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RESUMO

Atualmente a competitividade na induastria alimenticia vem aumentando gradativamente,
fazendo com que as empresas sofram pressoes para aprimorar o meio produtivo, buscando
melhorias dos processos. O estudo tem como objetivo a aplicagdo do Lean Manuacturing na
linha de producdo do biscoito torradinha alho, na busca por melhorias e otimiza¢do de
processos. Onde no estado atual a produgdo ¢ realizada de forma nao sincronizada e sem
padronizagdo, assim, havendo movimentacdo desnecessaria de funcionarios por
distanciamento das células de produ¢do, empilhamento de tabuleiros e interrup¢do no
processo para coleta de materiais. Com aplicagdo da metodologia a empresa obteve melhorias
no processo, sendo capaz de reduzir sua movimentagdo em 37%, e ainda assim, conseguindo
alcangar mais uma redu¢do de 1,58% no custo geral da produgdo e o aumento de 155 quilos

de produto acabado.
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1 INTRODUCAO

Com a competitividade as empresas estdo em busca de métodos e técnicas que
reduzam custos operacionais e visam agregar melhorias no produto acabado para
disponibilizar mercadorias de alta qualidade e com bons precos para o mercado alavancando
suas vendas. Para isso ¢ necessario adotar estratégicas na aplicacao de métodos e técnicas que

otimizem a producdo. Diante disso, ¢ possivel citar o sistema de producdo enxuta, que € o



sistema Toyota de Producdo, mais conhecido como Lean Manufacturing. Método que visa
descartar tudo aquilo que ndo agrega valor para o cliente e levar agilidade aos processos, ou
seja, busca eliminar perdas e desperdicios. O Sistema Toyota de Producao, tem como um dos

seus objetivos a otimizagao de recursos, buscando sempre produzir mais gastando menos.

O estudo foi desenvolvido na linha de produgdo do biscoito torradinha alho por ser o
biscoito mais vendido nos ultimos quatro anos € por ser um processo que possui muitas etapas
como: preparagdo, modelagem, empilhamento de tabuleiros, encaixe de tabuleiros no carrinho
de assadura, 1* assadura, corte, tempero, empilhamento de tabuleiros, encaixe de tabuleiros no
carrinho para segunda etapa de assadura, 2* assadura, desinformag¢do, pesagem, embalagem e

expedi¢do, onde requer grande numero de funciondrios para execucao dessas tarefas.

O trabalho tem como objetivo a reducdo de custos e aumento de produtividade no
setor do biscoito torradinha alho, para oferecer um produto com muita qualidade e melhor
preco, assim, alavancando suas vendas.Oestado atual a producdo ¢ realizada de forma nao
sincronizada e sem padronizagdo, assim, havendo movimentacdo desnecessaria de
funcionarios por distanciamento das células de producdo, empilhamento de tabuleiros,

interrupg@o no processo para coleta de materiais.Onde os objetivos especificos sao:

e Estudar layout para aproximacao das células de producao;

e Eliminar etapa de empilhamento de tabuleiros;

e Eliminar etapa de recolhimento de tabuleiros nas bancadas;

e Cronometrar atividades para levantamento de custo de produgao;
e Reduc¢ao de movimentagao;

e Reducao de custo de produgao.

Apds definicdo dos objetivos, foi realizado a implementacdo do Lean

Manufacturingem busca de melhorias para o processo produtivo.

2 REVISAO DE LITERATURA

2.1  Lean Manufacturing

De acordo com Arunagiri e Gnanavelbabu (2014), o Lean Manufacturing ¢ um

método que visa descartar tudo aquilo que ndo agrega valor para o cliente e levar agilidade



ao0s processos, ou seja, busca eliminar perdas e desperdicios. O Sistema Toyota de Producao,
tem como um dos seus objetivos a otimizagdo de recursos, buscando sempre produzir mais

gastando menos, e por isso foi denominado um sistema Lean Manufacturing.

Para Ohno(1997), quando falamos sobre o Lean Manufecturing ¢ importante entender
as perdas do sistema de produgdo enxuta. A base do Sistema Toyota de Producao ¢ a

eliminagdo de desperdicios.

2.2 Perdas segundo o Sistema Toyota de Producio

De acordo com Ohno (1997), vinculada a producdo enxuta possuem perdas durante
um processo.No desenvolvimento do trabalho foram identificadas 2 perdas em seu processo

produtivo, sendo elas:

2.2.1 Movimentac¢iao

Para Ohno (1997), os percursos realizados pelos colaboradores envolvidos no processo
acarretam esse tipo de perda. Quanto mais proxima a movimentacdo feita pelo funcionario
durante a execucdo da atividade e que ndo o afete ergonomicamente ou a seguranga dele,

melhor para empresa. Portanto toda atividade realizada deve agregar valor ao processo.

2.2.2 Processamento

Essa perda ¢ diretamente ligada a atividades desnecessarias durante o processo. Tais
atividades desnecessarias” sdo partes do processamento que podem ser eliminadas sem

danificar caracteristicas e/ou fun¢des basicas do produto ou servico. (Ohno, 1997)

3 METODOLOGIA

Para o desenvolvimento do presente artigo foram realizadas pesquisas bibliograficas

através de revistas e artigos cientificos no periodo de junho de 2019 a junho de 2020.



A proposta do estudo apresenta o avanco do processo através da aplicagdo do Lean
Manufacturingno setor de produgdo do biscoito torradinha alho, assim como embasado de
forma exploratéria o objetivo de mostrar o desenvolvimento completo do projeto, e sua

perspectiva de cendrio primario e cendrio futuro.

O artigo foi desenvolvido através de referencial tedrico e aplicacdo do Lean
Manufacturing na linha de producao da Industria e Comércio de Biscoitos Amanteigados N°I.
O estudo foi realizado através da coleta de dados do processo produtivo e cronoanalise das

atividades desenvolvidas.

3.1 Cronoandlise

De acordo com Linhar e Luzzatto (2011), a cronoandlise ¢ uma ferramenta para
determinar tempos operacionais e atividades para analise de processos produtivos. A
cronoanalise foi utilizada para obter o tempo exercido pelos operadores nas atividades do
processo produtivo no cenario primario € em seguida no secundario, no intuito de demonstrar

melhorias no processo com a aplica¢ao da metodologia.

3.2 Software Microsoft Excel

Para Bezerra (2019), a ferramenta possui estrutura capaz de gerar planilhas com dados
e elaboragdes de graficos. O Excel foi utilizado para elaboragdo das tabelas de analise de

custo de produgdo e movimentagao.

3.3  Diagrama de espaguete

Segundo Freitas (2013), o diagrama de espaguete ¢ um método utilizado para
identificar e apresentar a movimenta¢ao de um processo produtivo, onde tem como principais
etapas: delimitagdo da 4rea, observagdo, desenhar o fluxo, definir o fluxo e identificar
oportunidades de melhorias. O diagrama teve como objetivo demonstrar o caminho percorrido

pelos operadores durante o processo produtivo antes e depois da alteragao de layout.

3.4  Software AutoCAD



Segundo Castro (2010), o programa ¢ utilizado para projetos em até trés dimensoes,
possibilitando o estudo e a criagdo de formas e volumes em diversos setores. O softwarefoi

utilizado para construgdo da area de producao na elaboragao do diagrama de espaguete.

3.5  Software Microsoft Paint

Para Bezerra (2019), a ferramenta da Microsoft para elaboracdo de desenhos e edicao
de imagens. Foi utilizado para desenhar o trajeto percorrido pelos operadores durante o

processo produtivo.

3.6  Software Arena

De acordo com Prado (1999), o software possui um conjunto de modulos onde poder
ser utilizados para simular e descrever processos produtivos. A ferramenta foi utilizada para

simulagao das etapas de produgao.

3.7 Empresa de aplicacao da ferramenta

O estudo foi realizado na Industria ¢ Comercio de Biscoitos N°1, localizada na
Avenida Manoel Inacio Peixoto ,1101, Bairro: Industrial, na Cidade de Cataguases, Minas
Gerais. Fundada em 1996, ¢ uma Empresa de pequeno porte, que tem como atividade
principal a fabricacdo de biscoitos amanteigados. Possui 40 colaboradores no setor de

produgdo, fabricando mais de 70 sabores em toda sua linha de producao.

4 RESULTADOS E DISCUSSOES

Com base no mapeamento do processo, identificou-se a possibilidade da reducao de
perdas existentesno processo produtivo. Mediante o diagrama de espaguete, foi possivel
identificar a distancia percorrida pelos operadoresdurante a movimentagdo. Observa-se na
figura Olconstruida no AutoCAD e o percurso demonstrado pelo Paint, que os operadores

envolvidos no processo percorriam24.312 metros, onde o ponto critico esta na distdncia



percorrida pelo Forneiro e o Confeiteiro, que sdo responsaveis pelas movimentagdes entre as

etapas produtivas.

Figura0O1l:Diagrama de espaguete cenario primario
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Com o desenho do percurso no diagrama e metragem das distancias percorridas, pode-
se perceber a inviabilidade dolayout, onde o processo ndo possuia um fluxo continuo de
producado e havia perdas por movimentacao.

Foi analisado visualmente as células de modelagem, corte e tempero e identificou-se
que estavam distantes, onde foi proposto a aproximacao das etapas produtivas, gerando fluxo
continuo para as atividades realizadas.

A figura 02, apresenta o diagrama de espaguete apés a alteracdo do layout,onde nota-

se uma redugao significativa da movimentagao.

Figura 02: Diagrama de espaguete cenario ap0s alteracdo do /ayout
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Os diagramas obtiveram respectivamente uma reducdo de 8.981metros percorridos,

através da aproximagdo das células de modelagem, corte e tempero,totalizando no cenario

apos alteracao do layout 15.331 metros.

Com a alteragdo, conseguiu-se obter uma redug¢do de 37%de movimentagdo dos

operadores entre as etapas, comprovando a eficiéncia da alteragao do layout.

Em seguida, foram analisadas as etapas do processo produtivo. Através da simulacao

no software Arena, foi possivel identificar 14 etapas no processo até o produto final,

conforme figura 03.

Figura 03: Etapas de produ¢ao cendrio primario
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Fonte:Proprio autor (2020)

Ao aplicar o método Kaizen em busca de melhorias no processo, notou-se que as
etapas de empilhamento e recolhimento de tabuleiros do processo correspondem a perca por
processamento, ou seja, essas etapas ndo agregam valor e geram gargalos. Diante disso, foi
realizado o estudo das perdas utilizando a ferramenta Lean Manufacturing, e ainda utilizando
o software, foi modelado a simulagdao do processo, propondo a eliminacdo das etapas de
empilhamento e recolhimento dos tabuleiros, que em seguida foi aplicado de forma praticaa

produgdo. E possivel visualizar o cenério apés aplicagdo da metodologia na figura 02.
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Figura 04: Etapas de produgdo apos aplicacdo da ferramenta

Fonte:Proprio autor (2020)

A proposta eliminou as etapasde empilhamento e recolhimento de tabuleiros realizado
pelas operadoras responsaveis pela modelagem e tempero, onde o forneiro passava
recolhendo e adicionando-os ao carrinho para assadura. Com isto, as operadoras passaram a
modelar e temperar ja encaixando os tabuleiros diretamente no carrinho de assadura,

agilizando o processo e reduzindo etapas do forneiro na operagao.

Para uma melhor andlise da reducdo das atividades, foi realizado na tabela 03 o
levantamento do custo de produ¢@o no cendrio primdrio para identificar o tempo de cada

funciondrio e seu custo nas atividades desenvolvidas no processo produtivo.

Tabela03: Custo de produgdo cenario primario

CUSTO PRODUCAO CENARIO PRIMARIO
Valor P/ MIN Fungao Minutos trabalhados Custo producio




Membro 01 RS 0,11 Ajudante Confeiteiro 2550 RS 287,05
Membro 02 R$ 0,11 Ajudante Confeiteiro 2550 RS 287,05
Membro 03 R$ 0,11 Ajudante Confeiteiro 2550 RS 287,05
Membro 04 | R$ 0,11 Ajudante Confeiteiro 2550 RS 287,05
Membro 05 | R$ 0,11 Ajudante Confeiteiro 2550 RS 287,05
Membro 06 RS 0,11 Ajudante Confeiteiro 2550 RS 287,05
Membro 07 R$ 0,11 Ajudante Confeiteiro 2550 RS 287,05
Membro 08 R$ 0,11 Ajudante Confeiteiro 562 RS 63,26
Membro 09 | R$ 0,11 Ajudante Confeiteiro 345 R$ 38,84
Membro 10 | R§ 0,11 Ajudante Confeiteiro 42 RS 4,73
Membro 11 R$ 0,11 Ajudante Confeiteiro 1275 RS 143,53
Membro 12 R$ 0,14 Confeiteiro 2550 RS 365,29
Membro 13 R$ 0,14 Confeiteiro 189 RS 27,07
Membro 14 | RS 0,15 Maceiro 525 R$ 81,13
Membro 15 RS 0,19 Forneiro 5643 RS 105,02

TOTAL RS 2.838,22

Fonte:Proprio autor (2020

Com a aplicagdo da metodologia e redugdo das etapas do forneiro,¢é possivel visualizar

na tabela 04 que houve redugdo do custo de producado, e com a agilidade do processo.

Tabela 04: Custo de producao apds implementacdo da metodologia

CUSTO PRODUCAO DEPOIS

Valor P/ MIN Funcio Minutos trabalhados | Custo producio

Membro 01 RS 0,11 Ajudante Confeiteiro 2550 RS 287,05
Membro 02 RS 0,11 Ajudante Confeiteiro 2550 RS 287,05
Membro 03 RS 0,11 Ajudante Confeiteiro 2550 RS 287,05
Membro 04 RS 0,11 Ajudante Confeiteiro 2550 RS 287,05
Membro 05 RS 0,11 Ajudante Confeiteiro 2550 RS 287,05
Membro 06 RS 0,11 Ajudante Confeiteiro 2550 RS 287,05
Membro 07 RS 0,11 Ajudante Confeiteiro 2550 RS 287,05
Membro 08 RS 0,11 Ajudante Confeiteiro 562 RS 63,26
Membro 09 RS 0,11 Ajudante Confeiteiro 345 RS 38,84
Membro 10 RS 0,11 Ajudante Confeiteiro 42 RS 4,73
Membro 11 RS 0,11 Ajudante Confeiteiro 1275 RS 143,53
Membro 12 R$ 0,14 Confeiteiro 2550 RS 365,29
Membro 13 RS 0,14 Confeiteiro 189 RS 27,07
Membro 14 RS 0,15 Maceiro 525 RS 78,75
Membro 15 RS 0,19 Forneiro 329,3 RS 62,57

TOTAL/ANO R$ 2.793,39

Fonte: Proprio autor (2020)



Por fim, o custo de producdo obteve respectivamente uma redugcdo de 1,58%,
comprovando a eficiéncia da aplicacdo do Lean Manufacturing, resultando na redugdo das

atividades.

5 CONCLUSAO

O trabalho realizado buscou identificar desperdicios de movimentagdo nos processos
realizados na linhade producao da torradinha alho, assim, propondo reducdo dos mesmos

através da aplicacdo da metodologia Lean Manufacturing.

Através da coleta de dados, foi identificado que os operadores percorriamuma
distancia de 24.312 metros entre as etapas de producdo. Com a mudanga do
layoutposicionando a linha de producdo em sequéncia, obteve-se novos valores, nos quais,
houvereducdo de 37% de movimentacdo. Contudo, apos as redugdes com aalteragdo de
layout, foi possivel obter uma redugdo de 1,58% do custo de producdocom aaplicacdo do

método Lean Manufacturing.

REFERENCIAS BIBLIOGRAFICAS

ARUNAGIRI, P., & GNANAVELBABU, A. (2014). Identification of High Impact Lean
Production Tools in Automobile Industries using Weighted Average Method. Procedia
Engineering, 97, 2072-2080.

BEZERRA, L. Utilizando o software Microsoft Excel na abordagem dos conceitos iniciais de

func¢do do 1° e 2° grau. Paraiba, 2019

CASTRO, Diogo Amorim. Computagdo Grafica Aplicada a Engenharia: Estudo de Caso do
Laboratério de Engenharia da Computagdo (UEFS). 2010. 79f. Trabalho de Conclusdo de
Curso (Graduacao em Engenharia Civil) — Universidade Estadual deFeira de Santana, Feira de

Santana, 2010.
FREITAS, E. B. Diagrama de Espaguete. Engenharia de Produgdo, v 5, 2013

LINHAR, Adriano. LUZZATTO, Elquier Smaniotto. Um protétipo de um sistema
paradeterminacdo da capacidade produtiva instalada com base em estudos decronoanalise

industrial para pequenas empresas. 2011. 98 f. Monografia(Tecnoélogo em Andlise e



Desenvolvimento de Sistemas) — Universidade TecnoldgicaFederal do Parand, Campus Pato

Branco, Pato Branco, 2011.

OHNO, T. Sistema Toyota de Produgao — Além da Producao em Larga Escala, Porto Alegre,
Editora Bookman, 1997.

PRADO, D. Usando o Arena em Simulacdo. Belo Horizonte: Editora de Desenvolvimento

Gerencial, 1999.
TAYLOR, F. W. Principios de administragao cientifica. 7. ed. Sao Paulo: Atlas, 1982.

TMB Consulting Group. Apostila para Treinamento de Kaizen Chdo de Féabrica. Sdo Paulo,
2000



ANEXO 01



Autorizagdo de apresentacao de dados da pesquisa

) Faculdades integradas de &atmgumned
= LIEREAT R L2 € DEOrET Sradus 9t 33535 1R T A !

i F8 TomLsier eneces, P00 - Rl Munszas o DErE Jla e o
ErmE Fags eownfils vsco b SEnE --.A-'-_3|_.

CARTATARA AUTORTEACAG DE PESQUISA

Sooic o antorizacke pars cealizacie G anleta d2 dadies da deEUiE i a4

mpertiacin do Lean Afamdao

figena lizoa de prishecfo do boscoio tesdonie sl
prele saddmics do st aachio de Bacherslode em Ergenkariz e produsie. seh oreaagie
de Pofzszor respensavel, Punby Haarique Sl Loges, eor clietivo ds coleta. Sadog
patz o rthalho de T pecossirand e portunke, terazessn cos dedns 5 secin coliieas rr
SAOr OF Preducdn da cpresa Ied T Cers De Biscoiics ™0 Lidn, Ao mresnas ST
peirws avmrizagho pare quz o cene dests instouici wanse ne relatsmo Tl e
seme tures publicagdics am everios e periddicos cientifics. Ressalanies qae os cadas

coletades derda niantidos e whsoonie sieilo. Sslizcames 2oada que Al deoos e

witizacos soente parn 2 realizacdn desie S0 00 semn manides Sermuaeeie e
UL L A 08 Cacdos du pesquiza. gomn neesan rosii, pare nd lsacia cin pesgnis s
farmaz ha cemzes de cunleomos ocam o cumbaraie e ennenhs  disy
Divatariniloordenagto agmdecenss anlecipucamente @ alesncin, feew'o 3 dispetipio

[ECA Qaaisquer esclarecinzentos adicin RIS CUE 38 TLZeTer TO0ISEA O

Ciapuzzcs- TG, _Qf dz A5 e toso

I?’:'\ Cancaidacnis v a salcliachs

[V RE0 SonanrCanss com & S

'ﬁﬁﬂgﬂj "-laclucc: *w
- -

=4y feal T2 l'_'?.‘HHTI. 1z Biacaitos ™ L



