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Introducgao

Neste relatério € abordo os problemas levantados no relatério de pesquisa
tedrica, que foram: Gestédo de estoque, Ergonomia, Gestdo da qualidade. Onde sera
proposto uma forma da resolugédo para cada problema, trazendo os motivos destas

resolugdes e os seus ganhos quando implantados.



Revisao Bibliografica

Visando um melhor entendimento de todo o processo da empresa, foram feitas
trés visitas em dias diferentes, dividindo assim o processo produtivo em trés partes, e
em cada parte foi abordado um problema diferente, no fluxograma abaixo mostra

como foi dividido as visitas baseadas no processo de fabricagéo.

Fluxograma do processo de fabricacao
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Primeiro dia: Aquisicdo de matérias primas, estoque, preparagao dos locais para
producao.
Segundo dia: Inicio da produgéao (todas etapas até o fim da produgao);

Terceiro dia: Embalagem, preparagao para expedi¢éo, expedi¢ao e cliente final.



Problema 1: Gestao de estoque

Pontos levantados para a falha na gestao de estoque:

1. Aquisicdo de matérias primas diariamente. Tendo o gasto com
deslocamento diario para aquisigao.

2. Locais de armazenamento de matérias primas secas e molhadas. O
local esta desorganizado sem separagao por tipo, correndo o risco de
perda de material por expiracdo de data de validade.

3. Calculo de matéria prima de acordo com a producdo. Compra matéria
prima a mais ou a menos que O hecessario.

4. Estoque de produtos finais. Ndo tem uma gestdo de quantidade de

produto estocado.

Para resolugcdo da aquisicdo de matéria prima, precisamos primeiro ter um
controle do que sera produzido, como a empresa trabalha com pedidos antecipados,
fica mais facil mensurar a quantidade de matéria prima a ser adquirida para producao
do dia seguinte. Para que isso seja efetivo sera desenvolvida duas planilhas em uma
vao informar a quantidade de pedidos para o préximo dia, e na outra sera realizado
um calculo que através da quantidade de salgados a serem produzidos teremos a
quantidade de matéria prima a ser adquirida.

Através destes dados, a proposta € realizar compras a cada dois dias, exemplo:
se a planilha mostrar que precisa comprar 10 litros de 6leo para produgao de terca
feira, sera adicionado mais 10% do volume mensurado, ou seja tera que comprar 11
litros de oOleo. Entdo na segunda sera comprado 22 Litros de 6leo que atende a
producao de terca e quarta. Na quarta feira va até a planilha e veja quantos litros de
Oleo sao necessarios para producao de quinta, suponhamos que seja 11 litros
novamente, va até o estoque e veja se tem algum que sobrou da compra passada, se
sim faremos o seguinte calculo:

Quantidade de 6leo a ser adquirido para dois dias de producdo, menos,
quantidade de 6leo no estoque € igual a quantidade de 6leo a ser aquirido, exemplo.

Q1 = A quantidade de 6leo para producao de 1 dia.

Q2 = Quantidade de 6leo em estoque.

Q3 = Quantidade de 6leo a ser adquirida.



(Q1%2)-Q2=0Q3
(11x2)—3 =19

Ou seja, 19 litros a serem adquiridos.

Onde teremos os seguintes ganhos: a economia de combustivel para
deslocamento entre os atacaddes, economia de compra matéria prima antecipada, na
qual ndo sera utilizada podendo ter seu prazo de validade expirado no estoque, ganho
de tempo, podendo utilizar este tempo gasto nos atacaddes para outras tarefas. Nesta

proposta estamos resolvendo os itens 1 e 3 dos pontos levantados.

Para os pontos 2 e 4 temos a seguinte proposta:

A empresa conta com um cdmodo separado para estocagem de matérias
primas, neste comodo tem duas prateleiras com 4 reparticbes cada, nesta prateleira
sera redistribuido toda a matéria prima nela armazenada, na base de cada local
mesurado sera colocado uma nomenclatura, de acordo com a matéria prima que sera
colocado ali, ap6s toda matéria prima ser acondicionada sera feito um treinamento
com todos da empresa para mostrar como colocar o FIFO que em inglés significa “First
In, First Out”, e portugués, “o primeiro a entrar é o primeiro a sair’, em pratica.

Isso sera feito tambem com os produtos acabados congelados, onde sera
possivel ter nogcao do que tem em estoque, no que pode ser ofertado.

Os ganhos serao um layout melhor do estoque, evitando perdas de matéria
prima por conta de expiragao de datas, uma organizagao do local facilitando a limpeza,
podendo ter uma nog¢do de oferta maior de produtos acabados e até mesmo

atendimento melhor aos clientes por nao ter o produto ofertado.



Problema 2: Ergonomia

De acordo com a NR17 — Ergonomia, a altura das bancadas devem ser 88 cm
de altura isso para pessoas com altura de 1,60cm a 1,70cm. As bancadas hoje tém a
altura de 92 cm, o ideal seria abaixar as bancadas, mas como e custo desta
adequacao um alto, confeccionar niveis em forma de degraus para que pessoa possa
subir e trabalhar mais ergonomicamente, confeccionar estes niveis de acordo com
cada necessidade, ou seja, um para cada funcionaria de acordo com a necessidade
dela.

Exemplo de niveis em forma de degraus:

Desta forma a funcionaria ira subir e trabalhar de forma mais confortavel, se o
nivel for maior que 10 cm fazer dois degraus, para facilitar a subida.

Os ganhos serdo na produtividade das funcionarias, diminuindo o cansago fisico
precoce, evitando afastamento por LER (Lesao por esforgo repetitivo).

Para resolugdo da temperatura, realizar a instalacdo de mais exaustores na
fabrica, a maneira correta é contatar uma empresa especializada em exautores e fazer
um orcamento de acordo da melhor eficiéncia da retirada do ar quente do local, a
empresa sabera mensurar onde sdo os pontos de melhor retirada. Os ganhos seréo
na produtividade das funcionarias, diminuindo o cansaco fisica precoce, os freezers e
geladeiras podem trabalhar menos, tendo um ganho na economia de energia,

Para as maquinas acondicionadas de maneira ergonomicamente ruim para
trabalhar, colocar elas sobre uma mesa mais baixa e acondicionar esta mesa em um
local onde possa ter acesso aos dois lados da maquina, podendo assim trabalhar de
forma mais ergonémica.

Outro ponto levantado foi no escritério, mesmo nao tendo uma pessoa
trabalhando direto no local € bom ter uma cadeira que seja de acordo com a

ergonomia.



Problema 3: Gestao da Qualidade

Problema de padronizagédo, desenvolver PPs (Procedimento Padrdes), para
cada atividade, fabricacdo das massas, fabricacdo dos recheios, montagem dos
salgados. PPs que englobam todos os processos da empresa. Nestes PPs devem
conter Objetivo, Resumo, Matéria prima necessaria, Equipamentos necessarios,
Desenvolvimento e consideracdes finais. No Desenvolvimento deve constar a
quantidade exata de matéria prima necessaria para producdo descrita no
procedimento. Apds a confecgao de todos os PPs, realizar um treinamento geral com
todas as funcionarias, e seguir os PPs diariamente, caso veja que nao esta sendo
seguido os PPs, realizar treinamentos até todos entender a importancia destes PPs.
A empresa tera um ganho em oferecer um produto mais padrdo em relacdo de
tamanho, peso e sabor aos seus clientes, evitar desperdicio de matéria prima, evitar
retrabalho quando tem que refazer um salgado que ficou grande ou pequeno demais.

Para ter um salgado existem etapas a serem seguidas, e aqui é que entra o
fordismo, € um modelo produtivo criado por Henry Ford nos Estados Unidos. O
referido sistema foi desenhado para a industria automobilistica com o objetivo de
aumentar a produtividade e, em contrapartida, diminuir os custos de produg¢ao, onde
o produto passa pela linha de produgao e os operadores ficam em suas estacdes. Ou
seja, diminuir o andar das funcionarias dentro da empresa. A proposta € a seguinte,
dividimos a produgao dos salgados em 4 partes, produzir a massa e recheios, pegar
a massa na batedeira e abrir o “tapete” e cortar os moldes do salgado produzido,
colocar recheio e fechar o salgado, finalizar e levar ao forno, com isso precisamos de
4 Pessoas para fazer o salgado.

» Pessoa 1 — Chega primeiro que as demais, prepara os recheios de acordo com
os salgados que serao produzidos primeiro. Prepara uma massa de acordo a
demanda inicial.

» Pessoa 2 — Pega a massa na batedeira, abre o “tapete” de acordo com o
salgado produzido no momento, realiza o corte da massa de acordo com
modelo do salgado a ser produzido no momento, passa este “tapete” para
Pessoa 3.

» Pessoa 3 — Pegar estes moldes e colocar os recheios de acordo com o salgado
produzido e fecha-lo, passar para a Pessoa 4.

» Pessoa 4 — Finalizar o fechamento caso necessario, acomoda-los em uma

bandeja e leva-los ao forno para assar. Esta etapa a Pessoa fica responsavel



por colocar no forno e retirar apos estiver pronto. Apés tiver pronto colocar no
armario de resfriamento que uma quinta pessoa ira buscar para acomodar nas
embalagens para expedi¢ao.

Veja o fluxo de produgéo abaixo:

Preparo dos
recheio e massas

Abertura da
massa e corte dos
moldes

Recheio dos
moldes e
fechamento dos
salgados

Finalizagao dos
salgados e
colocagéo para
assar

Retirado do forno
e resfriamento.
Diponivél para

embalagem

Tendo este fluxo implementado, a empresa tera um ganho em produtividade,
diminui o desperdicio de matéria prima, evita retrabalho e evita perdas de produtos.

A implementagdo da cultura do 5S (5 Sensos) senso de utilizagdo, sendo de
ordenacgao, senso de limpeza, senso de saude e senso de autodisciplina, deve ser
realizada em etapas, onde sera realizado treinamentos periddicos com as funcionarias,
treinamentos estes tedricos e praticos. Os ganhos sdo em um ambiente mais agradavel
de se trabalhar.

A implementacdo do PDCA (Planejamento, Execugdo, Verificagdo e Atuagao
corretiva): como é um método gerencial de tomada de decisdes, onde sera realizado um
treinamento com os administradores da empresa, mostrando onde sera utilizada esta
ferramenta. Os treinamentos serdo tedricos e praticos, sendo implantado nas seguintes

areas: Financeira, Produgédo, Manuteng¢ao de equipamentos e Expedi¢ao. Tendo o PDCA



nestes setores, a empresa vai ter economia financeira onde ao planejar ela evita gastos
desnecessarios, a produgéo vai rodar de forma coesa onde ira eliminar os riscos de
desperdicios, para manutencao de equipamentos, a empresa tera uma programacgéao de
parada para manutengao preventiva, onde ela evita ter um gasto maior com manutengao
corretiva, a manutengéao corretiva para a linha produgéo, gerando atrasos com os clientes,
gastos maiores em pecas e perda em tempo de linha parada, tendo a preventiva vai para
a maquina no momento em que nao esta utilizando ela, e arrumar o necessario caso
tenha. E na expedicdo tendo um PDCA efetivo ira evitar gastos desnecessarios com

deslocamentos e embalagens.
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