XI1 SIMPOSIO DE ENGENHARIA DE PRODUCAO

“A contribuicdo da Engenharia de Producéo para alcance dos Objetivos de Desenvolvimento Sustentavel da ONU.”
Rio de Janeiro, Rio de Janeiro, Brasil — 22 a 24 de Maio de 2024.

ANALISE DA BAIXA PRODUTIVIDADE E DO ALTO CUSTO DE PRODUCAO NO
SETOR DE EMBALAGEM DE UMA INDUSTRIA ALIMENTICIA

Resumo

Esta pesquisa que foi iniciada em dezembro de 2022 tem como tema o “setor de embalagem de
uma fabrica de paes” e teve como objetivo analisar as causas da baixa produtividade numa
empresa alimenticia. O estudo se baseou em analise de dados no periodo de Dezembro de 2022
a Janeiro de 2023, aplicacdo das ferramentas da qualidade e implantacdo de melhorias. As
analises mostraram que o setor tinha diversos fatores que afetavam na produtividade. As
principais acGes foram a reformulacdo das equipes e a reutilizagdo dos maquinarios
disponibilizados pela empresa. Com a aplicacdo das acdes de melhoria foi possivel aumentar a
produtividade em aproximadamente 30%, reduzir os custos em aproximadamente R$43.000,00

por anor e realizar padronizacao do processo.
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1 Introdugéo

A busca incessante das empresas por melhoria nos seus processos acarreta uma série de fatores
gue sdo responsaveis por nortear os pilares de uma industria e gerir 0s processos de uma fabrica.
Para encarar a disputa competitiva, a maioria das empresas deve reestruturar seus processos
(sejam eles administrativos, técnicos ou processos de suporte), e encontrar uma forma de torna-
los mais integrados. Em uma fabrica alimenticia hd uma etapa essencial para que o produto seja
finalizado com qualidade dentro dos parametros desejados, que é o setor de embalagem. O
processo de embalagem da fabrica de pées € o Ultimo estagio aonde o pdo ainda se encontra em
contato com o ambiente, se tornando uma etapa extremamente importante. Esta etapa consiste
em pegar os pées que sairam dos fornos e estdo numa area de resfriamento, esse é o pontapé
inicial do processo que € finalizado quando os pées ja saem embalados, selados e datados para
0 setor da expedicdo e sdo arrumados em galeias.

Dentro desse processo encontram-se problemas que afetam diretamente na receita da empresa
e na producéo final do produto. A baixa produtividade do setor e o alto custo de producédo sao
devidos a vasta quantidade de operadores, que por muitas vezes ficam ociosos durante o

procedimento e, a auséncia de padronizacdo que faz com que mesmo havendo muitos
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operadores, o ritmo de producdo seja lento e com falhas. Esse setor é subdividido em duas linhas
produtivas, que sdo: a linha que embala os paes “normais” que € o nome utilizado para distinguir
os tipos de paes de hot-dog e hamburguer e a linha que embala os pdes de forma, que séo
fracionados em forma tradicional, leite, integral e extra. Ambas as linhas que apesar de
independentes comecam (setor de resfriamento) e terminam (mesa giratoria na expedi¢éo) no

mesmo local sofrem com constantes falhas nas diversas etapas do seu curso.

Diante do exposto o objetivo deste trabalho € incrementar a produtividade do processo de

embalagens de paes numa industria alimenticia.

2 Referencial Teorico

2.1 IndUstria de alimentos

A industria de alimentos é uma das mais importantes da economia global, gerando empregos e
movimentando bilhdes de dolares anualmente. No entanto, a industria de alimentos também
enfrenta diversos desafios, desde questdes de seguranca alimentar até a crescente demanda por
alimentos saudaveis e sustentaveis (Park e Kim, 2016, p. 437 — 449)

E um setor vital da economia global, com empresas que atuam em todos os aspectos da cadeia
alimentar, desde a producéo agricola até a fabricacdo e distribuicdo de alimentos processados e
embalados. A inddstria de alimentos é responsavel por alimentar a populacdo mundial, mas
também enfrenta diversos desafios e oportunidades.

Um dos maiores desafios enfrentados pela indUstria de alimentos € a seguranga alimentar. Com
0 aumento da producdo em massa e da distribuicdo global de alimentos, os riscos de
contaminacdo e doencas transmitidas por alimentos tém aumentado. Além disso, ha uma
crescente preocupacao do publico com a qualidade dos alimentos e a transparéncia da cadeia
de fornecimento (Organizacdo Mundial de Saude, 2021).

Outro desafio importante é a crescente demanda por alimentos saudaveis e sustentaveis. Os
consumidores estdo cada vez mais conscientes da relacdo entre a alimentacdo e a saude, e
esperam que a industria de alimentos ofereca opgdes saudaveis e sustentaveis. Além disso, ha
uma crescente preocupacao com o impacto ambiental da producdo de alimentos, o que tem
levado a uma busca por préticas agricolas e industriais mais sustentaveis.

Apesar dos desafios, a industria de alimentos tambem oferece oportunidades significativas.
Uma dessas oportunidades é a crescente demanda por alimentos funcionais que oferecem
beneficios para a saude. Outra oportunidade é a inovacdo em produtos e processos, que pode

levar a uma maior eficiéncia na producéo e reducdo de custos (Eat -Lancet, 2019).
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O setor alimenticio vem enfrentando uma demanda crescente por alimentos diferenciados,
como produtos organicos, gourmet e com origem controlada. Esses tipos de alimentos agregam
valor ao produto final, oferecem uma experiéncia sensorial Unica e atendem as expectativas
cada vez mais exigentes dos consumidores. A industria de alimentos pode aproveitar essas
oportunidades para se diferenciar e atender as necessidades do mercado atual (Grupo Banco
Mundial, 2019).

A industria de alimentos é fundamental para uma economia global, mas enfrenta diversos
desafios e oportunidades. Para se manter competitiva, a industria precisa se adaptar as
mudancas na demanda dos consumidores, inovar em produtos e processos, € melhorar a
seguranca alimentar e a sustentabilidade. No entanto, a industria também oferece oportunidades
interessantes para aqueles que estdo dispostos a inovar e se diferenciar no mercado (Grupo
Banco Mundial, 2019).

2.2 Importancia da embalagem

A embalagem é um elemento fundamental na industria, pois tem diversas funcfes importantes
que vao além da simples protecdo do produto.

A embalagem tem como uma das principais funcdes proteger o produto contra danos
decorrentes do transporte, armazenamento e viagem. Esse papel é especialmente crucial para
produtos resistentes, pereciveis ou de alto valor, que requerem maior cuidado e atencdo na

preservacao de sua qualidade e integridade (Tetra Pak, 2022).

No marketing dos produtos a embalagem tem um papel crucial, pois é responsavel por chamar
a atencdo dos consumidores nas prateleiras e transmitir informac6es relevantes sobre o produto.
Além disso, uma embalagem bem projetada pode influenciar diretamente a decisdo de compra
dos clientes. De acordo com um estudo da empresa de pesquisa de mercado Ipsos, a embalagem
é o segundo fator mais importante que influencia a escolha do consumidor, perdendo apenas
para o preco (IPSQOS, 2018).

A embalagem desempenha um papel importante na diferenciagdo de um produto em relagéo
aos seus concorrentes. Uma embalagem bem projetada e atraente pode ajudar a destacar o
produto no mercado e atrair a atencdo dos consumidores. Isso pode ser especialmente
importante em setores altamente competitivos, onde os consumidores tém muitas opgdes para
escolher (Chae, 2017, p. 33 - 38).
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A embalagem é uma fonte crucial de informacdes para os consumidores, fornecendo detalhes
importantes sobre o produto, como ingredientes, dados de validade e instru¢des de uso. Esse
tipo de informacéo é especialmente critico para alimentos, medicamentos e outros itens que
receberam instrucOes precisas de uso ou apresentam riscos potenciais para a saude (Carvalho e
Oliveira, 2016).

A embalagem cumpre um papel crucial na sustentabilidade ambiental da indUstria. Embalagens
feitas de materiais reciclados ou biodegradaveis podem ajudar a reduzir o impacto ambiental
dos produtos. Além disso, as empresas podem adotar praticas sustentaveis em toda a cadeia de

suprimentos para minimizar a pegada ambiental de seus produtos (Bola, 2018).

Em resumo, a embalagem é um componente critico na industria, pois protege o produto,
promove a marca, fornece informacgdes importantes, ajuda a diferenciar um produto dos
concorrentes e pode contribuir para a sustentabilidade ambiental. Portanto, € essencial que as
empresas invistam em embalagens de alta qualidade e bem projetadas para garantir 0 sucesso
de seus produtos no mercado.

2.3 Produtividade

A produtividade é uma medida importante da eficiéncia da empresa no uso de seus recursos
para alcancar seus objetivos. Ela é definida como a relagéo entre a quantidade de bens e servigos
produzidos pela empresa e os recursos utilizados para produzi-los, como méo de obra,

equipamentos e matéria-prima (Lira e Rodrigues, 2008, p. 87 - 109).

A obediéncia da produtividade para uma empresa € significativa, pois ela tem um impacto direto
na capacidade da empresa de atingir seus objetivos financeiros, de qualidade ou de crescimento.
Uma empresa produtiva pode produzir mais com menos recursos, o que lhe permite oferecer
precos mais competitivos, aumentar sua margem de lucro, investir em novos projetos e

tecnologias, e melhorar a satisfagéo dos clientes (Lira e Rodrigues, 2008, p. 87 - 109).

Além disso, a produtividade também esté diretamente relacionada a qualidade do produto ou
servigo oferecido pela empresa. Quando uma empresa produz mais com menos recursos, ela
também pode focar em melhorar a qualidade do produto, tornando-o mais atrativo e competitivo
no mercado (Lira e Rodrigues, 2008, p. 87 - 109).

Por fim, a produtividade também é importante para a economia em geral, pois ela afeta a

capacidade do pais de competir no mercado internacional. Empresas produtivas geraram mais
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riqueza e empregos, confiantes para o crescimento econdmico do pais (Lira e Rodrigues, 2008,
p. 87 - 109).

Dessa forma, a produtividade é um indicador crucial para o sucesso de uma empresa, afetando
ndo so seu desempenho financeiro e competitividade, mas também a qualidade de seus produtos
e servicos e sua contribuicdo para o desenvolvimento econdmico do pais. Por isso, as empresas
devem sempre buscar formas de aumentar sua produtividade, seja por meio da ado¢do de novas
tecnologias, da capacitacdo dos funcionarios, ou da melhoria dos processos produtivos (Lira e
Rodrigues, 2008, p. 87 - 109).

2.4 Conceito do PDCA

PDCA é uma sigla que representa as quatro etapas de um ciclo de melhoria continua: Plan
(Planejar), Do (Fazer), Check (Verificar) e Act (Agir). Esse ciclo € uma metodologia que visa

aprimorar o0s processos de uma organizagdo de forma sistematica e ciclica (Deming, 1986).

As quatro etapas do PDCA séo as seguintes:

¢ Plan (Planejar): Nessa etapa, € feita uma analise dos processos atuais da organizacao,
identificando oportunidades de melhoria e definindo objetivos e metas claras e
alcancaveis. O plano também deve incluir as a¢cdes necessarias para alcancgar essas metas
e 0S recursos necessarios para implementar essas acoes;

e Do (Fazer): Nessa etapa, o plano é colocado em acdo. E importante que as atividades
sejam executadas de acordo com o plano estabelecido, seguindo os procedimentos
definidos e utilizando os recursos disponiveis;

e Check (Verificar): Nessa etapa, é feita uma avaliacdo dos resultados obtidos,
comparando-os com as metas definidas. S8o realizadas medicGes e analises para
determinar se as a¢es realizadas estdo produzindo os resultados esperados;

e Act (Agir): Nessa etapa, as agOes corretivas sdo tomadas com base na analise dos
resultados obtidos. Se os resultados estiverem agquém das expectativas, as acOes
necessarias sdo identificadas e implementadas para corrigir o problema. Se os resultados
estiverem de acordo com as metas estabelecidas, as agdes bem-sucedidas s&o

padronizadas para garantir a continuidade dos bons resultados.

O ciclo PDCA ¢é uma ferramenta importante para a melhoria continua dos processos de uma

organizagao, ajudando a identificar e corrigir problemas, além de aumentar a eficiéncia e
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eficacia dos processos. Ele pode ser aplicado em diversos contextos, desde a melhoria de

processos produtivos até a gestdo de projetos e servigos (Deming, 1986).

3 Metodologia
Neste capitulo sdo apresentados os passos do andamento do projeto. Ver a figura 1, a
sequir.

Figura 1 — Etapas da metodologia

LEVANTAMENTO ANALISE DA REFORMULAGA IMPLANTACA ANALISES
DE DADOS CAPACIDADE O DA EQUIPE O DE DA NOVA
PRODUTIVA DE PRODUCAO MELHORIAS ESTRUTURA

Fonte: Autores, 2023

Para desenvolver o presente trabalho fez-se necessario levantar dados dentro do setor no gemba,
para que fosse possivel obter e tratar as informac6es recolhidas e poder estabelecer a capacidade
produtiva de cada operador do setor. A produtividade do setor pode ser estabelecida calculando
0 tempo que cada um dos operadores leva para concluir cada etapa do seu processo, e esse
calculo é individual para cada tipo de produto, que no presente estudo trata-se de cada modelo
de péo, e para cada linha produtiva que sdo: a linha do p&o de forma e a linha do péo de
hamburguer e de hot-dog. Em paralelo essa anélise foi feito um estudo para que fosse
implantado o projeto de melhoria. Baseando-se na produtividade de cada operador e na previsao
de vendas para 0 més, permitiu-se estabelecer a quantidade de operadores por turno para
conseguir produzir o que fosse necessario sem que ficassem ociosos durante as etapas do
processo.

Em seguida fazer o acompanhamento da producdo e utilizar a ferramenta hora-hora, que
permite ter um controle preciso e detalhado da produgdo como um todo. Apds tratar os dados
aplicar se necessario algumas mudancas na disposicéo das equipes e no layout do setor, sera
feita a comparagdo dos novos parametros e os devidos ajustes para alcangar os melhores

resultados.
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Para concluir é elaborado um modelo de padronizacéo para que as mudancas de melhoria sejam

continuamente aplicaveis as demais situacdes futuras.

4 Resultados e discussoes

4.1 A empresa
O presente estudo foi realizado na inddstria alimenticia, localizada na cidade de Sao Lourenco-

PE, com a producdo exclusiva de pdes. Sua producgdo conta com 2 turnos cada um com 13
operadores, onde se fabricam o tipo de pdo de acordo com a demanda das vendas, quando
necessario € incluido um turno da noite extra. Dentre as variedades dos tipos de pées fabricados
3 (trés) deles equivalem a aproximadamente 70% da producdo total da empresa, sdo eles: Hot-
dog (42,29%), pao de forma tradicional (12,79%) e bola 9 (11,18%). A linha produtiva tem
instalacdo de 3 (trés) fornos e cada um deles suporta 2 (dois) armarios de pées, 0 que se torna o
gargalo limitador do processo, que sdo 6 (seis) armarios para serem forneados em
aproximadamente 30 (trinta) minutos, podendo variar a depender do tipo de pdo, porém a atual

andlise foi realizada no setor que embala os paes.

4.2 Setor de embalagem

Todos os pées que saem dos fornos passam por uma area de resfriamento inicial e depois uma
segunda area de resfriamento total. Apds estarem frios sdo empacotados pelo setor de
embalagem, que se distribuem em 3 (trés) turnos, manh@, tarde e noite. Ambos contam com 6
(seis), 7 (sete) ou 8 operadores, a depender da quantidade de pées que vao ser produzidos. Nesse
setor existem duas linhas de producdo paralelas, uma é responsavel por embalar, colocar o
fitilho e datar os pées de forma, que se subdividem em 4 tipos: pdo de forma tradicional, leite,
integral e extra. A outra linha é responsavel por embalar, selar e datar o pdo de hamburguer que
é subdividido em: artesanal, bola 9, bola 6, brioche com gergelim, brioche sem gergelim,
australiano, x-tudo, bocéo e o pao de hot-dog, que é subdividido em: dog 430, dog 400, dogdo
e bisnaguinha. O alto custo notavel nesse setor alertou a diretoria da empresa e apés verificagao,
notou-se que o maior indice de custo estava sendo destinado a despesas com pessoas, tais como

salarios, horas extras, entre outros custos de pessoal.

4.3 Produtividade do setor
A quantidade de operadores por turno no setor € dividida para as duas linhas, porém nédo havia

padronizacdo nas atividades a serem executadas e 0s proprios funcionarios se realocavam de
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acordo com a necessidade que eles mesmo julgavam. A partir disso, foi iniciada a primeira
etapa do projeto: medir o tempo de operacdo de cada etapa das linhas produtivas.
Foram coletadas vérias amostras de tempo da atividade de cada operador em cada etapa do
processo. Apos a coleta foi calculado a média e o desvio padrdo, como mostra na figura 2 a
sequir.

Figura 2 — Célculo da média e desvio padréo

OP A: Tempo para tirar paes da bandeja, colocar na mesa, dividir em 10 (quantidade por
embalagem) e recolocar a bandeja no armario.
(Tempo equivale a 40 pdes colocados ou 4 embalagens)

MEDIA DO TEMPO (s)
DESVIO PADRAO

OP B: Tempo para pegar 10 paes da mesa e colocar na embalagem. (1 embalagem)

\ OPB1 ‘ OPBZ\

35 431
3,63 472
5,12 5,02
5,43 5,22

MEDIA DO TEMPO (s) 443 4,85
DESVIO PADRAO 1,13 0.65

Fonte: Autores, 2023.
Na figura 2 mostra o calculo da atividade de 2 (duas) etapas do processo da linha 1, que é a
linha dos pées: pdo de hamburguer e hot-dog. O tipo de pdo analisado nessa ocasido foi 0 dog
430 no qual o operador A (responsavel por tirar os pdes da bandeja, colocar na mesa e dividir
de acordo com o seu tipo) e o operador B (responsavel por pegar os paes separados e colocar
dentro da embalagem). A tabela 3 a seguir mostra a quantidade de pées para ser dividida de

acordo com seu tipo.
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Figura 3 — Quantidade de pdes para ser dividido.

Tipo do pdo Quantidade
Artesanal 6
Bisnaguinha 16
Dog 10
B-9 9
B.6 6
Gourmet 6
Australiano 6
Dogio B
Brioche 6
Bocido 1
Dog 400 8

Fonte: Autores, 2023.
Essas duas primeiras funcdes executadas pelos operadores A e B muitas vezes tinham mais
operadores do que o ideal, reajustando a equipe para Al e A2, B1 e B2 0 que resulta em
operadores ociosos e baixa produtividade, pois se tratando de uma linha de producdo linear, foi
encontrado na etapa seguinte o gargalo do processo. Na figura 4 a seguir mostra o tempo em

média e o desvio padrdo da atividade realizada pelo operador C.
Figura 4 — Gargalo do processo

OP C: Tempo para pegar embalagem com 10 pdes e ajustar na esteira para passar na seladora
€ na datacdo. (1 embalagem)

MEDIA DO TEMPO (s)
DESVIO PADRAO

Fonte: Autores, 2023.

Na figura 4 mostra a etapa do processo que € responsavel por pegar os paes embalados e ajustar
na esteira para passarem pela seladora automatica e seguir de forma independente para a
proxima esteira na qual a embalagem € datada. Esta etapa possui 0 menor desvio padrdo em
relacdo as outras da linha 1, o que indica que a atividade tem menos variagdo. Com o tempo

médio de 4 segundos aproximadamente, essa fungédo limita o fluxo da linha pois a maquina
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mesmo sendo abastecida a modo que utilize 100% de sua capacidade se restringe a linha a um
pacote a cada 4 segundos. Chega-se a conclusdo que mesmo havendo mais operadores antes da
operacdo mostrada na figura 3 ndo aumentard a producdo, ira somente criar um estoque de
pacotes embalados proveniente da etapa A e B. A fase seguinte do processo é executada pelo
operador D como mostra a figura 5 a seguir.

Figura 5 — Atividade do operador D

OP D: Tempo para pegar 8 embalagens (80 pdes) na mesa giratdria & arrumar no armério
(8 embalagens)

24,7
284
31,19

MEDIADOTEMPO (s) | 29,33
DESVIO PADRAO 4,30

Fonte: Autores, 2023.

Nessa fase final o operador demora em média 30 segundos aproximadamente para pegar 8
pacotes que caem na mesa giratoria e arruma-los nas galeias. O que ratifica que a etapa anterior
é 0 que limita todo processo da linha 1, pois para sairem 8 embalagens seladas e datadas é
necessario no minimo 32 segundos.

Na linha 2 na qual sdo cortados e embalados os paes de forma também ndo havia padronizacao
das atividades executadas, simplesmente era escalado uma equipe de acordo com o que o lider
do setor julgava necessario. Nas figuras 6, 7, 8 e 9, a seguir mostram as etapas do processo
dessa linha.

Figura 6 — Retirada dos paes das galeias para produzir.

OP E: Tempo para tirar 8 paes da galeia e arrumar na esteira para ser fatiado.

MEDIA DO TEMPO (s) 6,50
DESVIO PADRAO 1,05
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Fonte: Autores, 2023.
A figura 6 ilustra a primeira parte do processo.

Figura 7 — Atividade de embalagem dos paes.

OP E: Tempo para colocar dentro da embalagem ap6s o corte e colocar sobre a mesa. (1 pdo)

4,26
4,59
3,68

MEDIA DO TEMPO (s)
DESVIO PADRAO 2,89

Fonte: Autores, 2023.
A figura 7 mostra o tempo que o operador leva para colocar os paes dentro da embalagem.

Figura 8 — Aplicacdo do antimofo.

OP E: Tempo para aplicar o antimofo com o borrifador. (1 pdo)

MEDIA DO TEMPO (s)
DESVIO PADRAO

Fonte: Autores, 2023.
A figura 8 representa o tempo médio de aplicagdo do antimofo com borrifador.

Figura 9 - Atividade para prender o fitilho nas embalagens.

OP E: Tempo para pegar uma embalagem, passar no lacre e arrumar na galeia. (1 pdo)

5,58

6,17

MEDIA DO TEMPO (s) 4,31
DESVIO PADRAO | 2,20 |

Fonte: Autores, 2023.
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A figura 9 detalha o tempo que o operador leva para pegar uma embalagem, passar no lacre e

arrumar na galeia.

O que mais afetava o indice de producéo dessa linha era o retrabalho, pois ao fim do processo
da figura 8 os pacotes eram arrumados na galeia sem ser datados e em algum momento que a
linha 1 estivesse parada a linha 2 parava de produzir para datar todos os pacotes que haviam
sido embalados.

4.4 Aplicacéo do projeto
Apos o levantamento de dados e a analise da capacidade produtiva das duas linhas iniciou-se 0
projeto. Como pontapé inicial, foi aplicado o conceito PDCA a todos possiveis envolvidos nas
acoes.

Figura 10 — Etapas do PDCA

P - PLANEJAR
D - EXECUTAR
C - VERIFICAR

A - AGIR

Fonte: Adaptado de Aquino, 2021.
Foi aplicado o conceito PDCA para que todos os envolvidos pudessem ter o entendimento da
metodologia que foi utilizada para construcéo do projeto.

Figura 11 — Apresentacdo do projeto.
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Fonte: Adaptado de Aquino, 2023
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Figura 12 — Apresentacdo do projeto
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~
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B
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Fonte: Adaptado de Aquino, 2023.

Nas figuras 11 e 12 detalham a aplicacdo do projeto estabelecendo o problema, objetivo, as
equipes que ficaram responsaveis pelas frentes de trabalho, indicadores e metas a serem

alcancados.

Figura 13 — Plano de acéo.

Atribulgho das fungdes

. Nara

PLANO DE ACAO o e e

2 Oneacsr » capach: 2o > 06 GOBIE 25 MUABNERE RO PIOCHEL.
PROJETO DE MELHORIA . nos
3. Foce o 90 24k
Uma “embala¢io” de outro planeta e D
o Vot res %o capacidade produti com as mudanges

3 <0 A0 COrtroke e pesconl
2. Ahatar Quadro de funcionancs 3¢ BCords COM PRANCIBmento

Lista de atividades

®  Unha Unicx Capacidade produtiva
1 Ajustar layout 0o processo de embalagem do plo de forma. No qual o3 pBes
que sem datados da esteira J3 colam na mesa girstdria e Poroperador

(Cromometrado em prodi 3a)

o lsolamento do setor Operador A 3755 pcts/h

1. Mover s divisdria 8o setor para que fique entre 3 mesa ginatdeia ¢ a esteira Operador 8% 260,11 pcte/h
Operador C 386 69 pats/h
o Alinhar coloca o wladors Operador D: 657,77 pots/h

1. Ajustar o encoiee da ermbalagem na estewa pars ir sem faba & seladonn

*  Peguencs ganhos ®  Toral no setonr
1. Melhorar o ergonomis do operador que arruma as embalagens nas galelss,
martendo at palerat rarmd Altura padeo 1 Capacidade da maquina 2056 pcte/h/n

2 Cronometrado em producho: 145,10 pets/h/h

1. Redudir retrabaio do arrumador de galela minimizando as fahas das
B AMadia real no més: 84,7 pots/tyh

emdalagens que soem da seladord

Fonte: Autores, 2023.
Na figura 13 foram listadas as primeiras atividades a serem executadas e atribuidas a cada lider

do projeto, de acordo com a capacidade produtiva do setor.
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4.5 Reformulacéo da equipe e melhorias

Quadrol — Redugdo da quantidade de funcionarios

K L M i 4 L 2 N
QUANTIDADE POR HORA/HORA QUANTIDADE POR HORA/HORA
PESSOAS PESSOAS
"™ lSesmemcoua [ow,sexesan | Homa SEG, TERE GUA_|OUI, SEX E SAB

0:00 07100 3 3 0600 a700 4 4
07:00 0800 L] 5 0700 Q800 4 4
08:00 o900 L L] DED0 D00 4 4
0900 1000 & L3 0900 10000 4 4
10:00 11-00 L] L] 10000 1100 4 4
11:00 12-00 L] & 1100 1200 4 4
12:00 13:00 L3 & 1300 13:00 4 4
13;00 13-30 ] L 1300 1330 4 4
m— 13:30 14:30 4 4
14:30 1500 & & 14:30 1500 4 [
15:00 16:00 5 & 1500 1600 4 4
15:00 17:00 L] & 1600 1700 4 a
17:00 1800 [ & 1700 1E:00 4 4
15:00 1500 & L] 1800 15:00 4 4
19:00 20000 3 L] 15:00 20000 4 4
20000 2100 6 L] 20:00 2100 L] 4
21:00 2130 [ L 3400 2130 4 4
21:30 2300 [ & 21:30 2300 4 4
22:00 23:00 L] L] 2300 23400 4 4
23:00 0000 6 L] 23:00 00100 4 4
D00 Ci-00 & & 000 0100 4 4
01,00 0200 [ & r r

000 0300

Fonte: Autores, 2023.

Apos o inicio das a¢es e com a finalizacdo da analise da coleta de dados, foi reformulado a
quantidade de operadores por turno, como ilustrado no quadro 1 e foi também elaborado uma
tabela com a capacidade produtiva do setor, correlacionando com a quantidade de pessoas

necessarias para produzir uma quantidade X de produtos, como pode-se ver a seguir, na figura

14.
Figura 14 — Capacidade produtiva
tipo de pao quantidade diaria equipe necessaria QL | hde producdo | Produtividade
Paes comuns 10500 3 turmas 4 12 21 125
Paes comuns 9100 2turmas4e 1turma3 11 21 118
P3es comuns 7700 lturmade 2 turmas 3 10 21 110
P3es comuns 7000 2 turmas 4 8 14 125
P3es comuns 5600 Iturmade lturma3 7 14 114
Pdes comuns 4200 2 turmas 3 6 14 100
Forma 6300 3 turmas 2 6 21 150
Forma 4900 2turmas2elturmal 5 21 140
Forma 4200 2 turmas 2 4 14 150
Forma 2800 l1turma2e 1turmal 3 14 133
Forma 2100 1turma2 2 7 150
Forma 700 lturmal 1 7 100

Fonte: Autores, 2023.
Com essa formatacdo de equipes é possivel ter no setor a quantidade de pessoas necessarias
com o maior aproveitamento baseado na demanda mensal ou didria. Com esse modelo
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implantado consegue-se aumento de produtividade devido a diminuicdo de operadores 0ciosos

em determinados momentos.

Outro fator importante na melhoria do processo foi ajuste do layout e utilizacdo do maquinario

disponibilizado no setor.

Figura 15 — Mudanca de Layout

ARMARIOS E
LINHA FORMA, I:l

FATIADENRA 01 | I:l

FITILHADEIRA

ESA HXA O3

oL
0»5"90“:? -
st

raLsA
GIRATCRIA

Fonte: Autores, 2023
Na figura 15 mostra a mudanca do layout, que foi necessaria devido a improdutividade na linha
2 (forma) causado pelo retrabalho de arrumar os pacotes nas galeias apds prender o fitilho e
depois tirar novamente das galeias para poder ser datado na datadora da linha 1. Com a alteracéo
finalizada e a utilizacdo da segunda datadora na linha 2 os pacotes que saem com o fitilho da
linha do pdo de forma ja passam na esteira de forma automatica para serem datados e caem
direto na mesa giratdria. Essa acdo minimizou a perda pelo retrabalho e consequentemente foi

um dos fatores que somou no aumento da produtividade.

Outra melhoria implantada foi na embalagem do pé&o artesanal, conforme figura 16.

Figura 16 — Ajuste na embalagem (P&o artesanal)

MOWAS ESPFECIFICADDES DE TAMANHO
FRARAL A A T PO AR T FSA RAL
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Fonte: Autores, 2023.
Um detalhe importante que foi constatado durante a analise de dados era a dificuldade dos
operadores em embalar o pdo artesanal, pois a embalagem era pequena e 0s pdes entravam com
dificuldade. Visto isso foi coletado uma amostra de embalagem e realizado um estudo para
definir as novas proporcdes de medidas na sua largura. Foi aumentado 3cm para que 0s pées
pudessem ser embalados com facilidade e manter um ritmo de produgéo.

4.6 Acompanhamento e padronizacao
Com o setor reformulado foi implantado um quadro hora-hora com metas estabelecidas para as

duas linhas.

A tabela 1 retrata o quadro que foi fixado no setor para cada linha, nele sdo colocadas as
informagdes produzidas por hora em cada turno e o motivo do porqué néo foi atingida a meta.
Na linha 1 a meta sdo 7 armarios por hora, em cada armario tem uma quantidade de pées
equivalentes a aproximadamente 64 pacotes. Na linha 2 a meta sdo 2 lotes por hora, cada lote

equivale a aproximadamente 80 pacotes de pao de forma.

Tabela 1 — Quadro hora-hora

Manhd Tarde Noite OQtd de armarios Abaixo de 7 descrever motive
06-07 14-15 2223 0 Liberando armarios

07-08 13-16 23-24 4 Pies quentes

08-09 16-17 24-01
09-10 17-18  01.02 7

10-11 18-18 0205 4 Pies quentes

¥

Oragdo

11-12 1220 0304 3 Intervalo
1213 2021 0405 7
1314 2122 0306 3 Pdo especial

Manhd Tarde Noite Qtd de lotes Abaixo de 2 descrever motive

06-07 14-15 22-23 1 Equipe incompleta
07-08  15-16 23.24
08-09 16-17 2401 3
09-10 17-18 01-02
10-11  18-19 0203
11.12 1920 03-04
1213 20-21  04-05
13-14 21-22 0306

[P%]

(o8]

Manutengdo na miquina

=T = T N -

Manutencio na maquina
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Fonte: Autores, 2023
A partir dessas informagfes que sdo coletadas diariamente é feito um acompanhamento de
produgdo em planilhas no Excel e formulados KPI’s para apresentacdes de resultados em
reunides semanais como pode-se ver a seguir no quadro 2.

Quadro 2 — Acompanhamento hora-hora

A A ) [ £ F 5 H | 1 E3 | L
< - i v |.# ~ | ARMARS ~ ~ - v v
i %’}‘W"?}n 3 I . "o“‘ bvm%@:__mm;p! 05 & vp linkia 1
7 Manha | 7 2 0 | 0 ok
8 Manhy 7 3 n a
E Manha ] [ 1 L]
0 Wanha U o ! 488 |Maquina quebrads
I | Manha | 4 1 a 192 |Mdquing quebrads Guebrs Manutenido
12 | Menhs 2 3 s 320 [30p.Linha1 rqu_wra
13 Manha 3 1 o a
1| Tarde ) 2 o 0
15 Tarde 7 2. 0 g
i | Tade 7 2 0 a
17 Tarde 3 3 0 a
18 Tarde g 2 [ a
19 Tarde 3 1 4 Eer]
20 Tarde 0 o 7. a8
a [ woe | 7 0 0 a
2 Noite 7 7 o a
2 Naite s 2 o Q
bl Naite 1] Z 1 od
1 Nolte ? 3 o a ok
2 | woe | a 2 0 a e ek

Fonte: Autores, 2023.

Grafico 1 — Produtividade hora a hora

Acompanhamento Produtividade hora a hora

121

127
125
- 49 — -

127
115 114 114
| ‘ ‘ I ‘ ‘ | | ‘ ‘
G 7

a

Fonte: Autores, 2023.
Nesse grafico 1 tem-se a produtividade em cada hora do dia a linha amarela é a meta
estabelecida, 125 pacotes por hora homem, as colunas em verde sdo as que atingiram a meta.

Gréfico 2 — Armarios por turno

Meédia de armarios
por turno

50,0

26,5
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Fonte: Autores, 2023
No gréafico 2 tem-se a quantidade média de armarios produzidos por turno que possui uma meta
de 49 armarios, 7 por hora.

Grafico 3 - Perdas do processo

Perdas de pacotes por motivo
14000
11904
12000
| 10000
000 =52
6000
== s 56
2000 2L 1472 1182
; H EH m = -
Sam plo para embear Intervala Foudpe incompleta P Especial N3 justificads OraciofOulta Queara Manuteogdo Largadas

Fonte: Autores, 2023
No gréafico 3 tem-se a quantidades de pacotes que faltaram ser produzidos para atingir a meta e
0s motivos. Com esse grafico conseguisse visualizar a principal causa da baixa producédo e
tomar as devidas acdes com assertividade quando necessario.
Na finalizacdo do projeto foi criado um documento de padronizacdo do setor utilizando o

método certo / errado, como se pode ver as figuras a seguir.

Figura 18 — Padronizacéo certo / errado (linha 1)

Preparacao e Embalagem i
Manual dos Paes Normais -PM.PR0.008 - 1

Resultados Esperados

Essa operacdo deve ser realizada em 8 min e 30 seg por armério de pdo. Sendo feita por 4 operadores. (Medidas
boseadas em 1 armarios de 16 fothas)
Obs: OP1 - Operador 1; OP2 - Operador 2; OP3 - Operador 3; OP4 - Operador 4.

Pré-Processo 2. Todos os operadores devem se higienizar e

higienizar a mesa que colocard os paes,

1. Todos os operadores devem éntrar no setor

uniformizados e com equipamentos de protecio.

Fonte: Autores, 2023
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Processo
{OP1) Escoiha o armario de pdes que sera 2 {OP1) Tire as folhas comc;ar‘-do de cima pra
embalado. De preferéncia sempre o gue salu d&o baixo, para arriar os pdes na mesa

forno a mais tempo

= 2)S = embalage e serdo utiizadas
3 (OP1) Separe o5 pdes de acordo com o seu tipo 4:{OP2) Separe as embalagens que serdo utikzadas de
acordo com o tpo do pao

Fonte: Autores, 2023
Na figura 18 ilustra 0 método correto e errado de executar as atividades.

Figura 19 — Padronizacéo certo / errado (linha 2)
Preparacao Corte e Embalagem
Manual de paes de forma .PM.PRO.012- 1

Resultados Esperados

Essa operacao deve ser realizada com exceléncia e qualidade. Por 2 operadores em 16 minutos ou por 1 operador em 30
minutos, para um lote de pdo. (Medidas baseadas em um lote com 10 galeias.)

Pré-Processo

1. Todos os operadores devem entrar no setor 2. Todos os operadores devem se higienizar e

dos e com equipamentos de protecdo.
3 o—

higienizar a mesa que colocara os paes

uniformiza
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Pré-Processo

1. Todos os operadores devem entrar no setor 2. Todos os operadores devem se higienizar e

uniformizados e com equipamentos de protecéo.

ieniz S a os pées.
higienizar a mesa que colocara os paes
y

Processo

1. Escolha o lote de pdes que serd embalado. De 2. Puxar lote para proximo da fatiadeira, higienizar as
preferéncia sempre o que saiu do forno a mais méos antes de pegar nos paes.

tempo.

==

Fonte: Autores, 2023.

Na figura 19 ilustra o método correto e errado de executar as atividades na linha 2 dos péaes de
forma. Essa padronizacdo do processo mostradas nas figuras 18 e 19 foi passada em treinamento
para os operadores e disponibilizado ao RH da empresa para ser apresentado a novos

funcionérios.

5 Consideracdes finais
O presente estudo objetivou em analisar as causas da baixa produtividade e o alto custo do setor

de embalagem para propor melhorias.

O estudo permitiu calcular a produtividade do setor e a capacidade produtiva de cada operador
em cada etapa do processo, com esses dados tratados durante o andamento do projeto foi
possivel constatar os motivos que gerava improdutividade. Com o uso de algumas ferramentas
como PDCA foi feito um plano de acdo no qual foi possivel ajustar as equipes, reestruturar o
layout, reaproveitar o maquinario disponibilizado e por conseguinte aumentar a produtividade

por operador.
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Com a nova estrutura apos a conclusao do projeto mostrando resultados positivos foi plausivel
realizar um documento de padronizacdo do processo que foi transmitido em treinamento de

reciclagem para os operadores.

Apos a finalizacdo das atividades com a perspectiva de um saving R$ 43.600,00 e um aumento
de produtividade de aproximadamente 30%, 0 setor passou a ser acompanhado diariamente para
manter o melhor indice de produtividade e se necessario fazer ajustes de forma imediata e mais

assertiva.

Fica como sugestdo de estudos posteriores efetuar um calculo mais detalhado do quanto se
produz com o maquinario atual e fazer comparativos do quanto seria produzido investindo em
maquinas mais modernas, em paralelo a esse estudo efetuar uma projecédo financeira e estimar

em quanto tempo o investimento seria recuperado.
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