na producdo e o
aprimoramento continuo, como pode ser observado na figura 3. O presente estudo tem como

foco o primeiro aspecto citado.
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Figura 3 - Filosofia Enxuta com técnicas JIT

Afilosofia enxuta de operacoes

- Eliminar desperdicio - Envolver todos - Melhoramento continuo

) 4

JIT como conjunto de técnicas para administrar operacoes
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- controle
FD'IZD EM Gperagoes _ *Programacdo puxada
* Maguinas peguenas e simples «Controle Kanban
* Arranjo fisico por fluxo *Programacio
*TPM nivelada

* Reducdo de tempo de preparacdo
* Envolvimento total das pessoas
*Visibilidade

* Fornecimento JIT

* Producdo intercalada
*Sincronizacdo

Fonte: Slack, Chambers e Johnston, 2009.

2.2 Principios do Sistema Toyota de Producao

De acordo como Lean Institute Brasil, o Lean Thinking possui cinco principios:

Valor — Definido pelo cliente. As necessidades do consumidor é que geram o valor,
cabe as organizacGes o papel de satisfazer essas necessidades determinando, para tal,
seu preco, aumentando o lucro e a qualidade.

Fluxo de Valor — Nesta etapa a cadeia produtiva é quebrada em trés tipos de
processos: 0s que geram valor; os que ndo geram valor, mas sdo importantes por
manter os processos e a qualidade; os que ndao geram valor e deve, portanto, ser
eliminados.

Fluxo Continuo — A criagdo de fluxos continuos pode reduzir os tempos de
processamentos e fabricacdo de produtos, dando as empresas a oportunidade de
atender os clientes de forma rapida.

Producdo Puxada — Quando ndo se consegue estabelecer o fluxo continuo, os
processos sdo interligados por producdo puxada. O cliente puxa o fluxo, reduzindo a
criacdo de estoques desnecessarios (figura 4).
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Figura 4 - Produgcdo tradicional e producéo com fluxo continuo

Tradicional (Tipo funcional) - Os rabalhadores estio separados

= =
= =

matéria-prima  inventirio — inventario inventario

inventdric  produto acabado

Fluxo continuo: Elimina as verdadeiras “estagnagioes” de trabalho em cada processo e enire
eles, viabilizando a produgido 1%1

0
ﬁ - A # B h C Fr@m
Material Acabado

Fonte: Ghinato (2000)

V. Perfeicdo — A busca pela melhoria continua (kaizen) em direcdo ao estado ideal deve
ser o foco de todas as pessoas envolvidas no processo. Deve-se procurar sempre

agregar maior valor ao processo/produto.

As principais ferramentas Lean utilizadas para se colocar em prética esses principios
sdo, segundo Werkema (2012): Mapeamento de Fluxo de Valor, Métricas Lean, Kaizen,
Kanban, Padronizacdo, 5S, Reducdo de Set Up, Manutencao Produtiva Total, Gestdo Visual e
Poka-Yoke.

A utilizacdo dessas ferramentas, visando a execuc¢do dos principios Lean, favorece a
producdo condicionada pela demanda, fazendo o processo fluir, reduzindo estogues,

produzindo o necessario e, consequentemente, resultando na eliminacdo de desperdicio.

2.3 Conceituando o desperdicio

Muda ¢ uma palavra japonesa que significa desperdicio, “especificamente, qualquer
atividade humana que absorve recursos, mas nao cria valor.” (WOMACK E JONES, 2004,
p.3). Ou seja, sdo gastos em excesso com materiais, matérias-primas, tempo e outros, que
poderdo aumentar o custo dos bens produzidos, mas néo trardo benfeitorias a organizagéo e ao

cliente.
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Slack, Chambers e Johnston (2009) afirmam que os sete tipos de desperdicio e os cinco

sensos (5S) séo dois mecanismos simples utilizados pela produgdo enxuta para identificar e

amortizar os desperdicios.

Um dos objetivos do Sistema Toyota de Producdo € atenuar o desperdicio de forma

continua. Para tal, faz-se necessario conhecer onde se encontram 0s principais tipos de

desperdicios para que sejam corretamente trabalhados e transformados em valor.

No Quadro 1 séo detalhados cada um dos sete tipos de desperdicio.

Quadro 1- Os sete tipos de desperdicios

Desperdicio

Definicao

Superproducéo

O STP requer que a producdo seja feita conforme a filosofia do JIT, portanto, deve-se
produzir o necessario, quando necessario. Produzir-se acima do que é preciso para o
préximo processo da producgdo gera estoques que encobrem problemas reais da empresa,

dificultando o descobrimento falhas no processo.

Espera

Refere-se a espera para que determinado material seja processado, gerando filas e estoques
indesejados. Segundo Corréa e Corréa (2012), o JIT preocupa com o fluxo de materiais e
ndo com a taxa de utilizacdo de equipamentos, a qual se eleva devido a esse tipo de
desperdicio. “A sincronizagdo do fluxo de trabalho e o balanceamento das linhas de
produgéo contribuem para a eliminagéo desse tipo de desperdicio.” (CORREA E CORREA,
2012, p.600).

Transporte

A movimentacdo de materiais e estoque em processo ndo agrega valor ao produto, sendo
assim, o transporte em distancias maiores que 0 necessario caracteriza desperdicio. Tal
atividade deve ser reduzida através de mudancas no arranjo fisico, melhorias nos métodos

de transporte e organizacdo do local de trabalho.

Processamento

No processo podem existir fontes de desperdicios que devem ser eliminadas. Ao se
produzir, deve-se questionar se todas as etapas do processo sdo realmente necessarias - as
que ndo sdo, devem ser extintas. Cada operacdo deve agregar valor ao produto e ndo apenas

custo.

Movimento

Diz respeito a “desorganizacdo do ambiente de trabalho, resultando em baixa performance
dos aspectos ergonémicos e perda frequente de itens.” (LUSTOSA et al. 2008, p.29). Toda
a movimentacdo existente no ambiente laboral deve ser inerente ao processo e simplificada
com a finalidade de proporcionar a economia de movimentos, reduzindo o desperdicio de

movimentac&o.

Produzir
produtos

defeituosos

Problemas de qualidade estdo entre os piores fatores de desperdicio. “Produzir produtos
defeituosos significa desperdicar materiais, disponibilidade de m&o de obra, disponibilidade
de equipamentos, movimentacao de materiais defeituosos, armazenagem destes, inspecao de
produtos, entre outros.” (CORREA E CORREA, 2012, P.600-601).

Os defeitos devem ser prevenidos e combatidos, ndo devem ser aceitos para que ndo haja

risco de perda de clientes devido & baixa confiabilidade.
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Armazenamentos excessivos sdo desnecessarios e representam perda de investimento e
£ espaco, além de encobrirem outros tipos de desperdicios. De acordo com Slack, Chambers e
stoques . L ] . . .
Johnston (2009), todo estoque é alvo de eliminacdo, porém, sé é possivel reduzi-los

atacando suas causas.

Fonte: Elaborado pela autora

2.4 Ferramentas utilizadas na producdo enxuta para combater o desperdicio

A seguir, apresentam-se algumas técnicas e ferramentas utilizadas pela manufatura

enxuta que permitem a producao tornar-se mais eficiente.

2.4.1 Mapeamento de Fluxo de Valor

De acordo com Werkema (2012), Fluxo de Valor sdo todas as atividades, quer agreguem
valor ou ndo, necessarias a producdo, projecdo e entrega dos produtos. O fluxo de valor é
constituido pelo fluxo de materiais, desde seu recebimento até a entrega; transformacao de
matérias-primas em produtos acabados e fluxo de informacoes.

Moreira e Fernandes (2001) afirmam que podem existir dois tipos de fluxo dentro de
uma organizacao: o de projeto de produto, abrangendo desde a criacdo até o lancamento de
produto, e o fluxo de producéo, o qual envolve o fluxo de informacdo e materiais da matéria-
prima ao consumidor final, sendo este segundo o foco do mapeamento.

Utilizado pelo Pensamento Enxuto como uma maneira de visualizar o estado de
producdo atual e uma idealizacdo do futuro em um processo de producdo, 0 Mapeamento de
Fluxo de Valor (MFV) é uma ferramenta que possibilita a criacdo de um mapa visual do
processo, versando sobre um desenho de estado atual, um estado futuro e um plano de
implementacdo. Dessa forma, auxilia os gerentes a detectar pontos de desperdicio, pois possui
um escopo mais elaborado, fornecendo mais informacgdes (KRAJEWSKI; RITZMAN;
MALHOTRA,; 2013).

A figura 5 ilustra as etapas do mapeamento de fluxo de valor. Segundo Slack, Jones e
Johnston (2013) a utilizacdo do MFV é simples e eficaz, se desdobrando em quatro etapas:

1. Identificar o fluxo a ser mapeado;
2. Mapear fisicamente o processo e, em seguida, mapear a sequéncia de informacdes que

o0 viabiliza;
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3. Com o diagndstico dos problemas e a sugestdes de melhorias, constréi-se um mapa da
situacdo futura que representa o processo, ou seja, o sistema melhorado;

4. Por fim, ocorre a implementacdo de mudancas.

Figura 5 - Etapas do MFV

Familia de
produtos

Desenho do
estado atal

|

Desenho do
estado futuro

|

Plano de trabalho
g implementagio

Fonte: Rother e Shook (2003)

Salgado et al.(2009) salientam que o MFV utilizado de forma isolada ndo é garantia de
sucesso, porém, atrelado ao Lean, torna-se Util no entendimento e melhoria do processo de

desenvolvimento de produtos.
2.4.2 0Os 5 Sensos (5S)

A metodologia de organizagdo 5S surgiu no Japdo e prima pela limpeza e
desenvolvimento do ambiente de trabalho produtivo. Rebello (2005) alega que as empresas
japonesas consideram necesséria a aplicagdo deste programa para se obter beneficios nos
empreendimentos, consolidando o gerenciamento pela qualidade total.

Krajewski, Ritzman e Malhotra (2013) salientam que reducdo de custos, melhora na
pontualidade de entregas e da produtividade, aumento da qualidade do produto, bem como um

ambiente mais seguro sdo vantagens da utilizacdo dos 5S.
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De acordo com Slack, Jones e Johnston (2013) uma tradugdo possivel para os 5S seria a

demonstrada na tabela 2:

Quadro 2 - Os 5 sensos

Sensos (5S) Significado
Seiri (separe) Elimine o desnecessario e mantenha o necessario
Seiton (organize) Posicione as coisas de tal maneira que sejam facilmente alcangadas quando necessario
Seiso (limpe) Mantenha tudo limpo e arrumado
Seiketsu (padronize) Mantenha sempre a ordem e a limpeza
Shitsuke (sustente) Desenvolva o compromisso e orgulho em manter padrdes

Fonte: Slack, Jones e Johnston (2013). Adaptado pela autora.

Rebelo (2005) afirma que as pessoas possuem dificuldade em aceitar a mudanca de
cultura gerada pelo 5S, independente do nivel hierarquico em que se encontram. De acordo
com 0 mesmo autor, apenas o tempo e a persisténcia podem minimizar esse efeito, que é uma

das maiores dificuldades de implantacéo da ferramenta.

2.4.3 Kanban

Palavra japonesa que significa “registro visivel” € interpretada no Ocidente como um
cartdo que mostra a necessidade de se produzir ou entregar mais componentes (OAKLAND,
1994). Para Argenta e Oliveira (2001), trata-se de um método criado para reduzir o tempo de
espera, minimizando também os estoques, melhorando a produtividade e o fluxo do processo
produtivo.

Uma caracteristica importante do sistema Kanban é o fato de as pecas e componentes
serem “puxadas” no processo apenas quando hé necessidade, reduzindo o excesso de estoques
que eram criados por uma producdo “empurrada”, a qual ocorre antes que se saiba qual a
demanda do produto.

O Kanban opera através da utilizacdo de dois tipos de cartdes: kanban de produ¢do ou
kanban-p, e kanban de transporte ou kanban-c (CORREA E CORREA, 2012). De acordo
com Oakland (1994), o kanban-p é utilizado no centro de trabalho que produz a peca,
enquanto o kanban-c serve ao centro que a recebe. Ha um contéiner que viaja pelos centros de
trabalho e um kanban é trocado pelo outro durante o percurso. Nada pode ser produzido nos

centros de trabalho, a menos que haja uma solicitacdo dada por um kanban-p. Desta forma,
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quando ocorrem paradas, os funcionarios podem realizar outras atividades que agreguem
valor ao seu servico, identificando, por exemplo, possiveis situagdes de gargalo.

A Figura 6 demonstra como se da a utilizacdo desta ferramenta.

Figura 6 - Utilizagdo do Kanban

Fluxo Operacional de Produgao Fluxo Operacional de Pegas
Kanban de instru¢ao A 6 Kanban de Reposigao u
O operador
carrega o kanban
para retirar pecas <Processo sequinte>

0 kanban de instrucio da reposicao
de praducao A é removi-

do quando um operador

M~ retira as pecas

<Processo anterior> 1

-
[V
=‘ % ;./.)\
! O
Somente © nu- = [
mero exato de Rga == ﬁi“
A

pecas indicado
no kanban sdo

— O kanban de reposicaa
é removido quando um
operador usa as pegas

produzidas - _— — O operador remove o
O kanban é fixado nas kanban de instrucho ° Container mostrando o kanban
pecas recém produzidas, df—‘ producdoea sub- de pegas de reposicdo é transpor-
3 prontas para o processo stitui por um kanban tado para o processo seguinte
seguinte de reposicao

Fonte: Siqueira (2009)

Percebe-se na figura 6 que o kanban de producdo esta sendo representado pelo kanban
de instrucdo de producdo A, enquanto o kanban de transporte € ilustrado pelo kanban de
Reposicao A.

Marques (2011) exibe em seu livro “Administracdo de Logistica” algumas vantagens e

desvantagens em se utilizar o método kanban. Séo elas:

Quadro 3 - Vantagens e desvantagens do Kanban

Vantagens Desvantagens

Agilidade no atendimento a pedidos Exige planejamento aprimorado de layout

) ) . Sistema mais vulneravel a possiveis alteragbes na
Melhor aproveitamento do capital de giro o
demanda e falta de materiais

Menor &rea para armazenamento de produtos
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Explicitagdo a todos os niveis hierarquicos da

producdo de gargalos industriais

Facilidade em se buscar o comprometimento do

pessoal diretamente envolvido no setor produtivo

Diminuicdo da necessidade burocratica de PCP

Apelos visuais sdo mais compreendidos aos mais

baixos niveis de instrucdo

Atenuacéo de atritos e tensdes geradas por uma

variabilidade positiva de vendas

Fonte: Marques (2011). Adaptado pela autora

Oakland (1994) acredita que o kanban funciona melhor quando inserido em um
sistema JIT. Muitas empresas optam por ndo utilizar este método de registro visivel em todo o
seu parque instalado, apenas em algumas partes, chamando-as células de producdo. Sua
utilizacdo auxilia no controle do fluxo de producdo e movimentacdo de materiais, além de

reduzir a incidéncia de estoques intermediarios (SIQUEIRA, 2009).

2.4.4 Padronizacéo

A principal intencdo na utilizacdo desta ideia € de que se busque a melhoria do
sistema e se padronize as mudangas sempre que estas forem implementadas e tragam
beneficios ao processo produtivo (CHAVES FILHO, 2007).Tinoco (2010) afirma que os
trabalhos repetitivos devem ser documentados de forma que sejam garantidas a qualidade e a
seguranca das operagdes. O autor ainda prop0e a utilizacdo de folhas de trabalho padronizado
(FTP) para que as informacdes referentes a cada operacdo possam ser repassadas e executadas
com éxito por qualquer operéario que as realizar.

Uma padronizacdo eficiente € realizada baseando-se nos seguintes elementos, segundo
Chaves Filho (2007) e Silveira e Coutinho (2008):

I.  Tempo takt ou takt-time: € a taxa em que 0s produtos devem ser produzidos a fim de
que os clientes sejam atendidos, completando-se, entdo, o ciclo de producéo.
Constitui-se na divisdo do tempo disponivel por turno/demanda do cliente por turno.

Il.  Rotina-padrao: sequéncia exata em que o operador realiza as tarefas no tempo takt.

As operacles em sequéncia pré-determinada estdo nas folhas de processo e devem ser
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seguidas rigorosamente para que erros sejam evitados e 0 processo se torne
consistente.
1. Estoque padrdo em processo (work in process-WIP): é a quantidade minima de

pecas necessarias para se manter o processo operando.

Barnes (1977) afirma que ap6s a padronizagdo do método melhorado, deve haver um
controle por parte da organizacdo, com a finalidade de manter-se o padrdo. Segundo Lustosa
et al. (2011), essa ferramenta deve ser usada, de forma qualitativa e quantitativa, com
orientagdes para 0 mercado, fornecendo lotes reduzidos de produtos diferenciados.

A padronizacao pode gerar ganhos em produtividade, reducéo de falhas e do tempo de
operacdes, regulamentacao de funcdes e melhor organizacdo do espaco fisico (SILVEIRA E
COUTINHO, 2008).

2.45 Troca rapida de ferramentas

A Troca Rapida de Ferramentas objetiva reduzir e simplificar o setup através de
eliminacdo das perdas relacionadas a esse processo (FOGLIATTO E FAGUNDES, 2003). Ela
propde uma melhora no fluxo do objeto de trabalho no tempo e no espaco, atingindo as
funcdes processo e operacdo, o que pode ser notado através da reducdo das perdas de
movimento, espera e superproducdo; constituindo-se, assim, num dos principais métodos
utilizados pelo STP na flexibilizacdo da producdo em relacdo a variacdo do mix de producéo
(ANTUNES et al., 2008).

Shingo (1996; 2000) apud Ledo e Santos (2009) afirma que existem, durante o setup,
dois grupos de atividades: as internas, as quais interrompem um processo de producdo por
serem executadas apenas com as maquinas desligadas ou em ritmo reduzido de producéo; e as
externas, as quais nao interrompem 0 processo por serem desempenhadas com a méaquina
operando normalmente. O autor supracitado concluiu, ainda, que ha uma possibilidade de
conversdo de atividades internas em externas, melhorando, assim, o setup por diminuir o
tempo de maquina parada.

Segundo Fogliatto e Fagundes (2003), a implantacdo da metodologia TRF pode ser

dividida em quatro niveis, da seguinte forma:
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Quadro 4 - Metodologia da TRF

Definicéo de metas

o Escolha da equipe de implantacédo
Estratégico . . . B
Treinamento da equipe de implantacédo

Definicdo da estratégia de implantacao

. Definicdo do processo a ser inicialmente abordado
Preparatorio L B o
Definicdo da operacdo a ser inicialmente abordada

Anélise da operacdo a ser inicialmente abordada
Identificacdo das operacGes externas e internas de setup

Conversdo do setup interno em externo

Operacional . ]
Prética da operacéo de setup e padronizagao
Eliminar ajustes
Eliminar o setup
Comprovacéo Consolidacéo da TRF em todos os processos da empresa

Fonte: Fogliatto e Fagundes (2003)

A utilizag&o desta ferramenta proporciona grandes ganhos:

[...] minimiza os riscos relacionados as flutuagdes de demanda e & introducdo de
novos produtos [...], permite a diminuigdo do tempo de atravessamento interno na
fabrica, ou seja, melhora a dimenséo estratégica “rapidez de entrega” dos produtos
no mercado [...]. Também facilita a entrega dos produtos no prazo, ja que reduz a
variabilidade do sistema, e permite, através da reducdo dos refugos e retrabalhos,

melhorar a qualidade dos produtos (conformidade). (ANTUNES et al.,2008, p. 243)

2.4.6 Manutencdo Produtiva Total

A TPM (Total Productive Maintenance) surgiu no Japdo sendo considerada a
evolucdo de manutencdo corretiva para a preventiva. O termo Manutencdo Produtiva surgiu
em funcdo de a manutencdo preocupar-se, de forma mais abrangente, com a qualidade e o
envolvimento dos operadores, fazendo com que o termo manutencdo preventiva ja ndo fosse
tdo satisfatorio em sua representacdo. A TPM acredita que 0s operarios, que Sao 0S USUArios
dos equipamentos, tém mais conhecimentos sobre sua utilizacdo, podendo colaborar,
consideravelmente, na melhoria da sua qualidade e produtividade. (FOGLIATTO E
RIBEIRO, 2011).

Tondato (2004) acredita que a ferramenta em estudo tem como objetivo unir
supervisores, operadores e técnicos de manutencdo, para que, desta forma, seja possivel

aumentar a eficiéncia da planta e do equipamento.
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Segundo Oppermann e Résing (2013), a Manutengéo Produtiva Total visa a melhoria
continua para prevencao de falhas através de boas préaticas de manutengdo por meio da busca
dos cinco objetivos da TPM listados a seguir:

a) Examinar como as instalacbes contribuem para a eficacia da operacdo, analisando
todas as perdas;

b) Realizar manutengdo autdbnoma, permitindo que as pessoas tomem responsabilidade
por algumas tarefas de manutencéo;

c) Planejar a manutencdo tendo uma abordagem que funcione totalmente para todas as
atividades de manutencéo;

d) Treinar a equipe em habilidades de manutencdo de modo que ela possa executar com
sucesso seu papel;

e) Diminuir a manutencdo como um todo por meio da prevencdo de manutencao, isto &,
considerar as causas de falhas e tolerancias do equipamento durante sua etapa de

projeto, sua fabricacéo, sua selecéo e sua instalacéo.

Para avaliacdo do efeito de perdas, a TPM utiliza trés indices: Disponibilidade, Taxa
de velocidade e Taxa de qualidade.

A disponibilidade avalia de maneira percentual o tempo que é realmente utilizado para
se produzir. A taxa de velocidade faz uma comparagéo entre a velocidade do equipamento
com sua velocidade tedrica maxima. Ja a taxa de qualidade, analisa o percentual de produtos
conformes produzidos. Estes indices sdo, posteriormente, agregados ao IROG (indice de
Rendimento Operacional Global) que é o principal indicador da TPM (FOGLIATTO E
RIBEIRO, 2011).

A Manutencdo Produtiva Total incentiva o envolvimento de todos os funcionarios na
busca de melhorias relacionadas a manutencdo. Através disso, pode-se tentar minimizar a
variabilidade nos processos de producéo. (SLACK; CHAMBERS; JOHNSTON, 2009)

2.4.7 Poka-Yoke ( Sistema a prova de erros)

Shimbun (1988) afirma que a ideia do poka-yoke € respeitar a inteligéncia dos
trabalhadores. Para tal filosofia, ndo é permitido produzir, sequer, um pequeno nimero de
bens defeituosos. Sendo assim, ela objetiva utilizar dispositivos para eliminar o nimero de

falhas no processo produtivo.
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Os efeitos de reducdo de defeitos pelo poka-yoke séo diferentes dependendo dos
sistemas de inspe¢do com os quais ele é combinado. Neste sistema, existem dois métodos de
classificacdo dos dispositivos utilizados: métodos de controle que, quando da ocorréncia de
anormalidades, desligam as maquinas para que as operacdes sejam interrompidas, evitando
defeitos em série, e métodos de alerta, que chamam a atengdo dos trabalhadores através da
ativacdo de um alarme ou luz. Esta ultima abordagem fornece uma funcdo de controle menos
potente que a primeira, pois os defeitos continuardo ocorrendo caso os funcionarios nao
percebam os sinais (SHINGO, 1986).

Alguns exemplos de poka-yoke sdo: a tomada de trés pinos (figura 7), em que o
terceiro pino dificulta sua utilizacdo de maneira invertida, evitando choques; as entradas de
notebook (figura 8), onde cada cabo possui em sua extremidade um formato especifico para
gue cada um se encaixe em sua entrada correspondente, e a utilizacdo de cddigos de barras

(figura 9) na eliminacéo de embalagens incorretas.

Figura 7 - Tomada de 3 pinos
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Fonte: Desidério (2012)

Figura 8 - Entradas de Notebook
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Fonte: Desidério (2012)
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Figura 9 - Codigo de Barras

Fonte: Keyence Mexico (2014)
As organizag0es que quiserem se tornar boas competidoras no mercado devem praticar

o “zero defeitos” utilizando medidas simples do poka-yoke (SHIMBUN, 1998).

2.4.8 Kaizen

Nesta palavra, proveniente da lingua japonesa, Kai significa modificar, enquanto zen
quer dizer bom, logo, Kaizen pode ser interpretado como mudanca para melhor (SIQUEIRA,
2009). Este método aborda a melhoria continua de um processo, seja ele individual ou néo,
que agrega valores com menos desperdicio (ARAUJO E RENTES, 2006). O aprimoramento
da-se pelo fato do Kaizen trabalhar com pequenas mudancas a cada dia. Muniz et al. (2012)
afirmam que este método serve para resolver problemas detectados ap6s 0 Mapeamento de
Fluxo de Valor e é realizado por uma equipe constituida de pessoas de diferentes funcbes na
empresa. “O Kaizen enfatiza o desenvolvimento de uma cultura voltada para o processo e
direcionada para aprimorar a forma com que a empresa trabalha”. (ORTIZ, 32p, 2009).

E necessario seguir alguns passos para a realizagio do Kaizen: selecionar um processo,
estuda-lo e documenté-lo, encontrar meios para que ele melhore, desenvolver um processo
melhor, implementa-lo, avaliar resultados, documenta-los e, por fim, repetir o processo
continuamente. (DAYCHOUM, 2007).

A eliminacdo de desperdicio torna uma organizagdo mais produtiva, gerando ganhos
financeiros. Este fato, porém, é insuficiente para incentivar os trabalhadores a mudarem sua
maneira de pensar e seus habitos laborais. Neste aspecto, a filosofia Kaizen se propde a
estimular, ensinando e orientando, os funcionarios para que sejam melhores em tudo o que diz
respeito ao seu trabalho (ORTIZ, 2009).



33

2.5 Dificuldades de implantacdo da Manufatura Enxuta

Sendo a manufatura enxuta (ME) um método de eliminacéo de desperdicios, que pode,
através da utilizacdo de suas ferramentas, oferecer ganhos para as empresas, por que nado
utiliza-1a? Qual a dificuldade em sua implantacao?

Tubino et al. (2008) afirmam que muitas organizagdes ndo alcangam o0s objetivos
desejados ao se utilizar a ME e as dificuldades podem se relacionar com as limitacGes e
lacunas nas praticas, métodos e ferramentas de apoio. Womack (1998) apud Tubino et al.
(2008) destacam o receio dos gerentes quanto a falta de ferramentas que déem suporte a
empresa em relacdo ao fato de ela estar ou ndo se tornando enxuta e capaz de suportar ao
processo de implantacéo.

De acordo com Smaniotto (2013), fatores internos, tais como: balanceamento de linha,
reorganizacdo de layout, adaptacdo de processos; fatores humanos, como: treinamento e forca
de trabalho, resisténcia a mudanca, entendimento de conceitos e rotatividade; e fatores
externos, como: gestdo de fornecedores e identificacdo de necessidades de clientes sdo

aspectos que podem dificultar a implantacdo do pensamento enxuto.

Womack et al.(2004) acreditam que

as chances de prevalecer a produgdo enxuta dependem criticamente de uma ampla
compreensdo do publico de seus beneficios, e de a¢Bes prudentes pelos antiquados
produtores em massa, pelos ascendentes produtores enxutos e pelos governos em
toda a parte.(WOMACK et al., 2004, 213).

No intuito de auxiliar na utilizacdo adequada das ferramentas lean em cada tipo de
desperdicio da filosofia enxuta, elaborou-se, a partir de estudos bibliogréficos, o quadro 5.



Quadro 5- Ferramentas aplicadas aos tipos de desperdicios
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8 §> Eliminar movimentagao desnecesséria de materiais A
® " | Ferramentas do controle de qualidade B
Legenda: A — Abreu (2002); C - Corréa e Corréa E - Silveirae G — Shimbun (1988)
(2012); Coutinho (2008);
B — Salgado et al (2009) D - Argenta e Oliveira F — Fogliatto e H — Siqueira (2009)
(2001) Fagundes (2003)

Fonte: Elaborado pela autora.
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3 METODOLOGIA

3.1 Natureza da pesquisa

Gerhardt e Silveira (2009) afirmam que existem dois tipos de classificagdo para
pesquisa quanto a sua natureza, sdo elas: Pesquisa Béasica ou Pesquisa Aplicada. Este trabalho
classifica-se como Pesquisa Aplicada, pois tem como objetivo a aplicacdo pratica da teoria
contida no referencial tedrico na solucdo de um determinado problema.

Para a obtencdo dos dados teoricos foram utilizadas revisdes bibliogréaficas e
informagdes fornecidas pela empresa em forma de entrevistas. Elaborou-se, assim, um plano
de producdo que pudesse ser colocado em pratica com a finalidade de resolver o problema

encontrado.

3.2 Classificacdo da pesquisa

Para Gerhardt e Silveira (2009), uma pesquisa se classifica quanto aos seus objetivos
(explicativa, descritiva ou exploratoéria), quanto a sua abordagem (qualitativa e quantitativa) e
quanto aos seus procedimentos (bibliogréafica, experimental, documental, pesquisa de campo,
ex-post-facto, de levantamento, com Survey, estudo de caso, participante, pesquisa-acéo,
etnografica e etnometodoldgica).

Quanto aos objetivos, este trabalho se classifica como explicativo, uma vez que
procura apontar fatores que colaboram para o desperdicio empresarial, criando maior
familiaridade com este problema, assim como, propor uma solugdo para 0 mesmo,
demonstrando sua aplicacao.

Apresenta uma abordagem qualitativa, pois se fez uma avaliacdo dentro do espaco
empresarial. Seu enfoque maior esta em explicar a causa dos acontecimentos e apontar o que
convém ser feito (GERHARDT e SILVEIRA, 2009).

No que se refere aos procedimentos, trata-se de um Estudo de caso, pois apresenta

uma breve analise dentro de uma organizagéo.
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3.3 Roteiro do projeto de pesquisa

Para a realizacéo da pesquisa, partiu-se da seguinte sequéncia de eventos descrita na Figura 10.

Figura 10 - Fluxograma de tarefas

ETAPA 1
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Fonte: elaborado pela autora.

Conforme a figura 10, tem-se como inicio a definicdo do tema de pesquisa e sua
posterior explanacdo, em que foram abordados os conceitos de Producdo Enxuta, Desperdicio
e 0 Desperdicio nas Organizagdes. Para tal, foram consultados artigos e livros de autores que
trouxessem informacdes atuais e relevantes sobre o tema, além de serem realizadas consultas
sobre a Manufatura Enxuta no Lean Institute Brasil. Pesquisou-se sobre a producdo de
sorvetes na Associacdo Brasileira de Inddstria - setor de Sorvetes e nas principais resolugdes e
portarias sobre os mesmos. Ao fim do referencial teérico, foi elaborado um quadro com o0s
sete tipos de desperdicios e as ferramentas indicadas para combater cada um conforme a
literatura.

O estudo aprofundado dos subtemas possibilitou maior conhecimento do tema
abordado e acresceu as possibilidades em tomar uma decisdo mais acertada no que tange a
resolucéo de problemas relacionados ao desperdicio.

Na segunda etapa do trabalho, apds a escolha da empresa a ser estudada, foi realizada
a coleta de dados através de entrevistas com o proprietario da empresa, com a gerente de

producdo e com alguns funcionarios do setor de producdo. Também foram feitas algumas
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visitas a fabrica para que o processo pudesse ser observado e os tempos das atividades
pudessem ser medidos com o auxilio de um cronémetro modelo VL — 1809 Scalibu.

Foi criada uma tabela com a média dos tempos encontrados para que se pudesse
constatar qual atividade demandava maior tempo de realizacao e, através das observacdes, foi
possivel encontrar as provaveis causas para este fato. Do mesmo modo foram analisadas as
formas de realizagéo de cada atividade.

Pdde-se analisar a situacdo da empresa, indicando quais os tipos de desperdicios
existentes e como eles ocorrem. A partir dai, utilizou-se o quadro elaborado ao final do
referencial tedrico para se determinar quais as ferramentas poderiam ser usadas pela empresa

na eliminac&o de cada tipo de desperdicio.
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4 ESTUDO DE CASO

4.1 A producao de gelados comestiveis

Segundo a resolu¢do RDC n° 267, de 25 de setembro de 2003, gelados comestiveis:

sdo produtos alimenticios obtidos a partir de uma emulsdo de gorduras e proteinas,
com ou sem adicao de outros ingredientes e substancias, ou de uma mistura de agua,
aclcares e outros ingredientes e substancias que tenham sido submetidas ao
congelamento, em condi¢Ges que garantam a conservacdo do produto no estado
congelado ou parcialmente congelado, durante o armazenamento, o transporte, a
comercializacdo e a entrega ao consumo. (Brasil, 2003).

Os alimentos classificados como gelados comestiveis sdo aqueles conhecidos como
picolés e sorvetes de massa. (SANTOS et.al., 2013). De acordo com a Portaria n°® 379 de 26
de abril de 1999, os picolés sdo os gelados em porcdes individuais, geralmente suportados por
uma haste, produzidos pelo congelamento da mistura de ingredientes alimentares, que podem
ser batidos ou ndo. Segundo a mesma portaria, 0s sorvetes de massa ou cremosos sdo misturas
de ingredientes alimentares batidas e resfriadas até o congelamento, que resultam numa massa
aerada.

O sorvete possui uma grande variacdo em sua composicdo, bem como possui
diferentes técnicas de fabricacdo. Sua producdo baseia-se na mistura de dgua ou leite, gordura,
suco ou aroma de frutas, emulsificante, espessante e aditivos (ABIS, 2012).

Santos et. al. (2013) apresentam as seguintes etapas — em sequéncia na figura 11 - para
a fabricacdo dos sorvetes/picolés: recepcdo de matérias-primas, armazenamento, preparacdo
da mistura, pasteurizacdo, homogeneizacdo, resfriamento rapido, maturacdo, batimento,

acondicionamento, congelamento final e estocagem.
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Figura 11 - Etapas da fabricacdo de sorvetes/picolé

Gerente de Recepgao de Armazenamento Pesagem dos
~ cepsao | —>] (pereciveis e ndo }—> €sage
produgdo matérias-primas L ingredientes

pereciveis)
|
\/
Mistura Homogeneizagao Pasteurizagao Resfriamento
|
\/
Batimento —> Cong?il:;rento —> Distribuigdo

Fonte: Santos et al (2013) adptado pela autora

O gerente de producéo é responsavel por supervisionar todo o processo e cuidar para
que tudo seja realizado de acordo com as normas, a fim de se obter um trabalho de qualidade.

A recepcdo de matérias-primas e seu posterior armazenamento devem ser realizados
de maneira cuidadosa para que ndo haja contaminacao dos ingredientes que serdo utilizados
na producao.

Para que se tenha éxito nas etapas de mistura e homogeneizacgdo, é necessario que 0s
ingredientes sejam dosados. Dessa forma, é possivel obter-se uma calda mais uniforme e
cremosa.

Na hora de preparacdo da mistura, Goff e Hartel (2013) sugerem a utilizacdo de
programas de computador, pois esta seria uma maneira mais rapida e confiavel para calcular
as receitas da mistura com menor custo, promovendo a reducdo significativa do tempo,
fazendo bom uso dos ingredientes e mantendo a qualidade.

A pasteurizagdo - mistura dos componentes dos gelados a base de leite, produtos
lacteos, ovos ou produtos de ovos - deve ser realizada de acordo com os padrées definidos
pela Agéncia Nacional de Vigilancia Sanitaria (ANVISA), na resolu¢cdo RDC n° 267, de 25 de
setembro de 2003, em que € estabelecida a realizacdo do processo por um tempo de 25
segundos, caso seja continuo a uma temperatura de 80°C, ou, no processo em bateladas, 30

minutos a 70°C. Esta etapa é responsavel por eliminar microorganismos patogénicos do leite.
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ApoGs a pasteurizacdo, a calda formada é resfriada no processo de maturagdo. De
acordo com a ANVISA, nesta fase deve-se manter a mistura em temperatura de 4°C ou
inferior por, no maximo, 24 horas.

Depois da maturacdo, a calda é colocada em um liquidificador, onde sera batida com
outros ingredientes.

Depois de embalados, os produtos sdo armazenados em freezers e, posteriormente, na
camara fria, local em que a temperatura maxima deve ser de -18°. Ao ser exposto para venda,
é aceitavel que essa temperatura chegue a -12° (BORSZCZ, 2002).

O produto final deverd ser armazenado em um local que diminua o risco de

contaminagéo.

4.2 A Empresa

A empresa pesquisada para a realizacdo deste trabalho tem como foco a producdo
alimenticia, mais especificamente, produz gelados comestiveis (picolés e sorvetes). Situa-se
na cidade de Governador Valadares ha 15 anos, atendendo, atualmente, cerca de 100
revendedores espalhados pela cidade e outros municipios, além de realizar atendimentos
através dos carrinhos de picolés nas ruas.

A fébrica estéa divida em quatro setores: varejo, entrega, expedicdo e produc¢do. O foco

deste trabalho dar-se-a no setor de producéo, na fabricacdo de picolés.
4.2.1 Dados importantes
No setor estudado operam 6 funcionarios e o processo de producao acontece de acordo

com a sequéncia demonstrada no mapoflugrama exibido na figura 12. Através da dela, pode-

se observar como se localizam as maquinas e qual a sua sequéncia de utilizac&o.
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Figura 12 - Mapofluxograma do Processo

v

mMag.
Sorvete

Mag.
Sorvete

Legenda:
D Espera ﬁ Tranzports
v Estoques D Operagio

Fonte: elaborado pela autora.

1) Chegada da matéria-prima: os insumos necessarios chegam e sdo analisados para
posterior utilizagdo no processo.

2) Pasteurizacdo: neste processo, com auxilio do pasteurizador, o leite é submetido a
uma elevada temperatura e depois resfriado logo em seguida, fazendo com que germes
e bactérias sejam eliminados.

3) Tinas de maturagdo: as tinas sdo como um “tanque refrigerado” que armazenam 0
leite enquanto ele solidifica suas gorduras e aumenta a viscosidade.

4) Liquidificador: nesta etapa, 0s ingredientes sdo dosados e batidos em um
liquidificador até formarem uma calda uniforme. Apds sair do liquidificador, a calda é
colocada em um balde e armazenada até que seja usada novamente. Cada balde

comporta 17 L de calda totalizando, aproximadamente, 300 picolés.
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5) Picoleteira: é a produtora do picolé. E nesta etapa que se coloca o palito de mandeira
e se congela o produto.

6) Freezer: depois de passar na picoleteira, o picolé é novamente armazenado em um
freezer até seguir para a embaladora.

7) Embaladora: esta € a maquina destinada a embalar os picolés.

8) Freezer: apds o processo anterior, os produtos sdo colocados novamente no freezer até
serem removidos para a camara fria.

9) Camara fria: produtos ficam em estoque a baixas temperaturas até que sejam

solicitados.

Algumas caldas produzidas necessitam passar pela maquina de sorvete, para que sejam
mesclados, antes de chegarem a picoleteira.
Apo6s algumas medicOes realizadas na empresa, tém-se, em média, 0s seguintes tempos

para cada processo (Tabela 4):

Quadro 6 - Tempos do processo de produgéo

Processo sem mdq de Processo com mdq. de

sorvete sorvete
Etapas

Tempos Tempos

Pasteurizador 45m 45m
Tina de maturagdo 12h 12h
Liquidificador 4m17s 7m45s
Mdquina de Sorvete - 6m17s
Balde 3m19s 6m25s
Picoleteira 17m5s 23m55s
Freezer 4mb54s 23m1lls
Embaladora 13m29s 9m26s

Fonte: elaborado pela autora.
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5 RESULTADOS E ANALISES

Segundo dados coletados, aproximadamente 7% dos picolés ofertados nas ruas, pelos
carrinhos, retornam para a empresa sem condicdes de consumo. Por questdes de privacidade,
ndo foi permitido divulgar quanto de receita média a empresa deixa de ter devido a esse fato.

Ocorrem perdas de papel na embaladora, além de perdas por falhas humanas tanto na
dosagem dos ingredientes como na hora de armazena-los. Ndo ha uma descricdo exata das
funcBes, nem do processo produtivo.

Tomando-se como base as tabelas apresentadas na secdo 4.2, pode-se, a partir de

observagdes realizadas no ambiente laboral, inferir os seguintes dados através da Tabela 5:

Quadro 7 - Detalhes do processo de produgdo de picolés com maquina de sorvete

PROCESSO TEMPO GASTO DETALHES DO PROCESSO

. - A maquina trabalha 15min a mais do que o estabelecido pela
Pasteurizador 45m ANVISA.
Tina de maturacdo 12h

- 1 funcionéria executa essa funcdo, que é a gerente de operacao.

- N&o ha uma quantidade exata de ingredientes que deve ser usada
Liquidificador 7m45s em cada picolé. Ndo hd uma receita padréo a ser seguida. A
operadora dosa, segundo experiéncia prépria, cada ingrediente e 0s
bate no liquidificador.

- Apenas um funcionario fica responsavel por tirar a calda da
maquina e colocé-la em um balde para continuar o processo. Muitas
vezes este funcionério é deslocado da picoleteira (deixando-a
parada) para realizar esse servico.

Maquina de sorvete 6mi7s

- Neste processo, a calda fica no balde esperando ser utilizada.
Como o operador da picoleteira se desloca para pegar alguma calda
que fica na maquina de sorvete ou coloca outras caldas nas formas
para aloca-las na picoleteira, a medida em que as caldas saem do
liquidificador vdo se formando filas de espera, tanto para colocar o
produto na maquina de sorvete, quanto para colocé-lo na

Balde 6m25s picoleteira.

- Na picoleteira cabem, aproximadamente, 16 formas de picolés,
cada uma com capacidade para armazenar 28 picolés. Como cada
calda preparada gera, aproximadamente, 300 picolés, ndo é possivel
a picoleteira armazenar mais de uma calda por rodada.

- Motivo da espera: picoleteira (maquina) ou funcionario
ocupados.

- Apenas 1 funcionério realiza este trabalho, sendo este 0 mesmo
que tira as caldas da maquina de sorvete e coloca as caldas nas
formas, ficando muitas vezes sobrecarregado.

- O tempo de espera do picolé na picoleteira para ser colocado no
freezer é, de aproximadamente, 11m 22s. Em alguns momentos, as
bandejas onde sdo armazenados os picolés que saem da picoleteira
ficam ocupadas esperando pela embaladora, fato que influencia no
tempo em que os produtos ficam na picoleteira, pois o funcionéario
ndo pode tira-los de 14 sem ter um local adequado para os colocar.

- Motivo da espera: Bandejas no freezer ocupadas, ou operador da

Picoleteira 23mb55s
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picoleteira ocupado.

-A embaladora para frequentemente durante o processo. Muitos
filmes de embalagens sdo perdidos. Este fato faz com que haja

Freezer 23m11ls esperados produtos no f reezer para que sejam embalados.
- Motivo da espera: embaladora ocupada ou parada.
Embaladora om26s -2 operarias realizam esta fungéo.

- Aproximadamente 4m8s sdo de parada de maquina para conserto.

Fonte: elaborado pela autora.

O quadro 8 descreve os detalhes da produgdo de picolés que ndo passam pela maquina

de sorvetes.

Quadro 8 - Detalhes do processo de produgdo de picolés sem maquina de sorvete

PROCESSO TEMPO GASTO | DETALHES DO PROCESSO

Pasteurizador 45m - Idem Quadro 7

Tina de maturacdo 12h -

Liquidificador 4ml7s Idem Quadro 7

Balde 3m19s Idem Quadro 7
- Apenas 1 funcionério realiza este trabalho, sendo 0 mesmo que
coloca as caldas nas formas, ficando muitas vezes sobrecarregado.
- O tempo de espera do picolé na picoleteira para ser colocado no
freezer €, de aproximadamente, 14m13s. Em alguns momentos, as

Picoleteira 17m5s bandejas onde sdo armazenados os picolés que saem da picoleteira
ficam ocupadas esperando pela embaladora, fato que influencia no
tempo em que os produtos ficam na picoleteira, pois o funcionario
ndo pode tira-los de la sem ter um local adequado para colocé-los.
- Motivo da espera: Bandejas no freezer ocupadas, ou operador da
picoleteira ocupado.

Freezer 4mb54s Idem Quadro 7
- 2 operérias realizam esta fun¢do. Ambas ndo utilizam luvas para

Embaladora 13m29s tocar nos picolés durante o processo.

- O tempo de parada para conserto é de, aproximadamente, 7m30s.

Fonte: elaborado pela autora

Nota-se, através da andlise dos quadros que a atividade que demanda mais tempo é a

Picoleteira. Também ¢é possivel constatar que nesta atividade se encontra um maior

desperdicio de espera, apesar da deteccdo deste tipo de desperdicio em outras atividades do

processo. O operario responsavel por esta etapa da producdo fica sobrecarregado a maior

parte do tempo, executando diferentes tarefas: retirar a calda da maquina de sorvete, colocar a

calda na forma, colocar a calda na picoleteira e, posteriormente, retira-la para aloca-la no

freezer. Nota-se que ele realiza uma movimentagdo constante.

De modo geral, pode-se conectar as informagfes dos quadros 7 e 8 com o0 quadro 5

resultando no quadro 9, que dispbe sobre as ferramentas utilizadas em cada tipo de

desperdicio encontrado.
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Nota-se, pelo quadro 9, que na fabrica estudada existem trés tipos de desperdicio dos
listados na literatura. Deve-se, portanto, valer-se das ferramentas citadas para tentar elimina-
los.

O emprego dessas ferramentas auxiliaria a producdo da seguinte maneira:

Quadro 9 - Sugestdo de ferramenta lean para eliminar o desperdicio

DESPERDICIO PERDA ANALISE FERRAMENTA
LEAN SUGERIDA
Picolés retornam das Padronizagdo
Quantidade inadequada
Espera ruas sem condicbes de ) )
de picolés nos carrinhos
consumo
Armazenamento 5S
Picolés retornam dos | incorreto dos produtos | Padronizagdo
carrinhos sem condicdo | nos carrinhos
de consumo Isolamento de calor no | Fazer analise do
carrinho ineficiente equipamento
Desperdicio gerado
pelo manuseio incorreto | Padronizacéo
da maquina por
auséncia de
treinamento,
Papel na embaladora configuragdo errada da | Poka-yoke
mesma, ou  ainda,
auséncia de manutengéo
Processamento adequada.
Armazenamento
Armazenamento de | incorreto dos produtos, | 5S
ingredientes realizados em locais
inadequados e distantes. | Eliminar movimentacdo
desnecesséria de
materiais
Maquina operando em
Maquina trabalha além | tempo maior do que
do tempo estabelecido | deveria, pelos padrBes | Padronizacéo
pela ANVISA previamente
especificados.
Ndo ha descrita a




Processamento

Dosagem inadequada

de ingredientes

quantidade exata de
ingredientes que se
deve utilizar na
fabricacdo dos picolés.
Ndo ha um padrdo

detalhado.

Mapeamento de Fluxo
de Valor

Padronizagdo

Sobrecarga do

funcionario

Ha apenas 1
funcionario que realiza

0 servigo na picoleteira.

5S

Este mesmo funcionario
retira a calda da
maquina de sorvetes,
coloca na forma e,
posteriormente, no

freezer

Sincronismo da

producéo

Bandejas ou

embaladora ocupados

Ha apenas 1
funcionario que retira
0s picolés da picoleteira
e o0s coloca nos

freezers.

MFV

Parada de méquina

Sempre ha uma parada
de méaquina para se

consertar o papel na

embaladora. Muitas
vezes a maquina
embola 0 papel,

fazendo com que as
operdrias tenham que
refazer o trabalho.
Provavelmente, a falta
de regulagem da
maquina de embalar
também prejudica o

processo.

Poka-Yoke

Manutencdo Produtiva
Total

Espera no balde

Tal desperdicio gera
uma fila de caldas

aguardando para ser

MFV

Kanban

Sincronismo da
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Espera

utilizadas. producédo
Com a sobrecarga,
Sobrecarga do | forma-se uma fila de | Sincronismo da
funcionario caldas esperando para ir | producédo
para a picoleteira.
Formacdo de filas de
espera no freezer para | Sincronismo da
aguardar a embaladora | producédo
Espera no freezer terminar o processo que
estd  realizando e
comegar outro Kanban
Filas de espera dos
picolés na picoleteira
Espera na picoleteira esperando o freezer ou | Sincronismo da
0 operério | producéo
sobrecarregado
desocuparem.

Fonte: elaborado pela autora
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5.1 Desperdicio de estoque

As perdas causadas por este desperdicio podem ser controladas padronizando-se a
quantidade ideal de picolés que pode ser transportada em cada carrinho de acordo com o
especificado pelo fabricante, variando conforme a forma do picolé armazenado. Seria
pertinente verificar qual a demanda de cada produto, ou seja, quais 0s sabores de picolés

produzidos que vendem mais e qual a sua quantidade ideal dentro dos carrinhos.

5.2 Desperdicio de Processamento

Podem-se eliminar as atividades que ndo agregam valor através do Mapeamento do
Fluxo de Valor, determinando, assim, o que € realmente necessario para se produzir.

Através da realizacdo do 5S pode-se estabelecer um melhor layout, de forma que a
matéria-prima fique localizada perto dos operadores na hora de sua utilizagdo. Um arranjo em
forma de U melhoraria a disposicdo dos equipamentos, minimizando a movimentacdo
desnecesséria, auxiliando o operario a cuidar de mais de uma maquina com menores
deslocamentos.

E importante salientar que, no local estudado, os funcionarios realizam a limpeza do
chdo e dos equipamentos, existindo, inclusive, uma escala de limpeza pré-definida (ANEXO
A).

Percebeu-se a constante parada da embaladora no processo, situacdo agravada pela
falta de habilidade do funcionario em manusear a maquina, logo, o emprego do Poka-Yoke
melhoraria o desempenho neste instrumento de trabalho, primando pela auséncia de falha em
seu uso na hora de embalar os picolés. E importante a realizacdo de um treinamento de
operacdo da maquina a fim de diminuir as paradas e reduzir o nimero de operadores na
embaladora, padronizando-se 0s movimentos e regulagens corretas, fato que favoreceria o uso
da manutenc¢do produtiva total, ou seja, o funcionario seria o responsavel pela manutencédo e
qualidade de uso da maquina.

E relevante para a fabrica a padronizacio da quantidade de ingredientes utilizados em
cada receita. O padréo estabelecido deve ser mantido e respeitado. Igualmente, os tempos de
operacdo das maquinas devem respeitar 0s previstos na legislacdo vigente, como € o caso do

pasteurizador.
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5.3 Desperdicio de espera

Assim como descrito anteriormente, devem-se estabelecer as atividades realmente
necessarias e padroniza-las, com a finalidade de diminuir o tempo perdido em esperas.

Para que as filas formadas no balde, no freezer e na picoleteira sejam atenuadas, faz-se
necessaria a sincronizacdo da producdo, o que pode ser feito com o auxilio do Kanban, que ira
solicitar ou interromper a producdo. Tal ferramenta também auxilia o funcionario que esta
sobrecarregado, pois 0 mesmo ndo podera trocar de funcdo até que tenha terminado a funcéo
antecessora, por exemplo: ndo podera retirar um lote de picolés do freezer, enquanto néo tiver
terminado de colocar a calda, de outro lote, dentro das formas e da picoleteira. Deve-se ter
como objetivo estabelecer o balanceamento da producdo, pois, desta forma, ela se tornara

mais eficiente.
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6 CONCLUSOES E RECOMENDACOES

Compreende-se, partindo do exposto, que 0 pensamento enxuto auxilia na melhoria da
qualidade da producédo, pois seu maior principio € a eliminacao de desperdicios, 0 que torna a
producdo mais rentavel, mais rapida e com maior confiabilidade.

O presente trabalho apresentou uma revisdo de literatura sobre a producéo enxuta, seus
principios e ferramentas, discorrendo, também, sobre os tipos de desperdicio existentes. Tal
fato corroborou para a realizagdo de um estudo de caso em um fabrica de gelados comestiveis.

Durante sua realizacdo procurou-se atingir os objetivos propostos, um deles foi o
levantamento das ferramentas que auxiliam na eliminacgéo de desperdicios, sdo elas: MFV, 5S,
Kanban, Padronizacdo, TRF, TPM, Poka — Yoke e Kaizen.

Para que se comecasse a estudar a organizacdo, fez-se 0 mapeamento do processo. Foi
possivel perceber, a partir de entdo, que ndo existe um padrdo de produgdo. A descri¢do de
cada etapa do processo e a coleta de informacdes sobre a empresa relataram caracteristicas
relevantes sobre os desperdicios ocorridos no estabelecimento.

A partir das informacdes obtidas e das observacoes, foi possivel elaborar um quadro
com os principais tipos de desperdicio encontrados e suas possiveis causas, impactando na
capacidade produtiva.

Na inten¢éo de se combater os problemas encontrados, foram propostas as utilizagdes
do MFV, Padronizacdo, 5S, Manutencdo Produtiva Total, Poka-Yoke, Sincronismo da
producdo e Kanban.

Né&o foi possivel aplicar as ferramentas propostas na organiza¢do. Também nao foi
possivel obter todas as respostas das questdes presentes no Apéndice A por politicas de
privacidade da empresa. Recomenda-se, portanto, como um trabalho futuro, a implementacéo
das sugestBes apresentadas no capitulo 5, assim como seu controle e melhoria.

Acredita-se que as ferramentas e principios da Manufatura Enxuta poderdo auxiliar
positivamente no aumento da producao através da reducdo dos desperdicios.
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ANEXO A- Programa de Higienizagao
Higiene dos equipamentos e utensilios
1. PASTEURIZADOR

Responsavel: Altair*
Frequéncia: diaria
Material necessario: esponja, escova, “rabo de gato”

Produtos necessarios: detergente, solucdo clorada

E.P.I: Luva de borracha (opcional)
Sequéncia do processo:

1. Desmontar as partes removiveis;

Lavar o tanque com esponja, agua e detergente;

Enxaguar em agua corrente;

Deixar secar naturalmente;

Lavar as partes removiveis com escova e detergente e enxaguar;
Montar o equipamento;

Borrifar a solucdo clorada;

Deixar secar naturalmente;

© 0 N o g bk~ DN

Completar a limpeza externamente passando pano descartdvel umedecido com &lcool

gel.

2. TINA DE MATURACAO

Responsavel: Gil*
Frequéncia: diaria
Material necessario: esponja, escova.

Produtos necessarios: detergente, solucdo clorada

E.P.I: Luva de borracha (opcional)

Sequéncia do processo:

1. Desmontar as partes removiveis e torneira;

2. Lavar internamente o equipamento com esponja, agua e detergente;
3. Enxaguar em agua corrente;

4. Fazer o ultimo enxague com solugéo clorada;

5

Deixar secar naturalmente;
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Lavar a torneira com escova e detergente e enxaguar;

~

Deixar a torneira e outras partes desmontaveis de molho em solucdo clorada por 15
minutos;

8. Montar o equipamento;

9. Borrifar a solucéo clorada;

10. Deixar secar naturalmente;

11. Completar a limpeza externamente passando pano descartavel umedecido com alcool

gel.

3. LIQUIDIFICADOR

Responsavel: Solange*
Frequéncia: diaria
Material necessério: esponja, detergente, bacia

Produtos necessarios: detergente, desinfetante clorado

E.P.I: Luva de borracha (opcional)

Sequéncia do processo:

1. Desligar o equipamento da tomada;

Retirar os residuos com agua corrente;

Lavar com agua, detergente e esponja;

Enxaguar;

Encher com solucdo desinfetante e deixar bater por 10 minutos;
Esgotar;

Deixar secar naturalmente;

O N o g B~ WD

Levar externamente com alcool gel.

4. PRODUTORA DE SORVETE

Responsavel: Marlene*

Frequéncia: diaria
Material necessario: esponja, escova, “rabo de gato”

Produtos necessarios: detergente, solugdo clorada

E.P.I: Luva de borracha (opcional)

Sequéncia do processo:
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Desmontar as partes removiveis: hélices;

Retirar os restos de massa com agua corrente;

Lavar a maquina por dentro com esponja, agua e detergente;
Enxaguar em agua corrente;

Lavar as partes removiveis com escova e detergente e enxaguar
Montar o equipamento;

Fechar o equipamento e colocar solucao desinfetante;

Ligar a maquina e deixar bater por 15 minutos;

Esvaziar a maquina jogando fora a solugdo desinfetante;

. Deixar secar naturalmente;

. Completar a limpeza externamente passando pano descartavel umedecido com alcool

gel.

PICOLETEIRA

Responsavel: José*
Frequéncia: diaria
Material necessario: esponja, pano descartavel

Produtos necessarios: detergente, alcool gel

E.P.I: Luva de borracha (opcional)

Sequéncia do processo:

Frequéncia diéria:

1.
2.

Retirar as formas e escorredor de alcool;

Fazer a limpeza externa e tampa com pano descartavel umedecido com alcool gel.

Frequéncia semestral:

1.

2
3
4.
5

Retirar todo o élcool;

Lavar externamente com esponja e detergente;

Enxaguar em agua corrente;

Fazer a limpeza externa e tampa com pano descartavel umedecido com alcool gel;

Encher com alcool.

TRAVAS DE PICOLE E FORMAS

Responsavel: ........... *



Material necessario: esponja

Produtos necessérios: detergente, solugdo clorada

E.P.I: Luva de borracha (opcional)

Sequéncia do processo:

1. Fazer a lavagem com detergente e esponja em agua corrente;
2. Enxaguar,
3. Borrifar solucéo clorada por dentro e por fora;

4. Colocar para secar as formas de boca para baixo e as travas na posic¢éo vertical;
7. FREEZER
7.1 Freezer para picolé sem embalagem

Responsavel: Max*
Frequéncia: Semanal, nas segundas-feiras

Material necessario: esponja, pano descartavel

Produtos necessarios: detergente, solucdo clorada

E.P.I: Luva de borracha (opcional)

Sequéncia do processo:

1. Desligar o freezer na sexta-feira;

2. Nasegunda lavar as paredes internas com agua, detergente e esponja;
3. Retirar o residuo de detergente com pano descartavel;

4. Borrifar a solucdo clorada e deixar agir por 10 minutos;

5. Secar o excesso do desinfetante com pano descartavel;
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6. A parte externa limpar com agua, esponja e detergente e secar com toalha descartavel.

Lavar as grades com detergente e agua corrente, secar naturalmente.
7.2 Freezer para picolé embalado

Responsavel: Todos
Frequéncia: Freezer semanal

Material necessario: esponja, espatula, toalha de pano descartavel

Produtos necessarios: detergente, solucdo clorada

E.P.I: Luva de borracha (opcional)

Sequéncia do processo:

1. Raspar o gelo e retirar 0 excesso;

2. Lavar com agua e detergente;
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3. Enxaguar, secar com pano descartavel,

4. A parte externa limpar com agua, esponja e detergente e por ultimo com &lcool gel.

7. EMBALADORA DE PICOLE

Responsavel: Luiza*
Material necessario: esponja, toalha descartavel

Produtos necessarios: detergente, alcool gel

E.P.I: Luva de borracha (opcional)

Sequéncia do processo:

Frequéncia diaria:

1. Retirar as partes superiores da maquina e lavar com esponja e detergente em agua
corrente;

2. Montar a maquina e borrifar solucéo clorada;

3. Passar alcool gel antes de iniciar as atividades;

Frequéncia semanal:

1. Repetir os itens 1 e 2 acima;
2. Retirar as pecas inferiores da maquina e lavar com esponja, detergente e agua quente;
3. Montar a maquina e passar alcool gel.

* Os nomes foram alterados para garantir a privacidade dos funcionarios.
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APENDICE A - Roteiro da Entrevista

Sobre a empresa:

1.

2
3
4
5.
6
7
8
9

Qual 0 nome da empresa?

Qual o tipo de servico que ela realiza?

Quais os produtos ofertados por ela?

Hé& quanto tempo situa-se no mercado?

Qual a média de clientes que ela atende?

Em quantos municipios ela se localiza?

Quantos picolés sdo vendidos por més, aproximadamente?
Existe alguma margem de calculo de desperdicio?

A empresa opera com quantos funcionarios?

10. Existe alguma descricao das funcdes de cada funcionario?

11. Em quantos setores ela se divide?

Sobre o produto:

1.

2
3.
4

O N o O

Aproximadamente, quantos picolés sdo produzidos por dia?

Como é feita a producdo? Existe alguma descri¢do do processo dentro da empresa?
Quais os principais ingredientes para a produ¢éo?

Considerando uma producdo didria, qual a quantidade a ser consumida de cada
produto por dia?

Quanto tempo é necessario para se obter o produto final?

Quantos funcionarios trabalham no setor de producéo?

Quais as maquinas utilizadas

Como esse produto é armazenado na empresa?



