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Resumo:

Percebendo-se a grande preocupacao das empresas quanto a competitividade e a busca por um aumento
da eficiéncia de producédo, o presente estudo visa realizar um diagndstico dos sete desperdicios da
producdo, retratados por Taiichi Ohno, em uma industria alimenticia na regido Oeste do Parana. O
desenvolvimento do trabalho ocorreu em uma unidade produtora de biscoitos onde a linha de producéo
realiza a fabricagdo de 30 tipos de produtos diferentes, categorizados estes como amanteigados,
laminados, recheados e seringados. A pesquisa constitui-se no entendimento detalhado do processo
produtivo, identificacdo dos desperdicios, diagnodstico dos desperdicios e sugestdes de melhorias para a
empresa. Durante o trabalho foram utilizadas diversas ferramentas e formas para coleta e analise de
dados, sendo garantido um diagnéstico concreto e confiavel do cenario produtivo. Foram identificados
169 desperdicios de producdo, englobando as sete categorias de perdas produtivas, categorizando-se a
maioria como muito relevante e dos tipos defeitos de producgdo e superprocessamento. As areas que mais
apresentaram perdas foram a de confecgéo de biscoitos e embalagem.

Palavras chave: Biscoito; Perda; Processo produtivo; Lean Manufacturing.

Analysis of the seven wastes of the production in a food company

Abstract

Realizing the great concern of companies regarding competitiveness and the search for an increase in
production efficiency, the present study aims to diagnose the seven wastes of production, portrayed by
Taiichi Ohno, in a food industry in the western region of Parana. The development of the work took
place in a biscuit production unit where the production line manufactures 30 types of different products,
categorized as buttery, rolled, stuffed and syringed. The research consists of the detailed understanding
of the production process, identification of waste, diagnosis of waste and suggestions for improvement
for the company. During the work several tools and forms were used for data collection and analysis,
ensuring a concrete and reliable diagnosis of the production scenario. A total of 169 production wastes
were identified, encompassing the seven categories of production losses, most of which were classified
as very relevant and of production defects and superprocessing. The areas that presented the most losses
were the production of biscuits and packaging.

Key-words: Biscuit; Loss; Productive process; Lean Manufacturing;

1. Introducgéo

O ramo industrial de biscoitos é bastante consolidado no Brasil, por conta de que o brasileiro
possui 0 habito consumir regularmente este produto, além de ter a sua presenca na constitui¢do
da cesta basica, como um produto complementar. Grande parte da produgéo nacional realizada
é para 0 consumo interno, mas também tem como destino as exportagdes brasileiras.
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A populacdo brasileira aparenta consumir uma quantidade significativa de biscoitos,
apresentando um consumo anual per capita de 8,2 quilos de biscoito, sendo o biscoito recheado
o tipo mais consumido (ABIMAPI, 2017).

O aumento da competitividade das empresas esta diretamente relacionado a dindmica do
mercado em que atuam e a capacidade das organizacGes de se adaptarem as constantes
mudancas de exigéncias do cliente. Hoje em dia as empresas que ndo se preocupam com o seu
poder competitivo perante a concorréncia, estdo aos poucos ficando para tras e vendo o seu
produto perder espaco no ramo de atuacao.

Esteves e Moura (2010) afirmam que a competitividade do mercado globalizado traz uma busca
continua das empresas pela reducdo de custos e aumento da eficiéncia. As companhias que
almejam obter um aumento de sua performance devem direcionar os esforcos para 0s seus
processos produtivos, com o propésito de reduzir ou eliminar perdas e desperdicios.

Womack e Jones (2003) conceituam a palavra muda, em japonés, como qualquer atividade
realizada que absorve recursos e ndo cria nenhum valor, sendo assim caracterizado como um
desperdicio. Desta forma o desperdicio pode ser entendido como um custo, pois ele ndo agrega
valor ao produto, ndo traz retorno financeiro para a empresa e se torna um gasto desnecessario
na elaboracdo do produto ou servico

Uma linha de producdo enxuta tem em vista, realizar a producdo de produtos com zero
desperdicios e realizar a maxima utilizacdo dos recursos de producdo. Para isto acontecer é
necessario estar continuamente em busca de eliminar os desperdicios e constantemente
aperfeigoar o processo.

Diante disto, o presente trabalho teve como intuito a realizagdo de um estudo destes
desperdicios em uma empresa do ramo alimenticio, mais especificamente em uma linha de
producdo de biscoitos. Notou-se que as empresas deste ramo possuem dificuldades em trabalhar
na reducdo destas perdas e isto acaba sendo um empecilho quando refere-se a produtividade.

Back (2011) afirma que as indUstrias de biscoitos estdo em constante aperfeicoamento no
desenvolvimento de seus produtos, porém tem-se pouco conhecimento de seus processos de
fabricacdo. Um dos maiores impasses é a busca pela reducdo de perdas e isto acarreta em
prejuizos pela agregacdo de custo extra aos produtos.

Notou-se uma oportunidade de realizacdo de estudo nesta area contribuindo assim para o
conhecimento e desenvolvimento cientifico diante dos assuntos abordados. A definicdo do
trabalho aconteceu de forma conjunta com a empresa, no sentido de contribuir no seu
desenvolvimento e aperfeicoamento industrial por meio dos resultados apresentados no estudo.

Outra motivacédo para o desenvolvimento do estudo é a possibilidade do académico poder ter a
vivéncia pratica dos assuntos vistos ao longo do curso de Engenharia de Producdo, a sua
aplicacdo na industria e promover a utilizacdo de métodos e ferramentas. De forma a somar no
desenvolvimento da formacé&o profissional do graduando.

O presente trabalho se apresenta em 5 partes bem definidas tendo a sua composi¢do por
capitulos. Sendo o primeiro a apresentacdo do objetivo geral e especificos do trabalho.
Posteriormente o capitulo de revisao de literatura, apresentando todo o embasamento teorico
para a sustentacao do trabalho cientifico.

O capitulo de material e métodos contempla a classificagdo da pesquisa e a sua composicao
detalhada, apresentando as etapas, o roteiro de desenvolvimento e a descri¢cdo da empresa. A
quarta parte do trabalho (capitulo 3) sdo as descri¢fes de resultados obtidos e as discussdes
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acerca do desenvolvimento do trabalho, neste capitulo temos a apresentacéo de sugestdes para

a empresa. Por fim constituem-se as consideragdes finais do estudo, apresentando as
contribuicdes e conclusdes do trabalho, e sugestbes para trabalhos futuros.

2. Material e métodos
2.1. Caracterizacdo da empresa

A empresa onde se realizou o estudo ¢ uma industria do ramo alimenticio que produz mais de
38 tipos de biscoitos, refresco em po, queijo ralado e diversos tipos de massas, desde a linha de
macarrdo instantaneo até a linha especial.

A industria apresenta uma capacidade de producdo de mais de 200 toneladas de alimentos/dia,
composta por 5 unidades de producdo. As unidades de producgéo sdo divididas de acordo com
o tipo de produto produzido. A divisdo é constituida da seguinte forma:

a) Unidade 1 — Producdo de biscoitos caldeados;

b) Unidade 2 — Producéo de biscoitos laminados, seringados, recheados e amanteigados;
¢) Unidade 3 — Producdo de biscoitos wafer;

d) Unidade 4 — Producdo de refrescos em po;

e) Unidade 5 — Producdo de massas.

O objeto de estudo definido para constituicdo da pesquisa foi a unidade 2 de producdo de
biscoitos. Esta unidade conta com 127 colaboradores atuando em duas linhas de producéo
distintas: Linha 1 que produz somente biscoitos do tipo laminado salgado e doce e a linha 2 que
produz biscoitos laminados, seringados, recheados e amanteigados.

A unidade 2 de producdo de biscoitos opera em 3 turnos de trabalhos diarios com seu
funcionamento de segunda a sdbado, produzindo 30 tipos SKU’s (Single Key Unit), ou seja, 30
tipos de produtos que se diferenciam de acordo com o tipo de biscoitos e embalagem.

A producdo dos produtos é acompanhada por indicadores de produtividade, geracdo de
residuos, sobrepeso, reprocesso, perdas e outros relatorios de controle. Possui também a
presenca e acompanhamento dos setores de manutencdo, processos, qualidade, SESMT e
planejamento e controle da producéo.

O processo de producdo de biscoitos é constituido por basicamente 5 operagdes, sendo iniciado
pela preparacdo da massa, logo ap6s ocorre a laminacdo e moldagem da massa para entdo
confeccionar o biscoito, embalar e paletizar o produto. Na Fonte: Autoria propria (2018).

Figura temos a representacdo do processo de producdo de biscoitos em escala industrial por
meio do fluxograma.
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Fonte: Autoria propria (2018).

Figura 1 — Processo de producéo de biscoitos

Preparo da massa: Caracterizado pelas atividades de separar, pesar e misturar os ingredientes
de acordo com a receita do biscoito para constituicdo da massa. Alguns tipos de biscoitos
exigem um descanso e/ou fermentacdo da massa, podendo ser feito em camaras de ambiente
controlado. A separacdo e pesagem dos ingredientes pode ser realizada de forma manual ou
automatizada, dependendo da configuracdo da producdo ou o tipo de ingrediente.

Laminar e moldar a massa: Esta operagéo consiste na atividade de laminar a massa, deixando
uniforme e na espessura desejada para o biscoito. Também ocorre a moldagem do biscoito que
é deixa-lo no formato desejado, podendo ser realizado por rolos, férmicas ou maquinas
moldadoras especializadas. Nesta operacdo pode-se realizar também a sobreposicao de camadas
de massa a fim de o biscoito adquirir um aspecto folheado.

Confeccdo do biscoito: Apos a moldagem o biscoito segue aos fornos para assar e
posteriormente para resfriamento que necessita ser realizado de forma natural. Dependendo o
tipo de biscoito desejado pode ser realizado cobertura ou o recheio do biscoito antes de ser
encaminhado para a embalagem.

Embalar o biscoito: Nesta etapa ocorre o embalo do biscoito de acordo com a designagéo do
produto, pode conter embalagem primaria, secundaria, terciaria dos mais diferentes tipos,
geralmente a Ultima embalagem sdo caixas para o transporte do produto.

Paletizar o produto: Esta atividade é a formacao dos blocos de produtos, na forma de empilhar
as caixas sob um pallet para ser encaminhado ao estoque ou expedicdo que fara a distribuicéo
dos produtos aos clientes. A paletizacdo do produto facilita a movimentacdo, armazenagem e
transporte do produto, o carregamento dos caminhdes também é facilitado.
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2.2. Roteiro da pesquisa

O trabalho é constituido de 5 etapas desenvolvidas de forma sistemaética e linear afim de atender
0s objetivos da pesquisa. A Fonte: Autoria propria (2018).

Figura 2 € a representacao das etapas definidas e sua composicéo, denominadas respectivamente
por: Elaboracdo do projeto, entendimento do processo, identificacdo dos desperdicios,
diagndstico dos desperdicios e elaboracéo de propostas.
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—{ Sugestdo de mudanca |

Fonte: Autoria prépria (2018).

Figura 2 — Etapas da pesquisa
3. Resultados e discussdes
3.1. Entendimento do processo

Afim de identificar quais os desperdicios se apresentam no cenario produtivo, € necessario obter
conhecimento a respeito do processo em questdo. Tal procedimento nos auxilia na identificagéo
de quais atividades séo essenciais e que agregam valor ao produto, para que assim possa ser
realizado esfor¢os com o objetivo aperfei¢oa-lo.
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O primeiro documento utilizado para buscar o entendimento do processo foi o diagrama SIPOC,
por meio deste diagrama pode-se ter uma visao sistémica de todo o processo produtivo e 0s
aspectos que o envolvem, como os fornecedores e clientes de cada etapa do processo. Pode-se
caracterizar também as fronteiras do processo por meio das entradas e saidas, ou entdo 0s
insumos e recursos entregues pelos fornecedores (entradas) e os resultados e entregas do
processo (saidas) encaminhado aos clientes.

A Fonte: Autoria propria.

Figura 3 retrata o diagrama SIPOC constituido para a Unidade 2/Linha 2 de producdo de
biscoitos da empresa.

DIAGRAMA SIPOC

SUPPLIER [:> INPUTS [> PROCESS [1> OUTPUTS [> CUSTOMER
(Fornecedor) (Insumos) (Processo) (Resultado) (Clientes)

* Armazém 00 * Programagdo * Pallets + Expedigdo
¢ Semanal @ montados
* Moinho - * Moagem
+ Matéria-prima Ll gt * Material para
* Armazém Un 2 P a massa reproces sl()) * Reciclagem
. * Material para a 5
LCL dosimetria @ * Material para G
. Confecci .
Moagem NI A O descarte PCP
. i{éde Ele;nca S el o @ . Drz:’(:lclrls gg * Qualidade
Sratay embalagem profuy
* Colaboradores ¥ Einervio Klefrics Embalar biscoito L Am?sjtrgi para
Paletizar produto

Fonte: Autoria propria.
Figura 3 — Diagrama SIPOC

Neste diagrama foram caracterizados todos os recursos e informacbes que alimentam o
processo, desde a matéria prima até a programacdo semanal e a mao de obra, identificando
também quem sdo os fornecedores destas entradas. Caracterizou-se as principais etapas que
ocorrem no processo de producdo e as saidas ou os resultados que ocorrem, desde o pallet
montado (produto final) aos recursos enviados para o descarte, identificando posteriormente 0s
clientes que receberdo estes outputs da producao.

Na sequéncia da etapa de entendimento do processo, realizou-se um levantamento das
atividades que agregam valor ao produto, buscando entender como funciona o fluxo desde o
pedido de matéria prima até a entrega do produto acabado ao cliente.

3.2 ldentificacdo dos desperdicios

A identificacdo dos desperdicios de producdo aconteceu por meio de duas metodologias de
identificacdo: Método por Processos e Método por Desperdicio. Ambas as formas de
identificacdo estdo baseadas nas 18 operacdes caracterizadas pelo fluxograma do processo.

3.2.1 Identificagdo de desperdicios por processo

O método por processos de identificacdo surgiu a partir da juncéo do diagrama de processo com
diagrama AV/NAYV em uma tabela. Desta forma o seu preenchimento proporciona um maior
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conhecimento de cada operacgao, pois é realizado a caracterizacdo detalhadas das atividades que
compdem a operacdo e retrata se a mesma agrega valor ao produto, caso ndo agregue valor
entende-se que € uma atividade necessaria ou desnecessaria para 0 processo produtivo
(desperdicio).

Este preenchimento da tabela foi realizado individualmente para cada uma das 18 operacdes
caracterizadas pelo fluxograma, ocorrendo por meio de visitas e acompanhamento da operagéo,
entrevista com os executores das atividades e responsaveis de producdo para auxiliar no
entendimento da composi¢do da operacdo. Um exemplo da tabela preenchida se encontra como
APENDICE D deste trabalho.

A Tabela 1 apresentada corresponde um resumo da aplicacdo da metodologia de identificagdo
de desperdicios por processos, retratando a quantidade e quais os tipos de desperdicios que
foram possiveis apontar por este formato de identificagéo.

TIPO DE DESPERDICIO QUANTIDADE IDENTIFICADA
Espera 1
Transporte 5
Superprocessamento 19
Movimentagéo 7
Defeito 12
Total 44

Fonte: Autoria propria (2018).

Tabela 1 — Resumo do método por processos de identificacdo

Verifica-se que nem todas as categorias de desperdicios foram identificadas por esta
metodologia. Os tipos de desperdicios ndo identificados foram os de superproducéo e estoque.
Referente aos desperdicios identificados foi possivel caracterizar as 3 classificacGes de
relevancia determinada, sendo: 1 ndo relevante, 15 pouco relevante e 27 muito relevante ao
processo produtivo.

3.2.2 ldentificacdo de desperdicios por desperdicio

O método de identificacdo de desperdicios por desperdicio vem de forma a complementar a
identificacdo realizada pelo método anterior. Os desperdicios identificados por esta forma
incrementam a lista de desperdicios apresentados no cenario atual de producdo confirmando e
confrontando a classificacdo dos desperdicios ja identificados.

Este método consiste em uma avaliacdo de cada operagdo ja& identificando o desperdicio
apresentado pela sua caracteristica e tipo de desperdicio, conforme os 7 tipos citados por Taiichi
Ohno. A identificagdo consiste no preenchimento de uma tabela na forma de matriz, onde faz
referéncia da operacéo e tipo de desperdicio presente, realizando a sua descri¢éo e classificacdo
no campo destinado ao preenchimento.

O formulario da matriz de identificacdo & composto pelos 18 tipos de operacdes descritos no
fluxograma do processo e 0s 7 tipos de desperdicios. Desta forma quem realiza o preenchimento
faz a avaliacdo por operacao e se este possui a presenca de cada tipo de desperdicio. Portanto o
preenchimento total é composto de 126 avaliagdes individuais no decorrer de todo o processo
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produtivo da Unidade 2/Linha 2.

No total foram realizados 5 preenchimentos do formuléario de identificacdo por desperdicio de
producdo. A Tabela 2 apresenta um resumo com os dados da quantidade de desperdicios
identificados por esta metodologia. Uma amostra do preenchimento do formuléario se encontra
como APENDICE E deste trabalho, mostrando como se encontra a matriz de identificacio
preenchida.

TIPO DE DESPERDICIO QUANTIDADE IDENTIFICADA

Superproducdo 11
Espera 26
Transporte 9
Superprocessamento 15
Estoque 5
Movimentagéo 22
Defeito 51

Total 139

Fonte: Autoria prépria (2018).

Tabela 2 — Resumo do método por desperdicio de identificacdo

Analisando o resumo de identificacdo deste método, pode-se verificar que foram identificadas
todas as 7 categorias de desperdicios, sendo alguns identificados em maior quantidade que
outros. Quanto a classificacdo dos desperdicios, foram identificados 2 desperdicios néo
relevantes, 43 pouca relevantes e 94 muito relevante ao processo produtivo.

Ressalta-se também que alguns desperdicios identificados por este método j& haviam sido
caracterizados anteriormente. Uma faixa de 1 a cada 10 desperdicios identificados se repetiram
em comparagdo com o método anterior.

3.2.3. Diagnostico dos desperdicios

O diagnostico dos desperdicios é baseado na lista de desperdicios com as identificacdes de
perdas. Buscando-se entender melhor os desperdicios o diagnostico dos desperdicios acontece
por trés pontos de vistas diferentes. Primeiro realizou-se uma andlise no contexto geral das
identificacbes e 0 comportamento do cendrio de producao, na sequéncia efetuou-se a andlise de
cada area separadamente e por fim considerando os desperdicios e 0s seus 7 tipos.

Analisar os desperdicios identificados por diferentes pontos de vista, proporcionou um melhor
entendimento da apresentacdo da linha, para buscar elaborar sugestbes afim de eliminar,
simplificar ou reduzir as perdas de producao.

Obteve-se a identificagdo de 169 desperdicios, identificando todos os 7 tipos de perdas
caracterizados por Taiichi Ohno. Os tipos mais recorrentes de desperdicios apresentados sao
defeitos de producdo (33,1%) e superprocessamento (18,9%), o desperdicio com menos
apontamentos foi o de estoque com apenas 5 incidéncias.

Pode-se notar que a incidéncia das perdas de producéo esta atrelada as perdas de produto ou
insumos no decorrer do processo produtivo, perdas por atividades extras realizadas também se
apresentam em diversos pontos da linha produtiva. Uma atencéo a estes indicadores e entender
as causas geradoras, ira auxiliar a tomada de decisdo que visa 0 seu aprimoramento.

Analisando as classificacdes dos desperdicios identificados, pode-se concluir que os mais
recorrentes sdo caracterizados de muita relevancia no contexto produtivo, sendo 113 muito
relevante, 52 pouco relevante e 4 néo relevantes. O grau de relevancia dos desperdicios é
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baseado na sua significancia e interferéncia no processo produtivo e nos custos perante ao
consumo de recursos produtivos. Portanto pode-se concluir que praticamente 67% dos
desperdicios presentes na linha realizam um forte impacto na producéo de biscoitos.

Diante de um olhar individual em cada uma das 4 areas, pode-se extrair algumas informacdes
que contribuem no diagnostico dos desperdicios de producdo. A Tabela 3 apresenta um resumo
dos desperdicios diante do tipo caracterizado e a Tabela 4 retrata os graus de impacto ou de
relevancia dos desperdicios para cada area de producao. As tabelas apresentam os respectivos
totais, resultado da soma das incidéncias de cada area de producao.

SALADE MICRO PREPARO CONFECGAO

INGREDIENTES DE MASSA DEBISCOITO EMBALAGEM — TOTAL

Superproducéo 1 4 2 4 11
Espera 1 5 11 10 27
Transporte 2 4 3 3 12
Superprocessamento 4 4 13 11 32
Estoque 1 1 1 2 5
Movimentagao 3 4 4 15 26
Defeito 2 3 22 29 56
Total 14 25 56 74 169

Fonte: Autoria propria (2018).

Tabela 3 — Tipo de desperdicios vs Area de producéo

NAO POUCO MUITO
RELEVANTE RELEVANTE RELEVANTE
Sala de micro ingredientes 2 3 9
Preparo de massa 0 13 12
Confeccdo de biscoito 0 13 43
Embalagem 2 23 49
Total 4 52 113

Fonte: Autoria prépria (2018).

Tabela 4 — Area de produgéo vs Grau dos desperdicios

Comparando as informac@es das tabelas e entre as areas de producdo, pode-se concluir que as
areas de confeccdo de biscoitos e embalagem sdo o0s que apresentam maiores desperdicios de
producdo, sendo a maioria classificado como muito relevante. Estas duas &reas juntas
representam cerca de 77% dos desperdicios presentes nas operacoes.

Todas as areas de producéo tiveram os 7 tipos de desperdicios identificados, alguns em maiores
quantidades que outros, porém os mais apresentados foram de classificacdo muito relevante ao
processo produtivo. A area gque apresentou menos desperdicios muito relevante foi a sala de
micro ingredientes com apenas 9 pontos de identificacdo, porém o com menor taxa diante das
identificacGes foi a area do preparo de massa com 48% dos desperdicios de classifica¢cdo muito
relevante.

Os desperdicios apontados na area de confeccao de biscoito, mais da metade sdo de um grau de
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muita relevancia ao processo produtivo, em seguida apresenta-se quase todo o restante como
de pouca relevancia na classificacdo. Desperdicios ndo relevantes apresentaram-se somente na
sala de micro ingredientes e na area de embalagem, ambos com apenas 2 pontos de desperdicios
identificados.

Os tipos de desperdicios que mais se apresentaram por area foram, superprocessamento na sala
de micro ingredientes, espera no preparo de massa e defeito nas areas de confeccdo de biscoitos
e embalagem.

O desperdicio de defeito foi 0 mais incidente comparado aos demais, eles se apresentaram em
maior quantidade nas areas de confeccdo de biscoitos e embalagem, seguido por
superprocessamento. O desperdicio menos incidente foi o de estoque com apenas 5
caracterizacgdes, logo apds com uma quantidade pouco maior foi o de superproducéo.

Os desperdicios por superproducao se apresentam de modo geral como uma forma de adiantar
a producdo para um melhor aproveitamento dos recursos disponiveis e gerar uma maior
ocupacdo das maquinas e utilizagdo da mao de obra. Em geral os desperdicios caracterizados
como superproducdo foram classificados como pouco relevante ao processo.

Perdas por espera identificadas sdo do género da espera pelo produto, onde ocorre o aguardo
do produto para ser processado. Desbalanceamento das operacfes ou sincronizacdo da linha
podem vir a ser causadores desta modalidade de desperdicio.

Transporte muitas vezes é entendido como uma atividade necessaria no processo, esta atividade
faz a ligagéo das operagdes ou entdo surgem como o elo dos servicos de apoio ao processo
produtivo. Ndo foram identificados muitos transportes no cenario estudado, os caracterizados
se apresentaram entre pouco e muito relevante, por conta do tamanho do transporte e sua
complexidade apresentada.

Atividades de supervisdo, controle e inspecdo das operacdes foram caracterizadas como
desperdicio de superprocessamento. Em vistas que estas atividades demandam recursos que ndo
vem a agregar valor e se tornam desnecessarias com a garantia do processamento correto do
produto na linha. Alguns excedentes na manufatura do produto também foram identificados,
como um excesso na entrega de valor e elaboracdo do produto para o cliente, aspectos como
sobrepeso do biscoito, excesso de recheio e de ingredientes no preparo de massa também foram
identificados.

Foram identificados apenas 5 registros de estoque no cenario produtivo estudado, 3 deles
possuem classificacdo de pouca relevancia e 2 muito relevante, o Ultimo por sua vez se trata da
sobra de creme na operacéo de preparar o creme para rechear e o acumulo de pallets finalizados
a disposicdo da expedi¢do no setor.

Desperdicios de estoque podem ser causas ou entdo consequéncias de outros desperdicios de
producdo, por isso uma analise individual de cada estoque é necessaria, até mesmo para o
conhecimento do tamanho do estoque e a quantidade de recursos nele empregado.

Os desperdicios de movimentagdo foram considerados como de pouca relevancia, porém uma
avaliacdo individual de cada um caracterizado na lista de desperdicios € consideravel para
averiguar o tamanho efetivo de movimentagOes realizadas atrelando a mesma aos impactos
causados na linha de produgéo. As movimentagdes que ocorrem na linha séo para atividades de
interferéncia corretiva no processo, busca de insumos e matérias primas.

Defeito foi a categoria de desperdicio mais apontado nas identificacdes, todos foram
classificados como muito relevantes no processo produtivo. Geracao de residuos foi o defeito
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mais descrito nas areas de confeccdo de biscoitos e embalagem. Notou-se também que 0s
defeitos em grande parte advém de erros no procedimento da operagdo ou entdo por falhas
ocorridas em etapas anteriores e que seguiram 0 processo sem uma correcao.

Atualmente desperdicios na categoria de defeitos ja sdo trabalhados, mas este é de forma
corretiva, ou seja, apos a sua ocorréncia. Medidas no ambito de prevenir a geracdo de defeitos
geram um impacto maior na reducdo de custos de producéo.

3.3 Sugestdes e melhorias

Com base no diagndstico dos desperdicios apresentados levantou-se alguns aspectos
considerados relevantes para a tomada de mudancas ou melhorias. Diante disso apresenta-se
algumas sugestdes do pesquisador com objetivo de contribuir para reducdo dos desperdicios de
producdo afim de tornar a linha enxuta.

Para elaborar um plano de acdo na eliminacao de desperdicios, se faz necessario ter em mente
quais perdas produtivas exigem mudancas complexas no alcance da eliminacdo do desperdicio.
No entanto dependendo da situacdo e aspectos da empresa, uma medida visando apenas
simplificar ou reduzir o desperdicio pode trazer impactos significativos para a producdo e
consequentemente nos custos. Ter a mentalidade enxuta e foco para uma produgdo com zero
desperdicios é essencial para o aperfeicoamento do processo produtivo.

Nas discussdes do tdpico diagndstico de produgdo, ja foram realizadas algumas consideracdes
para a elaboracdo de possiveis intervencdes no processo produtivo. No entanto, verifica-se
outros aspectos do processo que acabam por contribuir na geracdo destes desperdicios.

Atualmente na Unidade 2/Linha 2 acontecem muitos setups de producéo quando € alterado o
tipo de biscoito que serd produzido. Isto acaba por gerar muitas mudancas e ajustes dos
equipamentos, reconfiguracdes de maquinas, equipamentos e alteraces nos procedimentos
operacionais. Desta forma sempre que ocorre um setup de produgdo, mudangas bruscas no
processo produtivo acontecem o que acabam gerando muitos desperdicios quando se realiza
producdo do novo produto. Uma revisdo nas estratégias de programacao e planejamento de
producdo, afim de mitigar os impactos no processo de producdo pode vir a contribuir para
reducdo na geracdo dos desperdicios. Promover uma especializacao da linha de producédo pode
também contribuir para um aperfeicoamento da mesma.

Outro aspecto recorrente e que contribui para a geracdo de desperdicios sdo erros de
procedimento de producdo e falhas operacionais ocorridas, tanto por maquinas e equipamento
como também pessoal. Uma atencdo ao bom ajuste das maqguinas e equipamentos, treinamentos
de especializacédo do colaborador no desenvolvimento da atividade de producdo, procedimentos
operacionais padrdo sdo sugestdes sob este aspecto.

Qualidade de matéria prima e insumos é um ponto a se destacar. Materiais de alta qualidade
resultam em um produto que atenda a necessidade dos clientes e consequentemente o agregue
valor, andlogo a isso produtos de baixa qualidade resultam em um menor valor agregado do
produto como também contribuir na geracdo de desperdicios de producdo, por meio da
producéo de produtos defeituosos, falhas operacionais, ajustes e corre¢des de producdo podem
ser consequéncia do tipo de material que esta sendo manufaturado.

Manutencdo preventiva e limpeza de maquinas e equipamentos sdo fundamentais para garantir
que os mesmos ndo venham a quebrar durante operagdo e contribuirem para um bom
funcionamento e execucdo da atividade. Por isso entende-se ser fundamental a realizacdo de
manutencgdo preventiva e limpeza para a ndo geracao de desperdicios de produgéo.
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Durante o desenvolvimento da pesquisa notou-se uma dificuldade que o processo possui em
resfriar e cristalizar o recheio dos biscoitos. Verificamos que este procedimento é dependente
do ambiente e clima que o biscoito é submetido para resfriamento e cristalizacdo. Atualmente
esta operacdo é realizada por um tanel de resfriamento. Percebe-se que 0 mesmo se encontra ao
lado dos fornos que assam o biscoito, isto acaba por gerar uma alta taxa de transferéncia de
calor que pode estar interferindo na atividade da cdmara de resfriamento de recheio. Observa-
se que a unidade de producéo sofre impactos das condicdes climaticas externas, as quais causam
interferéncias no processo produtivo.

Verifica-se a necessidade de realizar o controle destas variaveis, principalmente temperatura e
umidade que favorecem a reducdo de desperdicios, seja por mudancas no layout da producédo
ou através da climatizacdo do ambiente, evitando a interferéncia externa.

Destaca-se também que apds a implantacdo de uma mudanga ou melhoria no processo
produtivo, seja para trabalhar sob um desperdicio ou outro aspecto, uma nova avaliacdo da linha
de producéo é necessaria para uma atualizacdo no diagndstico.

4. Consideracdes finais

O estudo realizado apresenta contribuicbes para a comunidade cientifica, por conta da
metodologia de identificacdo aplicada, a mesma constituiu-se de diversas ferramentas
constituidas ao Lean Seis Sigma. A utilizacdo de tabelas de identificacdo e multiplos
preenchimentos, retratando a visdo de desperdicios sob diferentes perspectivas se
complementam para um diagndstico concreto e detalhado do processo.

Este relatorio do cendrio produtivo de biscoitos e sugestdes apresentadas para a melhoria do
processo produtivo, instigam a eliminacdo de desperdicios e consequentemente aumento dos
lucros por meio da reducdo de custos.

O estudo apresentado teve algumas limitacdes na sua realizagéo, por conta da falta de tempo
habil para o bom desenvolvimento da pesquisa. Para um diagndstico mais elaborado, verifica-
se a necessidade de quantificar os desperdicios de producdo identificados, buscando-se
dimensionar o tamanho de cada desperdicio e 0 quanto este afeta os custos da unidade de
producao.

Como sugestdo para trabalhos futuros, verifica-se a necessidade da realizacdo de um
rastreamento dos desperdicios de producao, identificando as causas primarias, as quais devem
ser atacadas podendo gerar resultados mais expressivos na eficiéncia da producao.
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