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Resumo:

Diante das mudangas econdmicas que estdo acontecendo nos ultimos anos, pequenas empresas
buscam ferramentas de gestdo que melhorem seu desempenho de produtividade para
permanecer competitivas no mercado. Neste sentido, o objetivo deste trabalho foi observar a
rotina de uma empresa de pequeno porte e compreender seu processo, para que fosse possivel
modificid-lo de maneira a simplificar as operagdes e consequentemente diminuir o tempo de
espera do cliente ao pedir o produto. Os resultados nos mostram que houve uma redugdo
significativa dos tempos dos operadores no preparo da pizza, reduzindo atividades
desnecessdrias, padronizacdo das atividades para cada operador, diminuicdo da distancia
percorrida por cada um dos funciondrios e reducdo do tempo de espera do cliente de

aproximadamente doze minutos para nove minutos, uma diferenca de trés minutos.
Palavras Chave:

Engenharia de Métodos; Produtividade; Estudo de tempos € movimentos.

1. Introducao

Com o mercado cada vez mais globalizado as empresas estdo sempre se reinventando
para se manterem vivas e conquistarem mais espaco. Independente do tamanho da

empresa, as mesmas estdo sujeitas a uma concorréncia de igual para igual e, para
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continuarem crescendo, utilizam de ferramentas antes usadas apenas por grandes

empresas. As ferramentas da Engenharia de Métodos se preocupam principalmente em
definir os sistemas e métodos de trabalho, a fim de determinar o método ideal ou o que
mais se aproxima do ideal para ser usado na préatica, portanto podendo ser usada

também em pequenos negocios.

O objetivo deste trabalho foi observar a rotina de uma empresa de pequeno porte e
compreender seu processo, para que fosse possivel modificd-lo de maneira a simplificar
as operagdes e consequentemente diminuir o tempo de espera do cliente ao pedir o
produto. Nesse sentido, realizou-se um estudo de tempos € movimentos na Pizzaria
Bell’ Italia, aplicando ferramentas da Engenharia de Métodos na busca de possiveis
melhorias nas operacdes de modo a realizar uma padronizagdo dos tempos dos

operadores e consequentemente um aumento de produtividade.

A empresa estudada localiza-se na cidade de Sumé, interior da Paraiba, e trabalha com
manufatura de pizzas e servigos de entrega, mas o foco deste estudo serd a produgdo das
pizzas, onde foi feito um levantamento do leiaute, do fluxo produtivo, na distribui¢do e

balanceamento da carga de trabalho detalhados na busca por melhorias.

2. Referencial teorico

2.1 Engenharia de Métodos

A engenharia de métodos estuda e analisa o trabalho de forma sistemdtica com o
objetivo de desenvolver métodos préticos e eficientes visando a padronizagdo das
operacOes. Dentre o instrumental utilizado pela engenharia de métodos, o projeto de
métodos se destina a encontrar o melhor método para execucdo de tarefas, a partir do
registro e andlise sistemdtica dos métodos existentes e previstos para execucdo de
determinado trabalho, busca idealizar e aplicar métodos mais comodos que conduzam a

uma maior produtividade. (SOUTO, 2002). SEGUNDO ASSIS (2012) a engenharia de

aduiilia
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método € um instrumento utilizado para analisar o processo de trabalho, através das

seguintes etapas:

e Selecionar e definir o trabalho a estudar;
e Analisar e registrar o método utilizado;
e C(riticar sistematicamente o método;

e Conceber um novo método;

e Implementar o método;

e Controlar a implementacao e avaliar os resultados.

No estudo realizado, foram feitos analises medindo o tempo e a distancia percorrida na

busca de melhorias.

2.2 Fluxograma

Segundo Aildefonso [s.d] fluxogramas sdo figuras esquemaéticas, com indicacdes passo
a passo, usadas para planejar etapas de um projeto ou descrever um processo que esta
sendo estudado. Demonstram a sequéncia operacional do desenvolvimento de um
processo, o qual caracteriza o trabalho que estd sendo realizado, as etapas necessdrias
para a sua realizacdo, a distancias percorridas pelos documentos, quem estd realizando o

trabalho e como ele influi entre os participantes desse processo.

Para Dantas (2007), o fluxograma € a representacao grafica das atividades ou fases de
um processo, na sequéncia como elas ocorrem, permitindo entender, a partir da
representacdo visual, como o processo € executado. O fluxograma mostra também:
atividades desnecessarias ou que ndo agregam valor, gargalos e atrasos, evidenciando o
desperdicio, identifica clientes que passam despercebidos e identifica oportunidades

para melhoria.
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2.3 Diagrama de Espaguete

E uma ferramenta que mostra o deslocamento de um produto ou o deslocamento de um
operador (WOMACK; JONES, 1998). Essa ferramenta serve para ilustrar os
desperdicios relativos ao deslocamento dos funciondrios. O diagrama de espaguete,
também facilita criar representacdes visuais desenhando o real fluxo de um processo
através de um sistema. Com a utilizacdo desta ferramenta, distancias percorridas pode
ser determinado para proporcionar um desempenho da linha de producdo de um bem ou

servico. (ANDERSON; BUTCHER; MORENO, 2010).

Segundo Philips e Simmonds (2013), também € uma ferramenta util para estabelecer o
layout ideal de um departamento com bases nas distancias percorridas pelos pacientes
ou funciondrios. Esses diagramas muitas vezes demonstram layouts ineficientes e
podem identificar distdncias grandes e desnecessdrias que os pacientes necessitam

deslocar-se entre as etapas de atendimento.

A maneira mais simples de criar um diagrama de espaguete é desenhar um layout do
servico e, em seguida, as linhas que indicam fluxos. Assim esta ferramenta pode ser
utilizada para redesenhar um processo, mostrando a forma como o fluxo pode ser

melhorado ou reduzido (PHILIPS; SIMMONDS, 2013).

3. Metodologia

O trabalho realizado caracteriza-se como uma pesquisa exploratéria descritiva de
natureza qualitativa e quantitativa. Este trabalho também pode ser considerado como um
estudo de caso, realizado na empresa Bell’Itdlia do ramo alimenticio localizada na

cidade de Sumé, situada na microrregido do Cariri paraibano.

Iniciou-se os estudos com a realizacdo de visitas in loco e a grava¢do de um video do

espaco onde ocorre a producdo. Utilizou-se das ferramentas, fluxograma e diagrama de
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espaguete, fazendo um mapeamento do fluxo dos materiais necessdrios para producdo

do produto e analisar o tempo gasto para cada tarefa realizada, para no fim vermos se
podemos reduzi-lo e melhorar os resultados com relacdo ao tempo de espera que o

cliente leva para ter o produto em maos.

4. Resultados

O estudo apresentado se desenvolve em uma pizzaria na cidade de Sumé/PB. A
proprietaria abriu a empresa em maio de 2014, tendo um quadro de funciondrios sendo
constituida por 3 (trés) pessoas do sexo masculino. A empresa tem como visdo
aumentar o espacgo fisico até Junho de 2015 para suportar uma maior quantidade de
clientes, tornando este ambiente mais familiar, proporcionando uma area de lazer aos
adultos e criancas, além disso, implantar um sistema diferenciado para pagamento por
meio de aplicativos; e tem como missdo oferecer um diferencial na variedade dos

sabores mantendo o padrio de qualidade do produto.

A empresa trabalha com a manufatura de pizzas, das quais sdo vendidos de acordo com
a demanda gerada pela clientela presente no estabelecimento e por entrega delivery, um
dos problemas identificados € a reclamacdo dos clientes (feedback) com relacdo ao
tempo de espera e, diante disso, foi levantado um esboco do layout atual da empresa
com o intuito de identificar algum gargalo que atrapalhe a producdo da pizzaria. O
layout da area de fabricacdo das pizzas € apresentado na Figura 1. Na Figura 2 ¢é
apresentado o fluxograma do produto. Na figura 3 € apresentado o diagrama de
espaguete e as figuras 4 e 5 sdo apresentados os fluxogramas dos operadores 1 e 2,

respectivamente.

Figura 1: Layout da drea de fabricagdo das pizzas
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Fonte: Autor Préprio (2015)

Neste trabalho ndo foi levado em consideracio o tempo de preparo da massa e
separacdo dos ingredientes, uma vez que, todo esse processo ocorre antes do horério de
funcionamento com a separacdo da matéria-prima (ingredientes e massa pronta). Assim
que recebem o pedido, o operador 1 prepara a massa na bancada 1 esticando-a e
enquanto isso o operador 2 espera na bancada 2 cerca de 1,27 minutos para comegar sua
atividade, a de rechear a massa, a qual leva em torno de 3,11 minutos. Logo apds isso, o
mesmo operador leva a massa ja recheada para o forno, onde a mesma ficard por 1a
cerca de 6,80 minutos. Para finalizar esse processo, o operador 2 faz o preparo final da

pizza por 0,0036 minutos antes de entregar ao cliente.
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Figura 2: Descricdo do processo de produgdo do produto
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Fonte: Autor Préprio (2015)

Figura 3: Diagrama de Spaghetti no layout atual
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Fonte: Autor Préprio (2015)

Na figura 3 se construiu um diagrama de espaguete relacionando o transporte que a
matéria prima e o produto j4 manufaturado sofrem durante as etapas de fabricacdo e a
movimentagdo dos operdrios para a sua realizacdo. Podemos observar que o operdrio 2 é
encarregado de rechear a pizza, atividade esta que leva cerca 3,11 minutos e realiza
outras atividades para que o ciclo de producdo da pizza seja completa. Enquanto isso, o
operador 1 € responsavel por esticar a massa, realizando esta tarefa em cerca de 1,27

minutos.

Para melhor entender a movimentagdo dos operadores foram esbogados os fluxogramas

dos operadores 1 e 2, os quais s@o apresentados nas figuras 4 e 5, respectivamente.

Figura 4: Fluxograma do operador 1

Descricio do Processo - Operador 1 Simbolos do Grafico Tempo (s)| Distincia Percorrida (m)
Pega a massa no estoque v l 1] D 20s 1,00 m
Leva para a bancada [ v :lD 20s 130 m
Esticar a massa v :lj::) 87s
Leva a bancada II v 1 D 10s 1.50m
Inspecionou a pizza N~~~ — D 180s 3,04m
Volta para a bancada I v | 1 > 6os 3.04m
total 2 1 0 377s 9,88m

Fonte: Autor Préprio (2015)

Figura 5: Fluxograma do operador 2
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il
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Descricio do Processo - Operador 2 Simbolos do Grafico Tempo (5§ Distincia Percorrida (m)

Recheia a pirza N~ - —> 191s

Leva a pizza para o forno v [ < ] q_ __:> 5s 252m

Volta para a bancada IT N @ DD Ss 2.52m

Volta para o forno C> = [ 5s 2.52m

Inspecionou a pizza % %- 10s

Tira a pirza do forno v %I D ds

Leva a pizza para a mesa %Q| ﬁ 2s 0.3m

Corta a pizza I 10s

Preparo final da pizza z _:> 2s

Leva para o cliente v m 10 5> 20s Sm
total 1 4 5 1 0 254s 12,86m

Fonte: Autor Préprio (2015)
5. Recomendacoes

Através da andlise realizada nas etapas anteriores e conversas com a proprietaria, foi
possivel identificar oportunidades de melhorias. Foi sugerida uma mudanca no leiaute
visando melhorar o fluxo do produto e a movimentagdo dos operadores, a partir da
reorganizacdo das bancadas, equipamentos necessérios (geladeiras) e do estoque da
farinha de trigo, arranjando-os em uma nova sequéncia, mais consonante com o fluxo
do produto. Esta mudanca ndo ocasionard nenhum impacto negativo em outros fluxos,
uma vez que, a empresa so trabalha com a fabricagdo de um tunico produto, no entanto
este produto tem um mix varidvel de sabores. O layout proposto estd ilustrado na figura

6.

Figura 6: Layout proposto
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Fonte: Autor Préprio (2015)
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Um novo fluxograma do produto e um novo diagrama de espaguete foram criados

concomitantemente a criacdo do layout. Atividades desnecessdrias foram eliminadas, e
outras foram reordenadas ou agrupadas, conforme apresentado nas figuras 7 e 8,

respectivamente.

Figura 7: Fluxograma do produto melhorado
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Fonte: Autor Préprio (2015)

Figura 8: Diagrama de Spaghetti melhorado
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Fonte: Autor Préprio (2015)

Na figura 8 € possivel observar que os operadores exercem atividades especificas,
enquanto o operador 2 recheia a massa gastando um tempo de 3,11 minutos, o outro
operador executa as demais atividades além da atividade inicial (esticar a massa). Apos
o operador 2 rechear a massa o operador 1 leva a massa recheada para o forno, volta
para esticar a massa para um novo pedido, passando o produto em processo para o
préximo operador e voltando ao forno para inspecionar a pizza, terminar o processo da
pizza e encaminhar para o cliente. Enquanto isso o operador 1 estd recheando a massa
do novo pedido, ou seja, tornando tudo ciclico, sem que haja fluxo entre os mesmos.
Podemos identificar as mudangas do tempo e da distancia dos operadores nas figuras 9 e

10, respectivamente.

Figura 9: Fluxograma do operador 1 melhorado

Descricio do Processo - Operador 1 Simbolos do Grafico Tempo (s)| Distincia Percorrida (m)
Pega a massa no estogque v C_-_> > 15s 03m
Leva para a bancada [ = G ‘ > 10s
Esticar a massa ~— 2 — > > 87s
Leva a bancada IT v C_-D “ > 25
Leva a pizza recheada para o forno ~— C_E‘_) “ -] Ss 2.52m
WVolta para a bancada [ v % I_'> > Ss 2.52m
Retoma o processo ~= —> | 1l14s 0.3m
Volta para o forno S % — _D Ss 2.52m
Inspeciona S — > 15s
Leva para a mesa Vé ﬁ Ss 0.2m
Corta a pizza v i —> 2 11s
Preparo final da pizza =~ - 11s
Leva ao cliente v G —> | 20s Sm

total 3 a 5 1 0 305s 13.36m

Fonte: Autor Préprio (2015)
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Figura 10: Fluxograma do operador 2 melhorado

Descricio do Processo - Operador 2 Simbolos do Grafico Tempo (s)| Distincia Percorrida (m)
Recheia a pizza |- > 1| 1915
total 0 1 o o 0 191s

Fonte: Autor Préprio (2015)
Como podemos observar na tabela 1, os resultados obtidos nos mostram uma redugao
do tempo do operador 1 em 19,10% e 24,80% do operador 2, porém os resultados de
movimentacdo do operador 1 aumentaram e do operador 2 reduziu drasticamente em

decorréncia do seu posto de trabalho que passou a ser fixo.

Tabela 1: Comparativo dos resultados

Tempos Operarios Movimentagdo
OP1 OoP2 OP1 OoP2
Antigo 377 Segundos | 254 Segundos 9,88 m 12,86 m
Melhorado 305 Segundos | 191 Segundos 13,36 m 0,00 m
% de melhoria 19,10% 24,80% -35,22% 100,00%

Fonte: Autor Préprio (2015)

6. Conclusao

Com a proposta de mudanca de layout houve uma reducao significativa dos tempos dos
operadores no preparo da pizza, reduzindo atividades desnecessdrias, padronizacdo das
atividades para cada operador, diminuicdo da distancia percorrida e reducdo do tempo
de espera do cliente de aproximadamente doze minutos para nove minutos, uma
diferenca de trés minutos. Dados estes que nos mostram que o operador 1 produzia uma
Unica pizza por ciclo, o que agora depois das propostas 0 mesmo produz duas pizzas a
cada ciclo, deixando o operador 1 fixo em seu posto de trabalho recheando a pizza,

atividade esta que foi identificada como gargalo.

A mudanca de layout custara para a empresa R$ 107,50 (cento ¢ sete reais e cinquenta
centavos), levando em consideracdo que utilizard 25 kg de cimento (doze reais e
cinquenta centavos), cinquenta tijolos (vinte reais), seis latas de areia (cinco reais) ¢ R$

70,00 (setenta reais) do trabalho realizado pelo pedreiro. Esta mudanca poderd ser

aduiilia
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realizada na terca-feira em decorréncia de ser dia de folga da pizzaria, ou seja, a mesma
nao abre. Baseando-se na média do lucro liquido do més anterior, foi estimado que a

empresa tivesse o retorno desse investimento em trés dias.
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