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RESUMO

BEDNASCHI, Adilson. Melhoria da Eficiéncia do Processo e Higienizacdo Industrial:
uma Aplicacdo da Filosofia Lean. 2017. 47 pag. Monografia (Especializacdo em Engenharia
de Producdo) - Universidade Tecnologica Federal do Parana. Pato Branco, 2017.

A Producdo Enxuta possui muitas aplicacbes nas inddstrias automobilisticas, onde foi o bergo
da Filosofia Lean, porém atualmente estd se ampliando para processos administrativos e de
servigos, com surgimento do Lean Office e Lean Service, entre outras. Com a evolugéo na
abrangéncia destas aplicacdes em novos setores e processos este trabalho visa aplicacdes das
ferramentas Lean para o desenvolvimento de andlise e melhoria dos procedimentos de
higienizacdo industrial dentre as diversas atividades realizadas. Para isso foi realizado uma
Pesquisa Acdo com equipe multidisciplinar desenvolvido com profissionais da empresa em
estudo. Com a aplicacdo de algumas ferramentas foi possivel obter melhorias na eficiéncia.
No processo e procedimentos de higienizacdo houve a reducdo de 11,76% do quadro de
operadores, reducao de 16,66% no tempo de higienizacao, reducéo de 10,70% no consumo de
agua e padronizacdo das etapas das atividades realizadas.

Palavras-chave: Higienizacdo Industrial. Producdo Enxuta. Mapa do Fluxo de Valor.
Cronoanalise. Padronizacéo.



ABSTRACT

BEDNASCHI, Adilson. Improvement of Process Efficiency and Industrial Hygiene: an
Application of Lean Philosophy. 2017. 47 p4g. Monografia (Especializacdo em Engenharia
de Producdo) - Federal Technology University - Parana. Pato Branco, 2017.

Lean Production has many applications in the automotive industries, where it was the
birthplace of Lean Philosophy, but is currently expanding to administrative and service
processes, with the emergence of Lean Office and Lean Service, among others. With the
evolution in the coverage of these applications in new sectors and processes this work aims at
applications of the Lean tools for the development of analysis and improvement of the
industrial hygiene procedures among the several activities carried out. For this purpose an
Action Research was carried out with a multidisciplinary team developed with professionals
of the company under study. With the application of some tools it was possible to obtain
improvements in efficiency. In the sanitation process and procedures, there was a reduction of
11.76% in the number of operators, a reduction of 16.66% in sanitation time, a reduction of
10.70% in water consumption and standardization of the stages of the activities carried out.

Keywords: Industrial Hygiene. Lean Production. Map of the Value Stream.
Chronoanalysis. Standardization.
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1. INTRODUCAO

A sobrevivéncia das empresas no atual cenario de competicdo internacional é funcéo
do grau de competitividade de seus produtos. A competitividade, por sua vez, se baseia nos
requisitos qualidade, custo e tempo. Num mercado global e em constante evolucéo, o perfil do
consumidor atual exige produtos de alta qualidade a um baixo custo. A empresa deve
responder a esta demanda com agilidade. Um produto lancado tardiamente tera sua fatia do
mercado ocupada por um concorrente ou talvez ja ndo satisfaca mais as necessidades do
consumidor (FERREIRA, 1997).

Ainda segundo Ferreira (1997), aliado aos requisitos de qualidade, custo e tempo, mais
recentemente vém-se enfatizando requisitos ergondmicos, de seguranca no trabalho e também
de seguranca ambiental, recebendo crescente atencdo da comunidade internacional.

Os consumidores estdo cada vez mais exigentes quanto a qualidade dos alimentos que
compram. Além dos aspectos nutricionais e sensoriais, exigem alimentos de boa qualidade
higiénico-sanitaria que ndo oferecem riscos a salde como, por exemplo, substancias quimicas
nocivas ou pela presenca de microrganismos deteriorantes e patogénicos (GRECO, 2004).

Segundo Evangelista (2003), devido a diversificacdo de produtos, as empresas de
alimentos para evitar perdas econdmicas e problemas de salde publica, necessitam da
implantacdo de programas rigidos de higiene e sanitizacdo em suas fabricas, quase que
especificos para cada produto elaborado.

Hoje as industrias de alimentos investem uma parte consideravel de seus recursos para
garantir a qualidade dos seus produtos, principalmente no que diz respeito a higiene. Isto se
deve as grandes perdas econbmicas que ocorrem como consequéncia da deterioracdo
microbioldgica de alimento, bem como o aparecimento de doencas de origem alimentar nos
consumidores (TSOLAA, 2008).

Alguns paises, ao revisarem suas legislacbes na busca de maior eficcia dos
procedimentos de inspecdo, extrairam os procedimentos de limpeza dos Programas de Boas
Préticas - BPFs (GMPs) e os transformaram em programa especial. Ha razBes para isso. A
literatura internacional cita que grande parte dos casos de toxi-infeccGes alimentares estéo
relacionadas com contaminacdes cruzadas decorrentes de praticas inadequadas de limpeza dos
equipamentos e instrumentos de processo (MINISTERIO DA AGRICULTURA, 2017).

Segundo Ohno (2004), a eliminacdo de desperdicios e elementos desnecessarios a fim
de reduzir custos; a ideia basica € produzir apenas 0 necessario, N0 momento necessario e na

quantidade requerida.
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A busca de uma tecnologia de produgdo que utilize a menor quantidade de
equipamentos e mdo-de-obra para produzir bens sem defeitos no menor tempo possivel, com
0 minimo de unidades intermediarias, entendendo como desperdicio todo e qualquer elemento
que nao contribua para o atendimento da qualidade, preco ou prazo requerido pelos clientes.
Eliminar todo desperdicio através de esforcos concentrados da administracdo, pesquisa e
desenvolvimento, producdo, distribuicdo e todos os departamentos da companhia
(SHINOHARA,1988).

O processo de higienizacdo na inddstria alimenticia € um processo de extrema
importancia para controle e melhoria da qualidade dos produtos. Este trabalho visa estudar a
melhoria da eficiéncia do processo de higienizacdo industrial, procedimentos de higienizacao
pré-operacional sem gerar atrasos para 0 processo produtivo, mapeando o fluxo atual,
identificando os desperdicios e com utilizacdo de ferramentas do Lean eliminar os
desperdicios e propor um novo fluxo de processo. A questdo a ser respondida é: Como as
ferramentas Lean podem melhorar a eficiéncias das operagdes de higienizagdo?

2. FUNDAMENTACAO TEORICA

2.1 Higienizagao Industrial

De acordo com Andrade e Macédo (1996), a globalizacdo tem acarretado grandes e
rapidas mudancas econémicas, sociais e politicas, ampliando as oportunidades de negécios,
mas provocando uma competitividade acirrada. Com estas alteracdes do mercado as industrias
que estdo neste meio, buscam atender as demandas aumentando a produtividade, isto pode
gerar diferentes problemas, a exemplo a perda de pos-processamento ou diminuicdo da vida
de prateleira se os métodos de higienizacdo nao forem realizados de forma correta.

Todas as alteragdes que vem ocorrendo nos processos produtivos das industrias trazem
novos e diferentes desafios ao processo de higienizagdo. As automacgdes fazem com que a
equipe deva estar cada vez mais preparada para realizar suas atividades. O aumento dos
equipamentos nos processos acaba reduzindo o tempo de higienizacdo e dificultando os
procedimentos. Para atender todas estas demandas os operadores devem possuir maior

conhecimento e treinamentos, para trabalhar de forma preventiva.
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2.1.1 Métodos de Higienizacao
Segundo Andrade e Macédo (1996), para que na industria de alimentos um programa
de higienizacdo alcance sucesso € necessario que os métodos adotados considerem as

instalagBes, 0s equipamentos, os utensilios e os manipuladores.

Os métodos de higienizagdo devem ser utilizados conforme as caracteristicas das
estruturas e equipamentos a serem higienizados. De acordo Andrade e Macédo (1996), estes

métodos podem ser subdivididos em seis, 0s quais serdo citados a seguir.

Higienizacdo manual,

— Higienizag&o por imerséo;

— Higienizagdo por meio de maquinas lava jato tipo tanel;
— Higienizagdo por meio de equipamentos spray;

— Higienizacéo por nebulizacdo ou atomizacéo;

— Higienizacéo por circulacéo.

Dentre os citados anteriormente, 0 método mais utilizado na Inddstria de Alimentos é
o0 da higienizacdo manual, o qual pode ser aplicado em diferentes estruturas e equipamentos.
Conforme Andrade e Macédo (1996), este método é recomendado para processos onde a acao
mecanica nao possa ser realizada de forma automatica. Utilizam-se produtos quimicos
alcalinos para acdo quimica com baixa agressividade nos equipamentos e temperatura média
da agua de 45°C para remocdo da gordura e proteinas impregnadas nos equipamentos. Para
realizar a acdo mecanica, ou esfrega, € importante a escolha correta dos utensilios a serem
utilizados para este procedimento e ao final da atividade estes devem ser limpos, armazenados
em locais adequados e imergidos em solugdo com sanitizante. Devido as tarefas serem
realizadas manualmente este método de higienizacdo apresenta custo elevado em rela¢do ao
tempo gasto e sua eficiéncia, sendo muito dependente do operador que desenvolve as

atividades.

Para que este método seja realizado de forma sincronizada e com efetividade,
garantindo qualidade da higienizagdo € subdividido em etapas para que seja facil
entendimento operacional e para que ocorra padronizacdo no momento de realizar os

treinamentos.

Segundo Andrade e Macédo (1996), as praticas higiénicas eficientes sdo necessarias

em toda a etapa da cadeia produtiva. Nas industrias de alimentos, a higienizacdo inclui as
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etapas de limpeza e sanitizacdo das superficies de alimentos, ambientes de processamentos,
utensilios, manipuladores e ar de ambientes de processamento. Esta divisdo das atividades é
necessaria para analisar e avaliar a efetividade do processo. A seguir serdo apresentadas as

seis etapas do processo de higieniza¢do manual.

Na etapa de limpeza é realizada a primeira atividade que é a remocdo a seco dos
residuos presentes nos equipamentos e processo. Segundo MUCCIOLO (1985), apud GRECO
(2004) a primeira operacdo de limpeza das dependéncias deve constituir na remocao de
residuos existentes, presentes no piso, nas paredes e, algumas vezes no teto. Para maquinas e

utensilios, procede-se da mesma forma.

A remocdo pode ser realizada utilizando-se raspadores, rodos e pas. Os materiais
removidos devem ser recolhidos em contentores vermelhos e encaminhados para a fabrica de
subprodutos, pois isto trard maior economia de agua e menores problemas com efluentes.
Nesta etapa 0 objetivo € realizar remocao do méximo possivel dos residuos dos equipamentos,
calhas e pisos, sem utilizacdo de agua. Estes procedimento reduz a carga organica nas etapas

subsequentes da higienizacéo.

A remocdo destes residuos fica sob responsabilidade da producdo no momento da
entrega de setor para a higienizacdo, onde a equipe possui maior niUmero de operadores. Para
que esta atividade seja realizada de forma rapida e eficaz cada operador da producdo deve
realizar a remocdo do seu posto de trabalho, organizando em local pré-determinado os
utensilios que sdo utilizados na execucdo das atividades diarias da producdo. Neste processo
da remoc¢do a seco é muito importante seguir um fluxo correto com menor deslocamento

operacional.

Na etapa subsequente a remocdo a seco é realizada a pré-lavagem que segundo
Andrade e Macédo (1996), a pré-lavagem efetuada usando apenas agua, visa reduzir a
guantidade de residuos presentes nas superficies dos equipamentos e utensilios. Neste
momento do procedimento de higienizagéo, ocorre a remocao de cerca de 90% dos residuos
soltiveis em agua. E fundamental o controle de temperatura no pré-enxague. O ideal ¢ entre 45
a 50°C, pois a agua excessivamente quente desnatura proteinas, enquanto a fria pode provocar
a solidificacdo de gordura na superficie. Como norma geral recomenda-se que a temperatura
efetiva minima deve ser 5°C acima do ponto de liquefacdo das gorduras, enquanto que a
méaxima dependera do ponto de desnaturacao da proteina constituinte do alimento.
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Depois de realizar a remoc¢éo dos residuos através da remoc¢do a seco e pré-enxague a
etapa posterior é a aplicagdo de detergente, que deve ser realizada de forma uniforme em toda
a superficie dos equipamentos. E importante seguir as recomendacdes dos fabricantes de
produtos quimicos quanto a concentracdo a ser utilizada e o tipo de produto para cada tipo de
superficie. Andrade e Macédo (1996), nos dizem que diversos tipos de agentes podem ser
usados, dependendo dos tipos de residuos, qualidade da agua industrial, natureza da superficie

a ser higienizadas, procedimentos de higienizacao, entre outros.

Apls a aplicacdo de detergente & importante realizar proxima etapa que € acdo
mecanica com utilizacdo de esfrega manual com auxilio de fibra e nos pontos de dificil acesso
pode-se utilizar equipamentos de alta pressdo. Esta etapa serve para remover da superficie os
residuos que ndo foram removidos com o pré-enxague e também aumenta o tempo de contato
dos produtos quimicos nos equipamentos. Atencdo nesta atividade quanto ao uso de alta
pressdo para ndo ter contaminagdo cruzada, devido a pressdao de agua utilizada com os

equipamentos.

Depois da acdo mecanica realizada na etapa anterior, 0s equipamentos devem ser
enxaguados para realizar a remocao dos residuos suspensos e 0s detergentes utilizados. Nesta
atividade a principal entrega é ter os equipamentos sem residuos e estar visualmente limpos.
O enxague deve ser realizado de cima para baixo utilizando-se do efeito da gravidade para
remocdo de residuos. Segundo Andrade e Macédo (1996), quando possivel o enxague deve
ser efetuado com a temperatura mais elevada. Isto favorece a eliminacdo de microrganismos e
facilita a evaporacdo de agua das superficies, limitando o crescimento microbiano. Neste
momento € importante que o operador de higienizacdo realize inspecdo visual dos
equipamentos higienizados, identificando se ficou algum residuo. Caso seja identificado
algum residuo nas estruturas ou equipamentos, as etapas anteriores descritas devem ser

realizadas novamente.

A sanitizacdo € realizada ap0s cumprir as etapas anteriores. Conforme Andrade e
Macédo (1996), esta é a tltima e indispensavel etapa de um fluxograma geral de higienizag&o.
Enquanto o objetivo da limpeza é a remocdo dos residuos organicos e minerais, a sanificacdo
visa & eliminacdo de microorganismos patogénicos e a reducdo de alteradores, até niveis

considerados seguros, nas superficies de equipamentos e utensilios.

De acordo com Martins e Kuyae (1996), higienizagdo refere-se a qualquer
procedimento aplicado ao controle que elimine ou reduza os perigos microbioldgicos até

niveis suportaveis, minimizando os riscos de transmissdo de agentes patogénicos (causadores
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de doengas). Os processos de higienizacdo nas industrias de alimentos geralmente
constituem-se de duas etapas: a limpeza e a sanitizacdo. Na limpeza ocorre a remogéo de
compostos de origem inorganica (minerais) e organica (carboidratos, lipideos e proteinas)
com auxilio de detergentes de base acida e alcalina, acrescidos ou ndo de compostos
tensoativos e ou sequestrastes. A sanitizacdo é a etapa que visa eliminar os microrganismos
até niveis compativeis com padrdes exigidos pela saide publica. Esta etapa pode ser realizada

por métodos fisicos (calor e radiacdo) ou por métodos quimicos (produtos sanitizantes).

O processo de higienizacdo deve ser estruturado com treinamentos da equipe e
procedimentos descritos de forma clara e objetiva. Pode-se analisar a higienizagdo de duas
formas distintas, sendo, os procedimentos de higienizac&o onde sdo analisados os documentos
descritos e o desenvolvimento das atividades pela equipe operacional. De outro lado possui 0s
processos onde tem-se todo o desafio com 0 aumento dos equipamentos devido as automacgoes
para busca de maior produtividade e layout das areas que mudam constantemente com as

rpidas mudancas de mercado no desenvolvimento de novos produtos.

2.2 Producéao Enxuta

Segundo Womack e Jones (2004), o pensamento enxuto (ou Lean thinking) é uma
forma de especificar valor, alinhar na melhor sequéncia as agdes que criam valor, realizar
essas atividades sem interrupg¢do toda vez que alguém as solicita e realiza-las de forma cada
vez mais eficaz. O pensamento enxuto é enxuto porque € uma forma de fazer cada vez mais
com cada vez menos, ou seja, menos esforco humano, equipamento, tempo e espago e, ao
mesmo tempo, aproximar-se cada vez mais de oferecer aos clientes exatamente o que eles
desejam. Sendo assim, a base do pensamento enxuto € localizar e eliminar os desperdicios,

sendo eles tudo o que ndo agrega valor ao cliente.

Para o Lean Institute Brasil (2011), Lean é:

“Uma estratégia de negdcios para aumentar a satisfacdo dos clientes através
da melhor utilizacdo dos recursos. A gestdo Lean procura fornecer, consistentemente,
valor aos clientes com os custos mais baixos (PROPOSITO), através da identificagdo
de melhoria dos fluxos de valor primarios, e de suporte (PROCESSOS), por meio do
envolvimento das pessoas qualificadas, motivadas e com iniciativa (PESSOAS). O
foco da implementacdo deve estar nas reais necessidades dos negécios e ndo na
simples aplicacdo das ferramentas Lean. As préticas envolvem a cria¢do de fluxos
continuos e sistemas puxados, baseados na demanda real dos clientes, a analise e

melhoria do fluxo de valor das plantas e da cadeia completa, desde as matérias-primas
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até os produtos acabados, e 0 desenvolvimento de produtos que efetivamente sejam

solucdes do ponto de vista do cliente.”

Womack e Jones (2004) estabeleceram cinco principios sobre o pensamento enxuto

para toda a empresa:

Valor: capacidade oferecida a um cliente no momento certo a um preco adequado,

conforme definido pelo cliente;

Fluxo de valor: atividades especificas necessarias para projetar, produzir e oferecer
um produto especifico, da concep¢do ao lancamento, do pedido a entrega, e da

matéria-prima as méos dos clientes;

Fluxo: realizagdo progressiva de tarefas ao longo do fluxo de valor para que um
produto passe da concepc¢do ao langcamento, do pedido a entrega e da matéria-prima as

méos do cliente sem interrup¢oes, refugos ou retro fluxos;

Producéo puxada: sistema de producéo e instrucdes de entrega das atividades na qual

nada é produzido pelo fornecedor sem que o cliente sinalize uma necessidade;

Perfeicdo: eliminacdo total de desperdicio para que todas as atividades ao longo de
um fluxo de valor criem valor. A perfeicdo surge através da exposicdo continua dos
desperdicios, e para uma boa evolucdo necessita-se de transparéncia e feedback

constante.

A base do conceito do pensamento enxuto é a eliminacdo dos desperdicios dentro das

empresas. Segundo Ohno (1997), desperdicio se refere a todos os elementos de producdo que

sO aumentam os custos sem agregar valor, ou seja, sdo as atividades que nao agregam valor ao

produto, do ponto de vista do cliente, mas sdo realizadas dentro do processo de producao.

Para Russel e Taylor (1999) definem desperdicio como “outra coisa que ndo seja a quantidade

minima de equipamentos, materiais, pe¢as, espaco e tempo que sdo essenciais para agregar

valor ao produto”.

Ohno (1988), engenheiro e criador do Sistema Toyota de Producdo (STP), foi o

primeiro a descrever os sete tipos de desperdicios possiveis de serem encontrados dentro do

processo produtivo. Shingo (1996) considera que os sete desperdicios para o STP sao:

Superproducdo: produzir excessivamente ou cedo demais, resultando em um fluxo

pobre de pecas e informagdes, ou excesso de inventario;
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e Espera: longos periodos de ociosidade de pessoas, pecas e informacao, resultando em

um fluxo pobre, bem como em lead times longos;

e Transporte excessivo: movimento excessivo de pessoas, informacdo ou pecas

resultando em dispéndio desnecesséario de capital, tempo e energia;

e Processos inadequados: utilizacdo do jogo errado de ferramentas, sistemas ou
procedimentos, geralmente quando uma aproximagdo mais simples pode ser mais

efetiva;

e Inventario desnecessario: armazenamento excessivo e falta de informacdo ou
produtos, resultando em custos excessivos e baixa performance do servigo prestado ao

cliente;

e Movimentacao desnecessaria: desorganizacdo do ambiente de trabalho, resultando

baixa performance dos aspectos ergondmicos e perda frequente de itens;

e Produtos defeituosos: problemas frequentes nas cartas de processo, problemas de

qualidade do produto, ou baixo desempenho na entrega.

Com a finalidade de eliminar esses sete desperdicios, Godinho Filho e Fernandes
(2004), apresentaram no Quadro 1 as ferramentas apliciveis a cada um dos principios mais

importantes da manufatura enxuta.

Quadro 1 - Principios da manufatura enxuta e ferramentas aplicaveis.

Principios Ferramentas

Determinar valor para o cliente, identificando cadeia | * Mapeamento do fluxo de valor;

de valor e eliminando desperdicios. . N . N
P * Melhoria na relagdo cliente-fornecedor/redugdo do

nimero de fornecedores;

» Recebimento/fornecimento just in time.

Trabalho em fluxo/simplificar fluxo. * Tecnologia de grupo;

* Trabalho em fluxo continuo (one piece flow)/reducéo
tamanho de lote;

* Trabalhar de acordo com o takt time/producédo
sincronizada;

* Manutengao produtiva total (TPM).

Producdo puxada/just in time » Kanban;

* Redugdo do tempo de set up. Busca da perfeicdo
« Kaizen; Automacédo/qualidade, seis sigma.

* Ferramentas de controle da qualidade;

* Zero defeito;

* Ferramentas poka yoke.
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Limpeza, ordem e seguranca. *5S.
Desenvolvimento e capacitacdo de recursos | « Empowerment ;
humanos. * Trabalho em equipes;
* Comprometimento dos funcionarios e¢ da alta
geréncia;
* Trabalhador multi-habilitado/rodizio de funcdes;
* Treinamento de pessoal.
Gerenciamento visual. * Medidas de performance/balanced scorecard;

¢ Graficos de controle visuais.

Adaptacdo de outras 4areas da empresa ao | ¢ Modificagdio de estrutura financeira/custos;
pensamento enxuto. Ferramentas para projeto enxuto (DFMA, etc.).

Fonte: adaptado de Godinho Filho e Fernandes (2004).

Os principios e ferramentas da Producdo Enxuta estdo muito disseminados e utilizados
em empresas automobilisticas, que foi onde surgiu a filosofia e possui aplicabilidade mais
visivel. Porém segundo Ferro (2011), essas aplicacGes ndo sdo muito praticadas, no entanto,
possui um grande potencial de crescimento. Ele considera a abordagem enxuta como sendo
um sistema de negocio que é aplicavel a qualquer setor, inclusive em servicos. E relata
algumas aplicacdes de sucesso em negdcios como nos correios japoneses, aviacdo comercial e

hospitais americanos.

O trabalho de producdo enxuta pode ser aplicado ao setor de servigos, como estdo
relatados nos trabalhos de Botelho (2012), onde foram aplicadas a ferramentas e definidos
tempos de trabalho referentes a cada posi¢do definida para o servico prestado no fluxo
determinado para atendimento da demanda relacionado a higienizacdo de utensilios do

Restaurante da USP do Campus de Séo Carlos.

Segundo Silva (2007), que aplicou as préaticas e ferramentas da manufatura enxuta no
Restaurante Universitario da UFSC (Universidade Federal de Santa Catarina). O autor
percebeu que havia desperdicio de tempo, devido a espera na fila do restaurante, que era
causada em consequéncia a disposi¢do do layout dos bufes. Os bufés foram modificados,
aumentando o fluxo das pessoas, com isso tendo maior nimero de pessoas entrando no

restaurante universitario.

Para Arruda e Luna (2006) “a aplicagdo do Lean Service é baseada nos principios do
Lean Thinking, s6 que com as adaptac@es voltadas para as empresas prestadoras de servigos,
ou seja, transferir para as operagdes de servicos nao a logica da linha de montagem, e sim, as

praticas da Produgdo Enxuta.”
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Em férum realizando em Amsterdam, denominado Lean Service Summit Europe 2004,

James Womack apresentou uma proposta de Plano de Ac¢do para implementacdo do Lean

Service nas empresas. Womack (2004) enfatiza a importancia da compreensao dos valores da

companhia e de seus objetivos como condicdo e sugere algumas etapas a serem realizadas:

Identificacdo dos processos-chave, ou seja, 0s processos primarios (que agregam valor
ao processo), sendo vitais para os clientes e para a empresa, com 0S respectivos

responsaveis para cada processo;

Selecionar os processos mais importantes e detalhamento do fluxo atual, contando
com a colaboracdo dos clientes e responsaveis de cada area. Este mapa atual deve ser
validado por todos os envolvidos;

Identificar no processo através do ponto de vista dos clientes os valores, com isso
indicara quais as atividades que ndo agregam valor e podem ser modificadas. Apos

este trabalho desenvolver um novo fluxo no processo, 0 mapa do estado futuro.

Na etapa de implementacao é muito importante o papel da lideranca na introducéo dos
Principios Lean de forma realmente a contar com o apoio de todos, em um ciclo

continuo em busca do processo perfeito para cada servico.

Segundo Sobek 11, Ward e Liker (1999), os efeitos da implementacdo de poucos

principios isoladamente irdo falhar, pois o sistema funciona integrado, as diferencas culturais

ndo fazem diferenca na implementacdo dos principios do Lean, gerentes e engenheiros,

devido a educacdo e aproximagfes normais, trabalham de encontro a esses principios. Ainda

segundo esses autores, mais importante é que qualquer organizacao que desenvolve produtos

pode dominar esses principios e sua aplicacdo, pode ser capaz de melhorar radicalmente os

projetos e o processo de desenvolvimento.

De acordo com Burcher e Bhasin (2006), uma das principais dificuldades das

companhias em tentar aplicar o Lean é uma falta de sentido, uma falta do planejamento e uma

falta de sequéncia adequada do projeto. O conhecimento das ferramentas e das técnicas ndo é

frequentemente um problema. Contudo, para a execugdo bem-sucedida é necessario:

Aplicar simultaneamente as ferramentas do Lean;
Enxergar o Lean como uma longa jornada;

Praticar a melhoria continua;
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e Praticar as mudancas culturais e disseminar 0s pensamentos enxutos para toda a cadeia

de valor.

Os principais problemas e causas de insucessos de programas de transformacao para a
producdo enxuta estdo segundo Bamber e Dale (2000), entre outros, geralmente associados a:
(i) uma cultura organizacional prévia centralizadora e de ndo valorizagdo dos funcionarios;
(i) deficiéncia de educacdo e desconhecimento dos principios da producdo enxuta por parte
tanto dos operérios quanto da geréncia e da diretoria; (iii) falta de comprometimento da alta
geréncia; (iv) incompatibilidade do mercado ou do modo de produgdo com os principios da

producdo enxuta.

2.3 Mapeamento do Fluxo de Valor

Fluxo de valor é toda acdo (agregando valor ou ndo) necessaria para processamento de
um produto levado por todos os seus fluxos essenciais: i) o fluxo de producdo, desde a
matéria-prima até os bracos do consumidor, e ii) o fluxo do projeto do produto, da concepcao
até o langcamento (ROTHER; SHOOK, 2012).

De acordo com Rother e Shook, (2012), o mapeamento do fluxo de valor é uma
ferramenta que utiliza papel e lapis e o ajuda a enxergar e entender o fluxo de materiais e
informacBes na medida em que o produto segue o fluxo de valor. O que se quer dizer por
mapeamento do fluxo de valor é simples: siga a trilha da producdo de um produto, desde o
consumidor até o fornecedor e, de forma cuidadosa, desenhe uma representacdo visual de

cada processo nos fluxos de materiais e informacdes.

“O mapeamento do fluxo de valor é uma ferramenta qualitativa que consiste na
representacdo destes fluxos de forma simples e de facil compreensdo, por meio de desenhos,
ndo havendo necessidade do uso de computadores ou softwares especializados. Os icones
usados no mapeamento sdo facilmente identificaveis (por exemplo, um triangulo indica um
ponto de estocagem).” (MOREIRA; FERNANDES, 2011).

Para Aguiar e Weston (1993), o mapeamento do processo pode melhorar o foco no
cliente do processo, auxiliar a eliminacdo de atividades que ndo agregam valor e reduzir a
complexidade do processo. Segundo Soliman (1999), os mais importantes e fundamentais
elementos da andlise do processo sao 0 mapeamento do processo e 0 seu entendimento.
Através do processo de mapeamento torna-se mais simples determinar onde e como melhorar

0 processo.
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No mapeamento do fluxo de valor de material o processo é desenhado na parte inferior
da esquerda para a direita, seguindo o fluxo de material de uma familia de produtos pre-
determinada para o estudo. Pode no decorrer do processo, aparecer pontos onde 0s estoques se
acumulam e através destes pontos desenha-se no mapa da situacéo atual, pois assim nota-se
onde o fluxo esta parando. Ja o fluxo de informacdes é desenhado na parte superior da parte
direita para a esquerda. Da mesma forma que o fluxo de material, as informacdes séo
apresentado como cada processo € informado sobre o que fazer e quando, para assim atender
seu cliente. (ROTHER; SHOOK, 2003).

Para mapear o estado atual a primeira etapa € selecionar a familia de produtos que sera
mapeada, identificando as necessidades dos clientes que devem ser representadas no canto
superior do mapa, geralmente, sdo descritas quantas pecas diferentes sdo realizadas, demanda
para a familia de produtos mapeadas, tamanho do lote a ser entregue entre outras informacdes
que forem importantes, de acordo com as caracteristicas do cliente. (ROTHER; SHOOK,
2003).

Segundo Nazareno, Silva e Rentes (2003), além destas informacdes citadas acima,
todos os processos produtivos relacionados a familia de produtos selecionada, deverdo possuir
alguns dados basicos a serem coletados sobre eles, sendo mostrados a partir de uma caixa
padrdo, abaixo do respectivo processo, podendo conter os seguintes dados:

- Tempo de ciclo (T/C): tempo entre a saida de um componente e o proximo;
- Tempo de trocas (T/R): tempo de setup;

- Disponibilidade: tempo disponivel por turno no processo descontando os tempos de
parada e manutencéo;

- NUmero de pessoas necessarias para operar 0 processo.

Nessa condicdo, cada processo tem sua propria programacao, operando como uma ilha
isolada, ndo conectada ao processo seguinte, onde cada um produz em um ritmo e gera lotes
de tamanhos que fazem sentido somente a partir de suas proprias perspectivas e ndo a partir
da 6tica do fluxo de valor enxuto (QUEIROZ; RENTES; ARAUJO, 2011).

O passo sequiente é a identificagdo da localizacdo e quantidade de estoques, em pecas e
dias tomando por base a média de consumo da etapa seqiente. Pegando estes estoques e
dividindo pelos pedidos conforme a organizacgéo trabalha, obtém o lead time para os estoques
de cada processo, estes valores devem ser inseridos abaixo do tridngulo de estoque.
Analisando o lead time de cada estoque mais o lead time dos processos presente no fluxo de

valor obtém o lead time total da producao.
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Com o desenho e inser¢do das informacgdes levantadas anteriormente, é obtido o
mapeamento do fluxo de valor do estado presente, ou seja, 0 processo atual com a descricéo
de fluxo, estoques, tempos de processamento e tempo total de uma determinada familia de

produto pré-determinada no desenvolvimento do trabalho.

O proximo passo para mapeamento do fluxo de valor é o desenvolvimento do mapa do
estado futuro, procurando aperfeicoar os processos de tal forma a serem eliminados todos os

desperdicios do processo, estoques e reducédo do lead time.

Segundo Rother e Shook (2003), o que torna um fluxo de valor enxuto é fabricar os
produtos em fluxo continuo, com lead time suficientemente curto para permitir a producéo
somente dos pedidos confirmados pelos clientes e com tempo de troca baixo entre o0s
diferentes produtos. Para isso sdo necessarios inimeros mapas do estado futuro, cada um mais
enxuto e mais proximo do ideal, com o processo fornecedor fazendo somente o que o

processo cliente necessita e quando necessita.

Para desenhar um estado futuro para o mapa, com idealizagdo de como eliminar os
desperdicios encontrados e para que ocorra uma transformacao em Producdo Enxuta, segundo
Moreira e Fernandes (2011), sdo necessarios 8 passos que sao: determinar o takt time, que é
quanto tempo é necessario para que seja produzido cada peca de produto, determinar se 0s
produtos finais serdo dispostos em supermercados ou produzidos diretamente para a
expedicdo, identificar os processos que possuem os tempos de ciclos préximos e que podem
ser colocados em fluxo continuo, estabelecer onde sera usado o sistema puxado, determinar
qual sera o processo puxador, realizar o nivelamento de producgdo, determinar o pitch e as

melhorias necessarias para atingir tal estado.

Portanto, para que o mapa do estado futuro consiga efetivamente atingir o fluxo de
valor futuro com producdo enxuta da matéria-prima ao produto acabado é fundamental
obedecer algumas regras coerentes com 0s principios enxutos, segundo Queiroz, Rentes e

Araujo (2011), as regras sé&o:

e Produzir de acordo com o takt time: o takt time é calculado dividindo o tempo
disponivel de trabalho pelo volume de demanda do cliente, este nimero de referéncia
da nocdo de ritmo de trabalho necessario para atender a demanda do cliente, sem que

gere um excesso ou falta de producdo;
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e Desenvolver um fluxo continuo, o que significa produzir uma peca de cada vez, com
cada item passando imediatamente de um estdgio para outro do processo, sem

nenhuma interrupcao;

e Utilizar supermercados para controlar a producdo, onde néo é possivel produzir fluxo
continuo, aonde o cliente vai ao supermercado e retira somente 0 que e quando

precisa, cabendo ao fornecedor gerenciar a reposi¢do das pecas no supermercado;

e Procurar enviar a programacao do cliente para somente um processo de produgéo, o
chamado processo puxador: esse € 0 processo da producdo controlado pelos pedidos

dos clientes externos;

e Nivelar o mix de producdo, ou seja, distribuir a producdo de diferentes produtos

uniformemente no decorrer do tempo no processo puxador;
¢ Nivelar o volume de producéo, ou seja, criar um sistema puxado.

e Desenvolver a habilidade de produzir toda parte todo dia nos processos anteriores ao

processo puxador e, com o tempo, toda parte do turno e toda hora.

Ao final do desenvolvimento do mapa do estado atual e construgcdo do mapa do estado
futuro é importante registrar as contramedidas que serdo desenvolvidas para atendimento dos
objetivos previstos no trabalho. Para isso é importante desenvolver Plano de Trabalho,
dividido em etapas, os quais devem ter objetivos, metas, donos de cada atividade a ser
desenvolvido e datas necessarias para atingir ao maximo o estado desenvolvido

anteriormente.

2.4 Cronoanélise

O método de medicdo de tempos € importante para determinar fluxo de processo,
reduzindo os desperdicios e tendo a melhor sequiéncia de atividades a serem realizadas com
menor tempo de processo. E um procedimento que permite determinar a quantidade de tempo

requerido, sob certas condicgdes, para tarefas que implicam alguma atividade humana.

Segundo Coimbra e Silva (1989), é determinado tempo padrdo de uma operagdo a
quantidade de tempo necessédria para executar uma unidade de trabalho, em condicdes
determinadas, de acordo com um processo e meétodo pré-estabelecidos, por um operador
qualificado e treinado, possuindo habilidade média, trabalhando com esforgco médio durante

todas as horas de sua jornada de trabalho.
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Para Mazzeu (2011), o estudo de tempos permite realizar e adequar 0os metodos de
trabalhos para melhorar a eficiéncia e a padronizacdo das atividades realizadas estabelecendo
0s tempos padrdes e os registros das condicGes de trabalho. Esse estudo faz uso de diversas
técnicas para a medida do trabalho como tempos historicos, estimados e calculados,

cronometragens, tempos pré-determinados ou sintéticos e amostragem do trabalho.
Segundo Coimbra e Silva (1989) os objetivos implicitos do estudo de tempos sdo:

e Melhoria dos métodos — 0 estudo de tempos tem por objetivo analisar as operagdes e
condicGes de trabalho para verificar as possibilidades de melhoria dos métodos

existentes;

e Melhoria da eficiéncia — 0 estudo de tempos busca melhorar a eficiéncia do trabalho

através de mudangas nos movimentos necessarios;

e Padronizagdo das operacdes — o estudo de tempo tem por objetivo estabelecer e

padronizar condi¢des adequadas de trabalho pertinentes a operacgéo;

e Estabelecimento de tempos padrdo — o estudo de tempos tem por objetivo estabelecer

tempos padrdo de trabalho consistente;

e Compilacdo de dados padrdo — o estudo de tempos tem como objetivo fornecer dados

confiaveis para a compilacdo de dados padrdo, grafico e férmulas;

e Registro das condicdes de trabalho — o estudo de tempos tem como o objetivo fornecer

um registro constante das condigdes reais de trabalho referente ao tempo padrao.

Segundo Martins e Laugeni (2005), as medidas de tempos trazem informacgoes
importantes para diversas tarefas relacionadas a producao, tais como elaborar os programas de
producdo e permitir o planejamento de producdo que por sua vez possibilita uma maior
eficacia na utilizacdo dos recursos disponiveis, determinacdo dos custos padrdes,
levantamento de custos de fabricacdo e estimativa do custo de um produto em
desenvolvimento, balanceamento de estruturas de producéo, analise e capacidade de produgéo

entre outras.

Para que os tempos possam ser utilizados na tomada de decisfes € importante seguir
alguns itens importantes. Segundo Mazzeu (2011), o estudo de tempos deve ser realizado a
partir da averiguacdo de alguns requisitos basicos quanto a disposi¢do do local de trabalho

onde a operacao deve ser realizada:

Deve existir lugar definido e fixo para todas as ferramentas e materiais;
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Ferramentas, materiais e controles devem localizar-se perto do local do uso;

Deverdo ser usados depdsitos e caixas alimentadoras por gravidade para distribuicdo

do material mais perto possivel do local de uso;

Materiais e ferramentas devem ser localizados de forma a permitir a melhor sequéncia

de movimentos;

A altura do local de trabalho e do ponto de contato com o trabalhador deve ser tal que
possibilite ao operador trabalhar alternadamente em pé e sentado, tdo facilmente

quanto possivel;

Deve ser respeitada a area normal de trabalho do operador, nunca sendo ultrapassada a

area méxima de trabalho.

Segundo Rother e Harris (2002), foram descritas algumas dicas de cronometragem,

que seguem a seguir:
e Coletar os tempos reais no processo, ndo utilizar dados de arquivos;

e Posicionar de tal forma que possa visualizar de forma clara os movimentos do

operador;
e Cronometrar separadamente cada elemento de trabalho realizado;
e Cronometrar diversos ciclos de cada elemento de trabalho;
e Observar um operador que seja qualificado para o trabalho;

e Ao observar cada ciclo é comum operador mudar forma de realizar a atividade, é

importante fixar a observacdo na maneira mais correta de fazer o trabalho;
e Sempre separar o tempo do operador do tempo das maquinas;
e Selecionar o menor tempo repetido para cada elemento;
e Lembrar-se da cortesia no chdo de fabrica.

Com o estudo de tempos e métodos busca uma divisdo das atividades em um
determinado trabalho de tal forma a representar uma pequena subdivisdo de um ciclo de
trabalho, possuindo um ponto de inicio e fim bem definido, que podem ser descritos e
medidos com precisdo a ndo gerar duvidas no momento da analise e tratativa dos dados

coletados.
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Para Mazzeu (2011), uma vez superada a fase inicial de levantamento e analise dos
dados relativos & operacao, o cronometrista esti pronto para iniciar a medicdo dos tempos. A
hora da cronometragem, principalmente para estudos com ciclo de curta duracdo, deve ser
considerada evitando-se os periodos de inicio de trabalho, proximos as pausas e fim de

expediente, onde a fadiga e a lassiddo se fazem sentir.

De acordo com Mazzeu (2011), as medigcdes devem ser anotadas em uma Folha de
Estudo do Processo, no qual o trabalho esta dividido em elementos e devem ser revistas com
os trabalhadores, isto ajudara na tomada de tempo, e numa proxima fase, quando se comegar a

definir melhorias na operacao.

2.5 Padronizagéo

Em um processo, quando padronizado, as suas atividades podem trazer beneficios para
a producdo, como a melhoria de qualidade das pecas produzidas, reducdo dos desperdicios
presentes no instante da producéo, organizagdo do trabalho e aumento do tempo produtivo,

tanto dos operarios, quando das maquinas envolvidas no processo.

Monden (1998), propde trés elemento para o trabalho padronizado, tempo takt, a

sequéncia do trabalho e o estoque padrdo, segue abaixo a descricao:

a) Tempo takt - € o tempo maximo que uma unidade do produto deve levar para ser
produzida, ditado pela demanda do produto (LIKER, 2005).

b) Sequéncia de trabalho ou rotina-padrdo: € um conjunto de operacfes executadas por
um operador em uma sequéncia determinada, permitindo-lhe repetir o ciclo de forma
consistente ao longo do tempo. A determinacdo de uma rotina-padrdo de operacdes
evita que cada operador execute aleatoriamente 0s passos de um determinado
processo, reduzindo as flutuages de seus respectivos tempos de ciclo e permitindo
que cada rotina seja executada dentro do takt time, de forma a atender a demanda
(KISHIDA, SILVA e GUERRA, 2007).

c) Estoque padrdo em processo: € a minima quantidade de pecas em circulacdo
necessaria para manter o fluxo constante de producdo. Este nivel pode variar de
acordo com os diferentes layouts de maquina e rotinas de opera¢des. Ghinato (2000)
afirma que, se arotina de operagGes segue na mesma ordem do fluxo do processo, é
necessaria somente uma peca em processamento em cada maquina, ndo sendo

necessario manter qualquer estoque entre as maquinas. Se a rotina € executada em
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direcdo oposta a sequéncia de processamento, é necessario manter no minimo uma

peca entre as operacdes.
Monden (1998) identifica, para as operacdes padronizadas, trés objetivos principais:

e A obtencdo da alta produtividade através do trabalho dos operérios sem qualquer

movimento perdido;

e Obter o balanceamento de linha entre todos os processos em termos de tempo de

producdo. Aqui é utilizado o conceito de takt time;

e Somente uma quantidade minima de material em processo deve ser manipulada pelos

operarios.

Para que o trabalho seja padronizado é importante que a empresa, esteja disposta a
realizar alteracbes no seu processo. Para Spear e Bowen (1999), existem quatro regrara

basicas para uma empresa padronizar suas operacoes:

1. Todo trabalho deve ser altamente detalhado e especificado quanto ao conteudo,
andamento, sequéncia e resultado. A regra esta relacionada em como as pessoas

desenvolvem seus trabalhos de forma individual.

2. Cada conexdo cliente-fornecedor tem que ser direta e deve existir uma forma ambigua
de se fazer solicitacdes e receber respostas. Esta regra demonstra como as pessoas se

conectam umas as outras e a relagdo com as conexdes do fluxo produtivo.

3. O caminho para cada produto ou servico deve ser simples e direto. As linhas de
producdo devem ser projetadas para que cada produto ou servico tenha um caminho

particular.

4. Qualquer melhoria deve ser feita de acordo com o método cientifico, sob a orientacdo
de um instrutor, no nivel organizacional mais baixo possivel. Aqui o método esta

relacionado a exigéncia de um operador para resolver determinado problema.

Com a aplicagédo da padronizagdo, as empresas podem apresentar uma vantagem
competitiva pelo meio da implementacdo da cultura do realizar certo na primeira vez.
Conforme as bases citadas, o esclarecimento do conceito de padronizacdo esta ligado a

uniformizacéo dos produtos ou de processos industriais segundo padrdes preestabelecidos.
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Para Spear e Bowen (1999), com a padronizacdo das tarefas, busca-se obter o méaximo
de produtividade com a identificacdo e padronizacdo dos elementos de trabalho que agregam

valor e da eliminacéo de perdas.

3. METODOLOGIA

O presente trabalho foi desenvolvido em uma empresa do ramo alimenticio da regido
Sul, na qual é realizada a industrializacdo de matéria-prima. A unidade da empresa em estudo
possui trés edificacBes de processamento, sendo industrializados produtos especificos em cada
uma das estruturas. Uma das instalagbes possui uma linha de processamento para
industrializacdo de pizzas, na outra linha que fica proximo a esta primeira estrutura sao
processados alimentos com utilizacdo de matérias primas doces, aclcares, chocolates, e
outros. O terceiro prédio, onde sdo processados pratos prontos para consumo, foi a estrutura
escolhida para estudo. A definicdo desta area para trabalho foi devido ao tempo utilizado para
higienizacdo, sendo atualmente utilizado todo o tempo disponivel para realizar as atividades,
ou seja, estava sendo utilizado diariamente o tempo takt total disponivel, com isso qualquer
ndo conformidade no processo gerava atraso de producdo. A qualidade desta &rea escolhida
para o trabalho muitas vezes ficava prejudicada, por operadores estarem preocupados em
entregar o setor no tempo determinado. As demais estruturas da unidade apresentam maior

estabilidade do processo, ndo tendo tantas anomalias quanto a definida para estudo.

Edificacdo definida para o estudo possui quatro linhas de producéo, sendo produzidos
produtos diferentes em cada uma delas, podendo ser alternadas em linhas especificas. Para o
desenvolvimento do trabalho, devido ao tempo disponivel para coletas e compilacdo dos
dados em estudo, foi realizado em apenas duas. Uma equipe multidisciplinar foi formada e
definiu que as linhas escolhidas seriam os setores onde sdo produzidos pratos prontos com
utilizacdo de matérias primas com maior gordura e proteinas, as linhas sdo chamadas de Linha
A e Linha B pela equipe da unidade para diferenciar entre elas. Estas linhas foram escolhidas
devido a dificuldade de higienizacdo da linha A e da linha B, por serem linhas onde as
matérias primas utilizadas na producdo possuem proteinas e gorduras as quais dificultam os
procedimentos de remocé&o dos residuos e limpeza dos equipamentos. Outro fator relevante foi
que ambas as linhas em estudo estdo com capacidade maxima de producéo, e com a equipe de
higienizacéo utilizando o tempo de total de intervalo, a producdo acaba atrasando diariamente

e ndo entrega a producao solicitada pelos clientes.
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Este atraso ocorre pela higienizacdo entregar o setor ja no horério que a producdo ja
deveria iniciar os processos, e sendo que ap0s a entrega é necessario montar 0s equipamentos
e organizar a linha com reposicdo de matéria prima, utensilios para realizar o start da

producao.

O trabalho foi desenvolvido para que os parametros de qualidade, os valores dos
clientes e as etapas de higienizacdo pré-operacional sejam executadas atendendo a demanda
do processo, dentro de um tempo preestabelecido e com 0 numero de operadores necessarios,

otimizando os recursos disponiveis, eliminando os desperdicios presentes no processo.

Foi realizada uma Pesquisa Acdo para desenvolvimento do trabalho. Inicialmente foi
reunido uma equipe multidisciplinar para realizar a implementacéo das ferramentas Lean no
processo de Higienizacdo Industrial. A partir da formacdo desta equipe foram realizadas

reunides para desenvolver e aplicacdo da Filosofia nos processos.

A equipe de trabalho baseou-se nos conceitos de Produgdo Enxuta para identificar e
mapear as oportunidades do processo de higienizagdo, com isso buscou-se eliminar 0s
desperdicios encontrados melhorando a eficiéncia e qualidade no processo. Como ferramentas
de analise e tomadas de decisdo foram utilizados o Mapeamento do Fluxo de Valor para
entender o fluxo do processo e suas oportunidades, a cronoanalise para mensurar o tempo de
cada etapa deste processo e 0 tempo total para realizar a Higienizacdo Pré-operacional e por
fim com as informagdes obtidas em visitas no processo utilizou-se dos conceitos de
Padronizacdo para otimizar o processo, 0s recursos disponiveis e melhorar a eficiéncia com
qualidade. Na Padronizacdo utilizou-se das ferramentas para eliminar os desperdicios dos
recursos disponiveis, atendendo os requisitos de qualidade esperados neste processo, dentro
do tempo takt.

O grupo multidisciplinar foi composto por representantes de varias areas. O objetivo
deste grupo é realizar analise do processo de higienizacao no local de trabalho dos operadores.
— Representante da manutencdo para realizar melhorias identificadas no processo.
— Representante da Engenharia para desenvolvimento de novos projetos com desenhos
higiénicos sanitarios.
— Representante da Garantia da Qualidade para analise da qualidade apos as etapas de

higienizacéo.
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— Representante da Seguranca do Trabalho, com foco em melhorias para seguranca dos

operadores.
— Supervisor de Higienizacdo para acompanhar o trabalho e desenvolver as melhorias.
— Operadores da Higienizacdo para contribuir com conhecimento do processo.
— Operadores da producéo para contribuir com a entrega de setor e remog&o a seco.

Neste grupo foi realizada apresentacdo das etapas do processo de higienizacdo com
foco nas etapas de remocdo a seco e pré-enxague, foram revisadas todas as etapas com
criticidade e também as ferramentas Lean. Apds este trabalho concluido em sala de
treinamento, foi realizada visita ao processo de higienizagdo com foco em melhorias e
oportunidades a serem identificadas pelo grupo e para que todos possam conhecer e entender

o fluxo de higienizacao, onde ocorre movimentacdo dos operadores pelo processo.

Apos a aplicacéo foi realizado analise dos dados e as conclusdes do projeto, realizando

algumas observacgOes para proximos projetos a serem desenvolvidos.

4. SITUACAO ATUAL

Atualmente os procedimentos de higienizacdo sdo realizados para entregar 0s
equipamentos sem residuos ao final do processo a producéo, para que ela possa realizar suas
atividades. No entanto, as atividades de higienizacdo, que sao realizadas durante 180 minutos,
ndo possuem indicadores de gestdo de fluxo do processo e do tempo necessario para que cada
etapa seja realizada. Nos setores higienizados possuem equipamentos utilizados para realizar
a industrializacdo, sendo que no setor A possui oito areas que sdo higienizadas pelos

operadores da higienizacao e no setor B possuem trés areas distintas.

Outro fator € 0 numero de operadores para realizar as atividades de higienizacdo, que
foram alocados nos setores conforme percepgdo dos gestores, ndo sendo realizadas
mensuracles que atenda a demanda atual dentro dos parametros de tempo e com a qualidade

esperada pelos clientes.

A Higienizacdo Pré-operacional é realizada seguindo um fluxo e com etapas que
devem ser executadas de tal forma a eliminar os residuos dos equipamentos que ficam

impregnados devido & producdo. Estes procedimentos nas linhas em estudo sdo realizados no
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horéario noturno das 20:10 as 23:10 na linha A e das 01:00 as 04:00 na linha B, séo utilizados
180 minutos para realizar a higienizacdo, sendo que durante o processo de higienizacdo, a
producdo realiza a troca de turno. O procedimento de Higienizacdo Pré-operacional ocorre

diariamente somente entre a troca de turnos.

Na linha A é higienizada o setor e equipamentos com utilizacdo da mao de obra
operacional de 12 operadores, sendo as atividades realizadas manualmente com utilizacéo de
agua pressurizada com temperatura para remocdo e limpeza dos equipamentos. Na linha B
para realizar os mesmos procedimentos sdo utilizadas a mao de obra de 5 operadores. Esta
diferenga no ndmero operacional da linha ocorre por serem linhas com equipamentos e

tamanhos de area a serem higienizadas diferentes.

A linha A possui para serem higienizados 9 equipamentos para realizar a producao
diaria, equanto a linha B possui 4 equipamentos para serem higienizados. Da forma que a
equipe estava distribuida para desenvolver as atividades era necessario a quantidade de
operadores prevista, pois cada operador higienizava seus equipamentos especificos.

5. APLICACAO

Apbs a construcdo do grupo multidisciplinar para construcdo do trabalho, a primeira
atividade realizada foi a visita no processo de higienizacdo pré-operacional. Este trabalho foi
desenvolvido com foco em observar oportunidades de melhorias nas etapas dos
procedimentos operacionais realizados, se possui padronizacdo das tarefas e no
desenvolvimento pelo operador, tempo na realizacdo das atividades, fluxo do processo e
procedimentos realizados conforme layout dos setores observados e melhorias que podem ser
implementadas nos setores para adequar layout que facilite e melhore as atividades de
higienizacéo.

Com as visitas ao processo, foi realizado o levantamento das oportunidades
observadas pelos componentes do grupo através da constru¢do do Mapa de Fluxo de Valor, j&
observando as possiveis melhorias a serem realizadas. Na Figura 1 é apresentada a construgéo

do mapa atual da higienizacao nos processos observados.



31

MAPA DO FLUXO DE VALOR DO SETOR A - Estado Atual

FORNECEDOR PCP "
PRODUCAO PRODUGAD

Programagio
Emﬁﬁ:da Diaria Linha
desmontada e Higienizada e
. Sanitizada
organizada.
MASEA PREPARO DOSAGEM COBERTURA INSUMO RESFRIAMENTO FERMENTADOR EMBALAGEM CONGENTRADOR
e i R R i O | © R
TC: TC:
Re 17, |Re 17 17
Pr 55 Fr 55 55
De 12| |pe 12 12
Esf 36 Esf 36 36
Enxa 50  Enxague 8 nxague 2 nxague 50 50

10 anitizagdo: 10

180 min 180 min 180 min 180 min 180 min 180 min 180 min 180 min 180 min Tempo de higienizagio

Figura 1- Mapa do fluxo de valor atual - Setor A.
Fonte: Estudo de processo empresa alimenticia.

Foram desenvolvidos dois Mapas do Fluxo de Valor, sendo para cada area analisado e
desenvolvido para visualizar as oportunidades de melhorias no processo de Higienizagdo. Na
Figura 2 pode-se observar o mapa de fluxo do Setor B.

MAPA DO FLUXO DE VALOR - SETOR B: Estado Atual

PCP
FORNEGEDOR ‘— .
PRODUCAO PRODUGCAO
Programacgdo
Diaria

Entrega da Linha
linha Higienizada e
desmontada e Sanitizada.
organizada.
Formacdo / Cutter Blentech Carrinhos / Girofreezer
2 \._/: ! \_JO ' \-.__./3
TC: TC: TC:
RemocSo: 20 Remocdo: 20 RemocSo: 20
Pre-enxague: 50 Pre-enxague: 50 Pre-enxague: 50
Detergente: 15 Detergente: | 15 Detergente: 15
Esfrega: 42 Esfrega 42 Esfrega 42
Enxague: 40 Enxague 40 Enxague: 40
Sanitizacio 13 SanitizacSo: | 13 Sanitizacio: 13
180 min 180 min 180 min 180 min Tempo de higienizacdo

180 minutos
o o o

Figura 2- Mapa do fluxo de valor atual - Setor B.
Fonte: Estudo de processo empresa alimenticia.
Para desenvolver o Mapa de Fluxo de Valor atual foi necessario visitar o processo in

loco para entender o fluxo do processo produtivo e assim construir o mapa de fluxo atual da
higienizacdo. Na construcdo as dificuldades encontradas foram entender e definir a melhor

sequencia a ser realizada pela equipe de higienizagdo e com isso observar as oportunidades de
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melhorias a serem corrigidas. Para construcdo Mapa de Fluxo é muito importante o
conhecimento do processo em estudo para ter maior assertividade. Por ser um processo que
possui poucos estudos sobre o assunto, foi dificil desenvolver inicialmente o raciocinio de
construcdo do processo com fluxo, sendo que os operadores que se movimentam pela linha de
producdo e ndo o produto conforme no processo produtivo.

Com o desenvolvimento da anélise do mapa de fluxo atual foi proposto pela equipe
algumas melhorias a serem realizadas, as quais podem contribuir no processo. As sugestdes
propostas pela equipe multidisciplinar foram:

e Fluxo do processo de higienizacdo sendo realizado de forma incorreta, ndo seguindo
um procedimento.

e Excesso de residuos deixados nos setores no momento de entrega realizada pela
producdo para o inicio do processo de higienizacao.

e Escoamento do piso inadequado, agua utilizado para realizar os procedimentos de
higienizacdo ndo esta escoando diretamente para os ralos, ficando acumulado.

e Calhas com nivelamento incorreto no momento da higienizacdo acumulam &gua e
residuos nas calhas dificultando a higienizacdo e aumentando o tempo da atividade.

e Excesso de residuos dos processos sendo destinados para ralos, aumentando a carga
organica para tratamento de efluentes e trancando tubulaces.

e Equipamentos com dificil acesso, prejudicando a esfrega de pecas.

e Temperatura e pressdo de agua utilizada nas etapas do processo de higienizacdo
diferentes das recomendadas para remocao de sujidades.

e Falta de padronizacdo nas atividades realizadas pelos operadores. Cada operador
realiza sua atividade conforme seu conhecimento e ndo ocorre sincronismo entre a
equipe.

e lluminagdo inadequada para realizar os procedimentos. Baixa luminosidade nos
setores observados.

Com as informagdes observadas na visita de conhecimento do processo de
higienizacdo e as oportunidades descritas anteriormente a etapa sequente da aplicagdo da
filosofia Lean nos processos, foi a aplicagdo do conhecimento e ferramentas. Nesta etapa foi
aplicado o conhecimento de cada participante do grupo multidisciplinar, utilizando as
ferramentas Lean.

Analisando as etapas do processo de higienizacdo pré-operacional e o fluxo do

processo, pode-se enfatizar uma das oportunidades citadas apds primeira visita. A primeira
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atividade a ser realizada na higienizacdo que € a etapa de remocdo a seco dos residuos nos
equipamentos e entrega de setor. Conforme Figura 3, observa-se a quantidade de insumos que

ficaram nos equipamentos no final do processo produtivo.

Figura 3: Residuos nos equipamentos - Setor A
Fonte: Estudo de processo empresa alimenticia.

Ap0s a constatacdo visual e a cronoanélise realizada na etapa de remocéo a seco, péde-
se comprovar um desperdicio de tempo ao realizar a tarefa.

Foi realizado também o acompanhamento do operador durante as etapas do processo
de higienizagdo, descrevendo o roteiro operacional no levantamento de dados iniciais.
Conforme Figura 4, pode-se observar o grande deslocamento percorrido ao desenvolver os
procedimentos da atividade.

S — e s AT T 1A D 3 vZ =

Figura 4: Roteiro percorrido pelo operador observado - Setor A.
Fonte: Estudo de processo empresa alimenticia.

No percurso realizado pelo operador e nas atividades desenvolvidas, foram
identificados desperdicio de tempo ao executar os procedimentos e falta de padronizacdo das
atividades.
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A cronoanalise das etapas do processo de higienizacdo pré-operacional foi realizada
em dois setores determinados para desenvolver o trabalho. Nestas medi¢fes foram coletados
tempos das atividades realizadas pelo operador, divididas em seis etapas macros, conforme
Tabela 2. Neste momento ndo foram cronometrados os tempos de movimentos operacionais e
sim o tempo de cada etapa. A observacdo e medicdes de tempo foram realizadas por duas
pessoas para obter visfes diferentes do mesmo processo e etapa. Estas medicdes foram
anotadas em tabelas, juntamente com observacdes de oportunidades de melhorias
identificadas no processo. Conforme Tabela 2, o tempo utilizado pelos operadores foi o tempo
takt, ou seja, foi utilizado todo o tempo disponivel para a higieniza¢do. Os dados da tabela sdo
o tempo médio em minutos para realizar cada etapa do processo de higienizagdo, tendo o total
utilizado para completar o processo. Os dados foram coletados nos setores durante o processo
higienizacdo pré-operacional através da utilizacdo da metodologia e ferramentas de
cronoanalise, sendo realizadas trés coletas de cada atividade em cada um dos setores e depois
realizado a média dos tempos coletados que foram inseridos conforme Tabela 2.

Tabela 2 - Tempo de Higienizacéo no Setor A e Setor B

Etapas do Processo de Tempo Utilizado para realizar a | Tempo utilizado para realizar a
Higienizacio Pré-operacional atividade em minutos - Setor A atividade em minutos - Setor B
Remocao a seco 17 20

Pré-enxague 55 50

Aplicacdo de detergente 12 15

Esfrega dos equipamentos 36 42

Enxague 50 40

Sanitizagdo 10 13

Tempo total para realizar as 180 180

atividades de higienizagéo

Fonte: Estudo de processo empresa alimenticia.

Com as medicGes de tempo, observa-se que em ambos 0s setores, por mais que tenha
diferencas de layout, equipamentos com diferentes graus de dificuldades na higienizagéo, os
tempos operacionais sao 0s mesmos em ambos 0s setores cronometrados. O operador utiliza o
tempo total disponivel para higienizagéo, tendo desperdicios durante o processo que ndo sdo

visualizados, pois o0 setor esta sendo entregue para produgdo no horario determinado.
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6. PADRONIZACAO

Com o mapeamento das oportunidades identificadas no processo de higienizacdo pré-
operacional durante as visitas para coletas de dados, foi proposta a padronizacdo das
atividades, sugerindo a construcdo de novos procedimentos a serem realizados e roteiro
reduzindo deslocamento operacional nas &reas.

Com a equipe multidisciplinar foi desenvolvido novo mapa de fluxo para adequar e
propor melhorias a serem realizadas no processo de higienizacdo com intuito de reduzir os
desperdicios e otimizar o processo, reduzindo os custos. A Figura 5 apresenta a proposta da

equipe para o Mapa do Fluxo de Valor futuro, do Setor A.

MAPA DO FLUXO DE VALOR DO SETOR A - Estado Futuro

PCP
FORNECEDOR
PRODUGAC Programacio FRODUGAD
Diaria
Falta de iluminac&o) _
Entrega da g Falta padronizacdo G
linha QspeQcedimento nas at\wdades de H\g\emz:da e
Temperatura e

desmontada e Falta de acesso ao P ¢ Sanitizada.

organizada. equwpamemos para= pressdo de agua
npeza nadequadgs,

Fluxo de H\g\emzaga
Exceaau de residuo \ncorretu
delxadus pe\a Calhas sem Caimento do piso
escuamemu de aguaze incorreto.

MassA FREFARC DOSABEM COBERTURA INSUMC RESFRIAMENTO FERMENTADCR EMBALAGEM CONCENTRADOR
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37 Esfress 37 Esfress 37
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Figura 5- Mapa do fluxo de valor futuro - Setor A.
Fonte: Estudo de processo empresa alimenticia.

No Mapa de Fluxo de Valor Futuro do Setor A, foi proposto pela equipe a reducdo do
tempo de higienizagdo, organizando o fluxo de processo e propondo reducdo de postos de
trabalho na area cobertura, reduzindo de quatro para trés postos, readequando processo de
higienizagdo. Também foram realizados Kaizen’s de melhorias a serem realizadas no Setor.
N&o foram alteradas as areas de processo, pois 0 sistema ja esta otimizado para produzir a
demanda dos clientes.

No Setor B o Mapa de Fluxo de Valor Futuro, foram propostas melhorias com
objetivo de reduzir o tempo utilizado, melhorar a qualidade do processo e reduzir nimero de

postos necessarios para desenvolver as etapas da higienizacdo. A Figura 6, demonstra a
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proposta de melhorias a serem realizadas, com reducdo de postos na area de Formagao/Cuter e
tempo utilizado para as etapas do processo de higienizacdo, ndo sendo alteradas as areas, por
ja estar otimizado para entregar a demanda de produtos solicitada pelos clientes com

caracteristicas de qualidade predeterminadas.

MAPA DO FLUXO DE VALOR - SETOR B: Estado Futuro

Falta padromzagao
FDRNECEDDR nas auwdades de i
PRODU:;,AO PRODUGAD

Entrega da Linha
linha Higienizada e
desmontada e Sanitizada.
organizada

Temperatura e
pressdo de dgua
inadequados.

Excesso de
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: Falta de iluminacdo Fluxo de Higienizacdfs Caimento do piso
: dos setores Incorreto incormeto.
Formac&o / Cutter Blentech Carrinhos / Girofreezer
PN S 1 O t =
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Remoc¢3o: 10 Remocdo: 10 Remocdo 10

Pre-enxague 35 Fre-enxazue: 35 Pre-enxague 35
Detergente 13 Detergente: 13 Detergente: 13

Esfrega 42 Esfrega 42 Esfrega 42 Tempo Takt
Enxague: 23 Enxague: 23 Enxague: 23 180 min
Sanitizacdo 12 Sanitizacdo: | 12 Sanitizacio 12

135 min 135 min 135 min 135 min Tempo de higienizagdo

£ b SRR

Figura 6- Mapa do fluxo de valor futuro - Setor A
Fonte: Estudo de processo empresa alimenticia

Para a reducdo dos desperdicios no processo, foi proposta a padronizacao da entrega
do setor pela producéo para a higienizacdo, deixando organizado o fluxo da remocéao a seco
pelos operadores com auxilio de raspadores e aspiradores de pé. Foi verificada a necessidade
de realizacdo de treinamento para a equipe de producdo e supervisores de setor sobre a
importancia deste processo, definindo “donos” de areas para realizar esta atividade. A
higienizagdo passaria a realizar check list avaliando diariamente a entrega de cada
equipamento e o que deve ser corrigido. Este check list preenchido, devendo ser enviado
diariamente para o especialista e gerente de producdo para que no dia seguinte seja corrigido.

A Figura 7 mostra a evolugdo e melhoria obtida com a padronizagéo nesta atividade.
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Figura 7: Entrega de setor e remocao a seco - Setor A.
Fonte: Estudo de processo empresa alimenticia.

Com o roteiro inicial estruturado, foi convidado o operador que realiza a tarefa de
higienizacdo para construir um novo caminho a ser percorrido, onde reduzisse o tempo de
higienizacdo, o esforco dos funcionarios em realizar as atividades, percurso a ser realizado e
para que fossem seguidas as etapas de higienizacdo de forma correta e com maior
assertividade. Com esta analise critica foi desenvolvido o novo diagrama do percurso do
operador, conforme Figura 8. Neste novo roteiro foi procurado eliminar os desperdicios de

movimentacao desnecessaria e realizar a atividade entregando valor para o cliente.
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Figura 8: Roteiro padronizado eliminando desperdicios - Setor A.
Fonte: Estudo de processo empresa alimenticia.

Apds padronizar o roteiro a ser seguido pelos operadores para realizar as atividades
de higienizacdo no setor analisado, foram descritos os equipamentos a serem higienizados e
quais as atividades que cada operador deveria desenvolver no decorrer do seu tempo takt de

trabalho, executando suas tarefas e auxiliando seus colegas em atividades seguindo um fluxo
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continuo de processo sem interrupg@o no decorrer do trabalho. As atividades passaram a ser
realizadas por quinze operadores no setor A e setor B, onde s&o desenvolvidas atividades

simultaneas em diferentes equipamentos e em tempos diferentes, por mais de um operador.

7. APRESENTACAO E DISCUSSAO DOS RESULTADOS

Com o auxilio do Gerente da unidade foram indicados os participantes da equipe de
trabalho, envolvendo &rea de producdo, manutencdo, seguranca do trabalho, area de
qualidade, engenharia, os operadores e supervisor do processo de higienizacdo. Apés a
definicdo da equipe foi programado com a equipe de gestdo os treinamentos a serem

realizados, para somente depois desenvolver o projeto.

Para treinamento da equipe foram definidos os seguintes conteudos: i) Higienizacdo
Industrial, o treinamento das etapas e atividades a serem realizadas para garantir 0 processo,
ministrado a todos os participantes para entender a importancia em realizar corretamente 0s
procedimentos e nivelar o conhecimento entre 0s membros da equipe. ii) Producdo enxuta,
enfatizando os cinco principios de producdo e os sete desperdicios a serem eliminados do
processo, objetivando melhor eficiéncia da higienizagdo. iii) Mapa de Fluxo de Valor, o
treinamento de MFV foi realizado para mapear qual o fluxo do processo, os tempos de
processamento, o0 tempo takt e os pontos de melhorias a serem realizados no processo. iv) No
treinamento de Cronoanalise foi verificado o conceito de como mensurar 0s tempos da
higienizacdo e de que forma realizar estas medic¢Oes corretamente para tomada de decisdes. V)
Padronizacdo, para manter e ser efetivo nas melhorias foi finalizado com o treinamento sobre

padronizacdo do processo, com foco em sustentabilidade das aces.

Com os membros da equipe treinados, foram iniciadas as visitas para
acompanhamento do processo de Higienizacao Pré-operacional, analisando detalhadamente as
etapas, a efetividade e as oportunidades de melhorias. Na primeira visita no processo o
objetivo foi realizar uma observacdo geral para conhecimento do ambiente onde s&o
realizados os procedimentos de higienizacdo, em quais equipamentos e desperdicios visiveis
presentes nos procedimentos realizados pelos operadores. A entrega desta visita foi o
mapeamento de oportunidades de melhorias sem investimento e de facil implementagdo, com

a construcéo de plano de agéo.
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Na segunda visita na Higienizacdo o trabalho foi construir o Mapa de Fluxo de Valor
Atual e propor o Mapa de Fluxo de Valor Futuro, também pontuar as oportunidades de
eliminar os desperdicios do processo. Com o Mapa de Fluxo de Valor Atual e proposta de
Mapa Futuro, a etapa seguinte foi mensurar o tempo médio que os operadores utilizavam para
desenvolver as atividades para se obter uma higienizacdo de qualidade e com alta eficiéncia.
Foram aplicados os conceitos de cronoanalise medindo os tempos médios dos operadores do
setor em estudo em cada etapa, que somando contabilizam o tempo total para realizar o ciclo
das etapas do processo de Higienizacdo Pré-operacional. Estes tempos (em minutos) podem

ser observados no Grafico 1.

Com o mapeamento das informacgdes, oportunidades e tendo as mensuragcdes de
tempos das atividades de Higienizacdo Pré-operacional, foram propostas as melhorias a serem
realizadas no processo, para otimizar os recursos disponiveis, melhorar os resultados
eliminando os desperdicios observados. Estas melhorias foram inseridas no plano de acéo

juntamente com as sugestfes da equipe, analisando todas as influéncias nas areas.

Apbs o desenvolvimento das acGes o Supervisor realizou juntamente com a equipe de
operadores responsaveis pelas atividades de Higienizacdo Pré-operacional as melhorias de
processo, reorganizando o fluxo e eliminando os desperdicios apresentados. Com
implementacdo destas acOes a equipe de trabalho Lean voltou ao processo, para mensurar
novamente o tempo utilizado na realizagdo das atividades e avaliar os resultados obtidos.

Com a padronizacédo do fluxo de higienizacéo foi possivel a reducao de 45% do trajeto
realizado e uma reducdo de 22% do tempo de higienizacdo. Esta alteracdo também se teve um
ganho em melhoria na qualidade na higienizagdo dos equipamentos, com a alteracdo do fluxo
do operador de higienizacdo, evitando-se a contaminacdo cruzada (contaminacao cruzada é
aquela que resulta do transporte de microrganismos de um alimento para outro, nao
contaminado). A contaminacdo cruzada pode ocorrer através dos equipamentos e utensilios,
usados durante a manipulacdo dos alimentos, mas também, através dos manipuladores, méos e
vestuario de protecdo, durante o processo. Outro fator importante de ganho foi a reducdo do
esforco do operador de higienizagdo em realizar suas atividades, pois realiza um percurso

menor, sendo mais eficiente e com menor tempo de mangueira pressurizada ligada.

Com a conclusdo do trabalho e as a¢fes executadas a empresa obteve varios ganhos no
processo de higienizacdo. Primeiramente a equipe que desenvolveu o trabalho ficou
conhecendo o processo de tal forma que foi possivel identificar as oportunidades, este

processo ocorreu durante a construgdo do Mapa do Fluxo de Valor. No processo de higiene,
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houve melhora na qualidade de higienizacdo dos equipamentos, tendo menor risco de
contaminagdo microbioldgica.

Foi possivel com o trabalho reduzir mao de obra, sendo reduzido 2 postos operativos,
de 17 para 15, ou seja, uma reducdo de 11,76% do quadro nas areas A e B onde foram
aplicadas a Filosofia Lean e suas ferramentas. Os dois operadores foram transferidos para area
de produgéo, como premissa ndo foram desligados nenhum operador. Na Tabela 4, possui 0
quadro de operadores do Setor A antes de realizar a padronizagdo e o quadro apds aplicar as
ferramentas Lean e a padronizacdo das tarefas. Onde pode-se observar a reducdo de 12

operadores para 11 operadores.

Tabela 4: Setor A - Quantidade de operadores por area higienizada.

Antes da padronizacéo Apés a padronizacéo
Area (Niumero de operadores) (Nimero de operadores)
Massa 1 1
Preparo de molho 1 1
Dosagem de molho 1 1
Cobertura 4 3
Preparo de insumos 1 1
Resfriamento 1 1
Fermentador 1 1
Embalagem primaria 1 1
Dosagem/concentragdo 1 1
Total / Operadores 12 11

Fonte: Estudo de Processo Empresa Alimenticia.

No Setor B apds a padronizacdo das etapas do processo de higienizacdo o fluxo do
processo e as melhorias identificadas no processo foi possivel realizar a reducdo de 1
operador na higienizacdo da area, ou seja, reducao de 20% no quadro operacional. A Tabela 5
tem a descricdo dos equipamentos higienizados e quantidade de operadores que realizam as
atividades e apds a padronizacdo o novo quadro de operadores necessarios para realizar as

atividades.

Tabela 5: Setor B - Quantidade de operadores por equipamento higienizado.

Equipamentos Antes da padronizacdo | Depois da padronizacéo
Higienizados (NUmero de operadores) | (NUmero de operadores)
Formacéo
3 2
Cutter
Blentech 1 1
Carrinhos L
Girofreezer L
Melhorias no processo Néo era realizado.
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Total de operadores 5 4

Fonte: Estudo de Processo Empresa Alimenticia.

No Setor B foram redistribuidos os equipamentos a serem higienizados entre 0s
operadores otimizando o tempo e adequando o fluxo, reduzindo assim os desperdicios
identificados no processo. As melhorias nos equipamentos e processo antes da padronizacéo
ndo eram realizadas devido a falta de tempo, e apds a padronizacédo foi incluido as melhorias
nas etapas de higienizacdo para ter maior qualidade. Estas melhorias sdo higienizacdes em
pontos programados que geralmente eram realizados nos finais de semana. Com a alteragao,
estes procedimentos passaram a ser realizados durante a semana, o que melhora a qualidade
do processo.

Em relacdo ao tempo de higienizacdo dos setores apos a padronizacao foi realizado
reducdo no tempo, eliminando os desperdicios. No Setor de trabalho A, inicialmente a
higienizacdo foi realizada com um tempo total de 180 minutos, com uma equipe de 12
operadores. Com a padronizacéo utilizando as ferramentas Lean ,este tempo foi reduzido para
150 minutos, sendo realizado por 11 operadores, ou seja, houve a otimizacdo de tempo e

quadro operacional. A reducdo de desperdicios neste processo foi de 16,66% do tempo total.

Para o Setor B a reducéo de tempo foi de 180 minutos com 5 operadores realizando 0s
procedimentos de higiene, para 135 minutos com 4 operadores realizando o processo de
higienizacdo, uma reducdo de 45 minutos, que representa 25% de reducao no tempo utilizado
para os procedimentos e etapas de higienizacdo, também foi realizado com uma equipe menor
de operadores. No Grafico 1, pode-se observar esta reducdo apds a padronizacao no Setor A e
no Setor B, sendo os dados do Setor A e Setor B 0 tempo de cada atividade da higienizacéo,
totalizando 180 minutos que é o tempo atual para higienizacdo. Os dados do Setor A -
Padronizado e Setor B - Padronizado sdo as informacdes apos a aplicacdo das ferramentas
Lean, totalizando 150 minutos no Setor A e 135 minutos no Setor B, realizando todas as

atividades de higienizacao.

Grafico 1: Tempo total (min) de higienizacdo dos Setores (A e B)
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Fonte: Estudo de Processo Empresa Alimenticia.

Com a reducdo de tempo total de higienizacdo um indicador de processo o qual houve
melhoria, foi 0 consumo de &gua utilizada para realizar as atividades e etapas da higienizacdo
dos setores. Atualmente com a preocupacdo em sustentabilidade e meio ambiente, este
indicador é muito importante para o0 processo e para empresa em estudo. No que se refere a
consumo de &gua a unidade conseguiu reduzir 10,7%, ou seja, reduziu de 66,7m3
considerando a média de consumo dos meses de janeiro e fevereiro, para 59,56 m3 no més de
marco que foi 0 més da implantagdo das melhorias. O Gréfico 2 representa o consumo de

agua em m3 realizados na unidade nos meses em estudo.

Gréfico 2: Consumo de agua mensal na unidade.
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Fonte: Estudo de Processo Empresa Alimenticia.

O resultado na reducdo do consumo de agua foi expressivo por se tratar da

implementacdo do trabalho Lean em apenas dois setores da empresa.
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8. CONCLUSAO GERAL

Com a aplicagdo de algumas ferramentas da Filosofia Lean nos processos de
Higienizacdo Industrial, foi possivel atingir alguns resultados expressivos para 0 processo em
estudo. Com a concluséo do trabalho, obteve-se um processo com reducéo de desperdicios em
indicadores importantes para a higienizacao, sendo reducdo no consumo de agua na unidade
em estudo de 10,70% més. Reducdo no tempo utilizado para os procedimentos e etapas do
processo de higienizagdo industrial, podendo intensificar, melhorar e realizar novas atividades
neste tempo disponivel ou até mesmo aumentar a produtividade. Outro ganho foi a reducéo de

11,76% do quadro operacional utilizado para realizar a higienizacao.

Alguns ganhos que foram observados com o trabalho, porém ndo mensurados, foram a
percepcdo visual na melhora da qualidade da higienizacdo dos setores e maior
comprometimento da equipe de higienizacdo em realizar corretamente os procedimentos e
sugerir novas melhorias para o processo. Também é importante citar como legado, a equipe
multidisciplinar que ajudou na construcdo e aplicacdo da Filosofia Lean no processo, equipe
multidisciplinar com profissionais de varias &reas, 0s quais promoveram discussdes

importantes no decorrer do trabalho.

A dificuldade encontrada com a execucdo das a¢des foi mensurar os ganhos obtidos
com o trabalho no Lean, principalmente em indicadores os quais sofrem influéncia de muitas
variaveis, como exemplo o consumo de agua. Para trabalhos futuros, fica como sugestdo que
no momento de planejamento seja definido claramente os indicadores e que sejam

gerenciados para identificar os ganhos com aplicacdo das ferramentas.

Uma dificuldade encontrada foi a de se manter fixos os mesmos membros da equipe
multidisciplinar, por serem de setores e horérios de trabalho diferentes, e pela periodicidade
na realizacdo das reuniGes para tomadas de decisdes e prosseguimento do trabalho. Foi
necessario flexibilizar o horario dos encontros para que todos pudessem se fazer presentes.
Para unidade fica a sugestdo de realizar as melhorias de desenhos higiénicos sanitarios nos
equipamentos as quais foram identificadas e sugeridas pela equipe multidisciplinar para
reduzir os desperdicios ao realizar as atividades de higienizacdo. E para que o trabalho que foi

desenvolvido em dois setores seja aplicado nos demais setores que sao higienizados.
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