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RESUMO - O presente trabalho realizou um projeto de processo que pretendia
guantificar as operagdes e a otimizar a producdo de uma empresa que produz
doces de amendoim (pagoca). A metodologia adotada foi de abordagem
guanti-qualitativa, tendo como procedimento metodolégico o estudo de caso.
A coleta de dados contou com instrumentos como a observacdo e,
principalmente, a cronoanadlise, método proveniente dos estudos de tempos e
métodos. No que se refere a andlise de resultados, os dados obtidos na
cronoanalise foram manipulados matematicamente para a obteng¢do do tempo
padrdo. Posteriormente foram relacionados graficamente com o intuito de
facilitar sua analise. A partir disso, constatou-se uma possibilidade de aumento
da produtividade sem nenhum investimento em infra-estrutura. Outra
constatacdo foi que o real gargalo do processo produtivo encontra-se
localizado na etapa de preparagdo de massa.

Palavras-chave: Processo; Tempos e métodos; Cronoanalise; Pagoca.

ABSTRACT - The present work carried out a process project that aimed to
quantify the operations and to optimize the production of a company that
produces peanut sweets (pagoca). The methodology adopted was a quanti-
qualitative approach, having as a methodological procedure the case study.
Data collection included instruments such as observation and, mainly,
chronoanalysis, a method derived from time studies and methods. Regarding
the analysis of results, the data obtained in the chronoanalysis were
manipulated mathematically to obtain the standard time. Later they were
graphically related in order to facilitate their analysis. From this, it was possible
to increase productivity without any investment in infrastructure. Another
finding was that the real bottleneck of the production process is located in the
mass preparation stage.
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1. INTRODUCAO

Com o crescimento da economia e a
elevacdao da competitividade das empresas, a
necessidade de reorganizacdo dos fatores
produtivos e os métodos de gestdo
empresarial tornam-se ainda mais
necessarios para garantir a sobrevivéncia e a
competitividade das empresas, em especial
as de pequeno porte. Isso faz com que as
empresas precisem adotar novas formas de
trabalho em sua producdo, com inovacdes
para atender a demanda e a exigéncia de
consumidores. Para sobreviver a
concorréncia do mercado, as organizacdes
precisam contar com um gerenciamento
adequado de seus recursos, dados e
procedimentos, e aumentar sua capacidade
de resposta as demandas de produto. Para
isso, serdo indispensaveis formas de adquirir
agilidade e flexibilidade dentro da
organizacdo, para que se tenha um bom
monitoramento do ambiente operacional
(ALVARENGA et al., 2005).

O projeto de processo consiste na
realizacdo de um mapeamento, que é uma
descricao detalhada das atividades
executadas. Por meio dele, é possivel
identificar possibilidades de melhora no
processo e oportunidades de reducdo de
custos para o desenvolvimento das
atividades e controle de falhas. Além disso,
possibilita uma melhor Vvisualizacdo da
industria para a eliminacao, simplificacdo ou
mudanca dos procedimentos ja exercidos
(ALMEIDA; CORREIA, 2002).

E possivel afirmar que o processo
inerente ao conceito de projeto, o qual é
necessario para definir o método que a
empresa utilizard para entregar seus
produtos aos clientes. Sendo assim, os
processos sdo ciclicos e desenvolvidos em
conjunto, envolvendo as pessoas de uma
organizagdo. Os produtos ou servigos
ofertados aos clientes passam por um
processo de transformagao, que é
representado por uma atividade ou um
conjunto de atividades constituidas por itens
de entrada (input), que passardao pela
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transformacdo e gerardo o item de saida
(output), que pode ser tangivel ou intangivel,
ou seja, relacionado, respectivamente, a um
bem de consumo ou a um servico (MELLO;
SALGADO, 2005). Em acordo com tais
afirmacGes, Bernegozzi e Goulart (2010, p. 6)
compreendem processo produtivo como
“toda e qualquer atividade relacionada a
elaboracdo do produto, que a partir da
transformacdo de insumos, matérias-primas,
recursos produtivos e humanos, agregam ao
produto final”.

Chambers, Johnston e Slack (2009)
indicam como principal objetivo do projeto
de processo a elaboracdo de um plano que
adeque os recursos disponiveis a demanda
exigida, assegurando que seu desempenho
seja adequado.

Segundo  Machado (2006), o
amendoim se sobressaia no cendrio agricola
brasileiro, por ser uma das principais
matérias-primas utilizadas para fabricar éleo
comestivel. Porém, hoje em dia, o
desenvolvimento de solugdes tecnoldgicas
voltadas para a colheita mecanizada e para a
secagem artificial desse produto levou a uma
nova dindmica para a cadeia do amendoim.
Desse modo, sua produc¢do voltou a ser
lucrativa, despertando grande interesse na
industria alimenticia, que atende tanto a
demanda internacional quanto o mercado
interno brasileiro, ambos interessados em
um produto de boa qualidade.

E comum que em pequenas e
médias empresas 0s processos sejam
efetuados de forma ndo padronizada, ou
seja, sua efetivacdo s6 é compreensivel para
guem a realiza. Essa situacdo se torna mais
critica quando mais de uma pessoa realiza a
mesma funcdo, pois, geralmente, cada uma
tem suas particularidades e sua maneira
propria de executa-la. Logo, se torna
imprescindivel a elaboracdo de um sistema
de padronizacdo para reduzir esta
variabilidade (BONATTO; KOVALESKI, 2013).

O balanceamento de linhas de
montagem pode ser definido como a
distribuicdo das tarefas em estagdes de
trabalho, com cada uma utilizando aproxi-



madamente o mesmo tempo para executar
suas atividades, o que tem se apresentado
como um problema corriqueiro nas industrias
(CORTIMIGLIA; FOGLIATTO; GERHARDT,
2007).

Este estudo tem como objetivo
elaborar um projeto do processo produtivo
visando quantificar detalhadamente cada
etapa obtendo dados suficientes para propor
maneiras organizacionais de otimizagao da
producdo em uma empresa do segmento de
alimentos na linha de producado de pacocas.

1.1 Projeto de processo de produgao

De acordo com Lacerda e Manfio
(2015) o desenvolvimento de projetos vem
tomando o lugar das simples operacdes
rotineiras, devido a necessidade das
organizacdes de crescer e inovar para que
assim consiga acompanhar o mercado.
Balarine (2010) expGe que o termo projeto
pode ser entendido enquanto Unico e ndo
repetitivo, possuindo duracao determinada,
organizacdao formal e tendo como foco a
efetivacdo de objetivos ja estabelecidos.
Burke (1997 apud BALARINE, 2010) define
projeto como as atividades a serem
executadas em uma sequéncia légica, a fim
de atingir objetivos pré-determinados, e a
Administracdo de Projetos, é definida como,
de maneira mais simples, a forma com que o
projeto acontece.

Os projetos possuem atributos,
como exclusividade e finitude,
respectivamente devido deterem caminho e
tempo proprio, com execugao discreta, e um
conjunto de objetivos definidos e pouco
repetitivos, e, dispor de inicio e duragdo
determinados. Planejar um projeto
compreende um processo predizendo o que
sera executado, por meio da identificacdo do
trabalho a ser realizado em cada momento.
Desse modo, as etapas de um projeto
ocorrem de acordo com: o planejamento, o
estabelecimento metas, os objetivos, as
definicdes das tarefas e sequenciamentos,
baseados nos recursos necessarios e
disponiveis; o controle, mediando progresso
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e desempenho; e agles corretivas

(BALARINE, 2010).

1.2 Tempos e métodos

E comum que em pequenas e
médias empresas 0s processos sejam
efetuados de forma ndo padronizada, ou
seja, sua efetivacdo sé é compreensivel para
guem a realiza. Essa situacdo se torna mais
critica quando mais de uma pessoa realiza a
mesma funcdo, pois, geralmente, cada uma
tem suas particularidades e sua maneira
propria de executa-la. Logo, se torna
imprescindivel a elaboragdo de um sistema
de padronizacdo para reduzir esta
variabilidade (BONATTO; KOVALESKI, 2013).

Obter informacdes reais acerca de
um processo produtivo traz condigdes para
que se possa realizar modificagbes e
melhorias, tanto de produtividade quanto de
qualidade. Para conseguir tais informagdes
faz-se uso dos estudos de tempos e métodos,
qgue proporcionam indicadores confidveis e
essenciais para planejar e controlar os
processos (CUSTODIO et al., 2012).

A cronoanalise, segundo Custddio et
al. (2012), também ¢é proveniente do estudo
de tempos e métodos, sendo o fator de
maior importancia para se definir o tempo-
padrdo, estabelecendo parametros tabulados
de varios aspectos, e levando a um melhor
planejamento e racionalizagdo dos recursos.

Para a realizacdo do estudo de
tempos sdo necessarios alguns equipamentos
e ferramentas. Seleme (2012) orienta que,
geralmente, para a realizacdo de tal estudo, é
necessaria a utilizacdo de um cronémetro e
uma prancheta com uma folha de
observacdes. A folha de observacdes é um
documento que deve conter todas as
informacbes necessdrias para o pleno
entendimento do processo, onde serdo
registrados os tempos de execucdo das
atividades e concentrar os elementos
necessarios para a elaboracdo do tempo
padrao.

Seleme (2012), também destaca que
seres humanos tém caracteristicas diferentes
em relacdo as maquinas, e, devido a esta



situacdo existem alguns fatores que devem
ser considerados, conhecidos como fatores
de tolerancia, e podem ser classificados em
trés tipos: tolerancia pessoal, tolerancia para
a fadiga e tolerancia de espera.

1.3 Balanceamento de operagdes

Como colocado por Aragdo et al
(2008), o estudo do tempo precede a
determinacdo de um balanceamento de
capacidades nas diversas etapas do processo.
Farnes e Pereira (2006) explicitam que, para
obter um melhor aproveitamento dos
recursos disponiveis faz-se necessario o
balanceamento das etapas do processo para
possibilitar o dimensionamento da
capacidade de producgdo, obtendo-se assim,
melhores resultados. Além disso, ele auxilia
na tomada de decisdes quando ocorrem
mudangas no processo produtivo. Etapas
com tempo ocioso ou sobrecarga
demonstram problemas de eficiéncia, que
geram mau aproveitamento da capacidade
produtiva e elevam o custo do produto.

O balanceamento de linhas de
montagem pode ser definido como a
distribuicdo das tarefas em estagbes de
trabalho, com cada uma utilizando aproxi-
madamente o mesmo tempo para executar
suas atividades, o que tem se apresentado
como um problema corriqueiro nas industrias
(CORTIMIGLIA; FOGLIATTO; GERHARDT,
2007).

1.4 Melhorias de processo

De acordo com Ferreira, Santos e
Wanzeler (2010) o cenario globalizado é
determinado por grande competitividade e
constante inser¢do de concorrentes, desse
modo, as organiza¢des necessitam destacar-
se no mercado por meio de vantagens
competitivas que sustentem e estabilizem
seu negocio. Em consequéncia, as empresas
visam melhorar seus processos e controles
internos para obter eficacia em seu
gerenciamento.

1.4.1 Amendoim e derivados
A produgdo de amendoim no pais
tem sua concentragdo maior na regiao
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sudeste, principalmente no Estado de S3o
Paulo, responsdvel por mais de 80% da
produgdo nacional nas ultimas cinco safras. O
amendoim tem sua cadeia produtiva
constituida por indlistria de insumos,
producdo agricola, industria processadora,
distribuicdo  (atacado e varejo) e
consumidores finais (MACHADO, 2006).

Segundo Machado (2006), o
amendoim se sobressaia no cendrio agricola
brasileiro, por ser uma das principais
matérias-primas utilizadas para fabricar éleo
comestivel. Porém, hoje em dia, o
desenvolvimento de solugdes tecnoldgicas
voltadas para a colheita mecanizada e para a
secagem artificial desse produto levou a uma
nova dinamica para a cadeia do amendoim.
Desse modo, sua produg¢dao voltou a ser
lucrativa, despertando grande interesse na
industria alimenticia, que atende tanto a
demanda internacional quanto o mercado
interno brasileiro, ambos interessados em
um produto de boa qualidade.

A pacoca é um doce brasileiro feito a
base de amendoim torrado, moido e
prensado, sendo um doce tipico da regido
Sudeste, porém conta com uma grande
aceitacao e popularidade em todo o pais. Seu
processamento pode ser descrito como uma
homogeneizagdao dos ingredientes, tendo o
amendoim, ja torrado e moido, como base
do produto, que posteriormente sera
moldado e prensado (WARREN, 1999 apud
ARAUJO, 2012).

2. METODO

A presente metodologia sera
apresentada em trés tdpicos, sendo:
métodos, dividido entre a definicdo de uma
abordagem e de seu procedimento;
instrumentos de coleta de dados, referente
ao levantamento de dados; e, por fim, a
forma de andlise dos resultados, que
corresponderd a maneira como os dados
coletados foram manipulados.

O presente trabalho se utilizou da
abordagem metodoldgica quanti-qualitativa,
objetivando os beneficios ja expostos. O



procedimento metroldgico estudo escolhido,
também de acordo com a abordagem
utilizada, foi o de estudo de caso, que
segundo Dalfovo, Lana e Silveira (2008),
consiste em trabalhar as caracteristicas de
um fendmeno e seus desdobramentos. E
como principal ferramenta de obtengdo de
dados quantitativos optou-se pela utilizacao
da cronoandlise, pautado na revisdo sobre
Tempos e Métodos.

A etapa de observagao inicial teve o
intuito de entender melhor a dinamica de
trabalho da fabrica, como os processos se
inter-relacionam e de que maneira as pessoas
realizam as atividades. Esta observagao inicial
trouxe suporte para que o mapeamento
formal do processo fosse mais afirmativo,
pois somente com essa vivencia pobde-se
entender melhor as particularidades e
necessidades do processo produtivo.

O Mapeamento formalizado do
processo foi necessdrio para identificar
melhor cada etapa para posteriormente
fragmentar as etapas em atividades
especificas. Tal mapeamento seguiu o
modelo de Seleme (2012), trazendo o
fluxograma com a analise do processo ja
incorporada. Com isso, identificou-se qual o
sequenciamento das etapas e entendeu-se a
real necessidade de cada uma delas. Também
forneceu uma visdo mais ampla para a
realizacdo de uma mudanca de layout.

O processo de coleta de dados se
deu por meio da cronoanalise, utilizando um
crondmetro. Os dados foram concentrados
em uma folha de verificacbes e
posteriormente passados para um software
(Excel) somente para facilitar a manipulacao.

Manipulando os dados, obteve-se os
tempos normais e padrdo de cada uma das
atividades do processo. Essa informacdo foi
distribuida graficamente, relacionando os
tempos padrdo a cada etapa do processo,
para que possa ser observado visualmente o
nivel de balanceamento em que o processo
produtivo esta e identificar os pontos criticos
ou gargalos.

Com todas as informagdes obtidas
anteriormente e conhecendo todo o
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processo, suas caracteristicas e restricées, foi
possivel identificar possiveis melhorias de
acordo com a realidade da empresa, de modo
gue seja aprimorado o processo produtivo e
utilizado de forma mais eficiente os recursos
disponiveis.

3. RESULTADOS E DISCUSSOES

Iniciando os passos metodoldgicos
descritos anteriormente, o primeiro contato
com o processo produtivo partiu de um
observacdo das atividades didrias e das
dindmicas de trabalho da empresa, onde, se
constatou uma capacidade de infra-estrutura
claramente ociosa, com o setor de
preparagao de massa trabalhando
aproximadamente meio periodo didrio e
estacbes de recebimento de produto em
grande parte do dia desocupadas. Também
foi possivel observar que havia uma ma
utilizacdo da mao de obra disponivel. Apesar
de serem apenas trés colaboradores, as
atividades de cada um muitas vezes nao era
bem definida e a auséncia desta organizacao
faz com que se haja perda de tempo e
dificultando a obtencdo das metas de
trabalho e eficiéncia. No balanco geral do
processo observatério também pode-se
guantificar uma média produtiva de 17
bateladas por dia, com um escoamento de
cerca de 280 quilos de produto diariamente.
Neste cenario, em busca de se obter uma a
visdo de cada uma das etapas do processo
produtivo de uma forma mais estruturada, foi
elaborado o fluxograma vertical do processo
com a descricdo das atividades incorporadas,
conforme demonstrado na Figura 1.

Apds o processo ser segmentado e
compreendido, o proximo passo foi realizar a
cronoanadlise, o local escolhido para partida
do estudo foi o setor de preparacdo da massa
de amendoim, que contempla o processo de
cozimento, adicdo de sacarose (acucar
cristalizado) e demais condimentos,
homogeneizagao desta massa até o ponto
padrao de textura. Este ponto de textura é
padronizado por meio do tempo de



cozimento e da quantidade de produto a ser
produzido.

Os produtos sdo produzidos e
embalado em embalagem unitaria com 90
gramas; embalagem com 10 unidades
contendo 550 gramas e a embalagem de 40
unidades contendo 2600 gramas no total. De
modo geral, o processo de fabricacdo em si é
composto por seis etapas, sendo elas
preparacdo da massa, moldagem, secagem,
corte, desenforma e embalagem.

A Figura 2 demonstra os dados
obtidos do processo de preparacdo de massa,
no qual foram mapeadas 12 bateladas de
produto com tempo de cozimento e
batimento  cronometrados e também
pesagem inicial de cada uma das bateladas.

Na cronoanalise a determinacdo de
tolerancias e fatores de ritmos sdo
necessarios para os cdlculos, assim foi
realizado uma avaliagdo qualitativa em
relacdo aos percentuais de tolerancia foi
considerado 2% de tolerancia pessoal. Pelo
fato das atividades serem relativamente
simples, de facil execu¢do e nao necessitar

35

grande esforco fisico, a tolerancia a fadiga foi
considerada 5%. Em relacdo a tolerancia de
espera, no caso estudado as diversas
atividades que compde o processo produtivo
sdo realizadas por apenas trés colaboradores,
0 que apresenta como vantagem a redugao
dos tempos ociosos, utilizando assim, apenas
2% de tolerancia de espera. Desta forma, a
soma do percentual de cada tipo de
tolerancia resulta em 9% que foi utilizado em
grande parte do estudo.

A infraestrutura da adrea de
preparacdo de massa contou com trés
estacbes de trabalho, com um lead time
(tempo de ciclo) de bateladas de 52 minutos.
A partir disso, para determinar a capacidade
de producao do setor de preparagdo de
massa, foi quantificado em quanto tempo a
prepara¢cdo de massa consegue liberar uma
batelada fazendo uso destas trés estacdes
trabalhando simultaneamente, como
demonstrado na Figura 3, que quantifica os
intervalos entre a liberacdo de cada batelada
de produto em processo.



Figura 1. Fluxograma vertical.

Fluxograma
@ |Operacao Rotina: Atual X
B =) (Transporte Proposta
-é Il |Inspecao
D » Espera
W |Armazenamento
Ordem Simbolos Descrigao dos passos
1 .\Q :l D V Recebimento de matéria prima.
2 O |::> i\D v’ Inspec#o visual dos itens.
3 O |::> ] D ’ Armazenamento.
4 O ﬂ D V Amendoin & levado para o forno
5 |:> ] D V Torrar o amendoim.
6 O |:> _ D v Tempo no forno 42min.
7 O [:l D V Amendoim & levado do forno para o resfriador.
8 (Q l:' D V Nesta etapa o amendoin sera resfriado e seu pelicula avermelhada sera extrada.
9 O ::> I:l E’ Amendoim & armazenado novan.’lente pois esta etapa e ma.is efici.ente que o
restante do processo, logo é feito um estoque do amendoim semi-processado.
10 O Q"T:;l; D v Amendoim é levado para o cozinha.
11 O |::> \_ D V Pesagem do amendoim de acordo com a quantidade da receita.
12 O /‘/ |:| D v Trans porte para o moedor.
13 ./ ::> I:l D v :hl;’aageﬂn;.do amendoim. Amendoim semi-processado fica em espera e retorna na
14 ‘ ::> I:l D v 'cli':c:t;;e;'teas?tanle das matérias-primas s&o pesadas de acordo comas quantidades
15 O :l D V Todos os itens s&o levados para o caldeirdo.
16 ( :> I:l D v fc\’ﬂ;tgr::nea;:zci;::.to das matérias-primas. Resultado deste processo é a
17 O ﬁ |:| D V Transporte de amendoin moido e da calda para o batedor mecanico
18 ( ::> I:l D v ;s:;ic;%r;rz :Zgzszrdaan:::.:)rcaar?omogenla dos ingredientes. O resultado deste
19 O ﬁ :l D V Apo6s pronta a massa €& levada para a mesa de moldagem.
20 (J;L ] D v A massa é moldada.
21 O |:> ) v Fica em descanso para resfriar e secar. (variavel)
22 ‘ |:> [ D V Realizac&o do corte de acordo com o tamanha desejado.
23 | @D (1| [D|V |onra cosa pacets sto agrupstms = emoaintas do asords com s semnda,
24 O \* ] D V Transporte para o estoque.
25 O |:> ] D V Produto final & armazenado.

Fonte: Autoria propria.
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Figura 2. Dados coletados o setor de Figura 4. Capacidade diaria de producdo do
preparacao de massa. setor de preparac¢do de massa.
Preparagio de Massa I, rioutos |
12 LeadTime: 52
Pesa_r Pesar’fméer Bater Apos a 12 batelada a cozinha libera uma a cada: 15,25
receita | amendoim |12 Fogo |22 Fogo | massa| SOMA Com 8 horas de trabalho didrio: 480
Amostral 280 227 1080 960 298 2845 Ap0s o 12 leadtime restam: 428
Amostra 2 300 140 1260 | 9%0 | 352 | 3012 Capacidade de receitas dia: 28,07
Amostra 3 29 | 149 | 1400 | o0 | e32 | 3270 Fonte: Autoria propria.
Amostrad 302 150 1080 | 950 | 314 | 2806 . i
Amostra5 296 143 1140 | 960 | 405 | 2944 o De acqrdo com a 'Flgura 2 apos 0os
Amostra 6 0 5 00 | %0 | 332 | 2957 primeiros 52 minutos do dia, que é o tempo
Amostra7 283 160 1080 | 960 | 389 | 2872 padrdo (Tp) necessario para o setor de
Amostra 8 259 137 1080 | 960 | 3a5 | 2801 preparacdo de massa liberar a primeira
Amostra 9 200 163 200 | %0 | 312 | 2935 batelada, restam até o final do dia mais 428
Amostra 10 206 184 190 | %0 | 376 | 296 minutos de trabalho. Considerando que
Amostra 11 279 149 | 1080 | %0 | 389 | 2857 nesse periodo o setor de preparagdo de
Amostra 12 287 135 1080 | %0 | 372 | 2834 massa libere uma receita a cada 15 minutos e
SOPOAORN 2o 17| 157,75 |115500] se000 [35967 | 202658| 15 segundos em média, pode-se concluir que
Fator de Tolerancia (Ft) LD 9% 5% | 7% | 9% a capacidade produtiva do setor de
LU 32064 | 171,95 |1212,75|1024,32| 392,04 | 31217 preparagdo de massa € de 28 bateladas por
LR 0520 | 0251 | 202 | 17:04 | 06:32 - dia, com a mesma infraestrutura.
Fonte: Autoria prépria. Posteriormente ao setor de
preparagdo de massa vem a etapa de
Figura 3. Intervalo médio que o setor de moldagem, que consiste basicamente em
preparacao de massa libera bateladas. distribuir a massa em uma bancada de
intervalo médio de saida das bateladas = marmore e molda-la através de um esquadro.
0:18:00 0:26:00 0:25:00 0:17:00 Nessa etapa foram coletas 12 amostras de
0:13:00 0:09:00 0:20:00 0:16:00 tempo de realizagdo da atividade, conforme
0:12:00 0:18:00 0:07:00 0:14:00 demonstrado na Figura 5
0:22:00 0:18:00 0:21:00 0:17:00 8 )
0:06:00 0:12:00 0:05:00 0:09:00
0:22:00 0:23:00 0:23:00 0:08:00 Figura 5. Dados coletados na moldagem.
0:11:00 0:10:00 0:14:00 0:26:00 m
0:13:00 0:21:00 0:09:00 0:10:00 .
nimero da amostra |segundos
0:15:00 0:15:00 0:08:00 0:25:00 1 251
0:10:00 0:11:00 0:29:00 0:18:00 P} 268
0:16:00 0:27:00 0:08:00 0:05:00 3 278
0:17:00 0:10:00 0:16:00 0:19:00 4 280
0:24:00 0:24:00 0:17:00 0:14:00 5 302
0:14:00 0:13:00 0:11:00 0:16:00 6 267
0:11:00 0:20:00 0:19:00 0:18:00 7 302
0:08:00 0:18:00 0:10:00 0:09:00 8 272
0:19:00 0:16:00 0:12:00 0:19:00 9 283
0:08:00 0:24:00 0:25:00 0:16:00 10 268
0:07:00 0:07:00 0:06:00 0:10:00 11 ijz
Fonte: Autoria propria. Tempo Normal (Tn)
Fator Tolerancia (Ft)
Com base nessas informacbes foi Tempo Padréo (Tp)
possivel definir a capacidade de produgao Tp em minutos

dlarla, do sgtor de preparzj\g.ao de r.nassa, Horas decimal/unid. [T
através da linha de raciocinio descrita na

Figura 4.

Fonte: Autoria prépria.



A batelada devidamente moldada
entrard na etapa de secagem, periodo de
espera no qual a massa deve resfriar e secar
em temperatura ambiente. Para esta etapa
do processo, vale ressaltar que uma sugestao
de melhoria, em busca de otimizar o
processo e diminuir o tempo de espera da
secagem, seria adequar o local com
climatizacdo especifica, ou seja, ambienta-lo
em busca de temperatura e umidade relativa
do ar controladas para que seja possivel
padronizar os tempos de secagem.

Na primeira etapa metodoldgica
aplicada foi vivenciado o dia-dia de trabalho
da empresa, que indicou a etapa de secagem
como a mais critica do processo, muitas
vezes, limitando a capacidade produtiva pelo
fato de ndao haver uma média padrdo no
tempo de secagem das bateladas, e neste
periodo estas ocupam os postos de
recebimento de produto.

Por mais que haja variabilidade no
tempo minimo de secagem da batelada, até
gue a mesma esteja em condi¢cdo prdpria
para 0 manuseio, ndo existe restricdio de
tempo maximo que ela figue em descanso,
podendo até ser de um dia para o outro e ser
manuseada na manha do dia seguinte.

Esta informagdao faz com que possa
elevar exponencialmente a capacidade de
processamento das bateladas nos postos de
recebimento disponiveis, que no caso sdo 17
bancadas. A Figura 6 demonstra como foi
calculada a capacidade de processamento de
bateladas que as 17 estacGes proporcionam.

Conclui-se que o total de bancadas
tem capacidade de processar 41,41 bateladas
por dia, porém sua capacidade de
recebimento é de 51 vezes por dia, visto que
cada uma das 17 bancadas podera ser
abastecida até trés vezes ao dia.
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Figura 6. Capacidade de processamento das
bancadas.

Capacidade de processamento das bancadas

meédia do tempo de secagem (horas) 2,79
Fator tolerancia(Ft) 5%
Tempo padrdo(Tp) (horas) 2,93
estacOes disponiveis 17
horas disponiveis/dia 7,13
horas de processamento/dia 121,21
Capacidade/dia/bancada 2,44
Capacidade Total/dia 41,41

Fonte: Autoria propria.

Em relacdo a etapa de secagem,
composta por 17 estacles, verifica-se que
seu processamento estd além da capacidade
de producdo da primeira etapa, a preparacao
da massa, que apresenta capacidade de
producdo de 28 bateladas por dia. Portanto, a
etapa de secagem, a qual acreditava-se
apresentar um gargalo do processo produtivo
devido a sua alta variabilidade, se otimizada,
podera apresentar capacidade superior a
etapa de preparacdo de massa.

A etapa de corte, que consiste em
fragmentar a placa de produto em fatias
menores, tem duas maneiras diferentes de
realizacdo. O corte grande que corresponde a
um tipo de produto, sendo ele unitario com
90 gramas, e o corte fino, que ird ser
realizado quando for necessario produzir os
outros dois produtos finais, que possuem
peso de 550 gramas e 2600 gramas.

O corte grande e o fino possuem as
mesmas caracteristicas e sdo subdivididos em
trés ou quatro etapas. A primeira é a
preparac¢do, que consiste na organizacdo das
ferramentas necessdrias e a operagdo de
retirar o esquadro de moldagem. Depois sdo
realizados dois cortes, um vertical e outro
horizontal, no caso do corte fino é necessario
um terceiro corte horizontal. Também foram
consideradas algumas paradas extras que
fazem parte do processo, como a troca de
gabaritos de um corte para o outro e, na
maioria das vezes, a limpeza das laminas, que
normalmente acumula residuos de produto e
acaba reduzindo a qualidade do corte. A
soma destes fatores resultou em um tempo
padrdo de realizacdo da atividade, no corte



grande de 5 minutos e 17 segundos,
considerando um fator de tolerdncia de 9%, e
no corte fino considerando o fator tolerancia
de 9%, calcula-se o tempo padrido de 6
minutos e 44 segundos para a realizacdo da
atividade.

Com estes dois tipos de cortes
diferentes, a etapa seguinte de desenformar
acaba tendo também duas formas diferentes
para realizar a atividade de acordo com seu
respectivo corte, como demonstrado na
Figura 7.

Figura 7. Dados coletados do tempo para
desenformar.

| Desenformar

90g 550g/2600g
tipo tempo tipo tempo

Amostral | grande 410 Amostra 1 fina 377
Amostra2 | grande 449 Amostra 2 fina 368
Amostra3 | grande 510 Amostra 3 fina 384
Amostrad | grande 255 Amostra 4 fina 259
Amostra5 | grande 370 Amostra 5 fina 352
Amostra6 | grande 305 Amostra 6 fina 300
Amostra7 | grande 437 Amostra 7 fina 373
Amostra8 | grande 332 Amostra 8 fina 389
Amostra9 | grande 417 Amostra 9 fina 370
Amostra 10| grande Amostra 10 fina

Tempo Normal (Tn) Tempo Normal (Tn)

Fator Tolerancia (Ft) Fator Tolerancia (Ft)

Tempo Padrao (Tp) Tempo Padrdo (Tp)

Tp em minutos

Horas decimal/unid.

Fonte: Autoria propria.

Tp em minutos

Horas decimal/unid.

Apesar dos tempos padrao das duas
variagdes de desenforma ser proximos, existe
uma pequena variacdo entre eles devido as
caracteristicas de cada uma. Se tratando de
cronoandlise e ambiente empresarial, estes
pequenos detalhes devem ser considerados e
devidamente diferenciados, pois podem fazer
grande diferenca em planejamentos futuros,
conforme as propor¢bes produtivas vao
aumentando. Desta forma, de acordo com as
amostras coletadas, definiu-se o tempo
padrdo de 6 minutos e 56 segundos para a
realizacdo da atividade de desenformar o
corte grande e 6 minutos e 23 segundos para
o corte fino.
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A partir do momento que a batelada
estd desenformada o produto estd pronto
para a embalagem final. Nesta etapa cada um
dos trés tipos de produto:

A embalagem unitaria de 90 gramas
é realizado por uma maquina embaladeira,
com capacidade superior a necessidade da
empresa atualmente. Para mensurar o tempo
gasto para a realizacdo deste tipo de
embalagem foi necessario considerar ndo
somente a capacidade de producdo da
maquina, mas sim quanto tempo de trabalho
dos trés colaboradores sdo  gastos
efetivamente para realizagao da atividade,
como demonstrado na Figura 8.

Figura 8. Dados coletados na embalagem de
90g.

Embalagem para 90g

Para embalar uma mesa de 180 unid|

Tempo gasto/unid. 1,2

gnt. de colaboradores 3

Tempo/mesa 648

hora decimal/mesa 0,18
minutos/mesa 10:48

Fonte: Autoria prépria

Em relagdo a embalagem de 550
gramas, o corte fino gera 300 unidades de
produto e cada pacote conterd 10 unidades.
Cada batelada ird gerar 30 unidades de
produto final. Para uma melhor quantificacdo
da atividade e também para facilitar os
planejamentos futuros, o foco da coleta de
dados desta etapa, como na de 90g, foi
mensurar o tempo necessario para embalar
uma batelada completa e liberar a estacdo,
como demonstrado na Figura 9.

Foi calculado o tempo padrio de
realizacdo da atividade de 20 minutos e 01
segundo, sendo a embalagem de 550g o tipo
de embalagem que mais ird demandar mao
de obra dos colaboradores envolvidos.



Figura 9. Dados coletados na embalagem de 550g.
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Embalagem de 550g

Tipo |Amostral |Amostra2 [Amostra3 [Amostrad |Amostra5 |Amostrab |Amostra7 |Amostra8 [Amostra9 |Amostra 10|Soma |Média|EtiquetarMédia Total
10 26 25 23 26 22 24 25 21 27 23 242 | 24,20 4 28,20
10 36 3 42 44 30 35 33 37 49 35 374 | 37,40 4 41,40
10 2 30 19 25 22 32 31 32 23 28 264 | 26,40 4 30,40
10 44 39 50 3 35 29 35 34 32 40 381 | 38,10 4 42,10
10 39 28 47 51 42 38 43 31 29 26 374 | 37,40 4 41,40
10 32 25 35 35 24 22 52 33 37 32 327 | 32,70 4 36,70
10 36 24 32 26 34 28 32 32 30 29 303 | 30,30 4 34,30
10 49 26 28 26 45 28 25 44 34 36 341 | 3410 4 38,10
10 24 28 21 27 24 27 33 36 33 42 295 | 29,50 4 33,50
10 49 36 53 41 35 27 34 33 33 31 372 | 37,20 4 41,20

Tempo Normal (Tn) 36,73

Fator Tolerancia (Ft) 9%| Paraembalaruma 1201,07
Tempo Padréo (Tp) 40,04] receitacom 30unid.: | 20:01
Tp em minutos [0

Horas decimal /unid. R}

Horas decimal /mesajiks}

Fonte: Autoria prépria.

Figura 10. Dados coletados na embalagem de 2600g.

Embalagem de 2600g

e Amostra Amostra Amostra | Amostra | Amostra [Amostra | Amostra Soma |Média |Etiquetar Média
1 2 3 4 5 6 7 Total
40 125 95 111 134 122 132 121 716 199,57 3 122,57
40 92 112 87 58 56 80 56 541 77,29 3 80,29
40 81 63 91 81 58 93 54 521 74,43 3 77,43
40 87 92 78 79 57 62 75 530 75,71 3 79,71
40 64 91 53 76 62 84 69 499 71,29 3 74,29
40 59 56 85 65 57 53 54 429 61,29 3 64,29
40 76 73 76 62 63 82 63 495 70,71 3 72,71
40 101 87 123 106 97 96 108 718 102,57 3 105,57
40 114 87 69 82 78 71 54 555 79,29 3 82,29
40 63 84 55 65 58 83 87 495 70,71 3 73,71
Tempo Normal (Tn) 83,91
Fator Toleréncia (Ft) 9% Para embalar 680,04
receita de 7,5
GGG IECY A ©0,6724286 unid. Deste 11:20
Tp em minutos 01:30
Horas decimal/unid. 0,03
Horas decimal/mesa 04:33
Fonte: Autoria propria.
O mesmo ocorre com a embalagem Expondo esta informacao

de 2600 gramas, também gerando 300
unidades em seu corte, porém cada unidade
embalada ird conter 40 unidades, e a média
do tempo para etiquetar os pacotes é de 3
segundos, como de acordo com a Figura 10.

A partir dos dados coletados de
todas as etapas do processo, para entender
melhor as particularidades de cada um dos
trés produtos, a Figura 11 traga o caminho
percorrido de cada um dos produtos e
mensura o tempo gasto em cada etapa, como
também o lead time de cada um deles desde
o0 inicio do processo até a embalagem final.

graficamente, é possivel comecar a detectar
os eventuais gargalos produtivos e pontos
criticos do processo, como demonstrado nas
Figuras 12, 13 e 14.

Observando os graficos fica claro
gue a etapa que demanda mais tempo de
processamento € a secagem, porém esta
etapa ndo requer mao de obra e como
comprovado anteriormente, a estrutura
presente de 17 estagBes supri a capacidade
que o setor de preparagdo de massa pode
alimentar o processo. Sendo assim, ndo se
caracteriza um gargalo de produgao.
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Figura 11. Lead Time de cada produto
extratificado.

Etapa segundos m
Cozinha 3121,70 52,03
Moldar 303,02 5,05| Leadtime
90g Secagem 10537,85 175,63|do produto
Corte 317,95 5,30] em horas.
Desenformar 416,162 6,94 1Y
Embalagem 648 10,80
LeadTime 15344,68 255,74
Etapa segundos
Cozinha 3121,70 52,03
Moldar 303,02 5,05| Leadtime
550g Secagem 10537,85 175,63|do produto
Corte 404,50 6,74] em horas.
Desenformar| 383,026 6,33l
Embalagem 1201,07 20,02
LeadTime 15951,16 265,85
Etapa segundos
Cozinha 3121,70 52,03
Moldar 303,02 5,05| Leadtime
Secagem 10537,85 175,63|do produto
2600g
Corte 404,50 6,74] em horas.
Desenformar 383,026 6,38
Embalagem 680,04 11,33
LeadTime 15430,13 257,17

Fonte: Autoria prépria.

Figura 12. Relacdo gréfica dos produtos com seu tempo de processamento ao decorrer das etapas
guando produzido o item de 90g.

Embalado com 90g

200,00 175,63

180,00
160,00
140,00
120,00
100,00

80,00

60,00 52,03

40,00
20,00 5,05 5:30 6,94 ML)
0,00 — —

Cozinha Moldar Secagem Corte Desenformar Embalagem

Fonte: Autoria prépria.
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Figura 13. Relagdo gréfica dos produtos com seu tempo de processamento ao decorrer das etapas
guando produzido o item de 550g.

200,00

Embalado com 550g

175,63

180,00
160,00

140,00
120,00

100,00

80,00
60,00 52,03

20,02

40,00
20,00
0,00

5 05
2,05

Cozinha

Moldar

Secagem

638
0

Desenformar

Embalagem

Fonte: Autoria prépria.

Figura 14. Relacdo gréfica dos produtos com seu tempo de processamento ao decorrer das etapas

guando produzido o item de 2600g.

Embalado com 2600g

200,00
180,00

175,63

160,00

140,00
120,00

100,00

80,00
60,00 52,03

B

11,33

40,00
20,00
0,00

c A5
5,05

o
ol

638
6,35

Cozinha

Moldar

Secagem

Corte

Desenformar

Embalagem

Fonte: Autoria propria.

Em segundo lugar vem o setor de
preparacao de massa a estrutura atual tem
capacidade maxima de producdo de 28
bateladas por dia. Para aumentar esta
capacidade seria necessario investimentos na
infraestrutura fabril e também trabalhar com
0 quesito demanda, pois atualmente a
empresa estudada possui uma capacidade
produtiva que estda sendo utilizada
efetivamente. Logo, parte-se do principio que
o setor de preparacao de massa é o principal
gargalo e deve focar no que é preciso para
gue a empresa passe da sua média de
producao de 17 bateladas por dia para as 28
bateladas que sua estrutura atual comporta.

4. CONSIDERAGOES FINAIS

Analisando  os
resultados obtidos, foi

pardametros e
possivel obter

diretrizes para o gerenciamento das
atividades e planejamento da producdo a
curto e médio prazo. Sendo assim, é possivel
afirmar que uma definicdo detalhada de
todas as etapas do processo produtivo
contribui em um melhor controle e
aprimoramento das capacidades produtivas
de uma empresa de alimentos, inclusive
sendo esta de pequeno porte, na qual os
métodos produtivos n3do contam com
embasamento técnico ou tedrico.

A partir disso, constatou-se uma
possibilidade de aumento da produtividade
sem nenhum investimento em infraestrutura.
Com o levantamento de dados foi possivel
entender melhor as particularidades de cada
um dos trés produtos, obtivemos um lead
time de 255.74 minutos na embalagem de
90g, 265.85 minutos na embalagem de 250g
e 257.17 minutos na embalagem de 2600g.



No levantamento da situagdo inicial do
processo foi observado que a empresa
produzia em média 17 bateladas de produto
por dia. O estudo demonstrou que, com os
mesmos equipamentos, é possivel produzir
28 bateladas por dia, podendo assim, elevar a
produtividade, e, consequentemente, o
faturamento da empresa em questao.

Outra constatacdo foi que a
guantificacdo das etapas de producdo
favoreceram o processo, demonstrando que
uma das queixa do gestor da empresa a
respeito de que o setor de secagem seria o
principal limitador de sua produtividade, com
tempo de 175,63 minutos em todos os trés
itens, era um equivoco por parte do gestor.
Pois, por meio da coleta e andlise de dados,
concluiu-se que a etapa de secagem tem
capacidade de processamento superior, cerca
de 50%, em relagdo ao setor de preparagdo
de massa, ou seja, o real gargalo do processo
produtivo encontra-se localizado na etapa de
prepara¢ao de massa. Esta informacao foi de
grande importancia para definir diretrizes no
decorrer do estudo.

Portanto, um estudo quantificado do
processo produtivo demonstrou-se eficiente,
pois com as informacgdes obtidas através dele
foi possivel visualizar o processo de maneira
ampla contribuindo para um melhor controle
a aproveitamento dos recursos disponiveis.
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