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Alimentar-se nos dias atuais virou uma tarefa dificil com a correria didria, por isso os alimentos minimamente
processados sdo uma boa escolha, sdo praticos e de rapido preparo, sendo a op¢cao de muitos consumidores. Com
isso as processadoras estdo aproveitando essa oportunidade de crescimento, porém com o crescimento surgem
problemas como o desperdicio e para se manter no mercado € necessario ter melhorias nos processos. Diante desse
cendrio a filosofia Lean Manufacturing e as ferramentas da qualidade surgem como uma metodologia fundamental
as empresas. A metodologia aplicada nesse trabalho foi a pesquisa bibliogréafica como base, a pesquisa observatdria
por meio da visitacdo a empresa onde se observou em quais processos ocorre o desperdicio. Apods a visita foi feita
a andlise para decidir quais ferramentas seriam propostas a fim de minimizar o desperdicio. O objetivo desse
trabalho foi apresentar uma proposta de otimiza¢do para uma processadora de frutas, legumes e verduras, a fim de
identificar possiveis desperdicios no processo, minimizd-los e destind-los corretamente, reduzindo custos e
melhorando a producdo.
Lean Manufacturing. Otimizagao Desperdicio.

Food today is a difficult task with daily rush, so minimally processed foods are a good choice, are practical and
quick to prepare, being the option of many consumers. With this, the processors companies are taking advantage
of this opportunity for growth, but with the growth arise problems like the waste and to stay in the market it is
necessary improvements in the processes. In this scenario, Lean Manufacturing philosophy and quality tools
emerge as a fundamental methodology for companies. The methodology applied in this work was the
bibliographical research as base, the observatory research through the visitation to the company where it was
observed in what processes the waste happens. After the visit the analysis was made to decide which tools would
be proposed in order to minimize waste. The objective of this work was to present an optimization proposal for a
fruit and vegetable processor in order to identify possible wastes in the process, minimize them and destine them
correctly, reducing costs and improving production.
Lean Manufacturing. Optimization. Waste.
empresas de processamento de alimentos,

principalmente as de beneficiamento de frutas,
legumes e verduras (FLV) aproveitam essa
oportunidade de crescimento (SANTOS;

Introducao

O ritmo de vida atual faz com que os

consumidores tenham cada vez menos tempo
para se dedicar a alimentacdo, preferindo
alimentos  que  sejam  saudiveis e,
simultaneamente, de preparacao fécil e rapida.
Além dessas caracteristicas, os consumidores
exigem outros atributos, principalmente uma
elevada qualidade

sensorial e seguranca,

preferencialmente, sem aditivos. Com isso, as

OLIVEIRA, 2012).

O beneficiamento das frutas, legumes e
consiste, basicamente, na
higienizagao, descascamento, corte,
classificacdo, embalagem e resfriamento dos
produtos in natura. Os alimentos sdo vendidos
com maior valor agregado, proporcionando
margens de lucro mais elevadas para os

verduras
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produtores e as empresas de beneficiamento.
Para o consumidor, as por¢des de legumes
beneficiados agilizam a preparacao de refei¢des
e reduzem o desperdicio de comida.

Sabe-se que as empresas de
beneficiamento s6 utilizam alimentos de alta
qualidade, isso significa que hi uma selecdo
assim que os alimentos chegam para serem
processados. Os que ndo estdo totalmente
perfeitos, ou seja, t€ém alguma mancha ou
machucado sdo descartados. Isso gera uma
grande perda. Alimentos que poderiam ser
consumidos sdo jogados no lixo. Algumas
partes do processo também geram perdas, como
lixo orginico, quantidades erradas e cortes
errados, e ndo ha um destino correto para todo
esse excedente.

Porém existem medidas que podem
minimizar e destinar corretamente todo o
desperdicio. A  metodologia do Lean
Manufacturing surgiu com o objetivo de reduzir
o desperdicio ao mesmo tempo em que aumenta
a flexibilidade da produ¢do e garante a
qualidade  dos  produtos e  servigos,
possibilitando a empresa atender de maneira
competitiva as necessidades de cada cliente,
reduzindo principalmente os custos da
producdo.

O presente trabalho tem como objetivo
apresentar uma proposta de otimizacdo
combinando a metodologia Lean
Manufacturing e as ferramentas da qualidade
em uma processadora de frutas, legumes e
verduras. A fim de identificar possiveis
desperdicios no processo, minimizd-los e
destina-los corretamente, reduzindo custos e
melhorando assim a produg@o.

Referencial tedrico

Qualidade e Ferramentas da Qualidade

De acordo com a norma ISO 9000:2000
(2000), qualidade é o “grau de satisfacdo de
requisito (necessidades ou expectativas) dado
por um conjunto de caracteristicas intrinsecas”.

Nesse contexto, as ferramentas da
qualidade podem ser definidas como técnicas
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estatisticas e gerenciais que auxiliam na
obtengdo, organizagdo e
informacdes necessdrias para resolugdo dos
problemas, utilizando dados quantitativos
(TRIVELLATO, 2010). Segundo Isosaki e
Nakasato (2009) as ferramentas da qualidade
tém os seguintes objetivos:

analises das

e Facilitar a visualizagio e o
entendimento dos problemas;
e Sintetizar o conhecimento e as
conclusoes;
e Desenvolver a criatividade;
¢ Permitir o conhecimento do processo;
e Fornecer elementos para 0
monitoramento dos processos;
e Permitir a melhoria dos processos.
Segundo Vasconcelos et al. (2009) as
sete ferramentas do controle de qualidade
desenvolvidas sdo: diagrama de Pareto,
diagrama de causa-efeito (espinha de peixe ou
diagrama de Ishikawa), histograma, folha de
verificacdo, diagrama de dispersao, fluxograma
e cartas de controle.

Lean Manufacturing

De acordo com Almeida (2007), a
filosofia Lean parte do principio que ha
desperdicio em todos os lugares em uma
organizacdo e ele surge para identificar e
eliminar o desperdicio (atividades que nio
agregam valor) através da melhoria continua,
com o fluxo de material puxado pelo pedido do
cliente.

De acordo com Slack (2009) existem sete
tipos de desperdicios que devem ser analisados:

¢ Excesso de Producao

e Espera

e Defeito

¢  Movimento (desorganizagdo do
ambiente de trabalho)

e Transporte (movimentagdo de estoque e
materiais)

® Processamento

e Estoque

Segundo  Silva (2017) o Lean
Manufacturing vai muito além de eliminar o
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desperdicio, buscando sempre a melhoria
continua nos processos da organizacdo. Essa
melhoria engloba desde troca de informagdes,
arranjo fisico, limpeza e organizacdo até
padronizacdo e mapeamento de fluxo entre
outros. Todas essas medidas, quando bem
aplicadas, vdo gerar a eliminag¢do ou reducio
dos desperdicios.

Ferramentas do Lean Manufacturing
Just-in-time

E um sistema de programagdo para puxar
o fluxo de producdo e um sistema de controle
de estoque. O objetivo do Just-in-time é
identificar, localizar e eliminar os desperdicios
relacionados a atividades que ndo agregam
valor, reduzir estoque, garantindo um fluxo
continuo de produgdo (RIANI, 2006).

Mapeamento do Fluxo de Valor

Segundo Werkema (2006), Fluxo de
Valor sdo todas as atividades, quer agreguem
valor ou ndo, necessdrias a produgdo, projecao
e entrega dos produtos.

Manuten¢do Produtiva Total (MPT)

Tem como objetivo atingir a mdxima
eficiéncia, maximizando a vida util dos
equipamentos e mdquinas, para que iSso
aconteca, € necessario unir supervisores,
operadores e técnicos de manutencio
(ALMEIDA, 2007).

Kanban

Segundo Riani (2006) € uma ferramenta
de controle, um sinalizador entre o cliente e o
fornecedor constituindo-se num método
simples de controlar visualmente os processos.
Através da utilizacdo de pedagos cartdes que
listam o nimero do item de uma peca e também
outras informagdes referentes ao processo. Tem
por objetivo controlar e balancear a produgio,
controlar o fluxo de material, priorizar a
producio, eliminar perdas, permitir a reposi¢ao
de estoque baseado na demanda e fornecer
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informacdes sobre o produto e o processo. O
cartdo funciona como o disparador da producio,
coordenando a produgdo de todos os itens de
acordo com a demanda e controlando
visualmente a produgcdo. Geralmente sio
utilizados dois tipos de cartdes: o cartdo de
movimentacdo; que autoriza a retirada e
movimentacdo das pecas de um processo para
outro; e o cartdo de produgdo; que determina o
tipo e a quantidade de peca que o processo
deveré produzir (ALMEIDA, 2007).

Kaisen

De acordo com Delfino (2014) para a
realizacdo do Kaisen € necessario selecionar um
processo, estuda-lo € documenta-lo,
desenvolver um processo melhor, implement4-
lo, avaliar resultados, documenté-los e repetir o
processo continuamente de uma maneira

ciclica.

Poka-Yoke

Segundo Ohno (1997), a palavra Poka-
yoke significa & prova de erros. E usada para
denominar  dispositivos ou mecanisSmos
simples, que sdo instalados em mdquinas,
ferramentas ou postos de trabalho, para se
prevenir erros e descuidos, mesmo que haja

insisténcia em fazer errado (SHINGO, 1996).

Andon

Segundo Moreira (2011), Andon ou
Gestdo Visual é um conceito do sistema de
supervisdo e gestdo visual e é voltada para
estimular e facilitar a colaboracio entre pessoas
de diferentes funcdes, no processo de
discussdes de problemas na empresa. E um
sistema que funciona como um seméiforo,
quando as condi¢des estdo normais a luz verde
fica acessa, quando se percebe algum problema
que se ndo resolvido vai parar a produgao, a luz
amarela acende, isso significa que o operdrio
estd pedindo ajuda, por fim, quando a luz
vermelha € acionada significa que o problema
ndo foi resolvido e a linha de producdo péra
(OHNQO, 1997).
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SMART

Segundo Pinazza (2017) a ferramenta
SMART € uma sigla em inglés e significa:

e Specific: o objetivo deve ser bem
definido, especifico, facilmente
entendido.

® Measurable: o objetivo tem que ser
medido para saber se foi alcancado ou
ndo.

® Artainable: o objetivo deve ser ousado,
porém alcangdvel.

® Relevant: o objetivo deve ser relevante o
suficiente a ponto de promover uma
grande alteracdo do ambiente inicial,
sendo capaz de levar todos os envolvidos
a cumprirem o objetivo.

e Time-based: o objetivo precisa de um
prazo para ser alcancado.

PDCA

De acordo com Werkema (2006), essa
ferramenta é um método gerencial de tomadas
de decisdes para garantir o alcance das metas
necessdrias 2
organizacdo. A sigla PDCA significa Plan
(planejar), Do (fazer), Check (checar), Act
(agir). O método € utilizado para identificar
problemas, para a execuc¢do completa do PDCA
as etapas que devem ser seguidas sdo: o
Planejamento consiste em estabelecer metas e
o método para alcancar as metas. Execucao é

sobrevivéncia de uma

executar as tarefas exatamente como foi
previsto na etapa de planejamento e coletar
dados que serdo utilizados na préxima de
verificacdo do processo. Verificacao significa a
partir de dados coletados na execugdo,
comparar o resultado alcancado com a meta
planejada. Atuacdo corretiva: baseia-se em
atuar no processo em funcdo dos resultados
obtidos

Gemba Walk

A palavra Gemba significa “verdadeiro
lugar”, onde as coisas realmente acontecem na
empresa e esse lugar € o chio de fabrica, e que
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é extremamente importante para entender as
possiveis oportunidades de melhoria, visto que
as pessoas que trabalham ali acompanham todos
os dias os processos que acontecem. Muitas
vezes os gestores falham na hora da tomada de
decisdo, pois ignoram essa parte de producio.
Nao levam em conta todo o conhecimento que
pode ser adquirido ao conversar com aqueles
que estdo no chio de fabrica lidando com o
processo todos os dias, que conhece as falhas e
que podem ter ideias que podem resolver os
problemas. A prética regular do Gemba Walk é
muito importante para os gestores € com as
adaptacdes necessdrias, esta ferramenta &
aplicdvel em todos os contextos e setores, desde
as indudstrias até empresas que fornecem
servicos (LIKER; JONES, 2014).

Heijunka

De acordo com Almeida (2007), é um
conceito ligado a programacdo de producdo e
que significa programacgdo nivelada. Um dos
objetivos do Heijunka ¢ diminuir as
irregularidades da  procura  comercial
produzindo pequenos lotes de varios modelos

diferentes na mesma linha. (MOREIRA, 2011).

Jidoka

Jidoka ou significa
automagdo com toque humano. O objetivo da

autonomacgao

Autonomacdo ¢ prevenir a geracdo e a
propagacao de defeitos na produgdo. O conceito
de autonomacgdo estd mais ligado com
autonomia do que com automagdo, permite ao
operador ou a maquina a autonomia de bloquear
0 processo sempre que detectar alguma
anormalidade. (SILVA; SANTOS, 2010).

Analise de Causa Raiz

A ferramenta tem o objetivo de analisar e
identificar as causas mais profundas de
problemas, eliminando a origem do problema,
trazendo melhorias significativas em relagdo ao
rendimento do processo pelo fato de realmente
ajudar a eliminar problemas, reduzindo
consideravelmente a taxa de ocorréncia de
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eventos indesejaveis. A andlise de causa raiz é
uma das ferramentas de gerenciamento usada
para construir uma efetiva melhoria na
qualidade e produtividade de produto e de
processo (DOBASHI; CORREA,1999).

5 Sensos (55)

A sigla 5S sdo palavras japonesas que
significam:

e Seiri — Senso de Utilizag@o: consiste em
decidir o que € necessdrio e eliminar o
que ndo € necessario.

e Seiton — Senso de Ordenacdo: Este senso
consiste em colocar tudo em ordem e
com fécil acesso.

e Seiso — Senso de Limpeza: consiste em
eliminar o lixo e a sujeira, fazer uma
faxina geral, tornar problemas féceis de
serem localizados.

o Seiketsu — Senso de Saude: é importante
determinar regras para eliminar todas as
causas de desordem, como estabelecer
um sistema de controle visual, tornar o
local de trabalho de ficil manutencdo
incorporando os trés primeiros S’s,
criando um ambiente de trabalho
harmonioso e cuidar sempre da saide e
higiene pessoal.

e Shitsuke — Senso da Autodisciplina:
consiste em disciplinar a prética dos S’s
anteriores, mantendo todas as melhorias
feitas (RIANI, 2006).

Metodologia

A metodologia deste trabalho é composta
por 5 etapas:
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Etapa 1 - Visitacdo ao local, coleta de
informacdes, através de conversa com o0s
funciondrios da empresa, e observacao.

Etapa 2 - Descri¢do do processo: para
cada processo analisado foi construido um
fluxograma com as entradas e saidas do
processo.

Etapa 3 - Identificacdo dos desperdicios
do processo: com o fluxograma foi possivel
visualizar o desperdicio, e assim foi construido
um diagrama de causa e efeito para mapear as
possiveis causas que levam ao desperdicio.

Etapa 4 - Andlise dos desperdicios: foi
feita a andlise dos sete desperdicios de acordo
com o Lean Manufacturing e foram
identificados quais os desperdicios a empresa
possui.

Etapa 5 — Proposi¢do de Melhorias com
base nas ferramentas da qualidade.

Estudo de caso

Coleta de Dados e Descri¢do dos
Processos

Esse estudo foi realizado em wuma
empresa processadora e distribuidora de frutas,
legumes e verduras, de porte médio, localizada
na cidade de Teres6polis. Através de uma visita
realizada na empresa foi possivel identificar a
realizacdo de trés processos principais:
recepcdo e selecdo; descasque, lavagem e
sanitizagdo, e por fim processamento, selecio e
embalagem. As Figuras 1, 2 e 3 apresentam
respectivamente o fluxograma de entradas e
saidas de cada um dos processos.

Figura 1 - Fluxo de entrada e saida do processo de Recepgao e Selecio

FLV
ESTOQUE
CHEGADADOS o
ALIMENTOS SELEGAO ALIMENTOS
E PESAGEMDOS INADEQUADOS PARA
. ALIMENTOS PROCESSAMENTO
LIXO ORGANICO
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Figura 2 - Fluxo de entrada e saida do processo de Descasque, Lavagem e Sanitizagdo

LAVAGEM EM
— | VERDURAS »| TANQUEDE
3 TANQUES SANITIZACAO ALIMENTOS
1, v DESCASCADOS
. LIXO
CENTRIFUGACAO ORGANICO
DESCASQUE E LAVAGEM ;
LEGUMESE .| DESCASQUE PARCIAL DESCASQUE CASCAS
FRUTAS AUTOMATICO TOTAL MANUAL >

Figura 3 - Fluxo de entrada e saida do processo de Processamento, Selecao e Embalagem

_|cugo, PaLITo, R
CANOA PESAGEM EMBALAGEM

LEGUMES

J

ALIMENTO
FINALIZADO
ESTOQUE

FATIAS, .
CORTE~————3| VERDURAS INTEIRAS SELECRO » PESAGEM » EMBALAGEM | b

SOBRAS
(Fruta e legume
com corte
errado, verduras
CUBO, PALITO PESAGEM — EMBALAGEM danificadas
— durante o
processo)

L

FRUTAS

provocado no processo produtivo. Para cada

Identificacao e Analise dos Desperdicios :
processo, as causas € OS efeitos foram

De maneira a facilitar a andlise foram unificados em um diagrama global (Figura 4)
utilizados a ferramenta da qualidade, diagrama representando as  potenciais causas do
de causa e efeito, com o intuito de identificar as desperdicio no setor produtivo estudado.

possiveis causas do desperdicio e o efeito
Figura 4 - Diagrama de Causa e Efeito Global

MAQ-DE-OBRA MATERIA-PRIMA MEDIDA

Erro na quantidade
cortada para o
cliente

Erro no tipo de

Falta de motivacdo corte para o cliente

Ma conservacdo Informactes
incorretas no

software

Falta de Falta de inspecdo

comprometimento

DESPERDICIO

Temperatura da agua Facas inadequadas

e sem corte

Falta de treinamento
dos colaboradores Temperatura
Manuseio ambienteg

Maquina com a
regulagem incorreta

Manuseio incorreto incorreto das lluminagéo Maquina sem
dos alimentos facas inadequada manutencio
METODOS MEIO AMBIENTE MAQUINAS
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Através da classificacdo de desperdicios
do Lean Manufacturing foi realizada uma
andlise dos principais desperdicios encontrados.
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A Tabela 1 apresenta a relagdo entre os sete
desperdicios e quais foram encontrados na
empresa.

Tabela 1 — Relagao entre os sete desperdicios e os desperdicios mapeados

DESPERDICIO PERDA ANALISE
~ — Os produtos chegam ao estoque com o

Superproduciao | Nio hé perdas pedido de cada cliente
Espera Nao h4 perdas N3o h4 espera
Transporte Nao h4 perdas O layout é adequado
Movimentacio Nio hd perdas As ferramentas estdo perto

Casca; FVL inadequados para . ~

. M4 conservacdo dos fornecedores;
Processamento processamento; sobras (corte errado, ~
Informagdes erradas

danos no decorrer do processo)
Estoque Nio hd perdas Produzido de acordo com cada cliente
Defeito Nio hd perdas N3ao ha defeito

Proposigdo de Melhorias

A proposicdo de melhorias foi realizada
através da elaboracdo de planos de acdo, de
acordo com a ferramenta SW2H. Segundo
Grosbelli (2014), o uso desta ferramenta
permite que as acdes estabelecidas sejam

desenvolvidas com maior clareza possivel e
funcionam também para o mapeamento dessas
atividades, com o objetivo de responder e
organizar as questdes. E uma ferramenta
simples, objetiva e orientada a acio. A Figura 5
exemplifica o uso da ferramenta.

Figura 5 — Ferramenta SW2H

SW2H

What? (O gue)

Que acio sera executada?

Who? (Quem)

Quem iri executar a acéio?

W  [Where? (Onde)

Onde seri executada a aciio?

When? (Quando)

Quando a acio seri executada?

Why? (Por que)

Por que a aciio seri executada?

-
>H How? (Como)

Como serd executada essa acio?

How much? (Quanto custa) |Quanto custari para executar a acio?

Fonte: Grosbelli, 2014

Para a criacdo dos Planos de Ac¢do foram
utilizadas as seguintes ferramentas do Lean
Manufacturing:

- SMART: a proposta € utilizar os
objetivos SMART para criar objetivos claros e
diretos com foco em diminuir o desperdicio.

- Gemba Walk: o objetivo é propor que o
presidente e os gestores andem pelo chdo de
fabrica, a fim de conversar com os operarios
sobre o processo, entender como funciona e
onde ocorrem os desperdicios, com o objetivo

de facilitar a identificacdo dos processos que
geram desperdicios e outros tipos de problemas,
buscando uma solucdo especifica para cada
problema.

- Anélise de Causa Raiz: a proposicao é
fazer a andlise para encontrar a origem do
problema, realizado através do diagrama de
causa e efeito apresentado na Figura 4.

- 5S: o objetivo de propor o 5S € que haja
mais organizagdo na empresa, melhorando a
eficiéncia através da destinagdo adequada dos
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materiais, separando o que € necessario do que
ndo € necessdrio, organizando desde a édrea de
selecdio até o estoque refrigerado e os
caminhdes. Aumentando a produtividade pela
reducdo da perda de tempo procurando por
objetos, reduzindo despesas e aproveitando
melhor os materiais, melhorando a qualidade
dos produtos e do ambiente de trabalho.

- PDCA: a proposta ¢ utilizar o método
englobando todas as ferramentas anteriores na
busca da melhoria continua, fazendo

planejamento de todo o processo, identificando,
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tracando planos de acdo para atingir os
objetivos, executando os planos de acdo,
verificando se o que estd sendo executado
conforme o que foi planejado e se ndo estiver
corrigindo para que seja cumprido como foi
planejado. Criando assim um ciclo de
melhorias.

A seguir, nas Tabelas 2 a 6 sado
apresentados os Planos de Acdo desenvolvidos
para a empresa processadora e distribuidora de
frutas, legumes e verduras baseados nos

conceitos e ferramentas no Lean

analisando, definindo

metas e objetivos, Manufacturing.

Tabela 2 - Plano de A¢do 1 - Mdo-de-obra - Falta de motiva¢do e comprometimento

O que Conscientiza¢do da importancia do funciondrio para a empresa
Por que Para aumentar a motivagdo e comprometimento
Quem Presidente e diretores
Quando Médio prazo
Onde Em toda empresa
- Identificar motivos de insatisfacao
Como - Trabalhar com metas
- Bonificag¢do por metas alcangadas
Quanto custa | Custo médio

Tabela 3 - Plano de A¢édo 2 - Mdquinas - Falta de manutengdo e regulagem
O que Plano de Manuten¢ao de Mdquinas
Por que Aumentar a vida util, diminuir desperdicios provenientes de falhas
Quem Gerente de manuten¢do
Quando Imediato
Onde Nas mdquinas

Como

- Identificar as maquinas que nao tem plano de manutencao
- Priorizar as mdquinas que precisam de manutencao
- Manutencao Preventiva

Quanto custa

Custo médio

Tabela 4 - Plano de A¢do 3 - Métodos - Manuseio incorreto dos alimentos e das ferramentas

O que Capacitac¢do dos Funciondrios no uso das ferramentas
Por que Diminuir erros por falta de treinamento
Quem Gerente de producio
Quando Imediato
Onde Na producgio
- Treinamento para os funciondrios sobre como manusear as
Como .
ferramentas e os alimentos
Quanto custa | Custo baixo
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Tabela 5 - Plano de A¢do 4 - Matéria-prima - Desperdicio antes e durante o processamento

O que Redirecionar e aproveitar o que € desperdicado
Por que Evitar que v4 para o lixo alimentos que podem ser utilizados
Quem O responsdvel por descartar os alimentos
Quando Imediato
Onde Na produgio
- Fazer uma reunido com alta diretoria
- Mapear todo o processo produtivo
- Apresentar os principais desperdicios
Como - Redirecionar o desperdicio para que seja feito a compostagem
- Aproveitar os alimentos que podem ser consumidos
- Quantificar as perdas
- Buscar estratégias para agregar valor aos rejeitos
Quanto custa | Custo médio

Tabela 6 - Plano de ag@o 5 - Meio Ambiente - Temperatura ambiente, da d4gua e iluminagdo

inadequada
O que Monitoramento da temperatura e da iluminagdo
Por que Evitar que os alimentos se deteriorem por calor excessivo e maior
conforto para os colaboradores
Quem Gerente geral
Quando Longo prazo
Onde Na produgdo
- Controle de temperatura e iluminagao através de sistema de controle
Como A
- Troca de lampadas
Quanto custa | Custo alto

Tabela 7 - Plano de A¢édo 6 - Medida - Informagdes imprecisas

O que Inspecdo nos processos
Por que Ter certeza do tipo de pedido de cada cliente
Quem Gerente de produgdo
Quando Longo prazo
Onde Em toda a empresa
Como - Inspecao no software
- Treinamento para utilizar o software
Quanto custa | Custo alto

Conclusoes

O presente trabalho apresentou propostas
de como minimizar e direcionar os desperdicios
de uma melhor forma. Foi utilizado Fluxograma
adaptado para construcdo dos processos de
entrada e saida de cada processo, a partir do
Fluxograma foi elaborado um Diagrama de
causa e efeito para andlise dos desperdicios,

seguido dos Planos de agdo para defini¢do das
estratégias a serem adotadas pela empresa. Os
Planos de Acado foram elaborados através da
utilizacdo do conceito e do uso das ferramentas
do Lean Manufacturing. Para este estudo em
especifico foram utilizadas: objetivos SMART,
5S, Gemba Walk, Andlise de Causa Raiz,
PDCA.

Através do estudo realizado, foi possivel
perceber que grande parte do desperdicio da
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empresa estd relacionada ao processamento,
desde a selecdo das FLV até a embalagem. Com
a implementacdo dos planos de agdo sugeridos,
espera-se que a empresa consiga diminuir os
desperdicios, tendo melhores resultados na sua
producio.

Os principios do Lean Manufacturing e
as ferramentas da qualidade se complementam,
sdo muito eficientes e tem um impacto positivo
quando aplicados corretamente, além da
eliminacgdo de desperdicios auxiliam na tomada
decisdes e no controle dos processos sempre
prezando pela qualidade.

Para trabalhos futuros recomenda-se o
estudo detalhado do processo produtivo e a
aplicagdo das ferramentas do Lean e as
ferramentas da qualidade. Estudo quantitativo
das perdas em peso de material e custos.

Referéncias

ALMEIDA, C. A. IMPLANTACAO DA
MANUFATURA ENXUTA EM UMA
CELULA DE PRODUCAO. 2007. 78f.
Monografia (Graduagdo em Engenharia de
Producao e Sistemas) - Universidade do Estado
de Santa Catarina, Santa Catarina, 2007.
DELFINO, E. L. M. O ESTUDO DA
PRODUCAO ENXUTA NA ELIMINACAO
DE DESPERDICIOS E SUA APLICACAO
EM UMA EMPRESA DE GELADOS
COMESTIVEIS. 2014. 62f. Monografia
(Engenharia de Producdo) - Instituto Federal de
Educacdo, Ciéncia e Tecnologia de Minas
Gerais, Minas Gerais, 2014.

DOBASHI, T. CORREA, F. ANALISE DE
CAUSA  RAIZ: TECNICAS E
APLICACOES Disponivel em
<https://www.ipen.br/biblioteca/cd/inac/1999/
PDF/CGO6AD.PDF> Acesso em: 30 Out. 2018.
GROSBELLI, A.C. Proposta de melhoria
continua em um almoxarifado utilizando a
ferramenta S5w2h. 2014. 52f. Monografia
(Engenharia de Producdo) - da Universidade
Tecnoldgica Federal do Parand, Parand, 2014.

REVISTA DE CIENCIA, TECNOLOGIA E INOVACAO

V. 4, 0. 6, 2019, pag. 25-35, Teresopolis - ISSN 2526-415X

ISOSAKI, M. NAKASATO, M. Gestao de
Servico de Nutricao Hospitalar. 1* ed. Rio de
Janeiro: Elsevier, 2009. 380p.

LIKER J. JONES D. Starting The Leadership
Journey. Disponivel em
<https://www.theleanedge.org/255874-dan-
jones-starting-the-leadership-
journey/>Acessoem: 20 Out. 2018.
MOREIRA, S. P. S. Aplicacao das
Ferramentas Lean. Caso de Estudo. 2011.
113f. Dissertagdo (Engenharia Mecénica) —
Instituto Superior de Engenharia de Lisboa,
Portugal, 2011.

NORMA NBR ISO 9000:2000- Sistemas de
Gestao da Qualidade - Fundamentos e
Vocabulario. 2000. Disponivel em: <
http://www.standardconsultoria.com/f/files/81
4048ce04d8cdfe2b1ba9438be3100979189546
3.pdf>. Acesso em: 20 abr 2018

OHNO, T. O Sistema Toyota de Producao:
Além da producio em larga escala. 1* ed. Porto
Alegre: Bookman, 1997. 150p.

PINAZZA, M. SMART: Como definir metas e
alcancar grandes objetivos. Disponivel em
<http://movimentoimpactoglobal.com.br/smart
/> Acesso em: 20 Out. 2018.

RIANI, A. M. Estudo de caso: o Lean
Manufacturing aplicado na  Becton
Dickinson. 2006. 52f. Monografia (Engenharia
de Produgdo) - Universidade Federal de Juiz de
Fora, Minas Gerais, 2006.

SANTOS, J. S. OLIVEIRA, M. B. P. P.
Revisdo: alimentos frescos minimamente
processados  embalados em  atmosfera
modificada. Braz. J. Food Technol. [online].
2012, vol.15, n.1, pp.1-14.ISSN 1981-6723.
http://dx.doi.org/10.1590/S1981-
67232012000100001.

SHINGQO, S. SistemaToyota de Producao do
ponto de vista da Engenharia de Producao.
1* ed. Porto Alegre: Bookman, 1996. 282p.
SILVA, J. L. Aplicacdo das ferramentas da
qualidade para melhoria de processos
produtivos estudo de caso em um centro
automotivo. In: ENCONTRO NACIONAL DE

EDITORA UNIFESO

34



ENGENHARIA DE PRODUCAO, 37, 2017,
Joinville, 2017.

SILVA, M. G. SANTOS, A. R. Conceitos e
praticas da autonomacio em uma empresa
eletrdnica brasileira: um estudo de caso. In:
ENCONTRO NACIONAL DE
ENGENHARIA DE PRODUCAO, 30, 2010,
Sédo Carlos, 2010.

SLACK, N.; CHAMBERS, S.; JOHNSTON, R.
Administracido da Producdo. 3* Ed. Sao
Paulo: Editora Atlas S.A., 2009. 703p.
TRIVELLATO, A, A. Aplicacdo das sete
ferramentas basicas da qualidade no ciclo
PDCA para melhoria continua: estudo de
caso numa empresa de autopecas. 2010. 73f.
Monografia (Graduagdo em Engenharia de

REVISTA DE CIENCIA, TECNOLOGIA E INOVACAO

V. 4, 0. 6, 2019, pag. 25-35, Teresopolis - ISSN 2526-415X

Produc¢do Mecéanica) — Escola de Engenharia de
Sdo Carlos da Universidade de Sdo Paulo, Sido
Carlos, 2010.

VASCONCELOS, D.S.C. SOUTO, M. S. M. L.
GOMES, M. L. B. MESQUITA, A. M.A
utilizacdo das ferramentas da qualidade como
suporte a melhoria do processo de producido -
estudo de caso na inddstria
téxtil.In:ENCONTRO NACIONAL DE
ENGENHARIA DE PRODUCAO, 29, 2009.
Salvador. 2009.

WERKEMA, C. Ferramentas estatisticas
basicas para o gerenciamento de processos.
1? ed. Belo Horizonte: Werkema Editora Ltda,
2006. 302p.

EDITORA UNIFESO

35



