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RESUMO

Os principios relacionados a Manufatura Enxuta a qual também podera ser representada pela
sigla ME vem ganhando cada vez mais espaco em ambito social e comercial. O que pode ser
notado é que este vem crescendo e sendo aplicado continuamente em diversas areas ndo sendo
deste modo portanto, de uso exclusivo da industria automobilistica. O presente artigo objetiva
conceituar e realizar um breve estudo sobre o sistema Toyota, ou seja Lean Manufacturing de
modo direcionado a sua colaboracao para o processo de manipulacdo de alimentos e na area
de servigos. Para o desenvolvimento deste foram utilizadas pesquisas bibliogréficas e artigos
cientificos em revistas eletrdnicas pertinentes ao assunto, sendo ao final apresentado o estudo
de caso.
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ABSTRACT

Lean manufacturing-related principles which can also be represented by the abbreviation ME
is gaining increasingly in the social sector and commercial space. What can be noticed is that
this has been growing and being applied in various areas not being in this way therefore,
exclusive use of the auto industry. This article aims to conceptualize and carry out a short
study on the Toyota system, i.e. Lean Manufacturing so your collaboration targeted to the
food handling process and in the area of services. For the development of this, bibliographic
searches were used and scientific articles in electronic journals relevant to the subject, being
the end presented the case study.
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1. INTRODUCAO

Hodiernamente a sociedade enfrenta grandes modificagfes nos mais diversos ambitos. A
tecnologia constantemente apresenta avangos significantes, os meios de comunica¢do bombardeiam
esta com a insercdo diéria de fatos e dados, a vida é cada vez mais agitada e corrida, e com isso 0
tempo a cada dia reduz ainda mais e as condi¢des econdmicas tornam-se mais dificeis com o decorrer
dos anos resultando em influentes crises financeiras as quais influenciam diretamente ndo apenas no
modo de viver como também no modo de se alimentar.

Conforme pode ser notado através de pesquisas, conversas informais e reportagens de
meios de comunicacdo, a possibilidade de utilizacdo de refeicdes fora de casa e a crescente
observacdo dessa pratica tem elevado indices voltados a temética, em grande parte devido ao
ritmo de vida urbano, a partir dessa pratica novas possibilidades de interpretagdo do comer
séo trazidas a baila.

As cozinhas das redes fast food sdo locais onde ha uma grande necessidade de
organizacao, higiene e padronizagdo para que o servico possa fluir sem atrasos e desperdicios.
Ao entrar em uma cozinha correlacionada a essa rede observa-se que praticidade, organizagéo
e rapidez sdo as principais atividades desenvolvidas, entretanto, estas compde uma rotina
pesada e exaustiva para seus colaboradores, e nesse ambiente inimeros fatores podem causar
0 desperdicio. Contudo, se olharmos a cozinha de modo amplo e focado como um grande
processo, podemos detectar os pontos iniciais que necessitam de melhorias.

Os estudos sobre analise e melhoria de processo visam uma analise do processo atual
para deteccdo de atividades que podem ser melhoradas, como ineficiéncias e gargalos, com o
objetivo de definir suas metas e objetivos, o fluxo de trabalho, controles e integracdo com
outros processos para que ele contribua de forma significativa na entrega de valor ao cliente
final. Frisa-se que antes de comecar com uma melhoria de processos é importante entender 0s
processos atuais e como eles funcionam, sem nenhuma maquiagem ou tentativa de engano.
Diante disso, torna-se imprescindivel que sejam elaborados projetos de melhorias eficientes
no processo, a fim de reduzir gastos com desperdicios de tempo, pessoal e matéria prima.

Para o correto funcionamento da melhoria aplicada, ¢ imprescindivel tratar da
manutenc¢do dos utensilios utilizados na cozinha. A manutengdo preventiva evita incidéncia de
avarias, devendo ser realizada periodicamente, com intervalos de tempo de acordo com as
recomendacdes do fabricante, ou quando existem indicag¢fes técnicas, como do estado do

equipamento. A corretiva repara erros e corrige 0 mau funcionamento. Além de garantir um



pleno funcionamento dos equipamentos, a limpeza habitual proporciona ambientes mais
saudaveis.

Manter o funcionamento da melhoria dos processos, exige também esforcos da parte
dos colaboradores envolvidos em todo o processo, uma colaboragdo mutua, e treinamento
para que aja adaptacdo ao novo modo de fazer as coisas.

Analisando e observando o processo da cozinha de uma rede fast food localizada em
um shopping center de Manaus, percebeu-se a demora na espera dos clientes para a chegada
do alimento comprado, a falta de padronizacdo e semelhanca do prato feito na cozinha para o
prato exposto no cardapio, falta de organizacdo dos colaboradores no seu setor de trabalho,
surgiu as seguintes indagacoes: O atual processo é explorado corretamente? Como otimizar o
processo feito nessa cozinha?

Pensando nas melhorias que poderiam ser feitas e com a oportunidades de colocar em
pratica o que foi aprendido em sala de aula. Kauark (2010, p. 52) argumenta que, “a
justificativa, num projeto de pesquisa, como, o proprio nome indica, € o convencimento de
que o trabalho de pesquisa possui fundamentos para assim ser efetivo.”

Pensando em tudo isso, veio a possibilidade de usar a engenharia de producdo dentro
dessa cozinha, melhorando os processos, criando formas mais simples e eficaz de se fazer o
tempo de preparo de cada prato reduzir, aplicando o 5w2h, kaizen, reduzindo a muda,
retirando a muri dos colaboradores, e aplicando os 5Ss.

A presente aplicacdo realizou-se em uma cozinha de uma rede fast food de um

shopping center de Manaus.



2. FUNDAMENTACAO TEORICA

A busca da satisfacdo do cliente é um, Conjunto de caracteristicas contidas num
produto ou servico que atende e, por vezes, supera as expectativas dos clientes. Engloba:
qualidade intrinseca, preco adequado, prazo adequado e poOs-venda ou pés-transacdo
(CAMPOS, 1990). Contudo as organizacOes buscam atender a qualidade e reduzir seus
custos, sendo elas com ou sem fins lucrativos, onde sabemos que a, A Gestao pela Qualidade
Total (GQT) significa criar, intencionalmente, uma cultura organizacional em que todas as
transagdes séo perfeitamente entendidas e corretamente realizadas e onde os relacionamentos
entre funcionarios, fornecedores e clientes sdo bem sucedidos (CROSBY, 1998).Na busca
constante de reduzir os defeitos e qualidade assegurada de produtos e aumentar a
produtividade dos processos. Embora a qualidade sempre tenha sido adotada por uma questao
de sobrevivéncia. Na segunda Guerra Mundial, Japdo do pds-guerra, Ocidente perdendo
mercado para 0s produtos japoneses, etc.) seus principios e técnicas promovem melhorias tais
que, atualmente, as empresas de maior sucesso, sao aquelas que adotam as ferramentas de
gestdo da qualidade (MORETT]I, D. C. ; RUZENE. Implantacdo do Programa 5S. 2008)

O 5S é uma ferramenta da qualidade de base do Lean Manufacturing, onde cada coisa
em seu lugar dita as regras, com a intencdo de influenciar positivamente todos 0s processos,
tem sua base as palavras, seiri, seiton, seiso, seiketsu e shitsuke — entendeno: selecéo,
ordenacdo, limpeza, padronizacdo e disciplina, O Programa 5S foi desenvolvido com o
objetivo de transformar o ambiente das organizacdes e a atitude das pessoas, melhorando a
qualidade de vida dos funcionérios, diminuindo desperdicios, reduzindo custos e aumentando
a produtividade das instituigdes. (MORETTI, D. C. ; RUZENE). Implantagédo do Programa
5S. 2008).

De acordo com Manfredini & Suski (2010) o maior objetivo da 5S é servir como um
instrumento de crescimento do ser humano, voltado ao bem estar do individuo, da
comunidade e das organizagbes podendo ser aplicado em qualquer circunstancia. O 5S
permite reduzir o desperdicio de materiais, de tempo e de espaco e proporciona maior
conforto e diminuicdo do indice de acidentes para o trabalhador atraves de técnicas descritas
da seguinte forma, 5S (cinco sensos): senso de utilizacdo, selecdo organizacdo; senso de
ordenagcdo, classificacdo; senso de X CONGRESSO NACIONAL DE EXCELENCIA EM
GESTAO 08 e 09 de agosto de 2014 6 limpeza, zelo; senso de padronizagdo, asseio, salde;

senso de autodisciplina, educagao, compromisso.



O 5S, de acordo com Ferraz (2006) consiste em separar 0 que é necessario, 0 que
podera vir a ser necessario e 0 que é desnecessario (descartando-0); cada objeto deve ter seu
lugar, para que seja facilmente encontrado quando necessario; o local deve estar sempre limpo
e 0 que € mais necessario deve se localizar em local de facil acesso; a higiene também ¢é
levada seriamente em consideracdo; a disciplina esta presente nesta ferramenta permitindo
que ela se torne um hébito saudavel.

O Lean Manufacturing, Segundo Ghinato (1996), o sistema Toyota de producdo (
Toyota Production Syste m — STP) tem sido, mais recentemente, referenciado como “‘sistema
de producdo enxuta”. O termo Lean foi cunhado originalmente no livro A Maquina que
Mudou o Mundo , de Womack et al. (1992), foi evidenciado na época que a equacgdo
produtividade e qualidade era muito positiva para a industria japonesa da época. Pettersen
(2009) realizou uma revisdo das principais obras da producao enxuta Ohno (1988), Shingo
(1984), Monden (1998), Schonberger (1982), Feld (2001), Dennis (2002), Liker (2004),
Bicheno (2004) e Womack & Jones (2003) (apud Pettersen, 2009); onde pode-se concluir
guem o Lean é moldavel a necessidade dos processos, unindo ferramentas com intuido de
melhorar as performances.

Com base na escolha das melhores ferramentas para um processo de fast food,
segundo Revista GEOUSP, M° 8 Silvia Aparecida Guarnlerl Ortizoga,a década de 1980 foi o
periodo de crescimento e consolidacdo do sistema de franquias no Brasil, por isso, 0 mercado
de fast food (em sua grande maioria integrado a esse sistema) ainda é pouco explorado, mas o
interesse por parte dos novos investidores tem aumentado significativamente devido ao
aumento de pessoas que fazem suas refeicdes fora de casa, principalmente aas grandes
cidades, é de grande importancia a padronizacdo e treinamento nessa rede de negécios, A
padronizacdo do processo de refeicdo beneficia o trabalho do Nutricionista, eliminando
interferéncia por davidas e facilitando o planejamento do trabalho diério, Revista de Nutri¢éo,
Campinas,( 2005 R.A.Botellho), tem um fator decisorio para o funcionario que representa o
fator humano e operacional de maior relevancia nesse segmento, assim a, esta padronizagéo
facilita a execucédo da tarefas, sem a necessidade de ordens frequente, Revista de Nutrigéo,
Campinas,( 2005 R.A.Botellho), bem como a necessidade da padronizagdo, observou-se a
importancia de gerenciar as tarefas, de forma sucinta e eficaz, conseguir controlar de forma
simples é possivel com a ferramenta do Kanban,que pode mostrar a suficiéncia das pegas e
produtos necessarios para a manutencdo da producédo, auxiliando na organizacdo do todo.O
sistema Kaban ja é utilizado com sucesso, por outras empresas desse seguimento, aplicado a

um sistema puxado de producédo, O fluxo continuo pode ser resumido como: mover um, fazer



um (ou mover um pequeno lote, fazer um pequeno lote). Entender o fluxo continuo é critico
para a manufatura esbelta e para assegurar-se de que as operagOes nunca superardo a
demanda. Assim, nunca se produzira mais do que o cliente deseja (VILLALVA, 2008, p. 55).
Buscando a rapidez e qualidade do modelo fast fod.

Inspirada na estrutura de funcionamento e organizagdo dos supermercados
americanos, a Toyota desenvolveu o Kanban. Desenvolvida pelo engenheiro chinés chamado
Taiichi Ohno, muito famosa e utilizada tanto nas grandes inddstrias quanto em pequenas e
médias empresas dos mais variados segmentos.

Este sinal, que inicia e controla todo o processo produtivo, é transmitido através de um
cartdo Kaban com informacdo especifica sobre esse lote, como por exemplo, o0 nhome do
produto, cddigos das pecas, niumero do cartdo, numero do lote, tamanho do lote, data de
vencimento, entre outros, permitindo ao operador ter um conhecimento mais soélido sobre o
trabalho que deve efetuar. E importante referir que esta técnica institui a relagdo
cliente/fornecedor, mesmo dentro da prépria linha produtiva, contribuindo para um acréscimo
de responsabilidades dos operadores fomentando o profissionalismo na linha operativa, pois o
setor a montante é considerado fornecedor e o setor a jusante como cliente (BASTOS &
CHAVES, 2012, p. 8).

Como todo projeto, antes da implementacdo é necessario um planejamento baseado
em dados coletados que descrevem os processos operacionais da empresa. “O planejamento
da empresa como um todo é a base de todo o sistema. [...] Basicamente, o planejamento da
empresa € a maneira sistematica de dirigir uma firma de forma a antecipar as modificacfes e
tirar proveito delas.” (CHIAVENATO, 2000, p. 391)

Como primeiro passo, coleta de dados, para o planejamento de implementacdo do
Lean, Villalva (2008) sugere os passos a seguir: definicdo do ciclo de vida da organizacéo, ou
seja, de quais sdo as etapas do processo produtivo; estudos das limitacdes da organizacao;
quais séo os resultados desejados; visdo e missdo da empresa; definir processos maiores ou
fluxos produtivos existentes; definir e identificar todas as ac6es de valor chave.

O potencial humano é de grande importancia no Sistema Lean. O paradigma de
hierarquia passa para o ideal de membros de uma equipe de trabalho. Em uma organizacao
que adota o sistema Lean todos os envolvidos podem contribuir com seus conhecimentos e
experiéncia contribuindo para a melhoria continua. As pessoas sdo elementos chave para
trabalhar com a flexibilidade que requer o sistema, isso torna muito importante a formagéo
continuada (OGAYAR & GALANTE, 2013, p100).



Assim pressupfe que a aplicacdo do Lean esta caracterizado pela continuidade e

envolvimento ndo importando a relevancia na operagéo.

2.1 Producéo Enxuta/Lean Manufacturing

Ao tratarmos sobre a aplicacdo do processo Lean faz-se necessario de antemao realizar

um breve no estudo no que concerne a producdo enxuta. O surgimento do conceito deste

termo adveio apds a Segunda Guerra Mundial, onde o Japdo teve a necessidade de se

reinventar.

Em agosto de 1945, as cidades japonesas de Hiroshima e Nagasaki foram atingidas
por duas bombas atomicas, proporcionando ao mundo um “espetaculo” de
destruicdo que conferiu aos Estados Unidos a hegemonia mundial. Em setembro
daquele mesmo ano, o Japdo assina sua rendicdo pondo fim a segunda guerra. Até
entdo, os japoneses ndo possuiam nada mais do que as ruinas das cidades e 0
orgulho nacional ferido (PAZZINATO; SENISE, 1993).

Com o acontecimento da guerra ocorreram grandes perdas, e com isso 0 material era

escasso, deste modo eles precisavam encontrar um meio para competir com a Ford, a qual era

uma empresa que vinha obtendo relevante ascenséo. Foi diante dessa necessidade que nasceu

0 Lean Manufacturing, o qual também € denominado como Sistema Toyota de Producéo.

Eiji Toyoda e Taiichi Ohno (o primeiro, um dos executivos e membro da familia
fundadora da Toyota Motors e 0 segundo, chefe de engenharia da empresa), ousaram
e, apos uma visita & Ford nos Estados Unidos em 1950, reinventaram 0 processo
produtivo da Toyota, denominando Sistema Toyota de Produgdo. Este
revoluciondrio sistema conquista 0 mundo na década de 1970 pelos méritos dos
resultados obtidos através de uma eficiente gestdo (CORREA, 2007).

Essa metodologia utilizada por eles visava a entrega de modo perfeccionista ao cliente

onde era entregue a este o produto exatamente como ele quer, em relacdo a qualidade,

guantidade e no momento em que ele quer.

A produgdo enxuta € o meio utilizado para se obter os resultados almejados acima

descritos, a seguir tem-se 0s principais termos conceituais e defini¢des sobre o tema:

Um conjunto de principios, praticas e ferramentas usadas para criar um valor preciso
ao consumidor — sendo estes um produto ou servigo com melhor qualidade e poucos
defeitos — com menos esforgos humanos, menos espago, menos capital e menos
tempo do que os sistemas tradicionais de produgdo em massa. (LEAN
ENTERPRISE INSTITUTE, 2007)

Uma abordagem sistemaética para identificar e eliminar os desperdicios por meio de
um processo de melhoria continua em busca da perfeicdo a partir das necessidades
dos clientes. (National Institute of Standards and Technology — NIST, 2000)



Um sistema de medidas e métodos que trazem beneficios na empresa como um todo
e proporcionam um sistema produtivo competitivo, atacando principalmente o
desenvolvimento de produtos, a cadeia de suprimentos, o gerenciamento de chéo de
fabrica e os servigos pds venda. (lana Aratjo RODRIGUES, 2006)

Um processo composto de cinco etapas: definicdo do valor do cliente, definicdo do
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fluxo de valor, fazer o fluxo de valor “fluir”, “puxar” a partir do cliente e buscar
constantemente a exceléncia. (James P. WOMACK, 1996)

E reduzir continuamente as perdas em todas as areas e de todas as formas.
(Francois, VILLIERS, 2006)

Uma rede funcional de processos e operacdes. (Shigeo SHINGO,1996)

No que concerne ao Lean Manufacturing sabe-se que este se norteia dos fundamentos
do Sistema Toyota de Producéo (STP). No entanto, existem diferentes definicbes e exposic¢des
tais como: Manufatura Enxuta, Sistema Enxuto ou simplesmente Producdo Enxuta.
Flinchbaugh (2003) atenta para o caso de que algumas empresas e até mesmo alguns autores
interpretam “enxuto” como uma simples aplicagdo de praticas, tais como: 5S, Just in Time
(JIT), Kanban, Poka-yoke, etc. Outros autores propdem o “sistema enxuto” como sendo um
trabalho aplicado por pessoas capacitadas introduzindo melhorias através de Kaizen ou
Gerenciamento da Qualidade Total (TQM).

2.1.1 A Organizagao do Processo de Trabalho dentro da ME

A concepcdo do processo de trabalho dentro do &mbito da Manufatura Enxuta recebe
uma nova roupagem e se caracteriza pela de modo totalmente inverso a daquela comumente
conhecida figurada por uma producdo em massa. Nesta, inverte-se a logica de organizar o

processo, ou seja, altera-se o angulo ético concernente ao modo de organizacao do trabalho.

No sistema de producdo em massa, tudo se passa como se 0 processo de trabalho
fosse concebido para empurrar a producdo para fora da fabrica a partir de seu
préprio interior, cabendo ao departamento de vendas a responsabilidade de encontrar
demanda para o produto que esté saindo da linha de produgdo (SANTQS, 2009).

De maneira contraria, quando se trata sobre o sistema de producdo enxuta, a produc¢édo
sai da empresa de modo a transparecer que € puxada desde o seu exterior. A manufatura
"enxuta™ enxerga o cliente como um dos componentes de sua equipe e o insere em sua linha
de producdo s6 que em um lugar diferente do que o tradicionalmente conhecido, no processo
de Manufatura Enxuta a figura do cliente é inserida na cabe¢a da produgdo e ndo ao final

como no modelo de trabalho inverso.



Com isso as opiniGes, avaliacdo, elogios, criticas, sujeitos e ideais dos clientes sdo
colocado como ordem o que transparece a seriedade com o qual estes sdo recebidos
demonstrando deste modo a importancia da participacdo dos mesmos para a evolucdo e

desenvolvimento da comercio.

2.2 Aplicacéo de Técnicas Lean na Area de Alimentos

Recentemente, a filosofia Lean comegou a conquistar a atencdo e o interesse de
diferentes areas produtivas (BATTAGLIA, 2013). Durante longos anos estas técnicas foram
utilizadas unicamente em vias do setor automotivo, contudo, atualmente esta vem atingindo
todos os setores da manufatura, e espalhando-se pelo setor de servigos, alcangando nos dias
atuais uma nova e promissora fronteira: a area de producdo e fornecimento de alimentos.

A Producdo Enxuta perfaz uma abordagem contemporanea que foi amplamente
difundida no ambiente industrial por visar a melhoria dos processos, traduzindo-se na busca
pelo conhecimento dos conceitos de producdo nas industrias do mundo todo (ANTUNES et
al., 2008; PERGHER; RODRIGUES; LACERDA, 2011). Para que seja possivel a aplicacéo
da filosofia Lean nas empresas de modo geral, se faz imprescindivel a utilizacao de diferentes
ferramentas de analises com o intuito de atingir as metas desejadas.

Além do beneficio econémico da aplicacdo dos conceitos Lean como forma de
reducdo dos custos a produtores e consumidores, os ganhos de produtividade associados a
reducdo das perdas ao longo das cadeias produtivas do setor alimentos séo elementos de vital
importancia, pois podem servir para a seguranca alimentar das populacdes (BATTAGLIA,
2013).

O Lean Production é formado por principios que concentram esforcos para atender o
desejo do consumidor com o méaximo de eficiéncia e de qualidade (ZANCHET; SAURIN;
MISSEL, 2007). Compreende um conjunto de ferramentas essenciais 0s quais ndo somente
podem como devem, ser inseridos nas organizacdes com a finalidade de reducéo e eliminacao
dos desperdicios camuflados no sistema produtivo. Dentre as ferramentas podem-se citar JIT,
Kanban, Mapa de Fluxo, Seis Sigma, Kaizen, TRF e TPM, dentre outras.

Sabendo que o presente artigo objetivou e realizou um estudo de caso em uma rede de
FAST FOOD em Manaus, faz-se importante considerar que a importancia da utilizacdo destas
técnicas estd no fato de que: No cenério atual altamente competitivo, a qualidade tornou-se
um fator de sucesso para qualquer ramo de negécio desenvolvido, seja no produto ou servigo

de uma empresa esta frequentemente associada ao poder de decisdo do cliente. Logo, uma das
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formas de demonstrar capacidade em desenvolver produtos e servigos de qualidade ao cliente
é dispor de um sistema da qualidade bem desenvolvido, certificado e com boa gestdo
utilizando as ferramentas certas para a area trabalhada (DUARTE, 2012).

A gestdo da qualidade (GQ) surge como um sistema para reconhecer as necessidades
das pessoas e estabelecer um padrdo a fim de alcancar os resultados desejados pela empresa e
satisfazer os consumidores compondo uma das A&reas associadas as estratégias de
infraestrutura das operacdes produtivas das empresas, influenciando diretamente as atividades
de planejamento, controle e melhoria, para obter eficiéncia e eficacia a qualidade do produto
ou servico (BALSANELLLI; JERICO, 2005; LIMA; TOLEDO, 2004 apud SLACK, 1996).

2.3 O uso da Filosofia “Just — in — Time”

No que concerne a parte conceitual e histérica desta filosofia leciona CARVALHO
(2012) "Just - in - Time é um sistema de gestdo da producao que foi desenvolvido no Japao na
década de 50 pela Toyota Motor Company", que buscava um modelo de gestdo da producéao
em que pudesse coordenar a producdo com a demanda especifica de todos os seus produtos e,
que deveriam ter um nivel de qualidade satisfatorio para estar no mercado. Esse modelo de
gerenciamento segue uma linha de objetivos a qual, segundo MENDEZ (2012), almeja
eliminar desperdicios e estruturar um sistema de melhoramento continuo dos processos
produtivos de uma empresa, fazendo com que o precgo e a qualidade dos bens ou prestagéo de
servigos oferecidos tenham um grau de competitividade suficiente para estar no mercado e,
conforme HARRISON e REMKO (2001), grande parte das empresas conquistam a
capacidade de desenvolver a filosofia Just - in - Time em suas etapas operacionais e
administrativas, satisfazendo as suas demandas reais de producdo e alcancando suas metas,
qguando fazem um sistema de producdo que dispde da capacidade de funcionar com os
aspectos de gerenciamento Just - in — Time.

A insercdo desta filosofia dentro das mais amplas areas comerciais tem como principal
enfoque a promocdo de otimizacdo na area de manufatura por meio de politicas voltadas ao
tema, procedimentos e atos que elevem a competitividade do produtor.

Para o processo de gerenciamento de estoques, especialmente no que concerne ao
estoque de produtos acabados, com 0s seus elevados custos de administracéo, a filosofia Just -
in - Time propde uma solucdo para o acimulo de mercadorias e processos desnecessarios na
linha de produgdo, fatores que significam dinheiro parado e que nem sempre expressam

capacidade de dar resposta rapida no atendimento ao cliente (SANTOS, 2003). Como se sabe,
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0 combate ao desperdicio € um dos grandes enfoques relacionados ao assunto, sendo este
também um dos principais motivos pelo qual utiliza-se com frequéncia esta filosofia, pois
conforme leciona (SANTOS, 2003) O combate ao desperdicio € um dos principais focos da
filosofia Just - in - Time, eliminando processos que ndo agregam valor ao produto final ou
aumentam 0s custos de producao.

De acordo com os ensinamentos de SANTOS (2003), a aplica¢do da filosofia Just - in — Time
focaliza em objetivos direcionados a conquista de produgdo enxuta, estando esta dividida em um
processo produtivo na seguinte ordem: fazer a quantidade necessaria, instaurar um programa de
melhoria continua, entregar produtos no momento certo e otimizar de toda estrutura produtiva,
enfatizando o processo de reducdo de estoque. Para CORREA L. e CORREA A. (2011) “o sistema JIT
tem como objetivos operacionais fundamentais a qualidade e a flexibilidade”.

A filosofia de gestdo Just - in - Time pode ser adotada por quase todos os ramos empresarias
(GRACA, 2003), dentro destes ambitos comerciais estdo ford truck, restaurantes, bares e lanchonetes
de alimentacao fast - food, tendo em vista que estes estabelecimentos comerciais que trabalham
nesse seguimento possuem um giro de estoque acelerado pelo fato de trabalharem com materiais
pereciveis de uso imediato, motivo pelo qual estes sdo caracterizados pela elevada producao
continua dos seus grandes portfdlios de produtos acabados e a precisdo de atendimento ao cliente, o
qual geralmente procura estes servicos considerando ndo somente a qualidade de servigos mas
também primordialmente a rapidez na entrega dos mesmos. Tais fatores tém direcionado as redes

de alimentacdo fast - food a um processo de reorganiza¢do do ambiente produtivo.

2.4 Aplicacao de Técnicas Lean no setor de Servigos

Tubino (1999) classifica os sistemas produtivos de diversas maneiras. Sob a Otica da
natureza do produto, estes podem produzir bens ou servigos. Quando o produto produzido é
algo tangivel o sistema de producdo é uma manufatura de bens. Por outro lado, se o produto
gerado é intangivel, diz-se que o sistema de producdo é um prestador de servicos. No caso,
apesar do RU produzir comida, algo tangivel, ele pode ser considerado como um prestador de
Servigos.

E de certo modo complexo encontrar na literatura exemplos de aplicacdes praticas da
Manufatura Enxuta no setor de servicos. Segundo Ferro (2007) essas aplicacGes ainda nao séo
muito praticadas, porém tem um grande potencial de crescimento. Ele considera a abordagem
enxuta como sendo um sistema de negocio que € aplicavel a qualquer setor, inclusive em
servigos. E relata algumas aplicacOes de sucesso em negocios como Nnos correios japoneses,

aviacdo comercial e hospitais americanos.
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No que concerne a aplicagdo da manufatura enxuta direcionada a eliminagdo de
desperdicios cabe ressaltar que existem sete tipos de desperdicios, segundo Shingo (19964,
1996b), que ndo agregam valor ao produto e que devem ser identificados e eliminados. Estes
sdo classificados em: desperdicios por superproducédo, desperdicios por espera, desperdicios
por transporte, desperdicios por processamento, desperdicios por movimentagdo, desperdicios
de produtos defeituosos e desperdicios de estoques.

Segundo Robinson e Schroeder (1992), os desperdicios podem estar invisiveis aos
integrantes do sistema produtivo devido a dois motivos: a falta de conhecimento ou a
dificuldade de mudanca de perspectiva. Quando se diminui, ou se elimina, a existéncia de tais
desperdicios no sistema produtivo institui-se de certo modo um fluxo mais continuo da
producdo, produzindo-se mais ho mesmo intervalo de tempo com a reducdo do volume de
materiais parados no processo, aumentando assim a produtividade e reduzindo-se custo.

O desperdicio de espera ocorre quando existe determinado atraso e periodo
equivalente ao final de uma atividade e o inicio da atividade seguinte. Isto provoca espera de
materiais a serem processados e, consequentemente, gera filas. Tais filas, além de
aumentarem o tempo de processamento, acabam por exigir mais dos recursos produtivos,
gerando altas taxas de utilizacdo, o que pode provocar quebras de maquinas e, no caso de
atividades realizadas por pessoas, doencas funcionais e acidentes de trabalho.

Para atacar os desperdicios de espera apresenta-se como um modo de solucionar tal
problema a ocorréncia de sincronia entre as necessidades de producdo e a capacidade da linha,
nivelando a producdo com a demanda. Deste modo, na medida em que a demanda se eleva, ou
reduz, deve-se ajustar o tempo de ciclo da linha alterando-se o ritmo de producdo, através da
inclusdo ou retirada de recursos e/ou redistribuicdo de atividades entre os operadores. A isto
se chama balanceamento das linhas de producéo.

Para que o balanceamento se torne possivel, é necessario que o sistema produtivo
tenha uma certa flexibilidade que possibilite a alteracdo quanto a sua configuragdo na medida
em que mudancas na demanda ocorram. E devido a esse fator que as empresas devem investir
cada vez mais em maquinas e equipamentos de médio e pequeno porte ao invés de adquirir
recursos de grande porte para produgdo em massa.

Outro fator importante para que haja o balanceamento das linhas do sistema produtivo
¢ o desenvolvimento de polivaléncia da mao-de-obra. Operadores multifuncionais bem
treinados sdo capazes de realizar diversas combinacOes de atividades para atender aos

diferentes tempos de ciclo determinados.
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Para o exercicio desta polivaléncia hd necessidade de se ter um arranjo fisico que
facilite a distribuicdo das operacOes entre os mesmos. Normalmente para que isto seja
possivel emprega-se o layout celular, dispondo as maquinas agrupadas de acordo com o
processo de producao.

Existem trés formas gerais de se gerenciar 0s recursos na planta de um sistema
produtivo, embora haja a possibilidade de se combinar os diferentes tipos de layout,
dependendo do mix de produtos. Eles sdo o layout posicional ou por posicdo fixa, layout
departamental, funcional ou por processo e o layout linear, por produto ou por processo.
Existe também um quarto arranjo fisico cada vez mais comum de se dispor os recursos, foco
deste trabalho, denominado layout celular. No layout celular os recursos necessarios para a
producdo sdo agrupados (células) de forma que o material necessario € encaminhado para as
células e sofre as diferentes etapas de transformacéo. As células sdo compostas de todos 0s
equipamentos necessarios e podem ser organizadas por produto ou por processo.

Este tipo de arranjo reduz de forma intensa a movimentagdo pela planta, gerando
favorecimento quanto ao fluxo continuo de materiais. Existe ainda a possibilidade de se
trabalhar com operadores multifuncionais que podem ser alocados de acordo com a
necessidade de producdo, porém exige uma boa formacdo dos operadores nas diversas
atividades envolvidas no processo e um bom planejamento e superviséo geral.

Diferentemente dos arranjos por produto, por processo e departamental, segundo
Harmon e Peterson (1991), o layout celular favorece o fluxo continuo dos produtos no
processo em lotes unitarios de fabricacdo, eliminando desperdicios de transporte e
movimentagdo com os materiais e reduzindo também os desperdicios de espera em filas para
serem transformados. Estas vantagens proporcionam lead times de producdo menores,
aumentando assim a produtividade da fabrica.

Normalmente as empresas que adotam este tipo de organizacdo dedicam as diferentes
células de producdo a determinados produtos que necessitam das mesmas etapas de
transformagdo, criando diversas “fabricas” dentro da mesma planta, estas sdo chamadas de
mini-fabricas que trabalham com o conceito de producdo focalizada (HARMON e
PETERSON, 1991).

Como coloca Tubino (1999), a producdo focalizada nas células traz uma maior
flexibilidade ao sistema produtivo na medida em que se trabalhe com operadores polivalentes.
Pode-se realoca-los em diferentes rotinas de operacdes-padrdo (ROP) conforme a mudanga da

demanda e tempos de ciclos (TC) diferentes. Assim, havendo mudancas na demanda, é
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possivel aumentar ou diminuir o ritmo de producao, adicionando ou retirando operadores das

células.

3. Estudo de Caso
3.1 Materiais e Métodos

O trabalho constitui-se da elaboracdo e aplicacdo de melhorias no processo na cozinha
de uma rede fast food, localiza em um shopping center na cidade de Manaus. Procurou-se
durante a pesquisa bibliogréfica, artigos, revistas, sites que falassem sobre fast food,
padronizacédo, processo e Lean Manufacturing. Para entender sobre o processo foi necessario
entender como funciona uma cozinha fast food e porque o tem sido uma opcéo bastante
utilizada pelos brasileiros, entender como utilizar as ferramentas do Lean Manufacturing para
alcancar e aplicar as melhorias, compreender o poder de seguir padrfes para cortar custos, e
por fim ter uma visdo do processo como um todo.

As ferramentas utilizadas s@o essenciais para que se chegue ao resultado esperado, 0
5W2H, Kaizen, Kanban, Muda, e a metodologia 5S, serdo de suma importancia para que o

resultado esperado seja alcangado.
3.2 Descric¢éo do Objeto de Estudo

O objeto de estudo desta pesquisa foi o um Grupo que atualmente é formado por 7
Lojas Gourmet, 2 Restaurantes de massas, 2 Restaurantes de franquia, 8 Lojas de uma
franquia nacional e 12 quiosques de Milk Shakes. S&o mais de 36 anos no mercado,
empregando diretamente 650 colaboradores e aproximadamente 2.000 colaboradores
indiretos. As 7 sete lojas proprias que herdam o nome do grupo, ndo seguem padrdes no seu
processo.

O foco do estudo foi uma cozinha (figura 1) que serd usada como modelo, cada
cozinha possui um layout diferente, com tamanhos diferentes, e equipes treinadas com acordo
com o gerente. O processo na cozinha dessa rede fast food, estava sem padrdes, o prato
pedido pelo cliente ndo seguia o que era ilustrado em banners e cardapios, por conta dessa
necessidade foram elaboradas fichas técnicas para que pudessem ter um conceito de como
preparar 0s pratos.

O pedido sai na impressora (conforme figura 2), e o chapeiro inicia o preparo das
carnes, o montador inicia a montagem do prato, sem prazo para finalizar cada prato, com o

acumulo de pedidos, a espera dos clientes € grande.
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Figura 1 — Visdo da entrada na cozinha.

Fonte: Autoras (2018)

Figura 2 — impressora e balcdo de ingredientes para a montagem.

Fonte: Autoras (2018)

3.3 Coleta de Dados

A coleta de dados para a realizagdo do presente estudo originou-se por meio da
continua observacdo do setor por um tempo equivalente a mais de 2 semanas, onde foi
detectado a necessidade de avaliar e enxugar o processo, por conta do custo causado pelos
desperdicios de méo de obra, tempo, matéria prima. A complementacdo desses dados através
de pesquisa de satisfacéo feita com clientes na praca de alimentacdo do shopping center. Por

meio de artigos cientificos, livros, teses, revistas que falam sobre alimentacdo cozinhas fast
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food, processo. Internamente, levantando informacBes sobre vendas, estoque, desperdicios,
materiais ja publicados, impressos ou digitais.

3.4 Analise de Dados

A avaliacdo dos dados foi feita de forma qualitativa e quantitativa, analisando toda a
problemaética que envolve o processo, desde 0 momento que o pedido € feito no caixa, até o
instante que o cliente recebe seu produto. Os programas utilizados foram Excel para
elaboracdo das fichas técnicas, Bizzagi para layout e fluxogramas, a pesquisa se deu pela

coleta de dados com individuos especificos ou em grupos.

3.5 Resultado Obtidos do Estudo de Caso

Ainda que o tempo tenha sido pequeno para uma melhor avaliacdo quanto a insercédo
do sistema ME nos locais onde foram realizados o presente estudo de caso, ou seja, na
cozinha de um fast food na cidade de Manaus, partindo da analise da problematica o que pode
ser notado ao final do periodo de teste é que através da inclusdo e pratica do sistema proposto
0 tempo de espera de todo o processo o qual inicia no ato do pedido no caixa até 0 momento
de recebimento do produto reduziu de 20 minutos para 12 minutos comprovando deste modo
a qualidade e melhor eficiéncia a partir do sistema proposto.

Insta informar que a partir de uma pesquisa informal com funcionérios o sistema
contribuiu até mesmo para o descanso desses e consequentemente para um ambiente de
trabalho mais leve e satisfatdrio, tendo em vista, que quanto antes o produto é entregue

consequentemente sobrara tempo para descansar entre uma entrega e outra.

CONCLUSAO

Ao escolher o tema deste considerou-se a importancia a qual o0 mesmo comporta, tanto
em ambito de aprendizagem quanto para defini¢bes de politicas sociais inclusivas as quais
representam relevante papel para a sociedade e clientes que deste servigo necessitem.

Sabe-se que ainda que as defini¢des quanto ao processo de ME ja estejam altamente
difundidas em diversos &mbitos sociais e comerciais, ainda ha muito o que se aprender quanto
a este e inclusive aplicar quando o cenario apresentar défices os quais possam ser

solucionados a partir da insercdo do sistema, como no estudo de caso realizado.
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