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RESUMO

Constantemente as empresas necessitam-se adaptarem ao mercado e suas exigéncias para que
consigam ultrapassar os seus concorrentes. Com isso, o objetivo desse trabalho foi realizar a
aplicacdo da cronoandlise e a engenharia de métodos em uma empresa alimenticia para
determinar e  melhorar o0s seus processos, evitando a realizacdio de movimentos
desnecessdrios, balanceando e reduzir o tempo de producdo. Essa reducdo foi observada a
partir da andlise dentro do gargalo de producdo realizando a implementacao do tempo padrdo
de acordo com procedimentos operacionais padrao (POP) estabelecidos com base no
diagrama de ishikawa e executando o plano de acdo com ferramentas da qualidade. Os
resultados obtidos foram satisfatérios e possibilitaram um aumento em sua capacidade

produtiva de 312%.

Palavras-Chave: Cronoanélise. Engenharia de Métodos. Tempo Padrao. Ferramentas da

qualidade.



ABSTRACT

The tourist companies are constantly accessing the market and are proposed to side their
competitors. With this, the objective of this work was to carry out an application of
chronoanalysis and method engineering in a food company to determine and improve their
processes, avoiding unnecessary tasks, balancing and reducing production time. This
reduction was observed in the analysis within the production bottleneck with the
implementation of the standard time according to the standard movement patterns. The results

were satisfactory and provided an increase in their productive capacity of 312%

Keywords: Chronoanalysis. Methods Engineering. Standard Time. Quality tools.
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1 INTRODUCAO

Assegurar um produto de qualidade que gere um grande retorno financeiro é a
expectativa de qualquer organizacdo, para que isso se consolide, estas, necessitam buscar
sempre inovacdes que atraiam novos consumidores e consequentemente estardo fortemente
condicionadas frente a sua concorréncia. Por isso, Juran et al (2008) consideram que os
produtos e servicos s@o elementos fundamentais para sua competitividade e as organizacdes
devem garantir seu produto ou servico direcionado a atender a necessidade do consumidor
superando suas expectativas iniciais.

Segundo o SEBRAE (2016) as pesquisas realizadas pelo Instituto de Food Service
Brasil (IFB) apontam que 37% da populagdo compra alimentos prontos para consumir em sua
residéncia, movimentando cerca de R$242,8 bilhdes de reais ao ano, representando cerca de
2,4% do PIB e correspondendo a 31% de gastos dos brasileiros em 2013 e com projecao de
45% em 2020. Essa representatividade no mercado financeiro, trouxe para o estudo a
importancia da Cronoandlise do método de preparo de pizzas, demonstrando que os
consumidores exigem menor tempo para O seu preparo ja que esses procuram alimentos
prontos ou semi-prontos.

Alvensleben (2002) afirma que quando os consumidores buscam evitar esforcos de
preparo ou possuem falta de habilidade para produzir, tornando-se preferivel o consumo
desses alimentos ou até para algum tipo de reconhecimento entre determinadas faixas de
consumidores ou grau dos mesmos.

Com isso, o presente estudo foi realizado em uma empresa do setor alimenticio fast-
food que esta localizada na cidade de Monteiro — PB em atuacdo desde 2014, referéncia de
mercado pela qualidade de seus produtos, onde foi possivel realizar a aplicabilidade da
Cronoanélise na sua producdo de pizzas, visando o aumento de sua eficiéncia com a redugao
de desperdicios a partir dos dados coletados, e resultando em uma melhoria no desempenho e
reducgdo do tempo de espera dos consumidores.

De acordo com Martinelli (2009), as empresas ndo toleram gargalos ou desperdicios em
sua produc¢do, sendo necessdrio eliminar atividades que ndo agregam valor ao produto ou
servico ofertado. Para que as empresas busquem o melhoramento continuo do seu processo, o
conhecimento do mesmo torna-se fundamental para encontrar os melhores métodos de
desempenho para realizar suas atividades, tornando-se aplicdvel o uso de ferramentas e a

realizag¢do do estudo no meio operacional .
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Os consumidores dos produtos fast-food exigem determinados avancos de produtividade
para satisfazé-los, necessitando que as empresas adaptem e sempre inovem nos seus produtos
para aumentar de sua demanda e consequentemente o aumento de sua produtividade. Para que
a producdo atinja a demanda exigida, tornou-se necessdrio para a empresa em questdo a
andlise do seu método de producdo e melhoria do mesmo com aplicacdo da Cronoanilise,

métodos e posteriormente a aplicacdo de um plano de agdo.

1.1 JUSTIFICATIVA

A qualidade do produto afeta diretamente o consumidor e o seu grau de confian¢a com a
empresa e, para que esse produto seja ofertado confiavelmente, a empresa necessita buscar
melhorias continuas em sua produ¢do. Essas melhorias aumentam o nivel de desempenho da
empresa que busca estabilidade no mercado e posteriormente fornecerd seu produto ha um

maior publico.

1.2 OBJETIVO GERAL

e Aplicar técnicas de melhorias para aumento da produtivo e reducdo de desperdicio em

fast-food na cidade de Sumé - PB
1.2.1 Objetivos especificos

e Realizar a caracteriza¢do da empresa.

e Diagnosticar eliminando desperdicios de producao.
e Aplicagdo de estudo de Cronoandlise e métodos.

e Aplicar técnicas de balanceamento de produgdo

e Aplicar um plano de acao.

1.3 ESTRUTURA DO TRABALHO

Essa secdo foi elaborada para melhor compreensdo de como estd caracterizado o
estudo de caso, dividido em 5 sec¢des dispostos da seguinte maneira: a secdo 1 apresenta uma

breve introducdo ao tema proposto; na secdo 2 estd apresentada a fundamentagdo tedrica do
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estudo; a Secdo 3 apresenta os aspectos metodolégicos de pesquisa ; na Secdo 4 sdo
apresentados os resultados e discussdes; e, por fim, na Sec¢ao 5 sdo apresentadas as conclusdes

para o estudo.
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2 FUNDAMENTACAO TEORICA

2.1 ENGENHARIA DE METODOS

A utilizacdo do melhor método, de acordo com o sistema produtivo da empresa,
consiste na Engenharia de Métodos. Segundo Souto (2004), a Engenharia de Métodos busca a
melhor forma de desenvolver, padronizar e melhorar os processos, implementando técnicas
dentro das operagdes, tornando-as mais produtivas. E necessdrio a andlise de todo o processo
dentro da producdo e as relacdes existentes entre eles. Souto (2002) afirma, a Engenharia de
Métodos atenta para a relagdo do homem em um processo produtivo. Preocupa-se em
estabelecer o método de trabalho mais eficiente, ou seja, procura otimizar o local de trabalho
com relacdo a ajuste de madquinas, manuseio € movimentacdo de materiais, leiaute,
ferramentas e dispositivos especificos, medi¢do de tempos e racionalizacdo de movimentos
(PEINADO; GRAEML, 2007). Assim, quando se estuda a melhoria de produtividade
homem/méaquina, com determinados estudos para eliminar operacdes desnecessdrias dentro da
producdo e conseqiientemente reduzindo os custos dessa, a engenharia de métodos visa de

forma eficiente a necessidade de padroniza¢des de determinados esfor¢os da producao.

2.1.1 Padronizacao

A busca freqiiente de uma maior produtividade, trds para as organizagdes a necessidade
de padronizar os seus produtos e servicos, buscado um melhor gerenciamento e controle de
qualidade destes, garantindo ao seu consumidor sempre a mesma qualidade do que estd
ofertando. Segundo Ungan (2006), a compatibilidade ofertada € proporcionada pela
padronizacdo dos processos. Realizado dessa maneira continuamente por uma produgdo
eficiente e eficaz, e de acordo com Moura (1997), a padronizagdo € o ponto de partida para a
melhoria continua da organizacao.

A padronizacdo deve ser entendida como pega fundamental para a garantia do mesmo
servico dentro dos padrdes estabelecidos e ofertados para o consumidor, sem ocorréncia de
variagdes, quanto mais um produto assemelha-se a outro, maior serd a reducdo de varidveis
que implicam nas falhas e no controle de qualidade final desse produto, segundo Stevenson

(2001), quer afirma as vantagens da padronizacdo relacionado a reducdo dos custos da

producdo e o aumento da produtividade. Beimborn et al. (2009), reforcam que o
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desenvolvimento de padrdes contribui com aumento da performance operacional, porque
elimina erros, reduz custos e facilita a comunicac¢do. Por outro lado, de acordo com Yoshida
(2010) ocorrem certas dificuldades na implementacdo da padronizacdo como o nivel de
participacao dos funciondrios no processo, métodos e abrangéncia aos padrdes estabelecidos.
A participacdo dos colaboradores para avaliar o processo de produgdo da empresa é vantajoso
para ambos os lados, tanto a empresa analisa e estuda a melhoraria do seu processo, quanto o
trabalhador consegue reconhecer a sua participa¢do e importancia do mesmo e, serd a partir
do reconhecimento que esses estardo dispostos a melhorarem sua atividade operacional e
também a realizarem treinamentos propostos pela instituicdo estando portanto, aptos para
realizarem as implementagdes das melhorias propostas do estudo realizado pela organizagao.
Portanto, para que determinados estudos e melhorias do processo sejam realizados é
fundamental o estudo da andlise de tempos, movimentos € métodos da operacdo sendo o

primeiro passo para implementacdo das ferramentas do controle de qualidade.

2.1.2 Estudo de tempos, movimentos e métodos

O estudo de tempos, movimentos e métodos aborda técnicas que submetem a uma
detalhada andlise cada operacdo de uma dada tarefa, com o objetivo de eliminar qualquer
elemento desnecessdario a operacdo e determinar o melhor e mais eficiente método para
executa-la (Peinado e Graeml, 2007).

Segundo Taylor (1990), € necessario buscar 0 meio mais econdmico para realizar a
operacdo, principalmente nas atividades manuais, determinando a quantidade de trabalho
utilizado para um dado periodo de tempo. Para a quantidade de trabalho em determinado
tempo e esse desempenho Slack et al. (2009) afirma , o estudo de tempos € uma técnica de
medida do trabalho que visa registrar os tempos € o ritmo da atividade exercida para os
elementos de uma tarefa especializada, na qual é realizada sob condicdes especificadas, e para
andlise dos dados de forma a estimar o tempo necessdrio para realizacdo do trabalho com um
nivel definido de desempenho. Esse estudo fornece a empresa a sua capacidade de quanto
conseguird produzir de acordo com os seus recursos disponiveis.

Peinado e Graeml (2007) ainda dizem que, o estudo de tempos ndo tem apenas a
finalidade de estabelecer a melhor forma de trabalho. O estudo de tempos procura encontrar

um padrio de referéncia que servira para:
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- Determinagao da capacidade produtiva da empresa;

- Elaboragdo dos programas de producao;

- Determinagdo do valor da mao-de-obra direta no célculo do custo do
produto vendido (CPV);

- Estimativa do custo de um novo produto durante seu projeto e
criacdo;

- Balanceamento das linhas de producdo e montagem. (PEINADO;
GRAEML, 2007, p.96)

E, de acordo com Martins e Laugeni, (2005) para a realizacao desse estudo os materiais
necessarios sdao: um crondmetro, filmadora, folha de observagdes e prancheta para

observacoes.

2.2 CRONOANALISE

Peinado & Graeml (2007) consideram que a Cronoandlise mensura o trabalho por
métodos estatisticos, permitindo calcular o tempo padrao (TP) utilizado para determinar a
capacidade produtiva da empresa, elaborando programas de producdo e concedendo
parametros de elaboracdo de pra plano estratégico da producao.

Quando se torna necessario que a produgio estabeleca novas metas ou padronizacdes, a
Cronoandlise facilita a realizacdo do estudo para que se implementem novos métodos de
producdo. Oliveira (2012) afirma, a Cronoandlise € utilizada quando ha necessidade de
melhorar a produtividade e o que ocorre dentro do processo produtivo. Porém, Barnes (2013)
ressalta que a Cronoandlise ndo s6 aperfeicoa o processo da empresa como também, beneficia
os colaboradores das atividades que sdo realizadas dentro desta, e de acordo com a observagdo
dessas atividades € possivel avaliar sua disposicdo de layout e a melhoria do mesmo,
buscando ergonomicamente o meio vidvel para o operador realizar suas operagdes.

Para Toledo (2002), a Cronoandlise gera parametros tornando o sistema eficiente e
racionalizado que possui como atividade primordial, a cronometragem do tempo de produgdo.
Essa cronometragem que ird mensurar e determinar o TP do processo, Mundel (1966).
Moreira (1993) afirma que apds a determinacdo do TP ao menos dois fatores de grande

importancia serdo obtidos que sdo, o estudo posterior que determina o custo industrial
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associado ao produto e a viabilidade de se poder avaliar através de resultados obtidos no TP
se houve melhorias significativas no método de trabalho.
Segundo Barnes (1977); Peinado & Graeml (2007), os procedimentos devem ser

realizados em etapas e individuais e com alguns critérios/etapas:

I- A operacdo deve ser dividida em um numero de elementos
mensurdveis e que possam ser descritos de forma separada e com
tempo suficiente para serem medidas com o cronémetro, devendo
contar no minimo de cinco segundos;

2- O ritmo de trabalho de um operador pode sofrer uma variacao
ocasionando atraso no decorrer do seu ciclo, o estudo
fragmentado permite a andlise de todos os ritmos, devendo definir
essa variacdo do operador e equipamento separadamente;

3- Determinacao do TP das atividades envolvidas na operagao;

4- O estudo pode diferencia o gasto excessivo ou o menor de tempo
na execuc¢do de certos elementos, como pode ser o caso de uma
atividade de inspe¢do por isso, as operagdes do operadores sao
medidas diferente da maquina, para estudo ;

5- O ritmo de trabalho de um operador pode sofrer uma variagdo
ocasionando atraso no decorrer do seu ciclo, o estudo
fragmentado permite a andlise de todos os ritmos, devendo definir
essa variagdo do operador e equipamento separadamente.

2.2.1 Tempo de ciclos

Segundo Barnes (1977), a execugdo varia de ciclo para ciclo, mesmo quando trabalhada
em ritmo constante, essas variagdes resultam nas posi¢des ou ferramentas usadas de maneira
diferente pelo operador ou até na leitura exata do término da cronometragem, mesmo quando
for um processo totalmente padronizado ou mesmo com o operador bem treinado e
equipamentos em condi¢des ideais, haveria certa variabilidade.

Para saber a quantidade de tomadas de tempo necessdrias para a amostragem da

operacdo, deve-se usar a equagdo 1 proposta por Peinado e Graeml (2007) :

N =(Z.R/Er Erro! Fonte de referéncia nio encontrada. . x) 2 ( Equagéol)
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Onde:
N = numero de ciclos a serem cronometrados
Z = coeficiente de distribui¢cao normal para uma probabilidade determinada
R = amplitude da amostra
Er = erro relativo da medida

Erro! Fonte de referéncia nao encontrada.= coeficiente em fun¢do do nimero de

cronometragens realizadas preliminarmente
x= média dos valores das observagdes

Os valores dos coeficientes Z ed, utilizados nos célculos sdo valores tabelados

propostos por Peinado e Graeml (2007) que representam o grau de confiabilidade e
cronometragens iniciais , apresentados de acordo com as tabelas 1 e 2 abaixo,

respectivamente:
Tabela 1 — Coeficiente de distribui¢do normal

Probabilidade ‘ 90% |91% [92% |93% |94% |95% |96% |97% | 98% | 99%
Z ‘1,65 ‘1,70 ‘1,75 ‘1,81 ‘1,88 ‘1,96 ‘2,05 ‘2,17 ‘2,33 ‘2,58

Tabela 2 — Coeficiente d, para nimero de cronometragens iniciais

N‘2‘3‘4’5‘6‘7‘8‘9‘10
d, ‘ 1,128 ‘ 1,693 ‘ 2,059 ‘ 2,326 | 2,534 ‘ 2,704 ‘ 2,847 ‘ 2,970 ‘ 3,078

Fonte:
2.2.2 Tempo normal

Slack et al (2002) apud Peinado (2007) utilizam a seguinte defini¢do para a avaliar o

ritmo dos tempos observados:

Processo de avaliar a velocidade de trabalho do trabalhador relativamente ao
conceito do observador a respeito da velocidade correspondente o
desempenho padrdo. O observador pode levar em consideragdo,
separadamente ou em combinacdo, um ou mais fatores necessdrios para
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realizar o trabalho, como a velocidade de movimento, esforco, destreza,
consisténcia etc. (SLACK et al 2002 apud PEINADO, 2007, p.99).

Esse tipo de avaliacdo devera ser descrito pelo analista dependendo do desempenho do
operador, se estd acima ou abaixo da velocidade normal da operacao quando comparado a
outra velocidade de outro operador no desempenho da mesma, afirma Peinado e Graeml
(2007). Para Bartoli (2013), quando se faz uma andlise em condi¢des normais de trabalho é
possivel realizar a racionalizacdo do trabalho para o aumento da produtividade.

O tempo normal € determinado pela equacgao 2:
Erro! Fonte de referéncia nao encontrada. (Equacgio 2)
Onde :
Erro! Fonte de referéncia nao encontrada. = Tempo Normal
Erro! Fonte de referéncia nao encontrada. = Tempo cronometrado
Erro! Fonte de referéncia nao encontrada. = Velocidade da operacio

Conforme Peinado e Graeml (2007), para a velocidade de operacdo € atribuida uma taxa

de velocidade, de acordo com a tabela 3, apresentada a seguir :

Tabela 3 - Condicao de velocidade

Condigao Descri¢do da condicao
v<100% Ritmo abaixo do normal
v=100 Ritmo normal
v>100 Ritmo acima do normal

Fonte: Adaptado de Peinado e Graeml (2007).

2.2.3 Tempo padrao

7

Para o cdlculo do tempo padrdo € necessdrio encontrar o fator de tolerancia (FT),

demonstrado de acordo com a seguinte equacdo, Peinado e Graml (2007):

_ 1 N
FT = 1 (Equagdo 3)

Onde:
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FT =Fator de Tolerancia

p= tempo de intervalo dado dividido pelo tempo de trabalho (% do tempo oci0s0)

Barnes (1997) analisa esse fator de tolerancia de acordo com as necessidades pessoais, 0
consumo de energia que o operador exerce, e as necessidades de manuten¢do; espera de
matéria prima ou outras situacdes que ndao sejam do dominio do operdrio também se
enquadram como fatores de tolerancia.

E ndo s as necessidades pessoais ou manutengdes interferem nesse FT, Martins e
Laugeni (2006) ainda afirmam que as condi¢des ambientais do local de trabalho influenciam
na dificuldade de realizar o mesmo, por isso a variagdo do muita tempo destinado ao
descanso, entre 10% quando realizado em um bom ambiente e 50% do tempo quando o
ambiente estd em condicdes inadequadas. As % de varia¢des de tolerancia estdo representadas

na tabela 4.
Tabela 4 - Porcentagem de tolerancia de trabalho

Descrigao %

Necessidades pessoais

Fadiga

Ficar em pé

N (NS,

Postura
Uso de forca 22
Iluminagao 5

Condigdes Atmosférica 10

Atencao ao trabalho
Ruido
Estresse Mental

Monotonia
Grau de Tédio

v |~ (00U

Fonte: Autor (2018), adaptado de Peinado e Graml (2007) apud Stevenson (2001, p. 247)

A partir do cdlculo do FT é possivel aplicar a equacao 4 para encontrar o tempo padrao:

TP = TN X FT(Equagao 4)
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Onde:

TP = Tempo Padrao
TN = Tempo Normal
FT= Fator de Tolerancia

O tempo padrdao TP é calculado multiplicando-se o tempo normal TN por um fator de
tolerancia FT para compensar o periodo que o trabalhador, efetivamente, ndo trabalha
(PEINADO; GRAEML, 2007), sendo o tempo gasto por uma pessoa qualificada e treinada
para exercer determinada tarefa, executada em ritmo normal, assegura Barnes (1999). Com a

finalidade de calcular a capacidade de um setor ou linha de produgdo , Costa et al. (2008).

2.2.4 Tack time

O Takt Time (TT) corresponde ao tempo disponivel de producdo e unidades produzida
nesse tempo (ROTHER & SHOOK, 1998), e necessita das especificagdes de minutos e
segundos dentro dos quais cada produto realiza o processo de fabricagdo, Monden (2015).

O TT é representado pela equagdo 5:
Erro! Fonte de referéncia ndao encontrada. Equagao 5
Onde:
TT = Takt Time
Td= Tempo disponivel de producao
Up= Unidades produzidas

Portanto, o Takt Time é definido pelas necessidades do cliente, sendo responsével pela

simultaneidade do arranjo da demanda e da producao.

2.3 ISHIKAWA

E uma ferramenta da qualidade que busca as causas possiveis que podem ser

relacionadas ao problema em questdo. Para Souza (2006), o diagrama € utilizado caso queira
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realizar a identificar, explorar e ressaltar a causa em questdo de acordo com um problema
relacionado.

Sdo em um total de seis causas que podem ser relacionadas a esse problema, sdo essas:
ao método relacionado a maneira como se executa o trabalho, medi¢do as decisdes
relacionadas ao processo, maquina a maneira que executa a operagdo, meio ambiente o local

do problema, material os inputs relacionados ao processamento e mao-de-obra as pessoas

relacionadas aquele problema, identificam Batista e Gois (2013).

2.4 DIAGRAMA DE FLUXO DO PROCESSO

Para Talamo (2016) o registro das atividades desde a entrada da matéria prima, até o
produto final, evidenciando todas as etapas é realizado pelo diagrama do fluxo do processo.
Ele facilita a visualizacdo para descrever um processo produtivo e o seu entendimento,
ressaltam (PEINADO; GRAEML, 2007). As simbologias utilizadas estdo representadas no
Quadro 1.

Quadro 1 - Simbologia usada pelas normas ANSI para construir fluxogramas

Simbolo Descricao

Processo/Operacdo: mudanga em um item.

Espera: Aguardando processamento

Inspecdo: Objeto examinado para controle de

qualidade

Armazenagem: Estoque de um produto

Transporte: Transferéncia de um objeto de um lugar

g<anpe

para outro

Fonte: Adaptado (PEINADO; GRAEML, 2007).

2.5 5W2H

A criagdo dessa ferramenta foi para auxiliar ciclo PDCA denominado de acordo com as

palavras em inglés: 1-What, 2-Where, 3- Who, 4- Why, 5- When, 6- How e 7- How Much, de
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acordo com a traducdo, essas perguntas devem ser respondidas para realizar a aplicagdo dessa
ferramenta: - o que ? O que serd desenvolvido, - quando? Quando serd realizado, -onde ? onde
aquela ac¢do serd realizada, - por que ? qual a finalidade dessa acdo, - como? Qual serd a
implementacdo, - quem? Qual o responsével pela realizacdo, - quanto ? quanto sera gasto para
implementar.

De acordo com o Sebrae (2008), ¢ uma o SW2H € uma ferramenta pratica que permite a
identi ficacdo de dados e rotina mais importante de um projeto. Buscando elaborar os planos
de acdo, direcionando as atividades que serdo executadas de maneira clara e objetiva para

assegurarem as etapas estabelecidas de forma organizada (GROSBELLI, 2014).
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A metodologia apresentada para execugdo desse trabalho esta representada de acordo

com o Fluxograma 1.

Fluxograma 1 - Etapas de pesquisa

Etapa 1: Escolha do local de estudo.

Etapa 2: Avaliagdo e caracterizacao
da pesquisa .

Etapa 3: Identificacdo do problema.

Etapa 4 : Coleta de dados.

Etapa 5: : Pesquisa bibliografica para
definir o problema.

Etapa 6: Analise dos dados.

Etapa 7: Plano de ag@o.

Etapa 8: Execucao do plano de acao.

Etapa 9: Verificagdo do plano de acdo

Etapa 10: Conclusao.

Fonte Autor (2018).

3.1 LOCAL DE ESTUDO

O estudo foi realizado em uma empresa do setor alimenticio no Cariri Paraibano de

pequeno porte, possuindo como nome fantasia Pizzaria Bell’Itdlia, atuando na cidade de

Monteiro-PB desde marco de 2017, portando um mix de sessenta e nove produtos, variados
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entre massas e pizzas. A variedade de pizzas representa 82,60% dos produtos, equivalendo
cinqiienta e sete destes onde o estudo foi realizado.

Como a pizza é o produto mais vendido na empresa, essa tem como visao expandir-se
em todas as cidades do interior da Paraiba, como sindnimo de melhor qualidade e variedade
desse produto, fidelizado e atendendo as expectativas de todos os consumidores.

A estrutura organizacional divide-se nas seguintes dreas: Administrativa e operacional,
dispondo de uma equipe de 8 funciondrios que em diversas horas de producdo tornam-se
insuficientes para a demanda requerida. Essa producdo € totalmente manual, necessitando
sempre do operdrio em todas as etapas do processo do produto. O carro chefe da empresa € a

Pizza Balacubana, representada pela ilustracao 2 :

Organograma 1 - Organograma do carro chefe da empresa

Balacubana

Molho || Presunto || Calabresa] | Frango Ovo Bacon Azeitona Queijo Orégano

Fonte: Autor (2018).

3.2 AVALIACAO E CARACTERIZACAO DA PESQUISA

Segundo Vieira (2002), que caracteriza esse tipo de pesquisa em exploratdria, pois
visa proporcionar ao pesquisador uma maior familiaridade com o problema em estudo. E

ainda de acordo com Gil (1999), ainda é classificada como :

a) Aplicada, pois apresenta conhecimentos adquiridos relacionados a area de estudo;

b) Explicativa a partir da identificagdo dos fatores relacionados ao problema e sua ocorréncia;
c) Bibliogréfica de acordo com informacdes a partir de materiais elaborados;

d) E, finalmente, € um estudo de caso, pois envolve um estudo profundo das paradas de
producdo com foco em detalhar o conhecimento.
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3.3 IDENTIFICACAO DO PROBLEMA

Para identificacdo do problema foram realizadas visitas para obter um diagndstico a
partir do mapeamento do processo representado pelo Fluxograma 2, em que realizou uma
andlise das variacdes de tempo de espera do consumidor pelo produto encontrando falhas em

seu processo produtivo.

Fluxograma 2 - Etapas do processo produtivo

Preparar

Assar Verificar
massa

Jogar no
forno

ORMU

Verificar

Prepara
r
bandeja

Lewvar
ao
forno

Rechear

Receb
er

massa

Fonte: Autor (2018).

Pegar
embala
gem
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Layout 1 - Empresa antes da implementacao

Fonte: Autor (2018).
3.4 COLETA DE DADOS

Os dados foram coletados de acordo com o Apéndice - A, a partir de visitas realizadas
a empresa em um periodo de dois meses, para observacdo da variagdo da ociosidade entre

dias e hordrios alternados, com uma margem maior de cronometragens.
3.5 PESQUISA BIBLIOGRAFICA

Para realizar um referencial tedrico em potencial, os materiais utilizados para consulta
desse trabalho foram artigos publicados nacionais e internacionais, revistas, teses, livros e
dissertacdes, que definiram os métodos e procedimentos que deveriam ser adotados para

progredir no estudo e realiza¢do de um plano de agao.
3.6 FERRAMENTAS UTILIZADAS

A utilizacdo da Cronoandlise para realizacdo de dados estatisticos desse trabalho foi de

fundamental importincia para estabelecer parimetros de pesquisa e a partir dos dados
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coletados foram utilizadas duas ferramentas da qualidade: Ishikawa para evidenciar as causas
e efeitos relacionados ao problema e SW2H como plano de agdo para a proposta realizada de

acordo com o gargalo de producdo.

3.7 SOFTWARES UTILIZADOS

Foram utilizados os softwares Microsoft Office Word, para realizacdo dos relatorios,
compilar os dados coletados e realizacdo dos gréficos, tabelas e quadros e o AUTOCAD, para

realizar o layout da empresa em questao.
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4 RESULTADOS
4.1 IDENTIFICACAO DO PROBLEMA

O problema foi identificado a partir de observagdes realizadas, da coleta de dados
iniciais realizados com o acompanhamento da produgdo para diagnosticar possiveis falhas
existentes no meio e o plano de a¢do que devera ser direcionado a empresa. O processo da
producdo de pizza foi dividido em quatorze micro processos desde a preparacdo da massa até
o corte final. Inicialmente foram realizadas cinco cronometragens de cada um separadamente
e o cdlculo para saber a quantidade de ciclos necessdrios por operagdo. A Tabela 5 estad

representando cada coleta realizada.

Tabela 5 - Dados iniciais cronometrados das etapas do processo

OPERACAO/N2 DA
CRONOMETRAGEM | 1 2 3 4 5 R X N=(Z.R/Er.d2.X)?
1.PREPARAR
MASSA 22,28 | 25,86 | 25,14 | 21,13 | 24,26 | 4,73 | 23,734 11,28
2.ESTIRAR 102,93 | 92,64 | 87,3 | 93,77 | 85,42 | 17,51 | 92,412 10,19
3.CORTAR 15,49 | 15,37 | 14,55 | 15,3 | 16,48 | 1,93 | 15,438 4,43
4 VERIFICAR 13,46 | 11,63 | 12,09 | 13,72 | 13,13 | 2,09 | 12,806 7,56
5.PREPARAR
BANDEJA 3,64 | 413 | 397 | 406 | 452 | 0,88 | 4,064 13,31
6.RECEBER MASSA | 3,59 | 3,54 | 3,39 | 3,68 | 3,44 | 0,29 | 3,528 1,91
7.RECHEAR 164,89 | 159,52 | 149,2 | 171,7 | 145,81 | 25,89 |158,224 7,60
8.LEVAR AO
FORNO 558 | 571 | 6,18 | 6,09 | 5,73 0,6 | 5,858 2,97
9.JOGAR NO
FORNO 4,49 41 | 4,18 | 3,87 | 433 | 0,62 | 4,194 6,20
10.VERIFICAR 50,78 | 52,24 | 63,02 | 53,72 | 50,65 | 12,37 | 54,082 14,85
449,63 | 434,04 | 399,59 | 384,07 | 432,87 | 50,04 | 420,04 4,0309
11.ASSAR
12.RETIRAR 7,35 | 7,67 | 806 | 7,16 | 648 | 1,58 | 7,344 13,14
13.PEGAR
EMBALAGEM 44,9 | 43,72 | 45,1 | 41,64 | 42,93 | 3,46 | 43,658 1,78
14.CORTAR 38,91 | 39,12 | 46,77 | 46,17 | 41,59 | 7,86 | 42,512 9,70
TEMPO TOTAL em
(s): 827,92 | 799,29 | 768,54 | 766,08 | 777,64

Fonte: Autor (2018)



Ap6s os primeiros ciclos coletados utilizou-se a Equagdo 1, do calculo estatistico de
determina¢do do nimero de amostras necessarias que determinam a confiabilidade do estudo,

utilizando o intervalo de confianca de acordo com a Tabela 1 de 95% Z = 1,96, representando
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a amplitude da amostra de cada etapa por R, para um intervalo de confianca de 95% o Er=

0,05, as cronometragens realizadas preliminarmente sendo um total de cinco de acordo

com a tabela 2 d,= 2,326, tornou possivel observar que algumas operagdes necessitavam de

maiores coletas para que a execucdo do estudo seja apresentada dentro de uma amostra

confidvel, essas novas coletas estao apresentadas na tabela 6.

OPERACAO/N2 DA

Tabela 6 - Cronometragens necessdrias para realizar esse estudo

CRONOMETRAGEM 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 | 13 | 14 | 15
1.PREPARAR MASSA | 22,28 | 25,86 | 25,14 | 21,13 | 24,26 | 24,73 | 25,86 | 26,06 | 12,49 | 40,85 | 24,73 | 22,51

2.ESTIRAR 102,93 | 92,64 | 87,3 | 93,77 | 8542 | 97,32 | 84,14 | 86,35 | 94,59 | 92,67 | 97,63

3.CORTAR 15,49 | 1537 | 14,55 | 153 | 16,48

4.VERIFICAR 13,46 | 11,63 | 12,09 | 13,72 | 13,13 | 1527 | 7,44 | 14,09

5.PREPARAR

BANDEJA 3,64 | 413 | 3,97 | 406 | 452 | 375 | 555 | 397 | 328 | 406 | 402 | 379 | 416 | 4,23
6.RECEBER MASSA | 3,59 | 3,54 | 339 | 3,68 | 3,44

7.RECHEAR 164,89 | 159,52 | 149,2 | 171,7 | 145,81 | 169,52 | 188,95 | 140,59
8.LEVARAOFORNO | 558 | 571 | 6,18 | 6,09 | 573
9.JOGARNOFORNO | 4,49 | 41 | 418 | 387 | 433 | 349 | 381

10.VERIFICAR 50,78 | 52,24 | 63,02 | 53,72 | 50,65 | 30,44 | 46,54 | 38,86 | 4538 | 66,63 | 62,79 | 51,63 | 49,96 | 48,21 | 40,48
11.ASSAR 449,63 | 434,04 | 399,59 | 384,07 | 432,87

12.RETIRAR 735 | 767 | 806 | 7,16 | 648 | 906 | 729 | 56 | 961 | 437 | 654 | 617 | 7,72 | 8,14
13.PEGAR

EMBALAGEM 44,9 | 43,72 | 451 | 41,64 | 42,93

14.CORTAR 38,91 | 39,12 | 46,77 | 46,17 | 41,59 | 45,17 | 41,59 | 42,93 | 31,38 | 35,62

Fonte: Autor (2018)
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Considerando o mapeamento do processo por etapa e andlise das atividades realizadas
com o tempo de cada ciclo necessario para a coleta, realizou-se a média de cada ciclo para
encontrar o TN de cada um, representado pela Equacao 2.

Para o célculo do TP € necessério a utilizagdo da Equagdo 4, considerando os fatores de
tolerancia pela tabela 7 relacionados as necessidades pessoais e ambientais de trabalho
estabelecidos de acordo com a fundamentacdo tedrica e considerando a opinido dos
colaboradores foi determinado os fatores de 20 e 22% representados especificamente pela
Tabela 8, obteve-se um TP de cada etapa do processo, de acordo com Martins e Laugeni
(2005) o tempo padrdo € a quantidade de tempo necesséria para produzir um trabalho, a partir
de certas condig¢des, utilizando o equipamento com a metodologia necessdria € com o

trabalhador qualificado para realizar determinada operagao.

Tabela 7 - Média do operdrio por operacao, velocidade da operacdo e TN e TP

Operagao| Descricao ™ Ritmo TN FT TP

PREPARAR

1 MASSA 24,65 | 0,85 |20,953| 1,2 |25,143

2 ESTIRAR 92,25 0,9 |83,025| 1,2 99,63

3 CORTAR 15,43 1 15,43 1,2 |18,516

4 VERIFICAR 12,6 0,95 | 11,97 1,2 (14,364
PREPARAR

5 BANDEJA 4,08 1 4,08 1,2 4,896

RECEBER

6 MASSA 3,52 0,9 3,168 1,2 |3,8016

7 RECHEAR |161,27| 0,9 |145,14| 1,2 |174,17
LEVAR AO

8 FORNO 5,85 0,9 5,265 | 1,22 |6,4233
JOGAR NO

9 FORNO 4,03 1 4,03 1,22 |4,9166

10 VERIFICAR | 50,08 | 0,75 | 37,56 | 1,22 |45,823

11 ASSAR 420,04| 0,8 |336,03| 1,22 |409,96

12 RETIRAR 7,23 0,8 5,784 | 1,22 |7,0565

PEGAR
13 EMBALAGEM | 43,65 0,6 26,19 1,2 (31,428
14 CORTAR 40,92 0,7 |28,644| 1,2 |34,373

Fonte: Autor (2018).
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Tabela 8 - Tolerancias de trabalho pessoal e ambiental

Descrigao %

Necessidades pessoais
Fadiga
Ficar em pé

Postura

Uso de forca

lluminacao

Condigdes Atmosférica
Atencdo ao trabalho
Ruido

Estresse Mental

Monotonia
Grau de Tédio
Total

O ||k OO |N|NMN|O|ON | U,

N
N

Fonte: Autor (2018).

Para encontrar o ritmo da operacdo ideal que atenda a demanda desejada é necessario
calcular o TT, dado de acordo com a Equagdo 5. O tempo disponivel da empresa sio 5,5 horas
didrias 19800 segundos, considerando que 10% desse tempo € relacionado as necessidades
pessoais do operador equivalendo a 1980 segundos e ainda um tempo de 1800 setup de
segundos resultou em um tempo disponivel de 16020 segundos para as operagcdes € a demanda
exigida é de 40 pizzas/dia, totalizando 1200 pizzas no més, o TT encontrado foi de 400,5
segundos/pizza.

Para atender a demanda exigida, o TT disponivel para cada pizza produzida é de 400,5
segundos, o ideal para o processo € que o TT assemelha-se ao tempo de ciclo de cada etapa do

processo, o grafico 1 representa o GBO apresentando as etapas de trabalho com o tempo de

ciclo.
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Griéfico 1 - GBO Tempo de ciclo anterior
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Fonte: Autor (2018).

Para analisar a capacidade de cada operacdo da producdo, foi utilizado o calculo
através da teoria das restricdes onde se dividiu a carga horaria disponivel do dia, pelo TP de
cada operacdo. E, a partir da operacdo com menor capacidade produtiva é onde serd
determinada a capacidade limite do sistema. De acordo com o tempo disponivel de 16020
segundos, serd analisado cada operag@o de acordo com a Tabela 9. Considerando que algumas
operacdo sdo realizadas pelo mesmo operador essas, foram divididas em trés postos de
trabalho representados por cada operador explorando o nivel de desempenho de cada um:
preparar (preparar, estirar, cortar e verificar), rechear (preparar bandeja, receber massa,

rechear, levar ao forno), por fim, assar (jogar, assar, retirar, pegar embalagem, cortar),

Tabela 9 - Capacidade produtiva das operagdes.

Capacidade
Operagao Descrigao TP unitdria
1,2,3,4, PREPARAR (operador 1) | 157,65 | 101,6155734
5,6,7,8 RECHEAR(operador 2) |189,29 | 84,63092833
9,10,11,12,13,14 ASSAR(operador 3) 533,56 | 30,02495782
Tempo
Disponivel 16020 -- --

Fonte: Autor (2018).
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De acordo com o cdlculo apresentado na tabela, observa-se que dois dos Operadores
tem outputs superiores ao estipulado de producdo demostrando, portanto, a ociosidade que
esses apresentam em seus postos de trabalho. Como também o excesso de atividades realizadas
pelo Operador 3, constatando que gargalo de producdo necessita de maior atengdo para que
haja o deslocamento de funciondrios de outras etapas para essa. Esse desbalanceamento da
capacidade da producdo acarreta em ndo atender a demanda exigida, surgindo insatisfagdo do
cliente e perca de mercado.

Para analisar melhor o nivel de desempenho da operacdo foi realizado o célculo de
acordo com a equacdo X de porcentagem de ociosidade, encontrando uma porcentagem de
0,3779 % ociosidade = ) tempo da ociosidade das estacdes/ n° das estagdes x tempo de ciclo

(Equacao X)

4.1.1 Analise do problema

A realizagdo da andlise do processo produtivo foi efetuada de acordo com diagndstico
dos dados coletados para estabelecer aplicacdes de melhoria no mesmo, onde foi detectado
irregularidades no setor de assar de seu processo, esses serdo apresentados no Diagrama 1 de
Ishikawa que € uma ferramenta da qualidade, que fornece as acdes detalhadas da origem do

gargalo da producdo bem como seus problemas relacionados.



Diagrama 1 - Diagrama de Ishikawa sobre o gargalo da producdo
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Medida Viétodo Pessoas

Falta de treinamento

Controle no processo

Procedimento Ociosidade

—

Dispersao

Equipamento

ultrapassado Disposicéo inadequada

EE——

Falta de manutenco

Temperatura elevada

lluminacdo inadequada
 E—

! Ambiénte
Magquinas

Materiais

Gargalo da
produgao
IASSAR

Fonte: Autor (2018).

A falta de controle dentro do processo, ocasiona diversas irregularidades no produto

final, desde o inicio da etapa até sua finalizagdo. O Quadro 2 apresenta as causas € 0s seus

efeitos, que impactam diretamente no processo do gargalo de producao.
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Quadro 2 - Quadro causas e efeitos no gargalo da producio

Causas Causas Modo de causa Efeito da causa
. . Os executores ndo realizam
Medida 1. Procedimento .. . A Atraso no processo
atividades simultaneas.
‘ Desaten¢ao dos
Método 1. Controle do processo ¢ Erro no produto
colaboradores.
Produto de ma
1. Falta de treinamento Nao possuem qualificacdes. | qualidade, atraso e
erro no pedido.
Passam muito tempo
. P Acumulo de tarefa
2. Ociosidade esperando chegar o produto
em outros setores
€m seu setor.
Pessoas
Erro no produto,
. ~ Nao possuem atencdo no |perca de matéria
3. Dispersao p § pe
trabalho. prima e tempo.
Causas Causas Modo da causa Efeito da causa
Demora para produzir, falta | Atraso no processo
Miquina 1. Equipamento ultrapassado de padronizac¢do no
produto.
1. Temperatura elevada Estresse e fadiga
Ambiente Falta de ventilacdo e
.. iluminaca Produto sem
2. lluminagdo inadequada iluminaggo adequada. o !
conformidade.
1.  Disposicdo inadequada Atraso em todo o
Materiais Falta de planejamento. | PTOCeSS0-
2. Layout

Fonte: Autor (2018)

42 PLANO DE ACAO 5W2H

A utilizacdo da ferramenta SW2H possibilitou orientar e tracar um plano de acdo,

bloqueando os efeitos do problema em questdo, solucionando e otimizando o processo de
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acordo com as situagdes demostradas pela empresa, proporcionando melhoria na sua etapa de

producio que resultou na redugdo de tempo de processamento, representada pelo Quadro 3.

Quadro 3 - Plano de acdo SW2H

EW2ZH
HOWY
WHAT ? WHY? WHERE? WHEN? WHO? HOW™?
MIUCH?
O que ? Par que ¥ Onde ? CQuandao ? Par quem ? Comao ? Quanto ?
Para os funcionarios
1.1 Realizar gjudarem em outras etapas | Processo de Encarresado Instruindo os
simultaneidade de | no processo e para reduzir | fabricac3o no Outf2018 ::ll-::l SE::IF funcionarios para aQ
stividades 8 ociosidade de slgumas | setorde assar novas atividades
gtapas.
Melhorar a2 qualidade
. 4 ! Processo de Seguindo
Controle do reduzir o tempao de espera e i Encarregado . .
. . fabricacao no 5etf2018 minuciosamente a5 1]
processo dos consumidores e evitar do setor . -
arros setor de assar etapas de instrucao
Qualificar os operarios,
aumentar 2 rentabilidade UtilizacEn da
Treinamento de da empresa, melhorar o - L
. Empresz Constantementz | Geréncia treinamento a
funcionarios desempenho da empress, sspecifico no sstor
evita erros & diminui precme
CUstos.
Plano de " ;
reconhecimento ﬁ.umentara.:m::jt!vagau das Empresa Out,/2018 Gerénciza .ﬁ.nall.sanfi:?l oe Warigvel
pela empresa funcionarios. ! funcionarios.
Troca da Reduzir o tempao de Frocesso de Comprando um
qui ;ITIEI'IT:I produgdo, melhorar o fabricacdo no Movf2018 Geréncia equipamenta mais | RS10.000,00
quip processa, reduzir custos. | setorde assar maderno
Aumentar @ melharar a
Aumants da distribuicdo dailuminacio, Adquirindo novos
) A t ivel d ) , _— tosde iluminack a—
iluminagao e aum.en fr o nive ) = Cozinha 5etf2018 Gerencia pontosde fuminag=o, RS 772,00
ventilacZo ventilagdo & reduzir a EXEUStOres
i fadiga ocasionada pelo ventilador
calor.
Melharar a disposigio dos
materizis nas etapas & . , _— Modificando a -,
Melhorar o layout . " Cozinha Outf2018 Gerencia . e Variavel
diminuir o tempo de disposicao do layout
processo.

Fonte:
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4.2.1 Realizar simultaneidade nas atividades

O Operador necessita realizar treinamentos para reduzir o tempo da atividade, com a
juncdo de atividades que podem ser realizadas simultaneamente, como também, deve ser
fundamental a integracdo de outros operadores ociosos dentro dessa etapa que necessitam
estar capacitados para executd-la. O treinamento com os funciondrios trouxe
multifuncionalidade para os mesmos, agregando valor a mao de obra por estarem aptos a

realizar quaisquer atividades dentro do processo.

4.2.2 Controle dos processos

O controle do processo € primordial para obter um produto de qualidade, um processo
controlado reduz erros, tempo e custo. Esse controle apresentado pelos Quadros 4,5 e 6 resulta
em padronizacdo dentro dos processos (preparar, rechear, cortar), parar evitar reclamagdes
dos clientes por atraso de produto, fora do padrao (queimado ou cru), estabelecido a partir da
andlise do Operador para identificar o procedimento operacional padrdo que esse deve

estabelecer.



Quadro 04 - POP preparar

P di ¢ Setor: PREPARAR Estabelecido em :
rocedimento 01/09/2018
Encarregado :
Operacional OPERADOIR Elaborado por:
RESPONSAVEL
Pesquisadora
Padrﬁo

Revisado por : Revisado em :

N¢ da revisao:

Objetivo: Realizar as atividades nesse setor de acordo com o estabelecido pela empresa.

Materiais necessarios: MASSA PRONTA, ROLO PARA ESTIRAR, RECIPIENTE COM TRIGO,
CORTADOR, BANDEJAS PARA MEDIGAO.

PASSOS DO POP

1- REALIZE O BOLEAMENTO DAS MASSAS PARA DEIXAR AS QUANTIAS JA SEPARADAS,
A MEDIDA QUE FOR ACABANDO NECESSITA IMEDIATAMENTE DE REPOSICAO

2- UTILIZE O TRIGO EM CIMA DA BANCADA PARA PODER REALIZAR A PARTE DE
ESTIRAR DO PRODUTO, ISSO EVITARA SUA DESCONFORMIDADE NA BANCADA.

3- COLOQUE AS BANDEJAS DE ACORDO COM O TAMANHO REALIZADO.
4- REALIZE O CORTE.
5- VERIFIQUE SE A MASSA ESTA NA EXPESSURA IDEAL.

6- ENTREGUE A MASSA A PROXIMA ETAPA.

CUIDADOS NECESSARIOS

1- REALIZE A LIMPEZA DA BANCADA ANTES DE PREPARAGCAO
2- LAVE CONSTANTEMENTE AS MAOS

3- NAO DEIXE NENHUM MATERIAL FALTAR EM SUA AREA (EVITANDO ATRASOS)

EM CASO DE NAO CONFORMIDADE
REALIZE A ETAPA NOVAMENTE ANTES DE PASSAR PARA A PROXIMA ETAPA

SE HOUVER ALGUM PROBLEMA, AVISE AO ENCARREGADO DA PRODUCAO
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Quadro 05 - POP rechear

P di ¢ Setor: RECHEAR Estabelecido em:
rocedimento 01/09/2018
Encarregado :
Operacional OPERADOIR Elaborado por:
RESPONSAVEL
“.& ) Pesquisadora
S\ ) ’ ", Padrﬁo - -
0 ,' Revisado por : Revisado em :

N¢ da revisao:

Objetivo: Realizar as atividades nesse setor de acordo com o estabelecido pela empresa.

Materiais necessarios: MASSA, INGREDIENTES PARAR RECHEIO, ESPATULA PARA RECHEIO

PASSOS DO POP

7- PREPARE A ESPATULA PARA RECEBER A MASSA, VERIFIQUE SE ESSA ESTA
CONFORME

8- UTILIZE OS INGREDIENTES NECESSARIOS PARA RECHEAR DE ACORDO COM O
PEDIDO.

9- DESLOQUE O PRODUTO PARA A PROXIMA ETAPA.
10- JOGUE O PRODUTO NO FORNO.

11- AVISE SE E PARA MESA OU ENTREGA.

CUIDADOS NECESSARIOS

4- REALIZE A LIMPEZA DA BANCADA ANTES DE PREPARACAO
5- LAVE CONSTANTEMENTE AS MAOS
6- NAO DEIXE NENHUM MATERIAL FALTAR EM SUA AREA (EVITANDO ATRASOS)

7- OBSERVE BEM O PEDIDO PARA NAO OCORRER ERRO NO PREPARO

EM CASO DE NAO CONFORMIDADE
REALIZE A ETAPA NOVAMENTE ANTES DE PASSAR PARA A PROXIMA ETAPA

SE HOUVER ALGUM PROBLEMA, AVISE AO ENCARREGADO DA PRODUGAO
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Quadro 06 - POP Assar

P di ; Setor:ASSAR Estabelecido em :
rocedimento Encarregado : 01/09/2018
Operacional OPERADO’R Elaborado por:
RESPONSAVEL Pesquisadora
Padrﬁo Revisado por : Revisado em :

Ne da revisao:

Objetivo: Realizar as atividades nesse setor de acordo com o estabelecido pela empresa.

Materiais necessarios: ESPATULA PARA RETIRAR, EMBALAGENS, CORTADOR, FORNO E
INGREDIENTES.

PASSOS DO POP

12- VERIFIQUE SE O FORNO ESTA EM TEMPERATURA IDEAL PARAR ASSAR ( 200-250C)
13- OBSERVE SE O PRODUTO FOI COLOCADO DE ACORDO COM O ESTABELECIDO
14- PEGUE OS MATERIAIS NECESSARIOS ( EMBALAGEM, BANDEJA, INGREDIENTES )
15- RETIRE O PRODUTO
16- COLOQUE-O DE ACORDO COM O TIPO DE CONSUMAGAO.
17- CORTE.

CUIDADOS NECESSARIOS
8- OBSERVE SE O PEDIDO E MESA OU ENTREGA
9- LAVE CONSTANTEMENTE AS MAOS
10- NAO DEIXE NENHUM MATERIAL FALTAR EM SUA AREA (EVITANDO ATRASOS)
11- OBSERVE BEM O PEDIDO PARA NAO OCORRER TROCA

EM CASO DE NAO CONFORMIDADE
NAO ENTREGUE O PRODUTO AO CONSUMIDOR
REALIZE UM NOVO PRODUTO
SE HOUVER ALGUM PROBLEMA, AVISE AO ENCARREGADO DA PRODUGAO

Fonte: Autora (2018)
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4.2.3 Treinamento de funcionarios

O Colaboradores bem treinados para suas fungdes trazem beneficios para a empresa,
além de estarem aptos para realizar suas atividades, esses se adéquam as necessidades da
empresa. Os treinamentos estdo sendo realizados constantemente com toda a equipe da
empresa, trabalhando na reciclagem dos funciondrios, em seus pontos fracos para serem
melhorados, ressaltando os pontos fortes que esses adquiriram e realizando o brainstorming
para colher idéias que possam agregar a empresa. A realizacdo desse treinamento € feita pelos
proprietarios da empresa a fim de melhorar e implementar a padronizacdo dos seus produtos e

servigos ofertados.

4.2.4 Plano de reconhecimento da empresa

Essa acdo € bastante comum em grandes organizacdes quando buscam o entusiasmo
constante do colaborador, segurando os colaboradores em potencial, esse reconhecimento
motiva o colaborador a realizar seu trabalho corretamente, aumentando constantemente sua
produtividade e confianca para estar apto a realizar sua atividade. Esse reconhecimento
ocorreu com a implementacdo do funciondrio do més, que gera uma gratificacdo de folga

extra e bonus salarial, como mostra a Ilustracao 1.
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Hustracao 1 - Plano de reconhecimento da empresa

Fonte: Autor (2018).

4.2.5 Troca de equipamento

A troca de equipamento é necessdria para reduzir o tempo de producdo, como
demonstrada no decorrer desse estudo. E nessa etapa que se encontra o gargalo de produgio,
um novo equipamento acarreta na diminui¢do do tempo padrio, reducdo de custos, aumento
da produtividade e reducio dos processos de producio. E com essa troca de equipamento que

o tempo de producdo diminuiu consideravelmente e esse estd representado na ilustragio 2.
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Iustracao 2 - Modelo do equipamento

Fonte: Internet
4.2.6 Aumento da iluminacio e ventilaciao

O aumento da iluminagcdo favoreceu uma maior padronizacdo nos produtos que
necessitavam de maior atencdo para melhorar sua qualidade final. Pontos de iluminacdo de
maior poténcia foram distribuidos na drea de maior necessidade. O aumento da ventilagio
melhorou o desempenho dos colaboradores e esse aumento ocorreu a partir da obtencdo de
maiores saidas e circulagdo de ar, adquiridos pela compra de ventilador e exaustores para

local, como representado nas Imagens 1 e 2.

Imagem 1 - Imagem Exaustores Adquiridos

Fonte: Autor (2018).
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Imagem 2 - Ventiladores Adquiridos

Fonte: Autor (2018).
4.2.7 Melhorar o Layout

A ma disposi¢do dos materiais acarretam em atraso no processo, esses devem ser
agrupados de acordo com sua finalidade para melhorar o fluxo interno e com utilizacdo de
facil acesso. Com isso, a melhora estabelecida foi realizada de acordo com o fluxo do

processo para obter um melhor desempenho de producio, representando pelo novo Layout 2.



47

Layout 2 - Empresa Layout atual

- STIRAR
@@
@@

CONTAR
=

i

Fonte: Autor (2018).

4.3 VERIFICACAO DA IMPLEMENTACAO DA PROPOSTA DO PLANO DE ACAO

Com a implementacdo da proposta do plano de acdo, foi possivel realizar uma nova
andlise dos tempos de processo e efetuar uma comparacdo com os dados reais apresentados
anteriormente. Serd apresentado na Tabela 10 o novo fator de tolerancia,onde sera calculado o

novo TP apresentado na tabela 11 e foram realizado o novo procedimento operacional, com a

reducdo de algumas atividades realizadas simultaneamente a outras.

Nova Média dos processos = Média anterior x Velocidade anterior (Equacdo X)



Tabela 10 - Reducio do fator de tolerancia

Descrigao %

Necessidades pessoais

Fadiga

Ficar em pé

Postura

Uso de forca

lluminagao

Condigdes Atmosférica

Atencdo ao trabalho
Ruido

Estresse Mental

Monotonia
Grau de Tédio
Total

O |k |k |O|O|IN|O |O|OC N |IN U,

=
w

Fonte: Autor (2018).

Tabela 11 - TM, RITMO, TN, FT E TP atual

Operagao Descrigao ™ Ritmo TN FT TP
1 PREPARAR MASSA 4,44 1 4,44 1,13 5,0172
2 ESTIRAR 42,13 1 42,13 1,13 47,6069
3 CORTAR 12,41 1 12,41 1,13 14,0233

VERIFICAR+
4 PREPARAR 8,17 1 8,17 1,13 9,2321
BANDEJA
5 RECEBER MASSA 3,52 1 3,52 1,13 3,9776
6 RECHEAR 64,89 1 64,89 1,13 73,3257
7 LEVAR AO FORNO 3,72 1 3,72 1,13 4,2036
8 JOGAR NO FORNO 4,03 1 4,03 1,13 4,5539
ASSAR+ PEGAR

9 EMBALAGEM 90 1 90 1 90
10 RETIRAR 5,41 1 5,41 1,13 6,1133
11 CORTAR 20,84 1 20,84 1,13 23,5492

Fonte: Autor (2018).



Realizando a comparacio graficamente entre o tempo de producio anterior e atual,

resulta no grafico 2.
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demostrando um melhor balanceamento das etapas de producao.

)
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Gréfico 2 - Tempo das etapas anteriores X tempo das etapas atuais
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Fonte : Autor (2018).
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Analisando as etapas de acordo com o TT anterior de 400,5, foi resultado o gréfico 3,

450
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Grafico 3 - TT anterior x Etapas atuais
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Fonte: Autor (2018).
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Em termos de produtividade demonstrado na tabela 12, com a aplicacao do plano de
acdo € possivel realizar a comparacdo da produtividade anterior relacionada a capacidade
maxima de acordo com o gargalo da producio e depois da implementagdo do plano de agdo,

tornando perceptivel o aumento da producao dentro da empresa.

Tabela 12 - Produtividade anterior x produtividade atual

DecaitEe TP anterior Capaudaqe unit. P atual Capacidade unit.
Anterior Atual
ASSAR
2 2
(operador 3) 233,56 30,0249578 119,6625 133,8765277
Capacidade
maxima diaria . 30,02495782 133,8765277
Capacidade
maxima mensal - 900,7487346 4016,295832
Tempo disponivel 16020 s,

Fonte: Autor (2018).

O desempenho da producdo foi calculado a partir do tempo disponivel dividido pelo tempo

total padrdo de uma unidade do produto acabada, representada de acordo com a tabela 13.

Tabela 13 - Produtividade diaria total anterior x atual

Anterior Atual
TP total de um
produto 880,501 281,6028
Tempo disponivel 16020 16020
Produgao didria 18,19418717 56,88863889
Producdao mensal 545,8256152 1706,659167

Fonte: Autor (2018).

O grafico GBO para o nivel de desempenho por setor de cada operador apds a proposta, ficard

de acordo com o Grafico 4.
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Grifico 4 - TT, tempo anterior das etapas x tempo atual.

600

500
400
300
200
. . =
0

1,2,3,4 5,6,7,8 9,10,11,12,13,14

TP anterior mmmm TP atual  es—TT

Fonte: Autor (2018).

Analisando o grafico 4, demonstrou que o estudo realizado atendeu a sua finalidade
reduzindo o gargalo de produg¢do, porém tornou notério a ociosidade dentro do
processamento, exigindo que em propostas futuras ocorram mudangas no cendrio atual.

A padronizacdo no processo trouxe beneficios na estabilidade da empresa por ofertar

um produto que satisfaca os clientes mantendo constante a qualidade do seu produto.
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5 CONSIDERACOES FINAIS

As empresas de pequeno porte ndo possuem uma padronizacio em seu processo, esse
estudo objetivou a importincia do conhecimento do processamento da empresa para observar
as falhas que ocorrem dentro deste, e realizar um padrdo operacional trazendo beneficios a
empresa, diminuindo custos, aumentando a satisfacdo da cliente e primordialmente
aumentando a qualidade do seus produtos e servicos.

A partir da utilizacdo da Cronoandlise e o estudo de Engenharia de Métodos, foi
possivel observar e analisar o desempenho produtivo da empresa, encontrando o gargalo para
tornar fundamental a aplica¢do do diagrama da causa e efeito (Ishikawa), para saber a origem
do problema e a partir desse realizar a aplicagdo do plano de a¢do com a ferramenta da
qualidade SW2H proporcionando uma melhoria administrativa e operacional aumentando a
eficiéncia da empresa, reduzindo o seu tempo de ciclo.

As mudangas implementadas ao longo desse estudo, trouxeram um aumento de
312,67% de produtividade, atendendo assim mais do que a demanda necessdria, sendo de
fundamental importancia que a empresa realize constantemente o aperfeicoamento do pessoal
e implementacdo da modernizagdo em seu processo.

Esse trabalho promoveu a interligacdo de conhecimentos tedricos e sua pratica aplicada
a empresa, proporcionando melhorias vidveis e eficientes, definindo o seu tempo padrao.

Como propostas para trabalhos futuros, sugere-se a implementagdo do ciclo PDCA e a
reducdo da ociosidade evidente pelo gréifico 4, esse aumento pode ser relacionado ao aumento
da demanda, visto que o novo processamento triplica a demanda anterior, diminuindo

portanto o takt time da empresa.
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Data:

Folha de Cronometragens

Observador:

Empresa:

Setor:

Operacdo/ N2 da
cronometragem

Preparar massa

Estirar

Cortar

Verificar

Prep. Bandeja

Receber Massa

Rechear

Levar ao forno

Jogar no forno

Assar

Verificar

Retirar

Peg. embalagem

Cortar




