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RESUMO

A sobrevivéncia de uma organizacdo, nos dias atuais, depende diretamente de sua
capacidade de ser eficiente e competitiva. Para isso torna-se necessaria a reducdo maxima das
perdas dentro do processo produtivo. O presente trabalho tem como objetivo identificar e
analisar os principais tipos de perdas no processo da linha de producdo do biscoito cream
cracker, na industria alimenticia Mabel em Sergipe, tendo como base tedrica o Sistema
Toyota de Producéo, de acordo com seus pilares: Just-in-time e a autonomacgéo, bem como
suas ferramentas: kanban, kaizen e suas perdas. Desta forma, depois de identificadas as
perdas no processo produtivo do biscoito cream cracker, agfes de melhorias sejam tomadas
de forma a contribuir na reducdo dessas perdas, garantindo a sobrevivéncia em um mercado
tdo competitivo.

Palavras-chave: Sistema Toyota de Producéo; Perdas; Biscoitos; Industria de Alimentos.
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1. INTRODUCAO

Nos dias atuais, a competitividade entre as empresas no setor industrial tende a ficar
cada vez mais acirrada, e isso vem provocando profundas transformagdes em seus sistemas
produtivos, a partir do desenvolvimento de novos principios e métodos, no que diz respeito ao
sistema de gestéo e de informacao, adaptando-se a essa nova realidade de producéo.

Com o crescimento da globalizacdo, o acirramento da concorréncia entre as empresas
estimulou tanto a elevacdo dos padrdes de qualidade e eficiéncia dos sistemas produtivos. De
acordo com Porter (1989), a concorréncia estd na esséncia do sucesso ou no fracasso das
empresas, determinando a adequacdo das atividades que podem contribuir para o seu
desempenho, como inovagfes, uma cultura de unido entre seus funcionarios ou uma boa
implementacdo de melhorias no setor produtivo.

Na realidade, a producdo necessita de flexibilidade para a introducdo de novos
modelos e freqlientes mudancas. O efetivo controle das atividades produtivas é a condicdo
indispensavel para que qualquer empresa possa competir em igualdade de condi¢des com seus
concorrentes. Sem a capacidade de avaliar o desempenho de suas atividades e de interferir
rapidamente para a correcéo e melhorias dos processos, a empresa estara em desvantagem em
relacdo a seus concorrentes.

As perdas existentes no processo produtivo nas industrias foi um dos fatores que
motivaram as empresas a buscarem melhorias para seus produtos. Muitas empresas
ocidentais adotaram o sistema de producdo em massa, ou seja, produzir em grandes lotes um
Unico produto gerando estoques na sua producdo. Ja as empresas japonesas tinham uma
filosofia de produzir véarios produtos em pequenos lotes e tinham como objetivo a total

eliminacdo das suas perdas.



1.1 Objetivos

1.1.1 Objetivo Geral

O objetivo geral deste trabalho € identificar e analisar os principais tipos de perdas no
processo produtivo da linha de producdo do biscoito Cream Cracker, na industria Mabel,

usando como base o Sistema Toyota de Producéo (STP).
1.1.2 Objetivos Especificos
Estudar os métodos utilizados no Sistema Toyota de Producéo;

Analisar os principais processos produtivos da linha de producéo do Cream Cracker;
Identificar as principais perdas existentes na linha de producao do Cream Cracker;

YV V V V

Comparar as perdas identificadas na empresa estudo de caso com as perdas do Sistema
Toyota de Producdo;

» Propor ac¢des de melhoria.

1.2 Justificativa

Atualmente a industria vem passando por processos de mudancas rapidas devido a
exigéncia do mercado competitivo. Essas exigéncias de mercado tém levado muitas empresas
a procurar alternativas de como se adequar a esse meio de competitividade. Uma das
alternativas encontradas é a identificacdo e a mensuracdo dos desperdicios nos sistemas
produtivos.

A busca por constantes melhorias na producdo, a indistria japonesa Toyota criou um
sistema de melhoria denominado “Sistema Toyota de Producéo” (STP), para atacar as perdas
no seu sistema produtivo.

Considerando que estudos cientificos abordando o STP sdo vastos na area
automobilistica, mas bastante limitados quando abordados em outras areas, o presente
trabalho se justifica por contribuir para o enriquecimento da literatura cientifica. O STP em

uma industria de biscoitos também servira como uma importante fonte indicativa de pontos de



melhorias do processo produtivo para a industria de biscoitos Mabel e, consequentemente,

para o enriquecimento profissional da autora.



2. FUNDAMENTACAO TEORICA

Nas primeiras décadas da revolucdo industrial, a producdo se -caracterizava
basicamente de forma artesanal. O mercado encontrava-se praticamente inexplorado. O
grande aumento da produtividade conseguido com a produgdo mecanizada, em substituicdo ao
artesanato, garantia uma posicdo extremamente confortavel as empresas emergentes.

A partir da segunda década do século XX, com o advento da administracdo cientifica
de Taylor e da linha de producdo de Ford, a légica da producdo capitalista modificou-se,
havendo enormes melhorias na produtividade industrial, devido principalmente a
especializacdo do trabalho e a padronizacdo dos produtos e pecas. Isto foi conseguido porque
a demanda do mercado era superior a producao e, assim, os produtos padronizados e similares
encontravam consumidores receptivos aqueles itens. Apos a segunda guerra mundial, coube a
Toyota expandi o setor automobilistico.

As empresas japonesas usaram uma estratégia baseada em fabricas mais eficientes
operadas por um nimero menor de funcionarios, com beneficios trabalhistas mais contidos e
em sintonia com o consumidor. As instalacfes da Toyota permitiram a reducdo de estoques e
despesas por meio do Just-in-Time, que elimina desperdicios ao produzir na hora certa a
quantidade certa de produtos. Enquanto a empresa americana perdia mercado no setor
automobilistico, a empresa japonesa aproveitou-se para conquistar o mercado americano.
Diante dessas informac6es, para compreender o grande sucesso nas empresas japonesas, O
presente trabalho ird abordar os conceitos do Sistema Toyota de Producdo e suas perdas ao

longo de todo o trabalho.

2.1 Sistema de Producao em Massa (Ford)

O sistema de producdo em massa nasceu na América e se introduziu na era
automobilistica por Henry Ford, em 1908, com a criacdo do modelo T, produzido em massa
(OHNO, 1996).

Conforme Maximiano (2000), até o comec¢o do seéculo XX, a atividade industrial era
dominada pelos métodos artesanais. Um automovel era fabricado da mesma forma como hoje

se constrdi uma casa.



O sistema Ford pode ser definido como um sistema que tem por objetivo antecipar,
reduzir e eliminar todos os tipos de trocas que irdo ocasionar custos adicionais. Para permitir a
producdo em massa com eficiéncia, Ford reconhecia que a qualidade era um fator critico
(MARTINS apud LACUGENI, 1999).

Portanto, a légica do sistema de producdo em massa requer essencialmente que em um
dado tempo se produza a méxima quantidade de uma mesma mercadoria. Para isso, 0
processo produtivo é realizado mediante a especializacdo de maquinas e mao-de-obra, ou seja,
equipamentos e trabalhadores, respectivamente, sdo dedicados a um modo de fazer as pecas e
a execucdo de tarefas especificas. Na execucdo do trabalho, quanto maior o tempo que um
operéario se dedica a uma mesma tarefa, mais elevada tende a ser sua produtividade. Neste
caso, 0 aumento da eficiéncia produtiva esta vinculado ao trabalhador individual, decorrente
do fracionamento e especializacdo de tarefas, da reducdo dos movimentos desnecessarios e da
intensificacdo do trabalho (MULLER, 2003).

O fordismo atingiu o seu auge nos anos 50 e 60, periodo em que 0s mercados de massa
ficavam garantidos por causa do aumento da capacidade de compra dos proprios
trabalhadores. Contudo, apos a crise do petroleo em 1973, o mundo enfrentou uma intensa
crise: recessdo, fabricas falindo ou diminuindo drasticamente as vendas e, por outro lado, a
Toyota do Japdo que estava conseguindo contornar os problemas com o seu sistema
manufatureiro diferenciado. O mundo comecou a se perguntar 0 que acontecia dentro das
plantas da Toyota Motors Company (KAMIKIHARA, 2000).

2.2 Qualidade

O conceito de Qualidade, segundo a norma NBR ISO 9000, é um grau no qual um
conjunto de caracteristicas inerentes satisfaz a requisitos dos clientes e de outras partes
interessadas. Ja Falconi (1999), Define que “um produto ou servi¢o de qualidade é aquele que
atende perfeitamente, de forma confiavel, de forma acessivel, de forma segura e no tempo
certo, as necessidades do cliente”.

O termo “Qualidade Total” é usado para descrever o processo e fazer com que 0s
principios de Qualidade facam parte dos objetivos estratégicos da empresa, sendo aplicado ao

longo do processo.



De acordo do Abreu (2000), a Gestdo da Qualidade Total dentro das empresas possuli,
entre seus dez principios, trés associados a busca de eliminacdo de perdas: gerenciamento dos
processos, aperfeicoamento continuo e ndao aceitacdo de erros.

De acordo com Ghinato (1996), pode-se definir o Controle da Qualidade Total (TQC)
como um sistema para a integracdo das tecnologias da Qualidade dentro dos diversos
departamentos funcionais (producdo, vendas e servicos, entre outros) a fim de proporcionar
satisfacdo ao cliente.

O TQC é um sistema administrativo aperfeicoado no Japdo, a partir de idéias
americanas e apos a segunda guerra mundial. E baseado na participacio de todos os setores da
empresa e de todos os empregados no estudo e conducdo do controle da Qualidade
(FALCONI, 1999).

Schonberger (1993) diz que a industria japonesa, para ter uma boa qualidade nos seus
produtos, comecou a estudar as técnicas ocidentais de controle de qualidade e 0s seus
conceitos. Ha varios metodos aplicaveis no controle de qualidade. Uma em especial € o ciclo
PDCA (Plan, Do, Check, Act) ou ciclo de Deming. O uso desse ciclo ganhou for¢as devido ao
uso pelas empresas japonesas. O ciclo PDCA é composto por quatro fases: Planejar (Plan);
executar (Do); verificar (Check) e agir apropriadamente (Act). Os termos PDCA tém o
significado:

» Planejar: estabelecer metas sobre os itens de controle;

» Executar: executar as tarefas exatamente como previstas no plano e coleta de dados;

» Verificar: a partir dos dados coletados na execucdo, comparando o0s resultados
alcancados com a meta planejada;

» Agir apropriadamente: etapa onde o usuario detecta desvios e atua no sentido de fazer

correcdes definitivas, de tal modo que o problema nunca volte a ocorrer.

ACT

PLAN

4-——/

CHECK DO

Figura 01: Representacédo do ciclo PDCA
Fonte: Sémola



De acordo com Ghinato (1996), o ciclo PDCA desempenha um papel fundamental
para o exercicio do Controle da Qualidade Total (TQC), pois é o instrumento que viabiliza as
funcOes de manutencdo da Qualidade e de melhoria da Qualidade.

Ao estudar o Controle de Qualidade nas empresas, sdo feitos estudos provenientes de
perdas em processo, tais quais: falta de preparo do operador, problemas com equipamentos,
ou ainda a ma qualidade da matéria-prima, perdas com embalagens e, a partir desses estudos,
cabe a empresa empregar melhorias ao longo do seu processo. O Japdo, com a necessidade de
eliminar as perdas no processo produtivo e melhorar o desempenho do seu processo
produtivo, criou o STP.

2.3 Sistema Toyota de Producéo (STP)

O Sistema Toyota de Producéo (STP) foi criado no Japdo depois da segunda guerra
mundial, por Taichii Ohno, levou vinte anos para ser consolidado e tem como principal
caracteristica a total eliminagéo do desperdicio.

O STP foi resultado da identificacdo e eliminacdo dos principais problemas que
existiam dentro das industrias automobilisticas em geral, buscando a eliminacdo das parcelas
que ndo agregam valor, ou seja, aquelas que geravam somente excesso de custos e nao
traziam beneficios a propria empresa ou ao cliente. Portanto, iniciava-se uma nova fase a
frente das outras empresas, mesmo que, a principio, isso significasse ir totalmente em sentido
contrario ao sistema de producdo em massa, convencional, utilizado até 0 momento.

Atualmente, o STP tem demonstrado historicamente ser uma excelente estratégia em
relacdo a imensa competicdo capitalista, podendo capacitar as empresas para responder com
agilidade e rapidez as flutuacdes de demanda do mercado. Isto é decorrente do alcance
efetivo dos principais fatores que constituem a competitividade: flexibilidade, custo,
qualidade, atendimento, inovacéo.

Segundo Abreu (2000), comparando as idéias de Taylor e Ford com o STP, tem-se que
Taylor e Ford procuravam reduzir os custos unitarios dos produtos através da producdo de
larga escala e especializacdo do trabalho no chdo de fabrica. Em contrapartida, o STP visa a
producdo em lotes unitarios e & multifuncionalidade no chédo de fabrica.

A base do STP é a absoluta eliminacdo dos desperdicios e tem dois pilares necessarios

a sustentacdo do sistema: o Just-in-time e a autonomacao.



Just-in-time
_ Autonomacéao
Produzir o
necessario, Maquinas
quan,d.O dotadas de
necessario e inteligéncia e

na quantidade

L togque humano
necessaria.

Base do Sistema Toyota de Producéo (STP)

Figura 02: Os dois pilares do STP.
Fonte: Seiyu Arai (adaptado pela autora)

Serdo descritas a seguir, algumas caracteristicas e técnicas do STP: Just-in-time (JIT),
Kanban, Autonomacdo, Kaizen, necessarios para a constante busca pela eliminacdo dos

desperdicios, ou seja, das perdas dentro de um processo produtivo.

2.4 Just-in-time

O Just-in-time (JIT) foi desenvolvido na Toyota Motor Company, no Japdo, em
meados da década de 70, para combater o desperdicio. O JIT é uma técnica de gestdo que
aparece como um dos pilares de sustentacdo STP (GHINATO, 1996).

Segundo Ghinato (1996), alguns autores cometem o erro de caracterizar o STP como
sendo o JIT. E fundamental que se entenda que o JIT é uma ferramenta de total importancia
para o desenvolvimento do STP e ndo o proprio STP.

De acordo com Martins apud Lacugeni (1999), o JIT é uma filosofia gerencial, que
procura ndo apenas eliminar os desperdicios, mas também colocar o componente certo, no
lugar certo e na hora certa. J& Davis et al (2001), define o Just-in-time como uma abordagem
coordenada, que reduz os estoques continuamente, ao mesmo tempo em que melhora a
qualidade.

O JIT tem como objetivo reduzir os estoques, de modo que os problemas fiquem

visiveis e possam ser eliminados.



Shingo (1996) diz que cada processo deve ser abastecido com 0s itens necessarios, na
quantidade necessaria, N0 momento necessario, ou seja, no tempo certo, sem a geragdo de
estoques. Na esséncia, todas essas definicbes dizem a mesma coisa; portanto, cada processo
deve ser suprido com os itens e quantidades certas, nos tempos e nos lugares certos.

2.5 Kanban

Dentro do modelo de gestdo do JIT, podemos destacar uma técnica utilizada chamada
Kanban, projetada para maximizar o potencial do Sistema Toyota de Producgdo, através de um
sinal visual por meio de cart&o.

O Kanban é um termo japonés que significa cartdo, que tem a caracteristica de puxar
a producdo dentro de lotes no processo produtivo. O sistema Kanban foi inspirado e
desenvolvido por Taichii Ohno, baseando-se nos supermercados americanos. Tem com 0
objetivo de tornar simples e rapidas as atividades de programacdo, controle e

acompanhamento de sistemas de producao em lotes (TUBINO, 1999).

Kanban de Producdo Kanban de retirada
| p— L] | ] 7
ra
A 4 | | ]
Processo Ll Processo
fornecedor 1 cliente
A Produto Produto B

Figura 03: Sistema Kanban com base em supermercado
Fonte: Rocha, 2006

H& dois tipos principais de cartdo Kanban: o cartdo Kanban de producdo e o cartdo
Kanban de movimentacdo (ou transporte). Esses cartbes sdo utilizados para autorizar a

producdo e identificar as pecas no contéiner. Ha também o cartdo kanban do fornecedor.
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Kanban de producdo: dispor a producdo de um lote de pecas de determinado tipo,
sendo sua area de atuacdo restrita ao centro de trabalho que executa a atividade produtiva.
Num cartdo kanban de producéo, ha algumas informacdes basicas para o seu funcionamento,
tais quais: especificar o processo e o centro de trabalho onde esse item € produzido; descricdo
do item com o codigo e especificacdo do mesmo; local onde o lote deve ser armazenado apés
a producdo; tamanho do lote fabricado; local de armazenamento; nimero do cartdo emitido

em relagcdo ao numero total de cartdes de producéo para o item especificado.

Kanban de Producéao

Nome do Item:
Lote:
Descricéo:
C.P.:

Destino:

Figura 04: kanban de Producdo
Fonte: Nigel Slack (adaptado pela autora)

Kanban de Movimentacao (ou transporte): funciona para a movimentacdo do material
pela fabrica, autorizando o fluxo de itens entre o centro de trabalho produtor e o centro
consumidor dos itens. A informacdo contida neste tipo de cartdo inclui o nimero e as
descricGes do componente, especificam o lugar de onde ele deve ser retirado e a destinacéo

para onde deve ser enviado.

Kanban de Transporte

Nome do ltem:
Lote:
Descricao:
C.P.:

Destino:

Figura 05: kanban de transporte
Fonte: Nigel slack (adaptado pela autora)

Kanban de fornecedor: autoriza o fornecedor externo da empresa a fazer entrega de

um lote de itens especificado no cartdo, diretamente a seu usuario interno, desde que o0 mesmo
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tenha consumido o lote de itens correspondente ao cartdo. As informagdes bésicas deste
cartdo sdo: nome e codigo do fornecedor; descri¢do do item a ser entregue; especificacdo do
centro de trabalho onde o lote deve ser entregue; capacidade do contenedor; tipo de

contenedor; niUmero de emissdo deste cartdo.

Kanban do fornecedor

Cadigo do Nome do Item:
fornecedor: Lote:
Descricéo:
Nome do CP.:
Fornecedor: Destino:

Figura 06: kanban do fornecedor
Fonte: Nigel Slack (adaptado pela autora)

De acordo com Turbino (2000), ha dois procedimentos para o uso dos kanbans, que
séo mais conhecidos como sistema de cartdo Unico e sistema de dois cartoes.

» Sistema de cartdo unico: composto por um cartdo de producdo e € empregado em
situacbes em que o fornecedor estd situado perto de seu cliente, ndo havendo
necessidade de se comunicar com um cartdo kanban de movimentagéo;

» Sistema de dois cartdes: composto de um cartdo de producéo e outro de movimentagéo
e é empregado em situacdes em que o fornecedor esta situado longe de seu cliente,
obrigando-0s a se comunicarem com o cartdo de movimentacao.

Ohno (1997) salienta que as condicGes basicas para que o kanban funcione e seja uma
ferramenta para se alcancar o JIT é a administracdo de processos de producdo de forma a
influir num ambiente de producdo nivelada e organizada, com métodos padronizados de
trabalho.

2.6 Autonomacao

Ohno (1997) foi claro ao afirmar que a autonomagéo compde, com o JIT, os pilares de
sustentacdo do STP, salientando que a autonomacdo envolve maquinas capazes de detectar

anormalidades e parar 0 processo automaticamente.
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A autonomacdo surgiu com a criacdo de Sakichi Toyoda de um tear-ativado, capaz de
parar automaticamente quando a quantidade de tecido programada fosse atingida, ou algum
fio se rompesse. Com a invencdo de Toyoda e a aplicacdo dessas maquinas a Toyota
Company, deu-se origem ao conceito da autonomacéo ou jidoka, como também é conhecido
(GHINATO, 1996).

No STP a idéia central da autonomacdo é impedir a geragdo e propagacao de defeitos e
eliminar qualquer anormalidade no processamento e no fluxo de produgdo. Com a aplicacao
da autonomagé@o nas empresas Toyota, a identificacdo das perdas ficou mais evidente, pois
varias perdas podem ser identificadas, como por exemplo, as perdas por superproducéo, as

perdas por produtos defeituosos e as perdas por espera (OHNO, 1997).

2.7 Kaizen

E um sistema de melhoria continua que contribui para a redugdo dos estoques em
direcdo ao just-in-time, sendo utilizadas equipes para identificar e atacar problemas que
obriguem a empresa a trabalhar com estoques maiores. Para o0 Kaizen, é sempre possivel fazer
melhor, nenhum dia deve passar sem que alguma melhoria tenha sido implantada, seja ela na
estrutura da empresa ou no individuo.

De acordo com Wikipedia (2006), existem dois tipos de kaizen muitos utilizados: o
kaizen de chdo de fabrica e o kaizen direcionado.

» Kaizen de Chdo de Fabrica: Uma metodologia sensivel ao tempo e de
desenvolvimento répido, que emprega uma abordagem concentrada baseada no
trabalho de equipe.

» Kaizen direcionado: Atividade de melhoria intensamente direcionada a uma Unica
estacdo de trabalho, realizada rapidamente por dois ou trés especialistas.

Portanto, o Kaizen contribui para se obter uma boa producédo se bem aplicado, e um

bom entrosamento quando envolve o trabalho em equipe.

2.8 Principais Elementos para a Aplicacéo do Sistema Toyota de Producéo

Para se obter um bom funcionamento do STP, € preciso entender ndo s6 0 seu conceito

como seus elementos, serdo apresentadas neste topico algumas de suas ferramentas.
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2.8.1 Poka-Yoke

O Poka-Yoke é uma expressdo japonesa que significa um dispositivo a prova de falhas
(ou erros), que sdo instalados nas maquinas e equipamentos, a fim de permitir a fabricacdo de
produtos de qualidade. Teve seu desenvolvimento nas fabricas de tecelagem da Toyota. Esses
dispositivos impedem o funcionameto das maquinas, caso ocorra alguma anormalidade.

Ghinato (1996) conceitua o dispositivo Poka-Yoke como um mecanismo de detecgdo
de anormalidades que, acoplado a uma operacdo, impede a execucdo irregular de uma
atividade. Os dispositivos Poka-Yoke sdo o principal meio para operacionalizar o Controle de
Qualidade com Zero Defeito e a Autonomagéo.

Shingo (1996) relata que ha duas maneiras nas quais o dispositivo poke-yoke pode ser
usado; séo eles:

» Médoto de Controle — quando o dispositivo € ativado, a maquina ou a linha de
processo para, de forma que o problema possa ser corrigido.

» Método de adverténcia - quando o dispositivo é ativado, um alarme soa, ou sinaliza,
avisando o trabalhador.

Segundo Ghinato (1996) e Shingo (1996), o0 método de controle pode ser classificado
em 3 categorias:

» O método de contato — este método detecta a anormalidade na forma ou dimenséo e
presenca de tipos especificos de defeitos, através de dispositivos que se mantém em
contato com o produto na ocasido da inspegéo.

» O método de conjunto — determina se um dado nimero de atividades previstas sdo
executadas.

» O método das etapas — este método evita que o operador realize por engano uma etapa

que nao faz parte da operacao.
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( Meétodo de controle
Funcéo de
Regulagem Método de
adverténcia

Sistema
Poka-Yoke

Meétodo do contato

Funcéo de
Deteccdo < Meétodo do conjunto

Método das etapas

Figura 07: Sistema Poka-yoke
Fonte: Ghinato (adaptado pela autora)

A utilizacdo do Poka-Yoke em qualquer setor da producdo vem a ser positiva porque,
apos detectada uma anorrmalidade, o sistema blogueia 0 processo ou apenas avisa do

problema ocorrido no processo, dependendo da sua gravidade.

2.8.2 Nivelamento da Producéo

A busca pelo nivelamento da producéo é feita com o planejamento e programacéo de
pequenos lotes de fabricacdo, possibilitando a producdo na quantidade e momento exatos em
que existir a necessidade (SUZUKI, 2002).

Corréa apud Gianesi (1993) classifica a producdo nivelada em duas fases: a
programacdo mensal e a programacéo diéria da producao.

Para Ohno (1996), o nivelamento da producdo é muito mais vantajoso do que o
sistema de producdo em massa planejado para responder as diversas exigéncias do mercado;
entretanto, a diversificacdo do mercado e o nivelamento da producdo ndo estardo
necessariamente harmonizados desde o inicio. E inegavel que o nivelamento é mais dificil, a
medida que se desenvolve a diversificacdo de itens. Para manter a diversificacdo e o
nivelamento da producdo em harmonia, € importante evitar o uso de instalagdes e

equipamentos especificos em relagdo aos de utilidade geral.
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Para se alcangar um melhor nivelamento da produgéo, substituem-se os grandes lotes,
melhorando assim o desempenho dos equipamentos pelo uso de lotes menores, minimizando

a producdo, gerando assim, maior flexibilidade e agilidade reagir as mudancas de mercado.

2.8.3 Cinco Porqués

O sistema dos cinco porqués foi adaptado e introduzido por Ohno, na Toyota, baseado
no habito de Sakichi Toyoda de ir formulando porqués até encontrar a raiz do problema e
soluciona-lo definitivamente de forma que 0 mesmo ndo ocorra novamente.

Ohno implementou um sistema de solugdo de problemas, onde os trabalhadores da
producdo foram instruidos a remontar sistematicamente cada erro, até sua verdadeira causa,
perguntando o porqué de cada nivel do problema descoberto, e encontrar uma solucdo para
que nunca mais ocorresse (MARTINS apud LACUGENI, 1999).

Neste caso, perguntar o porqué uma unica vez nao é suficiente, pois isso impediria
determinar a investigacdo antes mesmo de ter chegado a raiz do problema, que é o objetivo
fundamental para a melhoria, podendo assim chegar a uma medida intermediaria, que nédo

acaba com o problema por completo (SHINGO, 1996).

2.8.4 Operadores Multifuncionais

A introducdo da autonomacao permitiu ao STP a reducdo ou eliminacdo de uma perda
de reflexos significativos no custo da fabricacdo: a perda por espera do trabalhador. Com as
maquinas habilitadas para se “auto-supervisionarem”, a Toyota desenvolveu um sistema de
rotacdo do trabalhador, através do qual procura-se habilitar 0 mesmo para a operacdo de
qualguer maguina em sua area de trabalho, surgindo assim o conceito de multifuncionalidade
(GHINATO, 1996).

No sistema de producdo em massa, 0s operadores realizavam somente um tipo de
atividade. No STP, os operadores ddo conta de varias atividades no seu posto de trabalho.

Segundo Ghinato (1996), existem duas modalidades de multifuncionalidade: o sistema

de operacdo de maltiplas maquinas e o sistema de operacdo de multiplos processos.
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> Sistema de Operacdo de Multiplas Maquinas: tipo de sistema em que o operador
opera diversas maquinas a0 mesmo tempo, ou seja, tem conhecimento de varias
maquinas;

> Sistema de Multiplos Processos: o trabalhador opera diversas maquinas, seguindo o
fluxo de fabricacéo do produto.

A utilizacdo dos operadores multifuncionais no processo da Toyota é ampla e
fundamental para a criacdo de células de fabricacdo, melhoria da qualidade dos produtos,
modificagdes radicais na organizacdo do trabalho e da producéo, modificacdo das relagdes
trabalhadores/supervisdo (GHINATO, 1996).

Portanto, o sistema de operadores multifuncionais trouxe melhorias significativas para
a cadeia produtiva nas empresas Toyota e deu autonomia aos seus operadores, caso
acontecesse algum problema no processo, sem ter que comunicar ao Supervisor, como

acontece no sistema convencional.

2.8.5 Controle Visual (Andon)

O andon é um dispositivo que auxilia na identificacdo e comunicacdo visual do
andamento do processo produtivo. Conforme Miuller (2003), o controle visual é um sistema
que indica as paradas da producdo para orientacdo das acdes corretivas, onde € utilizado um
painel luminoso em cada linha, fixado em posicdo de facil visualizacdo, com lampadas para a
indicacdo da condicao da linha e de chamada de assisténcia, acionado por qualquer operador
da linha, ou seja, andon tem a funcdo de informar ocorréncias de anormalidades de maneira
mais rapida, de forma que estas sejam resolvidas também de forma rapida para ndo impactar
na produtividade (SHINGO, 1996).

Segundo Womack et al. (1992), o andon informa as metas diarias de producdo, o
namero de produtos fabricados até o momento, faltas de pessoal, entre outras informacdes,

que ficam visiveis para todos os trabalhadores.

2.9 Perdas no STP

A noc&o de perdas entre as inddstrias no inicio do século estava ligada basicamente ao

desperdicio de materiais. De acordo com Muller (2003), Taylor associava a visdo de perdas
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diretamente a problematica da eficiéncia industrial nos EUA. Conforme Antunes Jr. (1995) e
Miiller (2003), Taylor associava as perdas a algumas causas fundamentais, entre elas:

a) a falta de uma visdo gerencial por parte do capital, relativamente a questdo do
treinamento e da formagdo das pessoas, e da forma de organiza-las segundo a Gtica do
capital;

b) a deficiente visdo sistematica da organizacgao da producéo;

Conforme Muller (2003), Ford tem a mesma linha de raciocinio que Taylor, e
questiona o que seria necessario colocar no centro da problematica do desperdicio e, como
proposta, sugere que seja o trabalho humano.

Segundo Ohno (1997), as perdas se referem a todos os elementos da producdo e s6
aumentam os custos sem agregar valor. O mesmo classifica as perdas como primarias (como
por exemplo 0 excesso de pessoas, de estoques, equipamentos e produtos) e como perdas
secundarias (que surgem como consequéncias das anteriores), por exemplo: com o excesso de
operadores, inventa-se trabalho desnecessario, que por sua vez, aumenta 0 consumo de
energia e de materiais , causando assim uma espécie de ciclo vicioso das perdas.

Ohno (1997) diz que todas as perdas primérias e secundarias acabam contribuindo
para 0 aumento dos custos diretos e indiretos de mao-de-obra e dos gastos gerais com
administracdo. As perdas no entanto se escondem por toda parte na producdo, e € por isso que,
gquem pretender gerenciar essa area deve compreender por completo quais sdo essas perdas e
suas causas.

Para que se possa entender essa atividade, Shingo e Ohno classificaram as perdas em
sete tipos: perdas por superproducdo, perdas por transporte, perdas no processamento em si,
perdas por fabricacdo de produtos defeituosos, perdas por movimentacao, perdas por espera e
perdas por estoque. A seguir serdo descritos estes tipos de perdas, que sdo extremamente

importantes na busca pela total eliminacdo dos desperdicios no processo produtivo.

2.9.1 Perdas por Superproducao

Este tipo de perda se refere a produzir mais do que o necessario ou produzir
antecipadamente (produzir antes da hora) um determinado produto. Conforme Ghinato
(1996), de todas as perdas essa € a mais danosa, ou seja, ela esconde outros tipos de perdas

tais quais: perda por produto defeituoso, perda por espera, perda por movimentacao, que entre
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outras é a mais dificil de ser eliminada, pois a superproducdo € o maior dos desperdicios na
producéo.

Segundo Shingo (1996), a eliminacdo das perdas por superproducdo é o primeiro
objetivo das melhorias no STP. Por exemplo, supondo que uma certa fabrica ira vender 500
pecas de um certo produto e que por ordem da geréncia resolveu fabricar mais 50 pecas para
suprir os defeituosos em algumas pecas produzidas, no total ira se produzir 550 pecas, 50
pecas a mais do que o necessario. 1sso ndo s6 gera uma superproducdo dos produtos, como
também gera estoque, perda de matéria prima, de energia, perda de tempo, méo de obra, etc.

Portanto, vale ressaltar que esse tipo de perda pode ser encontrada em todo 0 processo

produtivo e, se ndo descoberta logo, pode causar prejuizos a empresa.

2.9.2 Perdas por Transporte

De acordo com Shingo (1996), o transporte ou a movimentacdo dos materiais, € um
custo que ndo agrega valor ao produto. Pode ser encarado como perda, que deve ser
minimizada através da elaboracdo de arranjo fisico adequado (lay-out), que minimize ou
elimine as movimentagdoes de materias e dos operadores. Quando se alcanca uma melhoria

real de transporte, a eficiéncia na producao aumenta.

2.9.3 Perdas no Processamento em Si

Correspondem as atividades de transformacdo desnecessarias para que 0 produto
adquira suas caracteristicas béasicas de qualidade. A simplificacdo do trabalho através do
aprimoramento de moldes e dispositivos é uma fonte de reducdo de desperdicios de

movimentacao.

2.9.4 Perdas por Fabricacéo de Produtos Defeituosos

As perdas por fabricacédo de produtos defeituosos consistem em pecas ou produtos

acabados que ndo atendem as especificacbes de qualidade estabelecidas pela empresa.
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Produzir produtos defetuosos significa desperdicar materiais, disponibilidade de méo de obra,
disponibilidade de equipamentos, entre outros.

A circulagdo de produtos defeituosos ao longo do processo é capaz de desencadear a
geracdo de perdas por espera, perda por transporte, perda por movimentagdo, perda por
estoque e uma série de outras perdas secundarias (GHINATO, 1996).

Por exemplo, uma certa fabrica iniciou seu processo de uma determinada peca, e apds
as primeiras 50 pecas produzidas, o operador detectou uma rachadura no produto. O operador
para a producdo e chama o supervisor responsavel pela linha e a manutencdo, para detectar
qual foi o problema que ocasionou a rachadura na peca. Detectado o problema, as pecas ja
produzidas sdo sucateadas por ndo atenderem aos padrdes de qualidade do produto, causando
assim a perda por produtos defeituosos.

De acordo com Ghinato (1996), de todas as sete perdas, a perda por fabricacdo de
produtos defeituosos é a mais comum e visivel e, desta forma, pode-se agir rapidamente na
eliminagdo dessas perdas.

Com toda esse informacéo, a producdo de produtos defeituosos pode elevar o custo
dos produtos, compromete a programacéo da producdo, compromete a qualidade do produto e

gera despesas.

2.9.5 Perda por Movimentacgéo

As perdas por movimentacdo estdo presentes nas mais variadas operacdes que Sao
excutadas nas fabricas em geral. Sdo relacionadas a movimentacao desnecessaria na execucao
das atividades, ou seja, ineficiéncia da operacéo.

A analise das perdas no movimento pode ser feita a partir do estudo de tempos e
movimentos. N&o se pode reduzir o tempo de producdo sem analisar a causa e o efeito entre a
reducdo de tempo e a melhoria nos movimentos na producdo, evitando assim a fadiga da

movimentacao desnecessaria do operador.

2.9.6 Perda por Espera
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Perda por espera tem origem em um intervalo de tempo no qual nenhum processo ou
operacao é executado, pelo homem ou pela maquina. A eficiéncia da maquina e da méo-de-
obra é medida comum e utilizada para avaliar os tempos de espera das mesmas.

Conforme Correa (2004), a sincronizagdo do fluxo de trabalho e o balanceamento das

linhas de producéo contribuem para a eliminacdo desse tipo de desperdicio.

2.9.7 Perda por Estoque

Perdas por estoque resultam da existéncia de estoques elevados de matéria-prima,
material em processo e de produtos acabados. O estoque no STP € visto como um mal
necessario, ou seja, € inevitavel a geracdo de estoques, mas a idéia do STP é de diminuir
gradativamente os estoques de seu processo produtivo. Ghinato (1996) comenta em seu livro
que esse tipo de perda esconde outros tipos de perdas como a superproducdo, a perda por
espera, perda por transporte.

A simples eliminagdo do estoque ndo elimina estes problemas basicos. O que devem
ser eliminadas séo as causas instaveis no processo produtivo. Na medida em que um fluxo
irregular de producéo (defeitos, quebras de maquinas, tempos excessivos de preparacéo, etc.)
é corrigido, os estoques vdo diminuindo gradativamente e, conseqlientemente, vdo sendo
eliminados (SHINGO, 1996).

Diante das informacdes abordadas na fundamentagédo tedrica, as perdas no processo
produtivo devem ser mensuradas e eliminadas; s6 dessa forma serd possivel melhorar a
qualidade dos produtos fabricados, a satisfacdo do cliente, a eficiéncia da producdo e a
rentabilidade da empresa. Uma vez que a empresa tem dominio do seu processo, pode
concentrar todo o seu esforco no mercado, proporcionando mais competitividade em relacao

ao seus concorrentes e qualidade dos produtos.
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3. METODOLOGIA

Este capitulo tem o objetivo mostrar a metodologia utilizada para a determinacdo das
perdas dentro de um sistema produtivo, na fabricacdo dos biscoitos Cream Cracker. A
pesquisa foi desenvolvida através de um estudo de caso, de caratér de pesquisa descritiva e
explicativa.

Segundo Gil (1991), com relacdo as pesquisas e com base em seus objetivos, €
possivel classificar as pesquisas em trés grupos: exploratérias, descritivas e explicativas.

Pesquisa descritiva: tem como objetivo a descricdo das caracteristicas de determinada
populacdo ou fenbmeno, estabelecendo relacGes entre variaveis com a utilizacdo de técnicas
padronizadas de coletas de dados, tais quais 0 questionario e a observagéo (GIL, 1991).

Pesquisa explicativa: identifica os fatores que denominam ou que contribuem para a
ocorréncia dos fenémenos (GIL, 1991).

Pesquisa exploratoria: tem como objetivo tornar mais explicito o problema, aprofundar
as idéias sobre o objetivo de estudo (GIL, 1991).

As pesquisas podem ser classificadas com base nos procedimentos em: bibliografica,
documental, experimental, ex-post facto, levantamento e estudo de caso (GIL, 1991).

Pesquisa bibliografica: € desenvolvida com base no material ja elaborado, tais quais:
livros e artigos cientificos. A principal vantagem desse tipo de pesquisa é que permite ao
investigador uma sucessdo de fendmemos muito mais ampla do que se for pesquisar
diretamente.

Pesquisa documental: se assemelha a pesquisa bibliografica. Entreranto, sdo pesquisas
elaboradas a partir de documentos, em funcdo da natureza destes e dos procedimentos
adotados na interpretacdo dos dados.

Pesquisa experimental: consistem em determinar um objeto de estudo, selecionar as
variaveis que seriam capazes de influenia-lo, definir as formas de controle e de observacao
dos efeitos que a variavel produz no objeto.

Pesquisa ex-post fact: refere-se a experimentos que se desenvolveram naturalmente e
trabalha-se sobre elas como se estivessem submetidas a controles de dados.

Levantamento: refere-se ao questionamento pela interrogacdo diretamente de pessoas
cujo comportamento se deseja conhecer.

Estudo de caso: refere-se ao estudo profundo e exaustivo de um ou poucos objetivos,

de maneira que permita seu amplo e detalhado conhecimento.
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Quanto a abordagem, Gil (1991) classifica as pesquisas em quantitativas e qualitativas.

Quantitativas: baseiam-se na busca e reunido de dados, bem como na forma de
apresentacdo dos resultados, que permitem produzir e visualizar uma quantidade consideravel
de informagdes.

Qualitativas: nesse tipo de pesquisa, o pesquisador tem a possibilidade de desenvolver
conceitos, ideiais e entendimento a partir dos dados encontrados, proporcionando um
relacionamento mais longo e flexivel entre o pesquisador e o entrevistado.

Inicialmente, foram coletados dados referentes a empresa, conforne o anexo 01. A fim
de conhecer melhor a empresa e sua estratégia de producdo, foram feitas entrevistas aos
operadores responsaveis pela producdo da linha do biscoito Cream Cracker, observacao direta
do pesquisador, aplicacdo de um questionario entregue via on line ao gerente de negocios da
Mabel e foi feitas visitas a industria Mabel onde se pode tirar fotos da producéo do biscoito
Cream Cracker em novembro de 2006.

Entrevista: técnica em que o0 pesquisador se apresenta ao pesquisado em formular
perguntas, com o objetivo de obter os dados que interessam a pesquisa (Lakatos e
Marconi, 1999);

Questionario: € um instrumento de coleta de dados constituido por uma série ordenada
de perguntas que devem ser respondidas por escrito pelo pesquisado, sem a presenca do
pesquisador (Lakatos e Marconi, 1999);

Observacdo: é uma técnica que faz uso da percepcdo do pesquisador em caracterizar
um determinado sistema em estudo (Lakatos e Marconi, 1999).

Portanto, com base em Gil (1991), sera realizado um estudo de caso com base em
pesquisa bibliografica, descritiva e explicativa, utilizando técnicas quantitativas e um
levantamento de campo, utilizando como instrumento de coleta de dados um questionario,

com analise dos dados qualiquantitativa.
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4. ESTUDO DE CASO

O objetivo deste capitulo é analisar e identificar as perdas no processo produtivo, na
linha Cream Cracker da industria de biscoitos Mabel, tomando como base os sete tipos de
perdas do STP.

4.1 Apresentacdo da Empresa

O presente estudo foi realizado entre 2005 e 2006, na industria Cipa Nordeste -
Sergipe Industrial de Produtos Alimentares — Grupo Mabel, que atua no ramo de fabricagédo
de biscoitos, localizada em Itaporanga D’ajuda, no Estado de Sergipe. A empresa foi
inaugurada em 2001, com a producdo mensal de 400 tonelada/més, e atualmente a fabrica
produz 1400 toneladas/més. Ela atende a todo o territério nacional, com uma estrutura
formada por cinco fabricas; a unidade de Sergipe é composta por 450 funcionarios.

A Mabel esta entre os seis primeiros fabricantes de biscoitos do pais, e os produtos
fabricados pela Mabel Nordeste sdo os recheados, leite /maria/ maizena, Cream Cracker,

Waffer, salgadinhos skiny, e rosquinha de coco.

4.2 Qualidade dos Produtos Mabel

A qualidade é fundamental para todo o processo produtivo da empresa e faz parte do
dia-a-dia da producdo, na busca pelo cumprimento dos padrdes de qualidade exigidos. Para
isso, conta com um laboratdrio e uma equipe de controle de qualidade.

Todos os insumos que séo utilizados no processo de producdo sdo avaliados, desde a
matéria-prima até as embalagens. Séo averiguados também itens de controle ao longo de todo
0 processo e do produto acabado, tais quais: a umidade, pH, acidez, gordura, entre outros.

O trabalho da equipe de qualidade da empresa para verificar se 0 produto saiu com o
peso, espessura, cor, comprimento, largura, sabor e textura estdo de acordo com os padrdes

estabelecidos, e esse controle é feito na saida do forno.
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Também é realizado o controle da massa. Toda vez que se produz uma massa nova a
equipe de qualidade verifica o peso dos biscoitos crus e o seu formato, para saber se estédo de
acordo com os padr@es estabelecidos. Um problema que geralmente acontece muito é quando,
por exemplo, ao sair do forno um biscoito fora do padréo, os responsaveis pela qualidade véo
verificar se a massa foi preparada corretamente, ou se teve um bom tempo de fermentacéo, de
forma a garantir um produto final dentro das especificacdes, ou seja, dentro dos padrfes de
qualidade necessarios a satisfacdo dos clientes.

4.3 Processo de Producéo do Biscoito Cream Cracker

O processo de producdo do biscoito Cream Cracker é feito em duas etapas: primeiro
se inicia com a preparacdo da esponja, que depois de pronta € levada para a camara de
fermentacdo por 6 horas. Logo em seguida a fermentacdo da esponja, 0 restante dos
ingredientes é adicionado, e a massa ja pronta € levada para a fermentacdo por duas horas, e
em seguida levada para a laminacéo.

Na laminacgéo, a massa sofre uma reducéo através de rolos laminadores, seguindo para
a lona do estampado, onde os biscoitos sdo moldados e conduzidos por uma esteira para a
entrada do forno. O forno é dividido em zonas de aquecimento. Na primeira parte, a
temperatura do forno é baixa e servindo para remover a umidade do biscoito. Na parte central
do forno a temperatura ja € elevada e, no final, a temperatura diminui, para que ndo ocorra
choque térmico quando os biscoitos sairem. Ao sairem do forno estes sdo levados em uma
esteira para serem resfriados.

Na seqliéncia, os funcionarios removem o0s biscoitos e os levam para a maquina de
embalagens. O produto é embalado inicialmente com uma protecdo interna, para a
conservacdo do biscoito contra a umidade, e depois é envolvido pela embalagem externa do

produto, sendo entdo encaixotado e estocado.

4.4 Identificacdo das Perdas de Producao

Nesta secdo serdo avaliadas as perdas existentes no processo produtivo do biscoito

Cream Cracker da Mabel, classificando-as de acordo com os sete tipos de perdas do STP: por
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superproducgdo, por transporte, no processamento em si, por fabricacdo de produtos

defeituosos, por movimentagao, por espera e por estoque.

4.4.1 Masseira

Nesta fase foi observada a existéncia da perda por movimentacdo do STP, que esta
relacionada a0 movimento repetitivo e as vezes desnecessario do operador, na hora de
preparacdo da massa do biscoito. Outra perda encontrada é a perda por espera, pois
geralmente essa perda ocorre devido a problemas de quebra em maquinas ou equipamentos na
mistura da massa ou no setor da laminagao, como por exemplo: quando a lona transportadora
da massa crua esta se descosturando, 0 processo € parado para reparo, gerando um atraso na
producdo, ocasionando a perda por espera.

Como o operador ndo pode deixar de realizar sua funcdo esperando o conserto da
maquina, ele continua a produzir massa, deixando estocado até que se possa iniciar o
processo, ocasionando assim a perda por estoque de material em processo.

Portanto, nesta fase foram identificadas as perdas por movimentacédo, por espera e por

estoque.

4.4.2 Laminacéo

Nesta segunda fase da fabricacdo do biscoito, foi notada a existéncia de perda por
espera, pois esse tipo de perda ocorre devido novamente a quebra de maquinas no setor, e
ainda a perda por processamento em si, que ocorre devido a falta de manutencdo nas
maquinas, provocando interrupcdes na producdo, com perda de homem/hora e hora/maquina.
E importante salientar que neste caso, ocorrem perdas indiretas, tais quais as relacionadas aos
produtos que deixam de ser produzidos. As fotos abaixo representam a lona transportadora de

biscoito Cream Cracker.
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Figura 08: Lona transportadora de biscoito
Fonte: Mabel

Foi encontrada ainda nesta fase a perda por produto defeituoso, ou seja, o problema
ocorre quando os biscoitos crus ndao atendem aos padrdes de qualidade especificados (ma
formacdo dos biscoitos, peso elevado, etc.). Estes biscoitos sdo retirados e levados ao
reprocessamento. No caso da producdo do biscoito Cream Cracker, a propria maquina faz o
reaproveitamento da massa, 0 que minimiza as perdas indiretas por retrabalho.

Portanto, nesta fase, foram identificadas as perdas por espera, por processamento em si

e por produtos defeituosos.

4.4.3 Forno

O forno possui zonas de aquecimento. Caso estas zonas ndo estiverem na temperatura
ideal, a perda do produto serd inevitdvel no final de seu cozimento, ocasionando assim
novamente produtos defeituosos. Este tipo de perda esta relacionado, por exemplo: a cor,
espessura, ao peso do biscoito assado, etc., fora dos padrdes especificados pela empresa. O
produto defeituoso € retirado e colocado em recipientes e, no final de cada turno, o produto é
ensacado e recolhido para a moagem. Depois de moida, a farofa do biscoito € utilizada no
reprocessamento. Porém, apesar destes produtos serem reaproveitados, identificam-se também

perdas indiretas bastante significativas, tais quais: energia elétrica utilizada no
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reprocessamento, retrabalho (homem/hora utilizado), depreciagdo das maquinas e

equipamentos em geral. As fotos abaixo representam o forno e os biscoitos na saida do forno.

Figura 09: Forno e os Biscoitos na saida do forno
Fonte: Mabel

Ha ainda a perda por espera, que neste caso esta relacionada a espera do operador, pois
0 mesmo permanece junto ao forno o tempo todo, causando ociosidade. Vale ressaltar que a
ociosidade do operador neste caso tende a ser positiva, ou seja, significa que a producdo esta
ocorrendo bem, sem qualquer interrupcdo. Foi observada ainda a perda por movimentacao,
que ocorre devido as constantes idas do operador a laminacdo para reclamacgdo, o que
facilmente poderiam ser minimizadas.

Portanto, nesta etapa, foram identificadas as perdas por produtos defeituosos, por

espera e por movimentacao.

4.4.4 Esteira de resfriamento

A Unica perda existente nesta fase esta relacionada ao processo anterior, quando o

operador ndo consegue retirar todo o produto com defeito e este € levado a fase seguinte.
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Figura 10: Esteira de resfriamento
Fonte: Mabel

Figura 11: Recipiente de biscoitos defeituosos
Fonte: Mabel

4.4.5 Empacotamento

Nesta fase, foi observada a existéncia de perda por produto defeituoso. Este tipo de
perda € conseqliéncia das fases anteriores do processo, pois existe ainda a perda por espera,
que ocorre devido a quebra da maquina empacotadora e a falta de embalagem, e a perda por
movimentacdo, que esta relacionada a falta de embalagem, levando o operador a deixar seu
posto de trabalho para repor embalagem.
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Figura 12: Maquina empacotadora
Fonte: Mabel

Foram identificadas nesta etapa as perdas por produto defeituoso, perda por espera e a
perda por movimentacao.



30

5. CONCLUSAO

Com o mercado globalizado, temos, como consequéncia, a competitividade nas
empresas, que vém buscando constantemente novas vantagens competitivas frente aos
concorrentes. Um dos grandes problemas enfrentados pelas industrias sdo as perdas
encontradas nos seus processos produtivos. Programas de reducdo de custos, reducdo de
perdas, além de diversas outras formas de melhoria, estdo sendo implantados nas fabricas, a
fim de eliminar estas perdas, aumentando assim a eficiéncia do seu processo produtivo.

Diante desta realidade, e tendo como base as perdas do Sistema Toyota de Producéo,
foram analisadas as perdas existentes no processo produtivo do biscoito cream cracker da
fabrica do biscoitos Mabel, em Sergipe.

Considerando as cinco etapas do processo de producdo do biscoito Mabel, que séo:
masseira, laminacéo, forno, esteira de resfriamento e empacotamento, e de acordo com as sete
perdas do STP: perda por superproducdo, perda por espera, perda no processamento em si,
perda por movimentacdo, perda por estoque, perda por transporte e perda por producédo de
produtos defeituosos, foram identificadas perdas diretas, classificadas de acordo com os sete
tipos de perdas do STP no processo produtivo na fabricacdo do biscoito cream cracker, além
de perdas indiretas, que ndo devem ser desprezadas, pois podem tornar-se bem significativas.

Diante deste cenario, algumas actes de melhorias podem ser tomadas, dentre elas:

> realizar estudo do layout com o objetivo de minimizar as perdas por movimentacao;

» intensificar o controle de qualidade, quanto as especificacbes do produto, com o
objetivo de minimizar as perdas por produtos defeituosos e algumas perdas indiretas
devido ao reprocessamento;

» implantar um quadro de avisos em cada setor para registro de ocorréncia de cada
turno, a fim de obter um controle de producdo, conforme apéndice 02.

» implantacdo do sistema Kaizen, com o intuito de obter melhorias na cadeia produtiva

da empresa.
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ANEXO

Parte 1: Informagdes Gerais da Empresa

1.1 Razao Social

1.2 Principais Produtos

1.3 Origem do Capital ( ) Nacional ( ) Estrangeiro
Pais de Origem
1.4 NUmero de Empregados () menos de 30 ( )100 a 249 () mais de 1000
()30a49 () 250a499
()50a99 ( ) 500 a 1000
1.5 Vendas Anuais, em, R$: () menos de 1.000.000 ( ) de 10.000.001 a 50.000.000

( ) de 1.000.000 a 5.000.000 () de 50.000.001 a 100.000.000
( ) de 5.000.001 a 10.000.000 ( ) 100.000.001 a 500.000.000
( ) mais de 500.000.000

Responsavel pelas Informacées Nome
Cargo
E-Mail
Tel.

Parte 2: Estratégia de Gestdo da Producéo

Responda de acordo com a seguinte escala:
1-sim  3-sem informacéo
2-ndao 4 -—ndo se aplica

Quais sdo os métodos de trabalho ou de producéo adotado na empresa:
) Gestéo da Qualidade Total. () Reducdo de Lotes de Fabricacéo.
) Controle Estatistico de Processo. () Técnicas de Solucdo de Problemas.
) Grupos de Melhoria (Kaizen). ( ) Plano de Manutencéo Preventiva.
) Células de Producdo. ( ) Plano de Producéo Nivelado.
) Engenharia Simultanea. () Programa 5S (Housekeeping).
) Redugéo de Set Up. ( ) Fornecedor unico.
) Circulos de Controle da Qualidade. () Controle Visual (Andon).
) Kanban. () Just-in-Time.
) Outros.

NN AN AN AN AN NN




34

APENDICE 01

10.

11.

12.

13.

14.

15.

QUESTIONARIO

Em que ano foi inaugurada a empresa?

Quanto a empresa produzia quando foi inaugurada?

Porque escolheram Sergipe para a implantacdo da empresa?

Quanto a empresa produz atualmente?

Qual é a principal atividade da empresa (Seu Processo Produtivo)?

Qual é a meta estabelecida para a producéo de cada produto?

Quais problemas séo identificados na linha de producéo?

Quais as perdas identificadas na producao?

O que fazem com o que se perde na producao?

Vocés tém um plano de perdas? Qual? Como é aplicado esse plano?

Quais os resultados obtidos no programa de perdas? Se houver um.

Vocés tém algum problema com Estoque? Em que periodo é gerado mais estoque?

Héa devolucdo de produtos? Quais os motivos dessa devolucédo?

O que fazem com os produtos devolvidos?

Alguma melhoria foi implantada na empresa desde 20057
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Quadro de Ocorréncias
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Area de producao:

Turno: Hora:
Ocorréncia: Hora da ocorréncia:
Manutencao: () sim ( ) nao

Tempo de parada:

Qualidade:

() produto conforme

( ) produto ndo conforme

Fonte: Autora
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