PRODUCAO ENXUTA E MELHORIA CONTINUA PARA FABRICA DE RACOES

WESTEM BARBOSA SIQUEIRA!
DAIANE CRISTINA WINTER?

RESUMO

O surgimento de novas tecnologias e a crescente competitividade entre as organizagcdes em
busca da conquista de mercado e atendimento das necessidades do consumidor tém demandado
constantes mudancas para as empresas, nesse contexto, o uso de ferramentas que agilizem o
processo e reduzam perdas se tornam cada vez mais necessarias no processo de verificagdo da
producdo. Com base na pesquisa de campo realizada em uma fabrica de rac6es para bovinos e
equinos na cidade de Sinop-MT, identificaram-se alguns fatores que tém levado a organizagéo
a inimeras perdas em seu processo de producdo, sendo o sistema de producéo utilizado um dos
fatores geradores destas perdas. Deste modo, o presente trabalho teve por objetivo a
apresentacdo de propostas de melhorias para uma producdo enxugada, através de ferramentas
de melhoria continua. Para alcangar o objetivo, foi realizado o mapeamento do processo
produtivo da organizacdo, levando em conta as principais causas responsaveis pelas perdas
decorrentes do processo, podendo entéo se identificar as quatro principais perdas que a empresa
tem sofrido com o sistema atual por meio da aplicacdo de questionarios e acompanhamento
diario do setor produtivo da organizacéo.
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LEAN PRODUCTION AND CONTINUOUS IMPROVEMENT FOR FEED MILL
ABSTRACT

The emergence of new technologies and the increasing competitiveness between organizations
in search of conquest of the market and meeting the needs of the consumer has demanded
constant changes for companies, however, the use of tools that streamline the process and
reduce losses become increasingly necessary in the process of verification of production. Based
on field research to be conducted in a factory of rations for cattle and horses in the city of Sinop-
MT, identified some factors which has led the organization to innumerable losses in its
production process, being the production system used one of the factors that generate losses.
Thus, the present study aims to submission of proposals for improvements to a exuded
production through continuous improvement tools. To achieve this goal will be accomplished
the mapping of the productive process of the organization raising into account the main causes
responsible for losses arising out of the process, thus the four main losses that the company has
suffered with the current system can be identified through the application of questionnaires and
daily monitoring of the productive sector of the organization.
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1. INTRODUCAO

Ao longo das ultimas décadas, tornou-se notdria a acirrada busca das empresas no
sentido de se tornarem mais competitivas, deixando de viver em ambientes estaveis e
controlaveis e passando a trabalhar em mercados em permanente mudanca, cujo ambiente se
apresenta incerto, adverso, imprevisivel e incontrolavel. Neste tipo de ambiente o desafio das
organizagBes sO aumenta, exigindo a criacdo e utilizacdo de sistemas mais eficientes e
otimizados para aperfeicoamento das praticas ja empregadas (DI SERIO, 2017; ZENONE,
2007; AVELLAR, 2016; GUIMARAES et al., 2015).

A construcdo deste novo conhecimento e a evolucéo tecnoldgica tém proporcionado
mudangas significativas na gestdo da producdo, pois podem auxiliar no desenvolvimento de
novos produtos, no aumento da qualidade, na diminuigdo dos custos, em menores prazos de
entrega, no aumento da produtividade e, enfim, em um melhor desempenho operacional das
organizagOes. Diante deste contexto, onde a demanda domina sobre a oferta, as promogdes da
melhoria continua dos processos de manufatura enxuta garantem o melhor produto no momento
que o cliente deseja (ALBUQUERQUE, 2008; FAVARETTO, 2012).

As medidas estratégicas de producdo demonstram um excelente potencial nas
organizagoes

2. REVISAO DE LITERATURA

2.1 Administracao da producao

Com o passar dos anos, a administragdo sofreu grandes mudancas na gestdo das
organizagdes e no sistema produtivo das empresas, possibilitando um planejamento e controle
mais eficiente das operacdes, onde o objetivo se baseia em atender as necessidades dos clientes
em menor tempo, porém, para que esta situacao aconteca, € necessario um acompanhamento
junto ao sistema que esta sendo executado, oferecendo algo de valor para 0S mesmos
(CAMARGOS, 2010; GAITHER, 2006; KUENZER,1984).

A Administracdo da Producdo é a maneira pela qual as organizac6es produzem bens
e servicos, ligados diretamente com os setores de uma empresa e até mesmo na vida dos
colaboradores. Segundo Slack et al. (2009), trata-se de uma area complexa, onde toda e
qualquer decisdo se baseia em fatores como: contratacdo de pessoas, custos, hora extra,
investimentos, recursos necessarios e previsdo de demanda (DENHARDT, 2008).

Segundo Chiavenato (2006, p.21) “Para que acontega uma produgdo eficiente,
torna-se necessario a escolha e definicdo do sistema de producdo mais adequado ao que se busca
produzir”. Entende-se que cada empresa possui um tipo de processo para realizagdo de suas
atividades e producdo de bens e servi¢os, como é o caso da producdo em massa e manufatura
enxuta (PINTO, 2007).

Pode-se ver através do tempo que a administragdo cientifica, desenvolvida por
Frederick Taylor, trouxe consigo o uso de motores a vapor, fazendo com que as empresas que
se detinham somente préximas a rios agora pudessem se instalar mais afastadas das zonas rurais
(CORREA, 2011; CHIAVENATO, 2006). Passados 0s anos, viu-se que o sistema de producéo
em alta escala que se ocorria ja ndo satisfazia mais as necessidades da época, levando indicios
a criacdo de um novo sistema de producdo, surgindo entdo a producdo enxuta (DE SOUZA,
2013).



2.1.1 Produgéo Enxuta

No fim do seculo 19, apdés a Segunda Guerra Mundial, muitos paises se
encontravam desolados, no Japdo as empresas passavam por dificuldades pois ndo se tinha
capital para compra de grandes maquinarios, enquanto ainda se via com dificuldades nas
definicBes de cortes de gastos e eliminacdo de perdas. Diante das dificuldades que o pais vivia,
Eiji Toyoda e Taichi Ohno realizaram uma visita na montadora de Henry Ford, a fim de
conhecer o sistema utilizado por ele, apos a visita identificaram que jamais este sistema poderia
ser usado no Japdo pelas limitacGes da época, como a necessidade de compra de um alto volume
de grandes equipamentos e espago para comportd-los, sendo estes necesséarios a producao
customizada da época (JURANDIR et al., 2007; PINTO, 2006; ALBUQUERQUE, 2008).

Em frente a este processo de inovagfes e novos conhecimentos, Sakichi Toyoda,
junto com seu filho Kiichiro Toyoda, inventaram e fabricaram a primeira maquina elétrica de
fiar, mais tarde patenteou a marca criando a Automatic Loom Works. Com a venda de sua
patente, Kiichiro gerou recursos que possibilitaram abrir uma nova companhia baseada na ideia
de Ford, a Toyota Motor Corporation, fundadora das principais bases do sistema Toyota de
producdo, como a ideia da producdo na quantidade certa, na hora certa e com a menor
quantidade possivel de matéria prima, o tdo conhecido “Just in time” (BEKESAS, 2012;
OHNO, 1997; WOMACK et al., 2004).

Tornando-se aliada das empresas, a manufatura enxuta objetiva justamente reduzir
a fadiga por excesso de esforco, exigir menor espago para estocagem de matéria prima, reduzir
0 tempo para criacdo de novos produtos com menos defeitos e maior variedade (ELIAS, 2003;
ONHO, 1997). Este procedimento se baseia em eliminar desperdicios e elementos
desnecessarios a fim de reduzir custos, tendo por ideia a produ¢do com apenas 0 necessario, no
momento necessario e na quantidade requerida. Womack et al. (2004), consideram que
manufatura enxuta é o alinhamento das a¢@es que criam valor ao cliente, realizando as mesmas
de forma continua quando for solicitado sua realizacdo, fazendo sempre cada vez mais com
cada vez menos (OHNO, 1997).

O sistema de manufatura enxuta, conhecido também como sistema lean de
producdo, descreve ainda a existéncia de cinco principios para que aconteca a producdo enxuta:
o valor, sendo definido como o produto ou servigo que o cliente espera receber; a identificacdo
e conhecimento do processo de transformacdo do produto; trabalhando de forma &gil para
atendimento da demanda de clientes; buscando sempre um produto de qualidade e sem defeitos;
sendo produzidos com 0s minimos recursos possiveis e somente quando solicitado pelo cliente
(SELAU, 2009; WOMACK et al., 2004).

2.2 Perdas

Segundo Tubino et al. (2000), a Toyota, depois de muitos anos de dedicacédo e
eliminacdo dos desperdicios, identificou sete categorias de perdas que estdo diretamente
relacionadas com o sistema produtivo, sendo elas: perdas de superproducdo, perdas de espera,
perdas de movimentacdo e transporte, perdas de funcdo processamento, perdas de estoque,
perdas de movimentos improdutivos e produtos defeituosos (WOMACK, 2004; TBM, 2005;
OHNO, 1997).

A perda de superproducdo pode ser definida como critica, isso por possuir
particularidades que acabam por ocultar demais perdas, tornando mais dificil sua eliminacao.
As perdas por superproducdo podem ser classificadas em dois tipos: por produzir demais, e por
produzir com antecedéncia (LIMA, 2016; SELAU, 2009).

Conhecida também por superproducdo qualitativa, a producdo em excesso se da
quando ocorrem erros no processo de producgéo, ocasionados por variagdes em determinado
produto, com isso se produz pegas a mais a fim de suprir as pecas com defeitos (OLIVEIRA,
2018; JUNIOR, 2008).



A superproducdo antecipada se baseia em produzir antes do prazo de entrega,
podendo ter por motivo o atendimento de demais demandas que surgirem no processo, COmo
pedidos de urgéncia, e para evitar ociosidade dos colaboradores, porém, para que esta pratica
ocorra, torna-se necessario a disponibilidade de local para armazenamento e estoque
(LORENZON, 2008).

Outro desperdicio também classificado pela facilidade de sua identificacéo, ocorre
pelo tempo de espera, que se dd quando o operador de determinada maquina aguarda
orientacdes ou no reabastecimento de matéria prima, dentre outros afins, assim como o tempo
que um material aguarda para ser processado, acarretando filas, a fim de assegurar que 0s
equipamentos terdo alta taxa de uso (OLIVEIRA, 2018; PARANHOS FILHO, 2004).

O desperdicio de transporte trata-se da alta movimentacdo do material a ser
processado em virtude do mal dimensionamento, posicionamento da matéria prima ou
localizacdo dos demais maquinarios da organizacdo, gerando excesso de movimento para
abastecimento dos maquinarios (JUNIOR, 2008). De acordo com Aires (2008), tal desperdicio
ndo se trata de matérias simplesmente, mas visa também o deslocamento humano. Geralmente
tal perda ocorre em organizacGes com layout por processo, onde todos 0s maquinarios sdo
organizados em um mesmo local e na mesma forma (DE ARAUJO, 2000).

Entende-se como perdas no processo desperdicios que geralmente fazem com que
0 produto ndo adquira as caracteristicas basicas da qualidade, conceitua-se o desperdicio de
processamento das atividades de transformacédo desnecessarias para que o produto adquira suas
caracteristicas basicas de qualidade, podendo ser também a auséncia de boas condi¢des de
operacdo dos maquinarios, como vazamentos, problemas nos aparelhos de medicdo, dentre
outros (ARAUJO, 2009; DIAS, 2007).

Tém-se também as perdas por estoque. Tendo sua origem através da compra de
matéria prima para estocagem, o bem representa alto custo para a organizacdo e pode gerar
problemas em seu controle se ndo for possuidor de um sistema eficiente de gestdo, demandando
espaco reservado para seu armazenamento (OLIVEIRA, 2018; ROTHER et al., 2003;
GHINATO, 1995).

Por fim, a perda por fabricacdo de produtos defeituosos, sendo esta a geradora de
produtos fora do padréo, considerada como umas das principais perdas, isso pelo desperdicio
de material e horas trabalhadas para a fabricacdo das mesmas, por exemplo, sendo ainda
necessario local para armazenar o produto com defeito (DE OLIVEIRA et al., 2017
GHINATO, 1995).

Como método de reduzir perdas ou até mesmo evita-las totalmente, apds a Segunda
Guerra Mundial, o Japdo se encontrava em dificuldades devido a derrota na guerra, entdo as
empresas se depararam com a necessidade de produzir com qualidade e precos mais
competitivos. Apos a liberacdo de incentivos a pesquisa, 0s japoneses alavancaram com a
criagdo do Kaizen, com isso, depois de muita dedicacao e estudo, demonstraram a evolugdo em
produtividade, qualidade e eficiéncia (NATALI, 2004; WOMACK et al., 2004
WELLINGTON, 1998).

Passando a ser uma das principais estratégias que as organizagdes tém utilizado
desde entdo, o uso do sistema traz uma ligacdo com o cliente e melhores resultados no aumento
de lucro com reducdes de perdas. Para se atingir o objetivo da satisfacdo e atendimento das
expectativas do consumidor, organizacfes tém utilizado ferramentas para melhor controle e
melhoria continua dos processos, um exemplo disso € a ideia de se trabalhar com o Just in Time,
se baseando em entregar o produto certo, no lugar certo, na quantidade certa e no tempo em que
o cliente deseja (CAMARGOS, 2010; ORTIZ, 2009; DE ARAUJO, 2006).

A ferramenta Kaizen n&o significa simplesmente fazer da melhor forma, mas a
melhoria continua de um fluxo completo de valor, com redugdes de tempo, dinheiro, materiais,



a fim de se agregar mais valor ao produto com menos desperdicio (BRIALES, 2004; DEMING,

1990).

A esséncia do Kaizen é simples e direta: Kaizen significa melhoramento. Mais ainda,
Kaizen significa continuo melhoramento, envolvendo todos, inclusive gerentes e
operarios. A filosofia do Kaizen afirma que o nosso modo de vida — seja no trabalho,
na sociedade ou em casa — merece ser constantemente melhorado (IMAI, 1994, p.03).

Levando em conta este conceito, foram identificadas algumas ferramentas que
servem como base para o0 melhoramento do sistema produtivo, como ciclo PDCA, Sistemas de
Informacdes Gerenciais, 5S, Boas Praticas de Fabricacdo, Diagrama de Causa Efeito, dentre
outros.

2.3 Sistemas da informacao

Cada vez mais, empresas ficam submissas a sistemas que possam agilizar também
Seus processos, para isto, os Sistemas de Informacdo vém assumindo um papel estratégico,
tornando-as ainda mais dependentes da tecnologia para sua estruturacdo, comunicagdo com o
publico e organizacdo, se mostrando fundamental para organizacbes pela gama ferramental
constituinte, permitindo a garantia da seguranga e eficiéncia na tomada de decisdes, mantendo
assim a qualidade almejada, assegurando menor tempo de resposta na busca pelo diferencial
competitivo (LAUDON et al., 2005; CRUZ, 2000; REZENDE, 2000).

No entanto, a melhoria continua nas empresas pode ser definida também por Boas
Préticas de Fabricagdo, de acordo com a Agéncia Nacional de Vigilancia Sanitaria (ANVISA),
0 conceito pode se definir em uma juncdo de procedimentos que devem ser seguidos para a
garantia de um produto com qualidade, garantindo um nivel de protecdo ao consumidor
(GERMANO, 2008; GALHARDI, 2002).

Para gque aconteca, o sistema de BPF dentro das organizacGes com eficiéncia, foi
desenvolvido o manual BPF pelo ministério do desenvolvimento agrario, a fim de relatar os
processos necessarios a serem cumpridos pelo estabelecimento, tendo no minimo as descri¢des
sanitarias da instalacdo e equipamentos, gestdo sobre o abastecimento hidraulico, controle de
pragas, saude e higiene dos colaboradores (MINISTERIO DA SAUDE, 2002).

Como forma de melhora de processos diante do ambiente competitivo que as
organizacOes passavam, no decorrer da histéria desenvolveu-se o Diagrama de Causa-Efeito.
Criado no ano de 1950 por Kaoru Ishikawa no Japdo, a ferramenta se trata de uma das
ferramentas da qualidade, com o objetivo de organizar o raciocinio para a identificacdo de
problemas, conseguindo deste modo encontrar a causa raiz dos erros. Esta ferramenta € utilizada
para se aplicar no controle da qualidade, podendo ser usada em diferentes atividades,
contribuindo em desvios de fluxo e possiveis gargalos no setor produtivo (ISHIKAWA, 1993).

3. MATERIAL E METODOS

O referido estudo trata-se de uma pesquisa do tipo estudo de caso, sendo
caracterizada pelo estudo focado em um caso especifico, destinado a aprofundar conhecimentos
sobre determinado assunto (GUIMARAES, 2006). Tendo por natureza qualitativa, o
procedimento de coleta de dados se deu em uma fabrica de ra¢Ges na cidade de Sinop-MT,
juntamente com o acompanhamento diério do setor produtivo. Segundo Minayo (1993), néo se
pode pensar como oposic¢do contraditoria a relagdo entre qualitativo e quantitativo, mas sim
desejar que as relagdes sociais sejam analisadas em aspectos mais concretos.

O periodo de acompanhamento diario da producdo ocorreu na data de 28 de
fevereiro de 2019 a 26 de marco 2019, periodo este estagiado na empresa.



A escolha da amostragem se deu pelo tempo de servigo prestado do colaborador a
empresa, onde foram selecionados 5 colaboradores do setor produtivo e gerencial da
organizacao, de uma populagdo de 45 funcionarios. Apds selecionados os 5 colaboradores, foi
aplicado um questionario de 13 questdes referentes ao setor produtivo da empresa.

Para a aplicacdo do questionario, foi realizado uma visita in loco na fabrica em
questdo no dia 25 de setembro de 2019 em uma sexta feira, sendo feito uma breve explicacédo
de como e por quem deveria ser respondido os questionarios ao lider de producdo, o qual
repassou as informacdes e entregou o0s questionarios no fim do expediente para que nédo se
interrompesse a producdo do dia, sendo que foram dados 5 dias para a coleta dos questionarios
respondidos.

Apo6s a aplicagdo do questionario e coleta dos mesmos, foram feitas tratativas
manuais que levantaram a algumas questdes que serdo apresentadas através de uma adaptacéo
do diagrama de causa-efeito, sendo feitas desta forma medidas sobre as perdas de produgéo,
que serdo transmitidas por meio de quadro, a fim de trazer valores a empresa sobre o que tem
sido gerado de desperdicio e quais as principais fontes geradoras de perdas provocadas pelo
sistema atual.

4. RESULTADOS E DISCUSSOES

Através do acompanhamento diario da producéo, pode-se identificar a forma na qual
a empresa vem adotando em seu sistema produtivo, desde 0 momento da chegada da matéria
prima até o faturamento das cargas, conforme ilustrado na figura 1.

Figura 1-Fluxograma setor produtivo
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Fonte: Propria (2019)

A empresa em questdo trabalha hoje com suas matérias primas em Big Bags, que
sdo grandes bolsas flexiveis, super-resistentes para transporte de volumosas cargas, devido a
demanda de produtos que a mesma possui. O produto chega em Big Bag transportado por
carretas, e descarregado por empilhadeiras, o descarregamento acontece no patio externo da
empresa devido ao longo comprimento dos caminhdes, sendo este material alocado em um local
apropriado para matérias primas.



Caso se tenha empilhadeira disponivel no momento da necessidade de
abastecimento dos magquinarios, o operador ja solicita o abastecimento, caso ndo tenha, o
mesmo tem que aguardar a liberacdo da maquina.

Neste processo o gerente da fabrica faz a programacéo do dia e passa ao operador
que solicita o abastecimento dos maquinarios de acordo com o produto, o operador junto com
uma balanca faz as misturas necessarias através de uma balanca automatica, adicionando assim
0 premix (mistura de ingredientes minerais e vitaminas para nutricdo animal).

Quando o operador termina de realizar as misturas, o produto pronto é transportado
por meio de correias transportadoras até o local de recebimento e envase do produto acabado,
no qual se ja estiver na sequéncia do carregamento daquele determinado produto, ele é
direcionado para o setor de carregamento, caso contrério, & armazenado no estoque de produto
acabado.

Assim que carregado o produto que ja foi envasado, caso a carga ja esteja completa,
ou seja, com todos os produtos necessarios, segue-se para o faturamento e entrega final do
produto ao cliente, se por motivo de atraso na programacao diaria e ndo estiver completa a carga
do dia, 0 motorista aguarda até que a mesma esteja completa.

Por meio da elaboragédo do fluxograma, identifica-se duas falhas no sistema, sendo
eles:

e Perdas por tempo de espera, tanto no abastecimento dos maquinarios,
quanto no carregamento de produtos;
e Deficiéncia na programacao da producdo, atrasando carregamento;

Com a aplicacdo dos questionarios, pode-se obter as atividades e principais

consequéncias que o sistema atual tem gerado na empresa em questéo, ilustrado na figura 2:

Figura 2- Adaptagdo diagrama causa efeito
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Fonte: Prépria (2019)

Desta forma, foram gerados os efeitos que estas atividades trazem para a empresa
no estado atual que se encontra, como:



e Estoques excessivos de produtos acabados, visto que a programacao diaria vinha
sendo feita a fim de bater meta do mesmo periodo do ano anterior, e todo estoque
parado enquanto ndo faturado, é dinheiro parado para a organizacao;

e (Gastos excessivos com manutencdes corretivas devido a falta de manutencéo
preventiva, 0 que encarecia muito a mdo de obra terceirizada, ja que o setor
produtivo necessitava ficar parado na maioria das manutengdes;

e Perdas de produtos que sdo muito caros, decorrentes do momento de
descarregamento da matéria prima e da preparacdo do premix, mistura essencial
nutritiva para preparacdo de 90% dos produtos que a empresa trabalha;

e Cansaco fisico dos colaboradores devido a necessidade de se trabalhar fora do
horario de expediente, pela falta de produtos prontos, necessarios para
faturamento das cargas, com isso desmotivacdo e reclamacdes frequentes por
parte dos mesmos.

e Contaminacdo de produto durante o transporte de material, uma vez que
derramado, ja ndo se podia usar no processo, a fim de evitar contaminagdo no
produto.

e Atraso nos carregamentos diarios devido a falta de planejamento.

e Falta de matéria prima devido a producdo de produtos excessivos no intuito de
bater meta do ano anterior.

e Rede de internet defeituosa, ocasionando em constantes panes no sistema,
fazendo com que dados se perdessem, além de impossibilitar o faturamento dos
caminhdes, ja que sem internet o Ministério da Agricultura ndo autorizava a
liberacdo das notas fiscais de transporte rodoviario.

e O local de carregamento ndo possuia local apropriado para comportar 0s
caminhdes para carregamento em periodos chuvosos, fator este que acabava
atrasando o carregamento.

Através da aplicacdo dos questionarios e acompanhamento diario da producdo,
identificou-se que a empresa trabalha com a producéo em lotes de produtos, sendo que toda sua
producdo baseia em uma tabela de vendas, onde a venda realizada por determinado vendedor é
adicionada na programacao de producdo da semana.

Em janeiro de 2019 o gerente que cuidava da producéo foi transferido para uma
nova filial que a empresa adquiriu, sendo assim uma nova geréncia foi implementada, com esta
nova adaptacdo, a maneira de realizar a producéo sofreu algumas alteracdes, enquanto o antigo
gerente trabalhava na producéo de produtos que iriam carregar no dia, gerando estoque quase
zero, a nova geréncia comecou a trabalhar buscando produzir de maneira continuada ou
ininterrupta para evitar limpezas no processo, ou paradas de maquinas até que toda a quantidade
de produto da semana estivesse pronto.

Com este novo meio de producdo comecgaram a surgir alguns problemas, ilustrado
na figura 2. Supde-se entdo um exemplo pratico do mesmo:

A empresa trabalha com uma faixa de 40 produtos, se durante a semana a
organizacdo possui uma demanda de 100 unidades de um produto X, todo este produto era
produzido pela mesma, porém, a empresa possui uma demanda diéria de carregamentos, e para
gue tais ocorram, é necessario que todos o0s produtos a serem carregados estejam prontos, ndo
somente produtos X, mais y e z também, realidade esta que ndo vinha ocorrendo na empresa
devido a méa programacdo. Aumentando demais os estoques de produtos acabados e atrasando
0s carregamentos, conforme indica a figura 3.



Figura 3- Estoque
i > —

EXCEsSiVo

Fonte: Prépria (2019)

Outro fator preocupante foi a questdo do recebimento de produtos, que vinham em
grandes bolsas flexives (Big Bag), usadas para transporte de grandes volumes de produtos ou
sacarias de 20 e 25kg, era frequente o rasgo durante o0 manuseio dos materiais, isso pela pressa
do operador ou defeito do material no qual o produto foi envasado, por semana chegavam 4 a
5 cargas de produto, sendo que delas, os principais produtos que toda vez rasgavam eram o
fosfato, ureia e calcério.

Através do acompanhamento diario, foi observado que em cada carga rasgava pelo
menos dois Big Bags, sendo eles de 1000kg e 750kg, variava de acordo com o produto.

Para a criacdo do quadro 1, foram levadas em consideracdo a chegada de 4 cargas
por semana, 1kg de produto derramado por carga, 4 semanas por més e 12 meses por ano. Sendo
que o total derramado considerado era 0 que ndo dava para aproveitar, as perdas.

Quadro 1- Quadro de custo e perdas

Quadro de custos

média semanal media mensal média anual de

matéria prima custo (RS) | custo por kg | de perda RS de perda RS perda RS
uréia bag 1000kg 2.500,00 2,5 5 20 240
fosfato bag 750kg 2.100,00 2,1 4,2 16,8 201,6
calcario bag 1000kg | 2.808,00 2,808 3,61 22,44 269,28
sal bag 1000 kg 1.300,00 1,3 2,6 10,4 124,8
total 235,08

Fonte: Propria (2019)

Um produto também que precisa de muito cuidado para se manusear € 0 V-max
(virginamicina para melhoramento fisico do animal) devido ao seu valor comercial e a sua
concentragdo. A empresa compra por cerca de R$ 10.500,00 o saco de 25kg, e praticamente
todos os produtos usam 0 mesmo na sua formulagéo, o que faz com que acontecam quedas do
produto no chdo no momento da preparacgdo da batida, que no caso séo formulagdes passadas
ao operador com a porcentagem em kg, ou gramas de cada produto. Apenas um grama deste
produto derramado se torna algo agravante, por exemplo.

Com a média de R$0,42 centavos por grama, se durante 26 dias no més e 12 meses
por ano fosse derramado 1lgrama por dia, tem-se uma despesa de R$131,00. Porém, como a
empresa possui uma capacidade média de producéo 60 de batidas de premixes por dia, e levando
em consideracdo que 90% dos produtos que a empresa trabalha usam o produto citado em sua
formulacéo, se no dia houver uma perda de 15 gramas, o setor estara gerando uma perda de
R$1965,6 para a organizacao.

Deste modo, pode-se destacar os principais problemas que a empresa tem
enfrentado, sendo eles:
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o Superproducéo

o Perdas de transporte ou manuseio
o Perdas por tempo de espera

o Perdas por excesso de estoques

Para se minimizar ou até mesmo erradicar tais perdas que tem gerado custos
desnecessérios a empresa, deve-se trabalhar na melhor programacéo, mudar o sistema de
producdo, identificando a demanda diaria e produzir de acordo com a taxa de carregamentos
do dia, conseguindo assim um melhor aproveitamento do tempo disponivel, redugdo de
estoques, e como consequéncia, clientes mais satisfeitos.

5. CONCLUSAO

A manufatura enxuta se baseia em eliminar desperdicios e elementos
desnecessarios, a fim de reduzir custos. Assim como observado, a empresa tem tido um
excessivo gasto com manutencdes, visto que tém sido feitas somente no momento de quebra,
apesar de que aos sabados a empresa ndo trabalha, € tirado tempo para se fazer a manutencao
das maquinas, mas nao se tem feito corretamente pois as quebras de maquinarios durante a
semana tem sido constantes. E preciso um acompanhamento das manutencdes para se analisar
se tém sido suficientes, e trabalhar também com manutencdes preventivas para reduzir custos.

Outro gasto tem sido o estoque desnecessario, uma vez que feito, o produto ficara
ali até que ocorra a sua venda, € um dinheiro parado. Tendo por ideia a producdo com apenas o
necessario, N0 momento exato e na quantidade requerida, a producdo enxuta pode ajudar a
eliminar custos com necessidade de aumento de estoque por exemplo, produzindo somente o
produto a carregar, 0 que ja vai trazer um ganho consideravel a empresa, ja que o capital s6
entra no caixa da mesma a partir do momento em que carrega o material vendido, pois dai entdo
que o produto é faturado.

Por fim, a empresa necessita realizar o investimento em um dosador automatico
para produtos extremamente caros como o0 V-max 50, visto que 1 grama que seja ja se torna um
desperdicio para a empresa, logo acima foi considerado 1 grama para o célculo, resultando em
R$131,00 por ano.

Séo feitas em média 60 batidas por dia no setor de premixes, sendo que o0s produtos
que utilizam o V-max totalizam 90% dos produtos totais da empresa, em cada batida se perde
uma grama do produto, temos entdo que de 60 batidas diarias 54 gramas sdo perdidas no
processo, sendo este o representativo dos 90% das batidas diarias. Com isso, no dia sdo perdidas
54 gramas entre um processo e outro, isso multiplicado por R$ 0,42 que é o valor da grama,
multiplicado também por 26 dias no més e 12 meses no ano, gera para a empresa uma perda de
R$ 7.076,16, devido ao sistema manual utilizado no setor.

Por fim, teve-se como éxito o levantamento dos principais problemas que a empresa
tem enfrentado, servindo estes como base para possiveis tratativas futuras.
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APENDICE



ROTEIRO DE ENTREVISTA AO SUPERVISOR, ENCARREGADO,
OPERADORES DO SETOR PRODUTIVO, OPERADORES DE BALANCA E
RESPONSAVEL TECNICO DA FABRICA DE RACOES

Marque um X apenas nas respostas mais relevantes do seu ponto de vista. Podem

ser assinaladas mais de uma alternativa.

1) Qual é a capacidade produtiva de premixes da empresa?

2) A fabrica de racéo possui fluxograma. Se sim, vocé tem conhecimento.
()sim ( ) ndo

3) Quais sdo os fatores que acha que influenciam na perda produtiva?

4) A fabrica possui desperdicios do tipo perda. Quais seriam?

5) J& aconteceu de se produzir a mais que 0 necessario?

()sim ()ndo ( )asvezes ( )sempre ( )nunca

6) A produgéo poderia fabricar somente quando solicitado ao invés de produzir sem saber
se vai ou ndo vender? Caso ndo justifique.

()sim ( )néo




7) Os colaboradores ficam com tempos ociosos em algum periodo do processo
produtivo?

()sim ()ndo ( )asvezes ( )sempre ( )nunca

8) Existe tempo de espera para abastecimento de algum tipo de matéria prima?

()sim ()ndo ( )asvezes ( )sempre ( ) nunca

9) Acontece a espera do transporte de matéria prima de um setor para o outro?

()sim ( )néo ()asvezes ( )sempre ( )nunca

10)  Haocasides que é visivel a perda de transporte? Se sim diga em qual situacdo acontece.

()sim ()ndo ( )asvezes ( )sempre ( )nunca

11)  Acontece diferentes movimentos de matéria prima transportada pela empilhadeira?

()sim ()ndo ( )asvezes ( )sempre ( )nunca

12) A producdo poderia operar apenas com o estoque minimo de produto?

()sim ()ndo ( )sempre ( )nunca

13)  entende-se em quais movimentacdes se tornam improdutivas?

()sim ()ndo ( )asvezes ( )sempre ( )nunca

14) De que forma a empresa realiza os controles internos de produgdo. Existe algum sistema
gue apoia estes controles?

() Manualmente () Excel () Sistemas de informagdo gerencial
() sistemas de controles de estoque ( )outros

15) Como acontece 0 processo produtivo da empresa.

() produz s6 quando entram pedidos ( ) Produzem para evitar ociosidade
() Paradas frequentes () Nunca param () poucas paradas por quebras

() muitas paradas por Quebras () outros



