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RESUMO

A competitividade acentuada entre as empresas do
mercado faz com que as organizagdes busquem cada
vez formas mais eficientes de aumentar a sua
produtividade e minimizar o potencial de desperdicios
dos seus recursos. Assim se torna fundamental o
conhecimento de todas as atividades que agregam ou
ndo valor ao processo e ao produto. Tem-se como uma
das formas fundamentais para a melhoria dos
processos e aumento do faturamento, a eliminagao ou
a reducdo dos desperdicios de recursos. Dessa forma,
0 atual trabalho mostra em seu objetivo sendo uma
sugestdo de proposta para melhoria do processo
produtivo de uma panificadora situada em uma cidade
da regido norte do estado do Estado do Espirito Santo.
Para tal éxito na pesquisa, foram coletados diversos
dados dos processos producdo da empresa como
producdo mensal, consumo de recursos e custos
associados a producgdo. Posteriormente, a aplicacdo
das ferramentas VSM e o Diagrama de Causa e Efeito
que propiciaram uma melhor analise do processo e
obtendo diagnostico da real e atual situacdo para a
visualizacdo e quantificacdo da mesma. Por fim, a
proposta de sugestdo para a melhoria do processo foi
realizada visando a diminui¢do do consumo de trigo,
recurso definido como de maior representatividade
durante o processo produtivo, e uma melhor eficiéncia
no processo como um todo.

ABSTRACT

The increased competitiveness among the companies
in the market causes organizations to increasingly
seek ways to increase their productivity and minimize
the potential for waste of their resources. Thereby it
becomes fundamental knowledge of all the activities
that add or not value the process and the product. One
of the fundamental ways to improve processes and
increase the revenues is the elimination or reduction
of waste of resources. In this way, the present work
shows its objective being a suggestion of proposal for
improvement of the productive process of a bakery
located in a city of the northern region of Espirito
Santo State. To achieve this success in the research,
several data were collected from the company's
production processes such as monthly production,
consumption of resources and costs associated with
production. Subsequently, the application of the VSM
tools and the Cause and Effect Diagram allowed for a
better analysis of the process and obtaining a
diagnosis of the real and current situation for the
visualization and quantification of the same. Finally,
the suggestion proposal for the improvement of the
process was carried out aiming at reducing the
consumption of wheat, a resource defined as being
more representative during the production process,

and a better efficiency in the process.
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1. INTRODUCAO

Atualmente, é grande a exigéncia do cliente por um servico de qualidade e com um preco
acessivel, portanto, isso tem sido um importante fator de gestdo e competitividade no ambiente
de mercado das organizacdes. Varias empresas tém buscado formas de se diferenciar e obter
vantagem diante da concorréncia, agregando valor aos seus produtos e processos internos para
progressivamente seja possivel elevar suas receitas e minimizar seus custos. Com isso se faz
necessario: elevar o grau de qualidade e de produtividade sem que consequentemente, haja
aumento das despesas inerentes aos processos de producédo de forma proporcional. Diante deste
cenario, existe uma dificuldade relacionada as aplicacGes das ferramentas e conceitos que
possam facilitar o alcance das vantagens nos produtos e processos em uma empresa. Assim, as
técnicas e ferramentas se apresentam bastante uteis e com resultados satisfatérios tanto em
processos quanto em produtos.

A aplicacéo e utilizacdo de tais conceitos e ferramentas de processos e da qualidade, quando
aplicados de forma correta, tem por objetivo buscar melhorias nos processos para que haja
aumento da produtividade de forma eficiente e totalmente focada nos processos e produtos de
uma organizagdo. Assim, € de suma importancia a captacdo dos dados relacionados aos
processos e analisa-los para a obtencdo de informac6es que possibilitem a tomada de decisdes
mais assertivas visando a melhoria dos processos. Nessa pesquisa, foi realizada a analise de um
dos processos de uma dada panificadora de pequeno porte onde nesta analise foram utilizadas
ferramentas da qualidade e através das analises das mesmas propdem-se identificar falhas
durante o processo produtivo.

O segmento de panificacdo apresenta grande destaque devido ao seu faturamento, de acordo
com a Associacgdo Brasileira de Industrias de Panificacdo (ABIP 2016), o indice apontado no
ano de 2016 foi de R$ 87,24 bilhdes, embora a taxa de crescimento vem apresentando quedas
conforme os anos, o direcionamento e expectativa para o setor ainda € de crescente faturamento
de forma gradual sendo notério a expansdo do faturamento durante os anos, saltando de R$
39,61 bilhdes em 2007 para R$ 87,24 bilhdes em 2016 conforme o Gréafico 1 abaixo,
evidenciando a presenca forte e a essencial importancia da atividade industrial de panificacéo
na economia brasileira.

Graéfico 1. Crescimento Faturamento em relacdo aos anos
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Fonte: Instituto Tecnoldgico de Panificacdo e Confeitaria citado por Associacdo Brasileira da
Industria de Panificacdo e Confeitaria, 2017.
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O cenério competitivo atual faz com que as empresas busquem continuamente a melhoria e a
eficiéncia dos processos de producdo uma vez que influenciam e estdo associados diretamente
no faturamento das empresas. Assim, diversas organizacdes estdo enfrentando diversas
modificagdes substanciais, (como por exemplo a forma de relacionamento entre fornecedores e
0 sistema de producéo e a influéncia desses fatores na satisfacdo do cliente final) na forma de
disponibilizar seus produtos aos seus potenciais consumidores. A tendéncia € a pratica de
aplicacdo e utilizacdo de técnicas de melhoria continua e de otimizacdo em seus processos e
produtos para aprimorar e alavancar os resultados do processo na busca da eliminagdo dos
refugos e desperdicios existentes em todo o processo (Brito & Dacol, 2008; Amorim & Rocha,
2012).

Logo, justifica-se o atual estudo, uma vez que se pode analisar, apontar e mensurar as fases do
processo que tem a propensdo de oferecer ou aqueles que ja oferecem a formacdo de
desperdicios durante o processo produtivo, evidenciando a caréncia e a dificuldade da empresa
em maximizar a utilizagdo dos seus recursos e em aumentar a eficiéncia dos seus processos em
razdo da sua matéria prima ordenando toda a utilizacdo dos recursos existentes com a real
necessidade e eficiéncia final do processo, assim se abre a oportunidade para a possibilidade de
propostas de melhorias e a minimizacgao dos efeitos que impactam negativamente o0 processo.

A empresa analisada neste projeto de pesquisa, apresenta-se com relativas dificuldades quanto
a contencdo de matérias primas utilizadas na producdo. O problema é constatado,
principalmente, durante 0 manuseio das matérias primas pelos funcionarios que se encontram
a frente do processo produtivo. Assim, observa-se nesta etapa diversas falhas na producéo
ressaltando um elevado indice de desperdicios de materiais e outros recursos durante 0 processo
produtivo, mesmo com faturamento elevado em fungéo das vendas.

Observando e analisando as variaveis que influenciam no processo produtivo sera possivel a
identificacdo e a diminuicdo das perdas e desperdicios da quantidade de Matérias Primas
utilizados na producgéo de determinado produto, consequentemente, elevando a eficiéncia do
processo para o produto pré-definido.

Portanto, tem-se como objetivo geral a avaliacdo das perdas de matérias primas nos processos
propondo melhorias com a obten¢do da minimizacdo dos possiveis desperdicios das mesmas
existentes, possibilitando entdo, a elevacdo da eficiéncia do processo de producdo de uma
empresa de pequeno porte, no setor de panificagdo. Deste podem-se destacar: elaborar
referencial tedrico acerca do tema de pesquisa; analisar e acompanhar todo processo produtivo
nos meses de Junho a Outubro do ano de 2018; aplicar o Diagrama de Ishikawa e 0 VSM nos
dados obtidos e propor melhoria no processo tendo em visa a minimizacgéo das perdas.

2. REFERENCIAL TEORICO
2.1 As Contribuicdes de Henry Ford para a Industria

Atualmente ndo ha possibilidades de separar nome de Henry Ford das linhas de montagem
movel. Ford sustentava que a sua producdo ndo deveria sofrer diversificacdes e cada trabalhador
seria responsavel pela sua Unica tarefa para que pudesse aproveitar a maior eficiéncia do
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funcionario de formas totalmente padronizadas com trabalho especializado focado apenas na
sua tarefa. (Ohno, 1997; Maximiano, 2011).

A ideologia de Ford proporciona a consideravel reducao dos custos, aumentando, também, a
qualidade dos produtos. Ao considerar neste instante apenas o sistema produtivo antigo e
artesanal, uma maquina era capaz de realizar diversas atividades simultaneamente, entretanto
com muitas revisdes e paradas de producdo, sendo necessario grande dispéndio de tempo do
trabalhador e como resultado a severa diminuic¢do da produtividade do trabalhador.

Henry Ford ao idealizar o sistema de producdo em massa traz a drastica reducéo do tempo para
preparo das maquinas, pois, nesse conceito, as maquinas realizavam somente uma tarefa e
apenas essa para a fungdo que assim estava designada. Com a pretensdo de aumentar toda a
eficiéncia do processo, Ford distribuiu suas maquinas de forma sequenciada e enfileiradas,
onde, as etapas de fabricacdo eram subsequentes e seguia para a proxima etapa do processo uma
por vez resultando no que chamamos de linhas de producéo (Liker, 2005).

Alguns pontos significativos do sistema em produgdo proposto por Ford podem ser
identificados sendo eles: Elevado grau de especializacdo do trabalhador, padronizacdo das
pecas e a separacdo das atividades de trabalho. Por outro lado, era raro ou impossivel a
identificacdo em sugestdes de melhoria continua e ndo havia qualquer responsavel pela a
iniciativa de proposta para a mesma do sistema produtivo de Ford. Consequentemente, sendo
obsoleto com o passar dos anos. Era evidente a aceleragdo da producdo e 0 menos custos
unitério devido ao alto volume produzido, porem este sistema era consideravelmente inflexivel.
Schappo (2007) afirma as condicdes de inutilidade da filosofia de producdo em massa, sendo
elas:

e Grandes niveis de estoques;

e Alto valor de capital sem uso;

e Mao-de-Obra qualificada;

e Nivel minimo de flexibilidade.

2.2 A CRIACAO DO SISTEMA TOYOTA

Também conhecido como o percursor da revolucdo industrial japonesa, Sakichi Toyoda, deu
inicio a historia da Toyota e de seu sistema de producdo. Como forte atividade da industria
japonesa, a tecelagem apresentava importante papel na economia do Japao e embasado neste
critério, Toyoda deu inicio a uma fabrica de teares com maior eficiéncia e com precos mais
acessiveis. Toyoda deu um grande passo na eficiente dos teares, cada um tinha a competéncia
de parar o andamento se caso fosse observado um fio rompido, assim, essa técnica é chamada
autonomacdo (ou apenas automacao), que viabilizava ao trabalhador desenvolver outras
atividades (Liker, 2005).

Apds realizar uma viagem para os Estados Unidos Sakichi Toyoda retornou com a pretensdo
de outorgar seu filho, Kiichiro Toyoda, a missdo de planejar e construir uma inddstria de carros
pois no futuro os automdveis seriam os produtos que estariam em destaque e por conta do
Segundo Conflito Mundial, a procura por caminhdes no Japéo estava crescente. Visto que o
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Japdo estava com grande necessidade de reconstruir o pais totalmente destruido pela guerra, os
americanos decidem apoiar a primeira fabrica a Toyota Motor Company.

Taiichi Ohno ganhou destaque ao migrar das linhas téxteis para a linha automobilistica, tendo
entdo, o total apoio de Eiji Toyoda (Na época presidente da Toyota Motor Company), em 1950
em visita as linhas de produgé&o das fabricas da Ford nos Estados Unidos, Taiichi ndo encontrou
mudancas significativas, ainda havia o padrdo de linhas de producdo em massa durante a
manufatura, inimeras maquinas em atividade gerando estoques incontaveis, ocultando diversas
falhas tanto nos produtos como nos processos, ainda, com pouca ou nenhuma automacao (Ohno,
1997).

Em 1970 com a crise do petroleo, a Toyota se coloca em um patamar acima de outras
montadoras, varias empresas foram atingidas com os seus elevados custos, de todo modo, a
Toyota consegue driblar essa situacdo e obter rendimentos com expressdes maiores do que
outros montadores (Schappo, 2007). Mas o diferencial da Toyota encontra-se na estruturacao
do préprio sistema produtivo no qual sempre iré priorizar a melhoria continua dos processos
eliminando os gastos desnecessarios, o chamado sistema de Producdo Enxuta, ou Lean
Production. (Ohno, 1997; Maximiano, 2011)

Ohno (1997) mostra que a fundamentacdo do Sistema Toyota de Producdo é a absoluta
eliminacédo do desperdicio sendo constituidos por dois pilares:

e Justintime (JIT);
e Autonomacdo (Automacéo) ou Jidoka;

A autonomacdo ou automacdo, em poucas palavras, € a delegacdo da inteligéncia e tarefas
humanas para a maquina. (Ohno, 1997).

O Just in time (JIT) é um sistema objetivo e procura atender a demanda de insumos de forma
imediata para que ndo haja desperdicios e nem possa gerar estoques (Ohno, 1997). Moreira
(2011) aponta, o JIT opera em um sistema nomeado “puxado”. A explicagdo desse conceito ndo
é de dificil compreensédo, sempre se dara inicio no cliente ou na Gltima estacdo de trabalho e
logo é considerado todo o sistema atras desse inicial. Para cada etapa de operacdo é requisitado
a estagdo que esta proxima o quanto sera e o tipo de recurso que serd utilizado para aquela etapa.
Para cada estacdo é necessario que os itens sejam requisitados, caso isso ndo ocorra os itens néo
serdo produzidos consequentemente ndo ira gerar estoques desnecessarios aumentando 0s
custos significativamente. Para producao ser puxada, utiliza-se a ferramenta indispensavel na
filosofia JIT, chamada Kanban que € capaz de ser compreendido como o lancamento de
aprovacao de producdo de itens necessarios.

O Kanban é caracterizado como uma ferramenta visual que auxilia o controle e movimentacao
de materiais entre estacdes de trabalho, a ideia é mandar sinais conforme a necessidade e
priorizacdo da estacao para que os operarios possam iniciar tarefas especificas. (Moreira, 2011).
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2.3 Os Principios do Sistema Toyota de Producéo

Segundo Liker (2005) e Shingo (1996), a Producdo Enxuta possui sete formas de perdas e ou
desperdicios:

e Superproducdo: é a perda proporcionada pela producédo, geralmente fora do tempo e/ou
acima da necessidade geralmente esta ligada ao processo de producéo;

e Tempo de espera: Dispéndio de tempo pela demora de recursos que ainda ndo estdo
disponiveis que também pode gerar em ociosidade dos operadores;

e Transporte: Transportes desnecessarios;

e Processamento: Apresentas as variaveis que possam ocasionar 0 andamento de forma
erronea de algum produto e/ou servico, geralmente ligada ao processo de produgéo.

e Estoque: Apresenta as variaveis que 0s custos dos estoques e de dificil percepcdo devido
ao alto volume dos estoques;

e Dispéndios de movimentacdo: Engloba a movimentacdo dos operados a procura de
recursos para a producdo;

e Dispéndios no projeto de produtos com falhas: Relaciona-se com a demanda de retrabalho
devido as diversas falhas no projeto e elaboracéo dos produtos.

2.4 Gestao da Qualidade

Carpinetti (2012) mostra que, a gestdo da qualidade é atualmente fator estratégico para
proporcionar uma melhoria da produtividade e da qualidade. Tal fator também é fundamental
para promover a satisfacdo dos clientes e promover um bom olhar da empresa perante a
sociedade em geral, consequentemente, elevando os padrbes da empresa para se alinha ao
mercado interno e externo.

A combinacdo de particularidades de determinado produto ou servigo quando se relacionam
com a engenharia, producdo, marketing, manutencdo podem trazer a definicéo da qualidade das
quais podem atender ou ndo as expectativas do cliente (Feigenbaum, 1994).

Crosby (1990) diz que, o Sistema pelo qual assegura que as atividades pré-determinadas possam
ocorrer como o que ja estava projetado, assim, a gestdo da qualidade se enquadra na finalidade
de prever, prevenir e controlar problemas que possam vir a ocorrer.

E notdria, a clareza da importancia da qualidade nos processos e nos produtos para o qual
atenderd o que o cliente espera promovendo a satisfacdo dos mesmos e das empresas.

2.5 Ferramentas da Qualidade

As ferramentas de qualidade sdo métodos utilizados para propor respostas aos problemas que
comprometem o desempenho das praticas de trabalho a fim de que sejam mitigados os mesmos
(Malik & Schiesari, 1998).

Além de organizar os problemas de acordo com o grau de importancia, as ferramentas
propiciam o auxilio as identificacGes das causas e problemas que afetam todo o processo
produtivo, ainda, auxiliam nas tomadas de decisdes e a¢Oes relacionadas a eliminac¢do das fontes
associadas aos mesmos, resultando na eficiéncia do processo, aumentando a qualidade e a
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produtividade (Werkema, 2006; Gadelha & Morais, 2015). Embora existam atualmente
inimeras ferramentas e métodos, destaca-se a aplica¢do do Diagrama de Ishikawa ou de Causa
e Efeito.

2.5.1 Diagrama de causa e efeito

Toledo et al. (2014) define, o Diagrama de Ishikawa sendo a ilustragcdo dos dados coletados
sobre um problema determinado que auxiliam com a identificacdo de quais sdo as
caracteristicas que necessitam ser trabalhadas a analisadas.

Geralmente, nas industrias, os problemas nascem normalmente em seis areas, denominadas
como os seis “M”: materiais, mao-de-obra, maquinas, métodos, meio ambiente e medidas,
partindo dai damos o0 nome de espinha ou ramos (Peinado & Graeml, 2007).

As variaveis que influenciam sdo destacadas em cada uma das espinhas, sempre relacionando
a causa com a espinha, assim montamos o diagrama e pode-se analisar com uma visdo sistémica
ordenada com todas as influéncias sobre uma determinada causa (Kirchner, 2009).

A identificacdo das varidveis e das possiveis interferéncias é realizada normalmente por uma
ferramenta denominada “brainstorming”, que tem por finalidade 0 maximo de geracéo de
pensamentos ou ideia de um determinado assunto ou causa sendo dentro de um periodo
estipulado. (Peinado & Graeml, 2007).

2.5.2 A Melhoria Continua

A melhoria continua define-se sendo um incessante e permanente processo de melhoramento e
aprimoramento de produtos e processos. E um processo participativo e ciclico, ou seja, procura
sempre o melhor através de avaliacfes de resultados obtidos pela averiguacdo do processo com
uma acao de melhora sobre um determinado objeto de estudo, no qual se podem sugerir novas
praticas de aperfeicoamentos tornando o dessa forma o processo em ciclo virtuoso de melhoria
(Carpinetti, 2012).

Para Peinado e Graeml (2007) A melhoria continua € fundamentada na filosofia japonesa
denominada Kaizen, que em sintese, busca de modo continuo a melhoria de todas as a¢des que
englobam uma organizacéo, tornando-as gradativamente mais eficientes e usuais, entretanto, é
necessario a criacdo de uma cultura de aperfeicoamento continua em toda as areas da empresa.
A forma mais renomada e conhecida, usual e genérica é o ciclo PDCA, pela sua simplicidade e
facilidade o modelo é adotado em inUmeras organizacfes e proporciona a facilidade na
compreensdo das acoes.

2.5.3 Folhas de Verificagdo

Para Vieira (1999) A folha de verificacdo é uma ferramenta para registro de dados onde o seu
uso visa flexibilizar a coleta de dados. Kume (1993) mostra que a necessidade de coletar dados
se faz necesséria para diagnosticar e esclarecer os fatos a serem analisados.

Para tal, é importante estabelecer toda a conexdo dos dados com o que se deseja analisar bem
como a sua objetividade. Assim os registros dos dados podem possibilitar o melhor
entendimento da realidade e uma direta interpretacdo da situacdo, desenvolvendo a diminuir
erros. Segundo Werkema (1995) uma folha de verificacdo € um formulario no qual os itens a
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serem considerados ja estdo prontos, facilitando a coleta e o registro dos dados, de forma a
auxiliar para otimizar a posterior anélise.

Para Carvalho (2012) as folhas de verificacdo sdo representacdes graficas que mensuram
processos e tarefas planejadas, tanto em andamento quanto aquelas que devem ser executadas.

Werkema (1995) define algumas direcOes para as folhas de verificacdo mais empregadas de
acordo com a sua devida aplicacao séo:

e Identificacdo e Controle de um processo produtivo;
e Pararealizar classificacoes;

e Verificar a Localizacdo de defeitos;

e |dentificagdo e mensuracdo de causas de defeitos.

A folha de Verificagdo pode ser classificada como uma das mais simples, habitual e comum
ferramenta sendo eficiente para analisar o desenvolvimento de atividades ao longo de um
processo.

2.6 Mapeamento de Fluxo de Valor - VSM

Para Womack e Jones (1998), desperdicios e perdas devem ser entendidos como falhas que
necessitam de algum tipo de correcdo. Por vezes estas falhas estdo associadas as diversas
atividades dentro de um processo produtivo, mas que nem sempre vao estar visiveis. Ainda para
0 autor, a ideia de cadeia de valor de um produto, ou seja, as etapas e atividades na fabricacéo
de um produto que possam agregam valor para o cliente é considerado desde os fornecedores
até o momento do pos-venda. Por esta razdo, apenas a aplicacdo do conceito de uma producédo
enxuta ndo é suficiente para melhorar os processos de uma empresa, tal conceito deve ser
estendido a todas as areas e etapas envolvidas no processo.

Neste sentido, inumeras ferramentas e técnicas aprimoradas estdo disponiveis para ajudar e
auxiliar na identificacdo e quantificagdo nos pontos chaves para a agregacdo de valor no
processo e posteriormente a implementacdo do conceito de producdo enxuta disseminada de
forma total no processo. O Mapeamento do Fluxo de Valor (VSM) é uma ferramenta
significativa e importante nesta quantificagéo e consiste numa visualizagdo macro dos fluxos
de materiais e informac6es necessarias no processo produtivo (Rother & Shock, 1999).

Cadioli e Perlatto (2008) deixa evidente que o fluxo de valor é trilho por onde o produto deve
seguir, isto €, processo de transformacéo da matéria em produto acabado e disponibilizado ao
cliente final. De acordo com essa afirmacao, Womack e Jones (2004), dizem que, percorrer esse
trajeto surgirdo atividades que agregardo ou nao valor ao produto e, devido a isso, todas as areas
envolvidas no processo produtivo deve possuir completo conhecimento de todas as etapas e/ou
tarefas visando a eliminacédo ou a diminuicéo das fases que ndo agregam valor ao produto.

Assim, se assume o VSM como um ferramental de grande impacto para o sistema produtivo
trazendo para as organiza¢des uma macro visdo de todas as fases do processo e possibilitando
a interacdo entre as areas de forma a flexibilizar as relaces para um melhor planejamento dos
processos direcionando 0 mesmo a eficiéncia de produtividade e minimizagdo dos custos
(Rother & Shock, 1999).
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2.7 Processos

Entende-se processo como um conjunto de atividades determinadas e que estdo organizadas
para transformar os recursos e insumos (inputs) em saidas (output) para os consumidores finais.
Causam efeitos e que também provocam o surgimento de necessidades de gerenciamento e
medicgéo da sua execucdo (Carvalho & Paladini, 2005).

Se baseiam em um sistema de producdo que é capaz de transformar matérias primas e demais
recursos em saidas (sejam elas produtos ou servicos) (Gaither & Frazier, 2002). Os processos
devem seguir um padréo de atividades muito bem planejadas para que sempre seja observada a
constancia e sequéncia desejadas durante a execucdo do mesmo, também, ndo afete a qualidade
do produto final. Para que o éxito do processo juntamente com o alcance da qualidade almejada
do produto final, o gestor de processo deve assumir a completa responsabilidade de acompanhar
0s processos produtivos desde as entradas (inputs) até as saidas (outputs) do sistema para se
avaliar toda a eficiéncia do processo. (Alvarez, 2016).

2.8 Perdas

N&o excluindo os desperdicios apontados e apresentados no topico 2.2 do presente estudo,
Bornia (1995) afirma, ha possibilidade de se encontrar outros tipos de perdas envolvendo os
recursos disponiveis, sendo estas perdas, o alto grau de desperdicio de recursos que foram gastas
ou consumidas de maneira anormal ou além do necessario. Por vezes, esse fator de perda
geralmente esta ligado a outros fatores, podemos exemplificar: Ferramentas ou equipamentos
sem regulagem; Falta de interesse no trabalho pelos colaboradores; Equipamentos ou
ferramentas defasadas; Nivel de qualidade dos materiais e/ou matérias primas; ambiente de
trabalho; dentre outros.

Ainda neste sentido, todo e qualquer recurso utilizado na producéo ou no processamento de
determinado bem (seja produto ou servi¢co) consumido acima do necessario pode ser
considerado uma perda de recursos ou de matérias primas, tal perda tem consequéncia
diretamente no custo e/ou no faturamento de determinada organizagéo (Santos, 2016).

3. METODOLOGIA

O atual trabalho mostra, em relacdo aos seus objetivos, como uma pesquisa exploratoria,
descritiva e aplicada, devido a busca por uma maior familiaridade com o cenario da empresa e
com os conhecimentos cientificos, na qual foi descrito todo o problema, em relacédo a qualidade
e as caracteristicas que foram observadas, como objetivo propor melhorias no processo de
fabricacdo de uma panificadora. Em relagdo aos métodos aplicados, caracteriza-se como um
estudo bibliografico e estudo de caso. A sustentacdo teorica sera conquistada por pesquisas de
estudos ja feitos em livros, revistas, sites e em trabalhos ja desenvolvidos por outros estudantes,
pesquisadores e partes envolvidas no ramo sobre o mesmo tema proposto por este trabalho
realizando-se uma sondagem e analises do que esta relacionado e do que ja tem fornecido, por
outros meios, sobre a proposta de pesquisa.

A pesquisa de campo evidencia uma abordagem qualitativa e quantitativa. Caracteriza-se como
qualitativa, pois busca descrever todo contexto do problema de pesquisa, com o auxilio de
observacOes e descricdes. A geracdo de dados ira propiciar as devidas avaliagdes, porém, néo
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se pode obter com precisdo e assertividades as decisbes necessarias para a avaliacdo do
problema enfatizado, abre-se assim espac¢o para as analises quantitativas.

Neste estudo, a amostra pesquisa é de posse de uma panificadora de tradicdo e historia na regido
norte do Espirito Santo de pequeno porte, localizada no municipio de Linhares e que possui
quatro filiais espalhadas pela regido norte do estado. O foco principal do trabalho esta voltado
para o seu processo de producdo devido a constatacdo do alto indice de consumo de matérias
primas em uma dessas filiais, ainda, o estudo pode ser estendido a qualquer outra panificadora
desde gque haja as mesmas premissas de processo produtivo. Os dados da producdo da empresa
foram fornecidos pelos proprietarios da empresa e ainda por meio de observacédo participante
no processo produtivo, com relatérios e histdricos das atividades empregadas do processo.

Para o processo de coleta dos dados foram feitas analises de relatdrios de quantidade de itens
produzidos, quantidade de matérias primas adquiridas e consumidas, acompanhamento
presencial dos processos, entrevistas e outros dados coletados a partir da monitoracéo e melhor
compreensdo do processo. Inicialmente, foi realizada uma pesquisa para verificar e mapear a
atual situacdo do processo produtivo na empresa em diversos pontos como: processo de
fabricacéo; gerenciamento; equipe de trabalho; satisfacdo da equipe; matérias primas utilizadas
juntamente com seus precos praticados e outras variaveis necessarias para a avaliagdo do
processo. A Pesquisa buscou a verificacdo e analises de condi¢bes de ndo conformidades em
algum ponto durante o processo de producdo especificamente do pdo francés devido a
constatacdo do alto indice de consumo de matérias primas.

Nesse sentido, para contribuir com a diminuicdo do consumo de matéria prima na producéo e
aumentar a eficiéncia do processo, foram empregadas ferramentas da qualidade separadamente
para cada caso. Assim, pode-se dar maior énfase para a aplicagdo do Diagrama de Causa e
Efeito para identificar relacbes entre fatores que afetam o processo e na ferramenta de
Mapeamento de Processos VSM que procura dar evidencia em todas as etapas do processo com
uma visdo macro, porém, ndo se exclui pequenas parcelas do processo que podem ser
significativas possibilitando aplicacdo de outras ferramentas

3.1 Objeto de Estudo

A fundacgdo da panificadora teve seu inicio no ano de 2009 como uma pequena unidade de
comercio alimenticio sem nenhum tipo de caracterizacdo especifica, com o passar dos anos
houve acréscimos na unidade surgindo a necessidade da migracdo definitiva para apenas a
atividade de panificacdo que consequentemente foi necessaria uma nova localizacdo para a
empresa, em seguida a historia se encarregou na criacdo de um nome e padrdes que se fixam
até os dias atuais. No ano de 2013, ja com trés filiais conectadas com o mercado, houve uma
grande mudanga no cotidiano da panificadora, com a aquisicdo de novos maquinarios e
equipamentos que mudaram todo o processo de fabricacdo. A principio, tal mudanca alavancou
a capacidade de producéo influenciando no processo de fabricacdo dos produtos, com isso a
panificadora promoveu a qualificacdo de todos os funcionarios envolvidos na producédo
proporcionando a oferta de novos tipos de produtos para venda diaria, principalmente na area
de pequenos lanches, com o propdsito da diversificagdo dos produtos ofertados, visando a
fidelizagdo de um maior nimero de clientes.
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Atualmente a empresa € formada por 17 funcionarios dentre padeiros, confeiteiros e auxiliares
de panificagdo e atende uma parcela significativa de clientes mensais. Embora seja uma
empresa de pequeno porte, é notdrio a for¢ca com que a empesa estabelece no mercado visto que
esta localizada em local estratégico da regido e amplamente conhecida no bairro no qual esta
inserida e se destaca pela sua excelente forma de atendimento ao cliente, variedade de produtos
e perfeito ambiente acolhedor.

4. RESULTADOS E DISCUSSAO
4.1 Descricao do Processo Produtivo

A producéo é dividida em: massas salgadas e massas doces que sdo utilizadas para a producéo
de produtos que possuam tal caracteristica, entretanto, o maior percentual dessa massa é
direcionado para a producdo de pédes. Dentre a massas salgadas que esta destinada a producéo
de pées, ainda se subdivide em dois tipos sendo: pao francés e pdo médio. Em contrapartida, a
massa doce € utilizada para diversos produtos como: cremes, pées doces, bolos, biscoitos e
diversos outros itens com a variagdo apenas na concentracdo de massa para a producdo de cada
um. A producdo dos pées se da inicialmente pelo processo da massa base dos que trata como
principio de acordo com o Figura 1 abaixo:

Figura 1. Fluxograma de processo estudado
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Fonte: Autores (2021).

A empresa ndo possui um histérico significativo quanto relacionado a producéo dos pées de sal,
o0 que foi constatado devido ao alto grau de consumo dos insumos necessarios juntamente com
a avaliacdo dos funcionarios e proprietarios, isto, ap6s a observacdo de sempre apresentar a
dificuldade em produzir a quantidade esperada para aquele dia e por vezes ser necessario a
aquisicdo de mais matérias primas além do que ja se possuli, isto €, as fabricagdes dos paes de
sal estavam saindo com custos mais elevados do que o previsto para o processo, onde este
influencia diretamente no faturamento final esperado de cada quantidade produzida.

Para inicio de todo o processo, a primeira fase é a sele¢do e a separacdo de todos os itens
necessarios. Nesta etapa ocorre a compra mensal com a entrega didria dos materiais
demandados, assim, a selecdo e a quantidade de materiais séo feitas de forma totalmente
igualitaria e conforme a propor¢do da quantidade de itens que serdo produzidos no dia. Apos
essa etapa, ocorre a pesagem dos itens para a quantidade de itens que serdo produzidos de forma
total.
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Os proximos processos, Mistura dos materiais e confeccdo da massa, descanso da massa,
Modelagem e Corte da massa

O processo de corte da massa, é realizado de forma manual com tamanhos mensurados pelos
funcionarios a frente do processo visando sempre um padrdo, aqui ndo é definido nenhum
tamanho padronizado, tudo é realizado conforme o entendimento das pessoas a frente do
processo. Foi observado o descarte dos restos de cortes que ndo foram uteis e que ainda estéo
em bom estado para a utilizacdo e ndo retornam ao processo produtivo, caracterizando um
desperdicio de produto semiacabado e futuramente desperdicio de produto acabado impactando
na receita e nos custos da empresa.

O processo de coccdo acontece em fornos que séo intermitentes até trés vezes ao dia sendo
relativo a quantidade de itens produzidos no dia, sendo necessario a utilizacao de gas encanado
para o0 aquecimento dos mesmos.

4.2 Apresentacdo e Analise dos Dados

A realizagdo da coleta de dados teve como objetivo identificar e mensurar como ocorre 0
consumo do trigo utilizado no processo produtivo, a sua aquisic¢ao e o seu devido consumo. O
conhecimento de tais dados na empresa analisada pode proporcionar uma visao sistémica de
toda a execucdo da fabricacdo dos itens. Neste sentido, foi necessario a divisdo dos dados em
periodos quinzenais para a flexibilidade da analise dos dados, esta divisao foi realizada apenas
para os periodos dos meses de maio a outubro, periodo em que o processo foi monitorado, e se
restringindo h& apenas estes meses.

Os dados coletados foram obtidos através de pesquisa dos historicos de consumo e aquisicao
bem como a sua aplicacdo do processo de producdo. Ao analisar tais dados é evidente a
ineficiéncia na utilizacdo da matéria-prima para a producéao de determinada quantidade de itens
esperada. Os dados foram tratados nos Softwares Microsoft Excel e no Minitab onde foi
realizado as aplicacbes necessarias para as devidas analises e a utilizacdo as ferramentas
propostas nesta pesquisa. Da mesma forma o Software Microsoft Visio foi de grande
importancia para o desenvolvimento da aplicacdo das ferramentas Diagrama de Ishikawa e o
Mapeamento do Fluxo de Valor VSM.

4.3 Anélise dos Desperdicios de Matérias-Primas

Para atingir a quantidade ideal ou esperada no processo, deve ser observado sempre as relagdes
entre 0s recursos disponiveis e 0s parametros de producdo empregados pois todos possuem
direta correlacdo e interferéncia no processo. Logo, os recursos disponiveis devem ser
amplamente observados e acompanhados com a visao de controlar ou eliminar todo e quaisquer
que sejam as razdes e/ou fontes de desperdicio.

Considerando realizar apenas a analise do processo produtivo do pédo francés visto que ha o
maior indice de vendas, a primeira etapa a ser feita é a identificacdo das matérias primas que
sdo de maior importancia dentro da producdo dos mesmos e apos realizar a verificacdo da
possibilidade tedrica dos desperdicios existentes durante a producdo, para tal verificacdo foi
oferecido pelos proprietarios os dados particulares as compras e a aplicacao das mesmas durante
0 periodo observado, tais dados foram utilizados juntamente com 0 monitoramento do processo.
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A principio tem-se como principal matéria-prima para producéo a farinha de trigo, sendo esta
a matriz para a mistura de outros ingredientes até a formacao da massa. Abaixo (Tabela 1)) esta
a relacdo dos itens necessarios para a producdo de apenas uma unidade de pdo, deve ser
considerado que esta sendo apresentado as médias dos valores dados, visto que a unidade néo
apresenta valores constantes.

Tabela 2. Representatividade dos Ingredientes

Ingrediente Percentual (%0) Para um Pao de 45¢
Farinha de Trigo 68% 30,6
Agua 27% 12,15
Sal 1% 0,495
Fermento Bioldgico 1% 0,495
Gordura 2% 0,9
Melhorador de Farinha 1% 0,225

Fonte: Adaptado da empresa pesquisada, 2018.

A tabela 1 apresenta que a maior participagdo na composicdo de um péo e formada pelo trigo
com um percentual de 68% em sua fabricacdo. Para descobrir a representatividade do custo do
trigo em relagcdo aos demais itens os dados coletados em relagcdo aos custos dos itens se
apresentam na Tabela 2 a seguir.

Tabela 3. Custos dos Ingredientes
Custos dos Ingrediente

Farinha de Trigo 50kg R$ 145,95
Sal 10kg R$ 72,00
Fermento Biolégico 15kg R$ 32,25
Gordura 10kg R$ 46,25
Melhorador de Farinha 10kg R$ 31,25

Fonte: Adaptado da empresa pesquisada, 2018.

Observa-se pela tabela 2 os custos de acordo com a quantidade de matéria prima adquirida, na
tabela mostra-se que o trigo apresenta a maior representatividade se comparado aos demais
itens, logo, este sera o item principal desta analise.

Embora grandes variabilidades no processo da producdo do Péo Francés foram demonstradas,
a producdo da massa doce ndo sofre grandes perdas de insumos no processo de producdo sendo
necessario apenas ocasional e/ou pontuais aquisi¢fes de novos insumos de producéo, contudo,
sem grande necessidade de compra de altas quantidades e em curtos espacos de tempo. Neste
sentido, destinou-se analisar as circunstancias e intervir apenas no processo de producao da
massa salgada.

4.3.1 Causas ldentificadas para o Desperdicio de Matéria Prima

Ao ser aplicado o Diagrama de Ishikawa, se nota as causas que podem estar causando o alto
indice de desperdicio de trigo durante o processo. Assim, abaixo esta evidenciado na Figura 2,
o Diagrama quando aplicado juntamente com a observacgéo de todo o processo de producéo
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Figura 2. Diagrama de Ishikawa
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Fonte: Autores (2021).

De posse dessas informacdes, pode-se verificar de uma forma sistémica as possiveis causas dos
desperdicios. Porem, apenas a aplicacao e analise dessa ferramenta néo é suficiente para a total
visdo dos detalhes do processo, sendo necessario a verificacdo dos dados de consumo e de
producdo juntamente com a atencdo presencial de todo processo.

Pode ser observado inimeras causas que tem como consequéncia o efeito gerado, entretanto,
sera trabalhado apenas as causas relacionadas as matérias primas visto que de acordo com a
Tabela 2 a maior representatividade dos custos esta na matéria prima. N&o se descarta que, para
um melhor aprofundamento e a obtencdo de melhores resultados, a analise e a atuacdo nas
demais causas se faz necessaria.

Ainda, considera-se a existéncia dos custos fixos que aumentam significativamente os custos e
despesas no processo como por exemplo, custos de mdo de obra e custos com alugueis,
destinando-se a analise apenas para a variavel de matéria prima.

4.3.2 Andlise do Mapeamento Fluxo de Valor do Estado Atual

Ao ser aplicado o Mapeamento Fluxo de Valor, pode ser verificado e observado de forma macro
0 mapeamento e 0o comportamento de seus recursos durante o processo. Assim, abaixo esta
evidenciado VSM quando aplicado juntamente com a observacdo de todo o processo de
producao.
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Figura 3. Mapeamento do Fluxo de Valor do Estado Atual
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Fonte: Autores (2021).

A Figura 3 acima nos evidencia o estado atual que o processo se encontra e pela mesma esta
sendo observado que alguns pontos estdo com gastos demasiados sendo especificamente as
etapas de corte que parcela dos itens pré-fabricados sdo descartados nesta etapa ndo retornando
ao processo e na etapa de Separagdo dos materiais onde a quantidade que esta entrando do
estoque ndo esta sendo a mesma que esta saindo. As ReutilizagBes dos itens da etapa de corte
podem propiciar significativa evolugdo na quantidade produzida e/ou na reducdo dos custos.
Em cada etapa do fluxo de valor espera-se um resultado minimo para que a proxima etapa siga
0 processo.

E importante ressaltar que no atual processo 0s operados ndo seguem para a proxima etapa antes
da atual ser realizada por completo, o que deixa o material pré-fabricado ocioso em certas etapas
do processo proporcionando por consequéncia a elevacdo do tempo de fabricacdo do produto.
Tal ociosidade também pode gerar perda deste material pré-fabricados visto que este é formado
por matérias primas pereciveis e de facil degradagdo caso isso ocorra, acarretard em atrasos
para as etapas do processo subsequentes podendo gerar aumento do custo.

Da mesma forma, é importante observar a participacéo ativa de todos os funcionarios em todas
as etapas do processo sem que haja o adiantamento de qualquer etapa posterior durante o
processo. Em cada etapa ha pelo menos oito funcionarios presentes no processo sendo 0s
mesmos das etapas anteriores sendo, quatro padeiros e quatro auxiliares de panificacdo. O
processo ainda mostra que ndo ha a influéncia direta dos proprietarios no processo, logo, ndo
h& um devido acompanhamento das etapas do processo. Este acompanhamento sé é realizado
no estoque; na etapa de mistura das matérias primas e na disposi¢do final do produto, dessa
forma, ndo se apresenta um controle efetivo sobre o processo produtivo o que pode ocasionar
severas perdas de matéria prima.
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4.3.3 Andlise da Producédo e Consumo

Para o entendimento do consumo da matéria prima de acordo com a producdo, foi necessario o
mapeamento dos itens produzidos diariamente, tal observacdo assim realizada através de
documentos ja registrados em posse dos proprietarios, em outro momento, 0 acompanhamento
do processo presencialmente pode facilitar o entendimento dos dados observados.

A Tabela 3 a seguir apresenta as quantidades produzidas no més e no dia registrado, mostrando
a coleta de dados registrada nos meses de maio a outubro, dessa forma a construcéo da base de
dados ainda esta em processo e se apresenta de forma parcial. Os dados fornecidos pela empresa
foram tabelados juntamente com a anélise do processo presencialmente, observa-se que os itens
produzidos e ndo vendidos em determinado dia eram somados aos itens produzidos do proximo
dia, 0 que causava desencontro entre os dados obtidos, porém, ao ser utilizado o Software
Minitab é verificado que os dados seguiam uma distribuicdo normal. Dessa forma, se obteve a
média de producdo diaria de acordo com a quantidade de trigo adquirida diariamente e a sua
respectiva venda para a melhor analise e conclusdes necessarias.

Tabela 4. Producédo e Consumo de trigo (continua)

Soma Compras (KG)
o Quantidade Comprada | Quantidade Consumida | Quantidade Produzida
Meés
(kg) (kg) (kg)

Maio 1° Quinzena 5350 4216,0 4170,9
2° Quinzena 5795 4617,0 4570,8
1° Quinzena 5405 4116,0 4074,8

Junho .
2° Quinzena 5480 4121,0 4079,8
Julho 1° Quinzena 5410 4207,0 4164,9
2° Quinzena 5745 4514,0 4468,9
1° Quinzena 5335 4188,0 4031,6

Agosto .
2° Quinzena 5795 4699,0 4283,7
1° Quinzena 5450 4404,0 4266,5

Setembro .
2° Quinzena 5390 4621,0 4476,6
1° Quinzena 5250 4504,0 41415

Outubro .
2° Quinzena 5600 4935,0 44947

Fonte: Adaptado da empresa pesquisada, 2018.

4.3.4 Andlise dos custos do trigo

A Tabela 4 a seguir mostra os custos de aquisi¢do do trigo. A mesma é dividida de forma que
0s custos de cada més sejam contabilizados e dispostos na forma mensal.

Tabela 5. AquisicOes de Trigo ao Més
Compra total de Trigo

Més Soma compras (kg) Precos (R$) Total (preco/kg)
Maio 11145 R$ 145,95 R$ 32.532,26
Junho 10885 R$ 145,95 R$ 31.773,32
Julho 11155 R$ 145,95 R$ 32.561,45
Agosto 11130 R$ 145,95 R$ 32.488,47
Setembro 10840 R$ 145,95 R$ 31.641,96
Outubro 10850 R$ 145,95 R$ 31.671,15
Total 66005 R$ 145,95 R$ 192.668,60
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Na Tabela 4 mostra-se a analise realizada no periodo de maio a outubro e visualiza-se o alto
indice de custos para o trigo, item predominante na fabricagdo dos produtos. Neste sentido, ndo
sera considerado outros fatores que podem aumentar o custo de producdo, a analise detém-se
apenas no custo bruto de aquisi¢do do trigo.

4.3.5 Utilizacdo da Folha de Verificacéo

Para obter resultados mais precisos acerca do consumo de matéria prima no processo, foi
considerado e ja mencionado no item 4.3.1 desta pesquisa, o direcionamento da causa que esta
sendo analisada. Assim, a aplicacéo da folha de verificacdo pode mostrar a atual realidade do
processo relacionada a entrada e saida do trigo em cada etapa do processo. As tabelas a seguir
mostram o modelo preenchido da aplicacdo da folha de verificacdo nas devidas etapas
analisadas. Para melhor flexibilidade, o més foi dividido em quinzenas, entretanto, a segunda
possui um dia a mais devido a quantidade de dias que més.

Tabela 6. Folha de Verificacdo Primeira Quinzena Outubro.
FOLHA DE VERIFICACAO - CHECK LIST

Localizacdo: Producao Turno:
Data Situagéo Entrada Inicial | Separacgdo e Pesagem | Mistura e confec¢ao Corte da
(kg) (kg) da massa (kg) Massa (kg)
011072018 | EOE02 oo o1 208 55
02/10/2018 Eg;gga 332 3?2 ZSS ggg
03/10/2018 | FOe02 2o P o1 39
0411072018 | FOTe02 o o 207 S
05/10/2018 Eg;gga ggg §2§ 583 ggi
06/10/2018 Egggga ggg 522 4212;1:, ‘3‘3
07/10/2018 Esnggga ggg 322 ng‘ ‘3%8
08/10/2018 Eg;fgga gg 251,97, iig jgg
0911072018 | FOTe02 o o pd a2
10/10/2018 | L0 o o s a7
aoms | S | 3 . s
1211012018 | L1 oo oo o =
131102018 | FOdR o o 470 29
141202018 | EDrecR o o e 75
15/10/2018 | Lr0 S o pro 20
332 332
16/10/2018 | A0 332 327 s oo
17/10/2018 Eg;gga 282 f{g‘j 32?7
1
18/10/2018 | o0 i o e
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o S | 30| = | =
20/10/2018 Esnggga 212 iég 22? jcz)I
289 289
21/10/2018 Eg:gga 280 280 Zgg ggg
227102018 | LR - o %0 =
23/10/2018 Esnzzga 232 28? ii; gég
247102018 | e > 2% o 268
2 2
25/10/2018 Esr‘;gga 232 223 §§§ 222
26/10/2018 | LT 206 267 %0 56
27/10/2018 Eg:gga 282 382 §§§ 33;272
28/10/2018 Esn;?jga g;g §§§ jég jgg
20/10/2018 | L0 2o o o 205
30/10/2018 | Cntrada 210 o o or.
Saida 310 300 423 3914
1 1
31102018 | LR o o 0 w061

Fonte: Autores (2021).

Ao ser aplicado a Folha de Verificacdo, pode ser observado cada etapa do processo de forma
distinta e pode ser observado o consumo dos recursos de acordo com as suas entradas em cada
etapa. Dessa forma, pode-se mapear de forma mais precisa as entradas e saidas de cada etapa,
mensurado e identificado as perdas relacionadas a cada parte do processo de acordo com as
suas devidas saidas. Nesta andlise, somente foi verificada as etapas de transformacdo dos
recursos sendo elas: Separacdo e Pesagem, Mistura e Confeccdo da Massa, Modelagem da
Massa e Corte da Massa.

Devido a falta da disponibilidade de tempo para a pesquisa, a ferramenta foi aplicada ao més
de outubro, no desenvolvimento da pesquisa a necessidade da aplicacdo da folha de verificacéo
SO se apresentou nesta etapa, assim, se restringe apenas ao més de outubro de 2018 esta devida
analise da ferramenta. Apos a aplicacédo foi identificado as perdas de acordo com as Tabelas 7
e 8 a sequir

Tabela 7. Folha de Verificacdo Resultado Primeira Quinzena Outubro
Perdas Primeira Quinzena Outubro

Dia E_n_trada Separacédo e Pesagem | Mistura e confeccdo da massa | Corte da Massa
Inicial (kg) (kg) (kg) (kg)
01/10/2018 - 8 - 32
02/10/2018 - 13 - 28
03/10/2018 - 9 - 35
04/10/2018 - 15 - 27
05/10/2018 - 13 - 33
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06/10/2018 - 8 - 26
07/10/2018 - 18 - 29
08/10/2018 - 16 - 31
09/10/2018 - 7 - 25
10/10/2018 - 14 - 28
11/10/2018 - 7 - 26
12/10/2018 - 6 - 31
13/10/2018 - 8 - 28
14/10/2018 - 4 - 35
15/10/2018 - 6 - 28
16/10/2018 - 5 - 25,1
17/10/2018 - 8 - 26,3
18/10/2018 - 8 - 26,7
19/10/2018 - 8 - 28
20/10/2018 - 8 - 26
21/10/2018 - 9 - 32
22/10/2018 - 9 - 32
23/10/2018 - 8 - 31
24/10/2018 - 6 - 32
25/10/2018 - 7 - 29
26/10/2018 - 10 - 34
27/10/2018 - 5 - 31,8
28/10/2018 - 8 - 27
29/10/2018 - 17 - 26
30/10/2018 - 10 - 31,6
31/10/2018 - 6 - 33,9
Total Perdas
(Kg) 132 0 472

Fonte: Autores (2021).

A Tabela 9 mostram as perdas totais identificadas nos processos de Separacao e no Processo de
corte. As perdas em cada etapa no processo irdo fornecer o quantitativo dos custos envolvidos,
porém, serdo contabilizados de forma geral na estimativa final.

E importante ressaltar que a perda no processo de corte é caracterizada como perda de material
pré-fabricado dessa forma para ser encontrado a quantidade de trigo em cada dado registrado
se faz necessario a observacdo da tabela 1 que mostra a participacdo em percentual do trigo.
Dessa forma para 0 més de outubro, no qual se apresentou necessario a aplicacdo desta
ferramenta, tem-se a tabela a seguir com a devida mensuracdo e identificacdo total dos
desperdicios para este més.

Tabela 8. Resultado de Perdas Outubro

Perdas Outubro (kg)
Perda Separacdo e Pesagem (kg) | Corte da Massa (kg)
Material 284 914
Total Trigo 1198

Fonte: Autores (2021).
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4.3.5.1 Resultados dos dados obtidos

Na tabela abaixo é evidenciado os resultados observados relacionados a compra de trigo para a
producdo durante o periodo de anélise producéo, verificando as perdas de cada més de acordo
com as respectivas entradas.

Tabela 9. Compra Total de Trigo (Kg)

Compra Mensal Total (Kg)

Maio 11145
Junho 10885
Julho 11155
Agosto 11130

Setembro 10840
Outubro 10850

Fonte: Autores (2021).
Ainda, é importante compreender o consumo total relacionado a entrada de trigo no processo
para isso a tabela a seguir nos fornece esses dados mostrados na Tabela 11

Tabela 10. Consumo Total de Trigo
Consumo Mensal Total (Kg)

Maio 8833
Junho 8237
Julho 8721
Agosto 8887
Setembro 9025
Outubro 9439

Fonte: Autores (2021).
Ainda, a entrada do trigo foi identificada as perdas no processo de forma clara na Tabela 12

Tabela 11. Perda Total Processo de Corte (continua)
Perda Mensal Total (Kg)

Maio 1371,56
Junho 1538,84
Julho 1447,72
Agosto 1339,6
Setembro 1102,2
Outubro 1198,0

Fonte: Autores (2021).
Para ser mensurado e entendido, o custo dessas perdas a Tabela 13 mostra a clareza do indice
de desperdicios.

Tabela 12. Custo das Perdas Processo Corte
Custos de Perdas

Maio R$ 4.003,58
Junho R$ 4.491,87
Julho R$ 4.225,89
Agosto R$ 3.910,29
Setembro R$ 3.217,32
Outubro R$ 3.497,25

Fonte: Autores (2021).
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A tabela acima mostra somete o indice de custo de perda para a perda de material pré-fabricado
ja identificado. Porém, a pesquisa pode direcionar a identificacdo de mais perdas no processo
produtivo, entretanto, por falta de disponibilidade de tempo, ndo sera possivel a localizacdo das
fontes de perdas dentro do processo, por outro lado sera possivel a proposta de monitoramento
para futuramente a possivel identificacdo e mensuracdo dos custos dessas perdas nédo
identificadas.

4.3.5.2 Estimativa de Receita perdida com as perdas de material

Para mostra uma pequena estimativa do quanto a empresa deixou de faturar devido as perdas,
a Tabela 14 abaixo deixa evidente

Tabela 14. Faturamento Perdido

Perda Mensal Total (kg) Peso médio péo francés (kg) Preco (un) Total
Maio 1371, 56 0,045 R$ 0,40 R$ 12.069,73
Junho 1538,84 0,045 R$ 0,40 R$ 13.541,79
Julho 1447,72 0,045 R$ 0,40 R$ 12.739,94
Agosto 1339,6 0,045 R$ 0,40 R$ 11.788,48
Setembro 1102,2 0,045 R$ 0,40 R$ 9.699,36
Outubro 1198,1 0,045 R$ 0,40 R$ 10.543,28
Total 7998,02 0,045 R$ 0,40 R$ 70.382,58

Fonte: Autores (2021).

A Tabela 14 mostra a receita que a empresa poderia ter faturado caso houvesse aproveitado as
devidas perdas de matérias primas. Durante o periodo analisado as perdas observadas foram de
grande impacto na receita da empresa totalizando uma perda de receita de vendas de R$
70.382,58 no periodo de maio a outubro. Para a tentativa de minimizar essas perdas sera
proposto a empresa algumas alteragdes em seu processo produtivo e na forma de melhorar o
aproveitamento das matérias primas desperdi¢cadas. Fica claro que o alto impacto na receita
levanta a grande preocupacao dos proprietarios da empresa, visto que, conforme o item 4.3.1
deste presente estudo, apenas foi evidenciado as perdas de matérias primas no processo, caso
este item tenha sido abrangente e englobado mais variaveis é possivel que estas perdas poderiam
causar mais impactos na receita final. Ainda, é valido ressaltar que esta receita é referente ao
produto carro chefe da empresa e se considerarmos 0s custos de perdas esse prejuizo deve ser
consideravelmente maior.

4.4 Propostas para a Melhoria do Processo e Reducao dos Custos Visando o Aumento da
Receita

Com base nos dados levantados e nos resultados das andlises realizadas, constata-se que se faz
necessario intervengdo no processo. Desta forma pode-se propor a¢des para enfrentar as devidas
perdas que causam prejuizos e perca de receita. Inicialmente se faz necessario observar o
Mapeamento do Fluxo de Valor Atual conforme a figura 2 no topico 4.3.2 deste presente estudo.
Neste é notado que ha etapas do processo que € grande o descarte de material pré-fabricados e
que causa significativo custos para a empresa. Esses descartes promovem que as etapas
subsequentes do processo ndo recebem a devida quantidade de entrada na mesma.

Ainda € importante mostrar que no atual processo 0s operados ndo seguem para a proxima etapa
antes da atual ser realizada por completo o que caracteriza ociosidade de alguns trabalhadores
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e aumento no tempo de producdo. Tal ociosidade tem a propensdo de acarretar perdas no
processo, visto que, a matéria prima pré-fabricada tem caracteristica perecivel.

Ainda, é importante observar a participacdo ativa de todos os funcionarios em todas as etapas
do processo considerando que em cada etapa ha pelo menos oito funcionarios presentes e que
ainda ha presenca de ociosidade no processo.

Outro problema enfrentado na empresa se apresenta na falha de comunicacdo entre os
responsaveis por todo o processo (0s proprios proprietarios) e pelo estoque (envolvendo a
quantidade de matérias primas disponiveis), esta falha de comunicagéo pode ser custosa durante
a realizacdo do processo visto que esta também pode significar a eficiéncia e controle do
processo. Por vezes a falta de comunicacgdo permite a autonomia ao trabalhador podendo elevar
0 custo de matéria prima. Ainda ao analisar a figura 2, nota-se que os descartes no processo de
corte tem sido fator de custos elevados e perda de receita.

Para o processo atual de acordo com o VSM mostrado na Figura 3, pode ser feito as alteragdes
conforme a Figura 4 a seguir que mostra uma proposta de um estado futuro para o processo
produtivo da empresa.

Figura 4. Mapeamento do Fluxo de Valor do Estado Modificado

CONTROI Compra Diania Média 5 Paes/ M himeaa |
Contrato de Entrega P o — - CLIENTES
Entrega Diaria 350Kg e GERENCIA essoa-Tecsssidace Diria

FORNECEDOR

I —_——

l - 3 MISTURA

> ‘ P+ MISTURA DAS MATERIAS PRIMAS PARA A |
| . | CONFECGAO DA MASSA
: \ P —_— |
| ESTOQUE [ SEPARACAODOSITENS | [ RMENTACRO
-:*:’ DESCANGO DA MASSA PARA CORTE |

PESAGEM I

Descartes de [ comeoamess  o1J | ENEORNAMENTO ‘ ESTOCAGEM
T 1 Miatarthl fok CORTE DOS PRODUTOS PARA
umos: )
Tempo de Ciclo: 2,7 kg/m Febricado coccho COCCAO -:* >
Disponibilidade: 100% 5
- |

%
DISPOSICAO FINAL

Operadores: 4 l ————
Turnos: 1 Turnos: 1
Tempo de Ciclo: 6,4 kg/m Tempo de Ciclo: 45m
Disponibilidade: 100% Disponibilidade: 100%
Operadores:4 Operadores: -

Fonte: Autores (2021).
5. CONSIDERACOES FINAIS

Atualmente a forte concorréncia existente entre as empresas dos mais diversos seguimentos
gera a necessidade de gestores envolvidos na producdo buscar formas e meios para o aumento
da produtividade consequentemente tornando a empresa mais competitiva nas suas atividades
de forma que esta busca ndo se torna um diferencial e sim uma maneira ciclica para que seja
alcancado a exceléncia operacional de sobrevivéncia das organizacdes. Assim, 0 gerenciamento
de processos e recursos tornou-se algo vital dentro das organiza¢Ges quando se nota a
necessidade de diminuir ou erradicar os prejuizos e custos envolvidos nos mesmos.
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Neste sentido, observa-se que o0 objetivo do trabalho de pesquisa foi alcangado, identificando
as perdas juntamente com as suas devidas causas, ndo se limitando a isto, a pesquisa ainda
contribuiu para que tais perdas fossem elencadas de acordo com as atividades inerentes ao
processo quantificando e tratando cada perda de acordo com a necessidade para a devida etapa
visando a reducdo dos prejuizos sejam estes de recursos ou de capital financeiro o que
consequentemente pode favorecer a tomada de decisédo da empresa em relagcdo ao processo.
Essas devidas observacGes durante a pesquisa realizada juntamente com a correta tomada de
decisdo dos proprietarios podem trazer para a empresa um aumento significativo na
competitividade e na reducdo dos prejuizos recorrentes se evitando riscos futuros para a
organizacéo.

Ainda, pode ser estimado que o profundo acompanhamento futuro do processo juntamente com
as quantificacBes corretas das varidveis envolventes visando quantificar também os custos e
prejuizos de outras etapas do mesmo, pode servir como base para o desenvolvimento e
implantacdo de outras formas de melhorias durante o processo de fabricagdo, entretanto néo se
aplicando e se limitando para somente esta organizacdo, mas também para futuras pesquisas no
campo da Engenharia de Producéo. Neste sentido, algumas ferramentas podem contribuir para
a difuséo e preciséo dos resultados podendo ser elencada as Cartas de Controle de processo,
uma vez que esta esta propensa a fornecer dados de acompanhamento de processo de forma
mais rapida e precisa o que pode ser fundamental para a mensuracdo de como esta ocorrendo o
processo.

A metodologia utilizada nesta pesquisa ndo € de complexo entendimento e pode ser difundida
em diversas organizacgdes independente do porte em que estas vierem a ter, com isso, pode ser
gerado resultados precisos e importantes. Para a organizacdo a pesquisa pode mostrar,
quantificar e analisar os indices de consumo, as perdas e 0S prejuizos em que esta estava
sofrendo devido a falta de acompanhamento do processo. Ao trazer estas analises para a
realidade da empresa foi notado que era necessaria a intermediacdo imediata das fontes de
desperdicios e pode ser proposto melhorias nos processos conforme se observa no topico de
avaliacdo de resultados desta devida pesquisa, entretanto, ainda que a pesquisa pode contribuir
com alguma proposta, a implantacdo ou a alteragdo de algum ponto no processo da empresa
estd inteiramente em responsabilidade dos proprietarios, assim, ndo pode ser observado os
resultados colhidos desta metodologia embora acredita-se sendo os melhores possiveis.

Por fim, a pesquisa proposta e realizada teve como base o conhecimento, quantificagdo e analise
das etapas de um devido processo de producdo do Pdo de Sal apresentando os fatores que
estavam influenciando nos gastos demasiados do processo. E compreensivel que os
desperdicios inerentes ao processo estejam presentes no cotidiano de producdo de uma
organizacgdo, mas, conhece-los, mensura-los e analisa-los € de responsabilidade das pessoas a
frente da producéo, neste sentido, a pesquisa pode trazer a vivencia e experiéncia de uma real
situacdo onde a presenca de um Engenheiro de Producdo foi fundamental para a identificagcéo
de tais fatores sendo este uma peca ideal para a reducao dos custos do processo com a aplicacéo
de conhecimentos teoricos e praticos que foram adquiridos durante um longo periodo, desta
forma, a pesquisa pdde também contribuir para a formac&o de profissionais da &rea de producé&o.
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