¥

sgjoV

FACULDADE DE CIENCIAS E EDUCACAO DE RUBIATABA - FACER
CURSO DE ADMINISTRACAO
& ~at/\,ﬂ(ilad'(_; %
O
BIBLIOTECA

.
FACER -
2 pibloteca@facer cdu-
)

9
“ P cﬂi’-"“"’0

<

ANA PAULA DE ASSIS PONTE

ANALISE DE MELHORIA DO PROCESSO DE PRODUCAO:
O CASO DA PANIFICADORA PAO NOSSO

RUBIATABA-GO
2009



&»

 FACULDADE DE CIENCIAS E EDUCACAO DE RUBIATABA - FACER
CURSO DE ADMINISTRACAO

ANA PAULA DE ASSIS PONTE

AN ALISE DE MELHORIA DO PROCESSO DE PRODUCAO:
O CASO DA’ PANIFICADORA PAO NOSSO

{ ] Monografia apresentado & Faculdade de Ciéncias e
Educagio de Rubiataba — FACER, como requisito
para obtencdo do titulo de Bacharel em

. Administragdo de Empresas sob a orientagdo do
Professor Juliano de Caldas Rabelo.

RUBIATABA - GO
2009

L J



ANA PAULA DE ASSIS PONTE

ANALISE DE MELHORIA DO PROCESSO DE PRODUCAQ: O CASO
DA PANIFICADORA PAO NOSSO

COMISSAO JULGADORA
MONOGRAFIA PARA OBTENCAO DO GRAU DE GRADUADO PELA
FACULDADE DE CIENCIAS E EDUCACAO DE RUBIATABA

Orientador 6\ & DD sux ka\_mmg

Prof. Juliano de Caldas Rabelo

Esp. em Administragdo

2° Examinador —

I
[luiz Mauricio R. F. Silva

Esp. em Administragdo

3° Examinador D//;

é\ Enoc Barros da Silva

Esp. em Administragdo

RUBIATABA - GO



gl

[ ]l

Dedico este trabalho primeiramente a Deus que me deu sabedoria
para cursar uma faculdade e construir sonkos me dando sempre a
oportunidade de realizd-los.

Dedico ao meu esposo Aldo, meu grande e eterno amor, que teve
muita paciéncia quando eu estava cansada com meus traballios e
me ajudou sempre nas horas em que eu mais precisava.

Dedico ao meu anfinko Gabriel que é a [uz para o meu caminkho, ¢ é
por ele que eu vivo,

Dedico ao meu irmdo Cecilio, gue mesmo longe nunca se esqueceu de
min.

Dedico a minfia mamde e meu papai, que confiaram em mim e me

fez ser essa pessoa responsdvel e capaz.



-
d ]

Agradego a todos que me ajudaram de uma forma ou outra na
realizacdo deste curso, onde foram quatro anos de muitas lutas
dificeis, onde pensei que ndo iria agfientar.

Agradeco em especial meu papai Osmar e minfia mamde Maria que
estiveram sempre ao meu lado confiando em mim e dizendo sempre:
vocé consegue, ndo desista nunca, eu sempte vou estar aqui sempre
para te ajudar quando for preciso! E foi assim que eu consegui
sempre com meus pais lado a lado na minka caminfada, me dando
Jorgas para eu nunca cair ou desviar de meu caminko.



SER FELIZ
& reconfiecer que vale a pena viver a vida, apesar de todos os desafios e,
incompreensaes e periodos de crise.
Ser feliz ndo é uma fatalidade do destino, mas uma conquista de quem sabe
viajar para dentro do seu proprio ser.
Ser feliz é deixar de ser vitima dos problemas e se tomar um autor da sua prépria
histéria.
& atravessar desertos fora de si, e ser capaz de encontras um odsis no recéndito

da sua alma.

Ser feliz é agradecer a cada manhd pelo milagre da vida!



.

‘gl

RESUMO

Este trabalho visa conhecer o processo produtivo do pfo francé€s da Panificadora Pdo Nosso
com o objetivo de melhorar tal processo e aumentar a capacidade produtiva da empresa,
conseqiientemente reduz os custos. Esta pesquisa foi um estudo comparativo que deu inicio
no ano de 2008 e finalizado no ano de 2009, foi feita através da aplicagdo de questionarios
abertos aos padeiros ¢ observagiio participativa. Em seguida, foi realizado duas folhas de
verificagdio do periodo matutino e vespertino com as principais falhas detectadas no processo
de produgfio da empresa, posteriormente utilizou-se de algumas ferramentas de melhoria e
pode ser constatado dois problemas mais perigosos que seriam em maquinas e em matéria-
prima. No processo de produgio no ano de dois mil ¢ oito, em seguida os problemas foram
analisados e foi proposto planos de agéio para solucionar tais falhas. Um ano apés o inicio da
pesquisa, novamente, foi feito duas folhas de verificagfio dos respectivos hordrios e em que
sdo produzidos o pAo francés para que através dos dados obtidos possa analisar se a empresa
obteve alguma melhoria com a aplicagdo dos planos de agdio e se tais problemas foram
solucionados. Mas durante a anilise dos dados, pode ser comprovado que o problema de
matéria prima havia sido solucionado, apenas o de maquinas persistia, surgindo ainda um
novo problema com o aumento da produgdo, o de layout. Em seguida, criou-se um novo plano
de agfio para mdaquinas e outro para layouf, com o objetivo de solucionar tais problemas
durante a produgdo.

Palavras- chave: melhoria na produgfo; plano de a¢éo; solugio de problemas.
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1 INTRODUCAO

Nesta pesquisa sera apresentado o processo de producio do pdo francés, em uma
panificadora - Pdo Nosso na cidade de Itapaci — Goids, onde foram levantados alguns
problemas que podem afetar a produgo fazendo com que ela ndo seja de qualidade, serd um
estudo comparatério do ano de dois mil ¢ oito e dois mil e nove.

Em uma panificadora, os produtos devem ser de qualidade, pois € uma drea de
produtos alimenticios ¢ qualquer falha durante a produgfio poderd prejudicar a saide dos
clientes, assim podera até ocorrer problemas judiciais.

Em uma panificadora, o seu principal alvo é a fabricagfio de produtos para a
satisfagiio dos clientes, se a producdo for eficaz e de qualidade, havera cada dia mais atragdo,
retencdo de clientes e o produto ficara mais procurado.

E para que o processo produtivo do po francés se torne de qualidade, ele sera
estudado aplicando as ferramentas de melhoria da qualidade, através de conceitos a luz de
alguns autores como, Slack, Corréa e Corréa, Ritzman, Krajewsky e outros.

Assim com a descoberta de algumas falhas podera ser criado um plano de agéo para
solucionar os possiveis erros durante o processo de produgéo do péo francés e toré-lo de total
qualidade e os dados obtidos no ano de dois mil e oito serfio comparados com os dados
obtidos no ano de dois mil e nove. Se os planos de acdio obtiveram algum resultado na
empresa e se nio obteve resultados positivos serfio propostos novos planos de agéo para tais

problemas encontrados na empresa.
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2 PROBLEMATICA

Ao realizar o estudo na panificadora Pdo Nosso pode-se perceber algumas falhas
existentes no processo de produgfo e através deste estudo elaborar um plano de agéo
desenvolvido para levantar e solucionar as causas de tais falhas como: méquinas pois os
maquinérios utilizados pela empresa foram comprados usados , layouf porque ha uma grande
dificuldade de manusear as méquinas, matéria-prima que ¢ um fator muito importante na
produgdio porque se ela ndo estiver em boas condigdes de consumo o produto ndo serd de
qualidade, pessoas que realizam a produgdo do pdo francés pois sfio elas que possuem
controle na produgfio onde podem realizar mudangas durante produgéo, entre outros. E assim
poder obter um produto com mais qualidade, diminuindo desperdicios, e custos com o
processo podendo até diminuir os pregos dos produtos e com uma produgéo eficiente e de

qualidade poder aumentar a produgio.
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3 JUSTIFICATIVA

Este estudo visa focar a qualidade na produ¢fio em uma panificadora, no qual serdo
desenvolvidos métodos que irdo facilitar este processo.

Ao iniciar este estudo, observou-se que a concorréncia estd cada vez mais acirrada e
a necessidade de sobreviver nesse ambiente tem levado as organizagfes a promover mudangas
frequentes, atualmente, as organizagdes ampliaram seu conceito incluindo nele os
funciondrios, passando a tratd-lo com parceiros, onde cada parceiro estd disposto a investir
seus recursos na organizagio na medida em que obtiver retornos adequados da organizagéo
como motivando, treinando, recompensando, visando uma melhor qualidade em seus
produtos.

Sera realizado um estudo comparatorio na panificadora Pdo Nosso para saber o qué
pode ser melhorado no seu processo de produgfo para que a empresa possa crescer cada dia
mais aumentando a qualidade de seus produtos, porque nada é tio bom que n&o possa ser
melhorado.

Em uma panificadora se produz varios tipos de produtos, e para cada tipo de produto
¢ um processo diferente, por isso o estudo foi realizado apenas com o processo de produgéo
do pdo francés que é o mais conhecido, consumido e procurade em todas as panificadoras,

isso faz com que o pfio francés seja o principal produto em uma panificadora.
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4 OBJETIVOS

4.1 Objetivo geral

Diagnosticar a qualidade na produgfio da panificadora Pdo Nosso € através de um

plano de agdo pode solucionar falhas na produgo.

4.2 Objetivos especificos

v' Identificar arcas de desperdicio, para que assim possa reduzir os custos durante a
produgéo;

v Utilizar ferramentas especializadas de gestio da qualidade;

v" Sugerir melhorias através de um plano de agfio, podendo treinamento dos usudrios,

reformas no prédio da empresa, manutengdo nas maquinas e outros.



5 REFERENCIAL TEORICO

5.1 Qualidade

Um dos fatores mais importante em uma produgfo ¢ a qualidade nos produtos. Com
um produto de qualidade as pessoas compram mais e assim obterfio mais lucros, que € ©
objetivo de toda empresa. Existem varios elementos que compdem a qualidade de um produto

com base no cliente.

Os clientes definem qualidade de varias maneiras. Em um sentido amplo,

. qualidade pode ser definida como atender ou exercer as expectativas do
cliente. Em termos praticos, € necessario ser mais especifico. A qualidade
possui miitiplas dimensdes na mente do cliente (RITZMAN; KRAJEWSKI,
2004, p. 99).

Segundo Ritzman e Krajewsky (2004, p. 99) ¢ possivel aplicar uma ou mais das

defini¢Bes a seguir em qualguer ocasido:

Conformidade as especificagGes: os clientes esperam que os produtos ou
servigos que adquirem atendam ou excedam certos niveis de desempenho
anunciadas [...] '

Valor: Os clientes definem qualidade também por meio de valor, ou do grau
perfeicdes com que o produto ou servigo atenda sua finalidade pretendida a
um prego que eles estiio dispostos a pagar [...]

Adequacdo ao uso: Aspectos da adequagdo ao uso incluem aparéncia, o
estilo, a durabilidade, a confiabilidade |...]

Suporte: Muitas vezes o suporte do produto ou servico oferecido pela
empresa € tdo importante para os clientes quanto a propria qualidade do
produto ou servico [...]

ImpressGes psicologicas: As pessoas muitas vezes avaliam a qualidade de
um produto ou servigo com base em impressdes psicologicas, atmosfera,
imagem ou estética [...J

”.

5.2 Melhoria na producio

Durante uma produgéo, por mais planejada que seja ainda pode ser modificada, pois
nada é tdo bom que ndo possa ser melhorada pelo gerente de produgéo.
De acordo com Slack et al. (1999, p. 443): “Mesmo quando uma operagio produtiva

e projetada e suas atividades planejadas e controladas, a tarefa do gerente de producdo néo
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estd acabada. Todas as operagBes, ndo importa quio bem gerenciadas, séio capazes de

melhoramento®.

5.3 Melhoria na qualidade através do GQT

A melhoria na qualidade dos produtos geralmente ¢ conseguida através da

implantagdo do GQT.

Segundo Ritzman e Krajewsky (2004 p.98) “O gerenciamento de qualidade total

enfatiza trés principios: satisfagiio do cliente, envolvimento do funciondrio e melhorias

continua da qualidade™.

A qualidade pode ser utilizada pelas empresas como uma arma competitiva.

Boa qualidade resulta em maiores lucros produtos e servicos de alta
qualidade, podem ter um preco maior do que os concorrentes de menor
qualidade e proporcionar um maior retorno em dinheiro. A ma qualidade
destrdi a habilidade da empresa de competir no mercado ¢ aumentar os
custos para produzir o produto ou servigo (RITZMAN; KRAJEWSKI, 2004
p-100).

Um dos elementos mais importantes do GQT ¢ o envolvimento do funcionario, o

qual incentiva o trabalho em equipe ¢ a mudanca organizacional.

O envolvimento dos funcionarios ¢ uma titica fundamental para melhorar a
competitividade. Uma maneira de conseguir envolvimento dos funcionarios
consiste na formacio de equipes, ou seja, pequenos grupos que tem um
propésito comum, estabelecem suas proprias metas e abordagens e assumem
a responsabilidade pelo sucesso (RITZMAN; KRAJEWSKI, 2004, p.103).

A gestdo de qualidade total tem como objetivo conscientizar ¢ motivar os

funcionarios quanto a importancia da melhoria na qualidade de produtos e servigos e assim

proporcionar aos funciondrios autoridades para tomarem ages preventivas ou corretiva.

Um dos principais desafios para o desenvolvimento de uma cultura adequada
para o GQT consiste em definir o cliente para cada funcionério. Em geral os
clientes sfio internos e externos- clientes externos séo as pessoas ou CMpresas
que adquirem o produto ou servigo. No entanto cada funciondrio possui um
ou mais cliente. Cliente interno- funcionarios na empresa que dependem da
produgdio de outros funcionarios (RITTZMAN; KRAJEWSKI, 2004, p.102).
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5.4 Melhoria continua

A methoria continua consiste em incentivar o funciondrio a uma maior participac¢éio
no processo, faz com que qualquer aspecto possa ser melhorado.

Segundo Ritzman e Krajewsky (2004, p.104) “Melhoria continua baseia-se em um
conceito japonés denominado Kaizen, é a filosofia que busca continuamente maneira para

melhorar as operagdes”.

Com uma filosofia de transferir a responsabilidade pela qualidade aos
funciondrios de produgio e estabelecer metas ambiciosas, o espirito €
incentivar os colaboradores a continuamente usar as ferramentas da
quaiidade para procurar formas de melhorar passo a passo a qualidade do
que fazem nos processos existentes (CORREA; CO A, 2006, p. 222).

Para iniciar a melhoria continua em uma organiza¢do pode ser um processo
demorado, mas com grandes retornos,
De acordo com Ritzman e Krajewsky (2004, p.104) eis alguns passos que sfo

essenciais para seu sucesso final:

1-Treinar os funcionarios nos métodos de controles estatisticos (CEP) e
outras ferramentas para melhorar a qualidade e o desempenho.

2-Tornar os métodos de CEP um aspecto normal das operagdes diarias.
3-Criar equipes de trabalho e incentivar o envolvimento dos funcionarios.
4-Utilizar ferramenta de solugfio de problemas no dmbito das equipes de
trabalho.

5-Desenvolver um sentido de participagio do operador no processo.

5.5 As sete ferramentas para a qualidade

“Ferramentas ndio resolvem problemas nem melhoram situagdes quem faz isso sdo as
pessoas! Ferramentas apbiam e auxiliam pessoas na tomada de decisdes que resolveram
problemas ou melhoraram situagdes” (CORREA; CORREA, 2006, p. 212).
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5.5.1 Diagramas de processo

Segundo Corréa e Corréa (2006, p. 212) “O objetivo dos diagramas de processo € a
listagem de todas as fases do processo de forma simples ¢ de rédpida visualizagfo e
entendimento™.

Com isso se torna mais facil o entendimento do processo e suas fases, onde sdo
utilizados simbolos padronizados para indicar cada fase do processo, e assim pode realizar
uma analise critica utilizando de clareza e fidelidade para detectar possiveis problemas de
qualidade e evitar desperdicios.

De acordo com Corréa e Corréa (2006) clareza ¢ fidelidade sio os requisitos basicos

de qualquer diagrama de processo:

Clareza- a clareza promove a participa¢do das pessoas e facilita a analise [...]
Fidelidade- todas as alteragdes de processo deverdo ser documentadas nos
diagramas para garantir que estes reflitam sempre a realidade dos processos
tal como estejam sendo executados. (CORR]:ZA; CORREA, 2006, p.212)

5.5.2 Anilise de pareto

Esta ferramenta recebe este nome devido seu criador Vilfredo Pareto, cientista
italiano do século XIX, onde através de seus estudos desenvolveu o método 80-20, que
explica Ritzman e Krajewsk (2004, p.110) “Ao se concentrar nos 20 por cento dos fatores ( os
“itens vitais™), os gerentes podem atacar os 80 por cento dos problemas de qualidade.”

Através do diagrama de Pareto se identifica as situagdes que ocorrem mais

problemas, colocando-as em escala decrescente de freqliéncia.

O objetivo ¢ classificar em ordem decrescente os problemas que produzem
os maiores efeitos e atacar esses problemas inicialmente. Dessa forma a
capacidade de solucdo disponivel serd direcionada exatamente para onde os
resultados sejam maximizados (RITZMAN; KRAJEWSKI, 2004, p.214).

5.5.3 Diagramas de causa e efeito

O diagrama de causa ¢ efeito foi desenvolvido por um japonés Kaoru Ishikawa, o

diagrama também é conhecido por diagrama de espinha de peixe, isso devido a sua estrutura,
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onde a cabega pode ser considerado o problema de qualidade, os ossos caracterizam as causas
e os espinhos seriam as provaveis causas de cada categoria.

Corréa e Corréa (2006, p. 216) explicam:

O objetivo desses diagramas é apoiar o processo de identificagfio das causas
raizes de um problema; eles sZo normalmente utilizados apds uma analise de
Pareto. Os problemas classificados entre os mais importantes (que produzem
maior efeito) na anilise de Pareto serfio objetos de andlise através de
diagramas de causa ¢ efeito.

5.5.4 Diagramas de correlac¢iio

Os diagramas de correlagfio sfio utilizados para analisar as possiveis relagfes que
podem ser temporal {(entre problemas e o tempo) ou casual (entre problemas e as possivels
causas).

De acordo com Corréa e Corréa (2006, p. 217; 218): “o objetivo do uso dos
diagramas como ferramenta é utilizar racionalmente os dados muitas vezes existentes, €
transformé-los em informacgdes tteis ao direcionamento das analises de problemas pelo

pessoal da linha de frente™.

5.5.5 Histogramas

O histograma ¢ utilizado para demonstrar os dados obtidos em uma observagéo,
sendo um resumo de dados para que possa simplificar 2 comparagdo das freqiiéncias e

ocorréncias de problemas, geralmente utiliza-se um grafico de barras verticais.

As amplitudes dos intervalos de classe de um histograma sdo obtidos
dividindo-se a amplitude dos dados pela quantidade de intervalos que se
deseja. Normalmente, quantidades de intervalos é sempre maior do que 5 e
menor do que 20, dependendo da quantidade de dados e do detalhamento
que se deseja. (CORREA; CORREA, 2006, p. 219-220)
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5.5.6 Cartas de controle de processo

Esta ferramenta foi criada inicialmente na década de 20 por Walter Shewhart, ¢
apenas foi difundida na década de 50 e 60 por Edward Deming. “O objetivo das cartas € o de
manter o controle de um processo através de um acompanhamento do comportamento de uma
ou de vérias medidas importantes resultantes desse processo” (CORREA; CORREA, 2006,
p.221).

5.5.7 Folhas de verifica¢iio

As folhas de verificagio ¢ a mais simples de todas as sete ferramentas, a mesma
devera ser atualizada sempre.

Segundo Corréa ¢ Corréa (2006, p. 220): “as folhas de verificagdo devem conter de
forma simples, objetiva e clara o procedimento correto a ser seguido e as verificagfes que
deverdo ser feitas no processo para evitar a reocorréncia dos problemas”.

Estas folbas de verificagdo podem também ser o primeiro passo na andlise dos
problemas de qualidade, para que se registre a ocorréncia de certas caracteristicas do produto

relacionado a qualidade.

5.6 Técnicas de melhoria

As empresas estfio em constante transformagfo ¢ cada vez mais competitivas onde
somente as melhores permanecerfio nessa disputa de mercado e por isso toda produgio mesmo

que seja muito boa ainda pode ser melhorada.

Num mundo de mudangas constantes e muitas vezes drasticas, com
concorrentes cada vez mais competentes, ¢ impossivel para uma empresa
permanecer competitiva se mantiver fazendo as coisas sempre da mesma
forma por longos periodos: ela serd logo superada por concorrentes em
evolugiio constante. (CORREA; CORREA, 2006, p.220)
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5.6.1 Brainstorming

O brainstorming ¢ uma técnica de melhoramento onde as pessoas expdem suas
idéias, o mesmo consiste em através das idéias expostas tentarem solucionar problemas
existentes e assim incentivar o trabalho em equipe e o methoramento continuo. “Geragéio de
idéias para solugfio. E importante que o envolvimento com o problema seja separado da
geragio de idéias para resolvé-lo. Uma das maneiras mais eficazes para geracio de idéias € o
brainstorming”. (MARTINS; LAUGENE, 2001, p. 323).

5.6.2 As 12 perguntas investigadoras

Esta técnica de melhoria também ¢ utilizada para geragéo de idéias, a fim de facilitar
o entendimento sobre o problema ocorrido, ¢ assim pode solucionar possiveis problemas, essa
técnica também € utilizada no brainstorning.

Segundo Martins e Laugene (2001; p.323) as 12 perguntas investigadoras s&o:

1. Pode ser eliminado?

2. Pode ser feito inversamente?

3. Isso é normal (ocorre frequentemente) ou excepcional (ocorre
aleatoriamente?

4. No processo, 0 que é sempre fixo e o que é variavel?

5. E possivel aumento e redugéo nas varidveis do processo?

6. A escala do projeto modifica as varidveis?

7. Pode- se combinar duas ou mais operagdes em uma so?

8. Ha backup de dispositivos, ferramenta e meios de armazenamento do

material?
9. As operagdes podem ser realizadas em paralelo?
10. Pode-se mudar a sequéncia das operagoes?
11. Ha diferengas ou caracteristicas comuns a pegas e operagdes?
12. H4 movimentos ou deslocamentos em vazio?

5.6.35W1H

A técnica dos SW e 1H € muito conhecida para que haja melhoria em um processo €

assim pode entendé-lo profundamente, descobre onde realmente deve ser melhorado.

De acordo com Martins e Laugene (2001; p. 322) a técnica de melhoria do 5W ¢ 1H

S30:
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1. What? (O qué?) (Objeto)

2. Who? (Quem?) (Sujeito)

3. How? (Como?) (Método)

4. Where? (Onde?) (Local)

5. When? (Quando?) (Tempo)

6. Why? (Por qué?) (Razdo, objetivo, motivo)

Alguns autores ainda utilizam mais um H o How much? (quanto custa). Nesta
pesquisa, serdo utilizados os sete, pois quanto custa ¢ um fator muito importante na

implantaggo de qualquer melhoria em uma empresa.

5.7 Layout

O layout é a forma em que se encontram os pontos de trabalhos realizados na
organizacdo, tendo como preocupacfio adaptar as pessoas ao ambiente de trabalho de acordo
com a atividade executada.

De acordo com Cury (2000; p. 386) devem ser objetivos de um projeto de layout :

v otimizar as condi¢Bes de trabalho do pessoal nas diversas unidades

organizacionais;

racionalizar os fluxos de fabricag#o ou de tramitagfo de processos;

racionalizar a disposigfo fisica dos postos de trabalho, aproveitando

todo o espago ntil disponivel;

¥ minimizar a movimentagio de pessoas, produtos materiais €
documentos dentro da ambiéncia organizacional.

ANEN

5.8 Trabalhos de conclusdo de curso realizados na FACER de melhoria na

producio

Como pode ser observado, hoje, um fator de crescimento para qualquer empresa € a
melhoria seja em produto, prestagdio de servigos ou atendimento. O importante é melhorar, e
com certeza para melhor, assim ganha um diferencial, se torna cada vez mais competitivos.

Todo ano sdo realizados uma série de trabalhos de conclus@o de curso, alguns sfo da
area de melhoria na produgiio, os quais serfio apresentados a seguir.

Foram apresentados em torno de 10 trabalhos de conclusio de curso, sendo: Silva
(2008), na empresa Via Charmy, utilizou-se da aplicacio de questiondrios e da observagio

ndo participante como coleta de dados na produgdio de camisas. Em seguida, utilizou algumas
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ferramentas como: diagrama de Ishikawa, plano de agfio e outras, onde as principais sugestdes
foram: capacitar a pessoa responsével pela superviséio da produgio, desenvolvimento de um
modelo hibrido de seqiienciamento da produgo.

Oliveira (2008), na empresa Italéo, que procurou realizar um aprofundado estudo
sobre a qualidade nos produtos ¢ servigos da empresa, verifica que fatores levam & produgio
da qualidade e quais sfo aqueles que a viabilizam.

Corréa (2008) estuda a aplicabilidade das ferramentas de melhoria no setor de
faturamento do Hospital Bom Jesus de Ceres- Goids. Sabe-se que é importante uma filosofia
de melhoria em uma organizagdio. Por isso, a melhoria envolve identificar padrGes de
exceléncia e incutir no funciondrio um sentido de participagdo do processo. Assim, este
estudo tem como objetivo analisar o setor de faturamento do Hospital Bom Jesus de Ceres,
visa sugerir melhorias através de um plano de agdo.

Oliveira (2007), em seu trabalho na empresa Estofados Solar apresenta um estudo
sobre o planejamento e controle da produgfio numa empresa de estofados em Rubiataba. Os
procedimentos analisados pela empresa, o planejamento da programagio ¢ controle da
produgdo que visa a previsfo da demanda, estabelece um segiienciamento, com programagéo
puxada ou para trés.

Silva (2007), na empresa Vilarino estuda o planejamento e controle dos alimentos
produzidos pela empresa como objetivo diagnosticar o planejamento da produgio, tendo em
vista levantar e observar todo o processo produtivo, onde foi realizado um estudo de caso com
pesquisa explorat6éria qualitativa para levantar as informagdes pertinentes para a realizagio
deste estudo. Como instrumento de coleta de dados foi utilizado a observagdo néo-
participante, juntamente com os funciondrios da empresa.

Silva (2007), em seu trabalho na indastria de Polvilho Rural tem como objetivo
apresentar os resultados de uma pesquisa descritiva e exploratdria, com o intuito de identificar
problemas relacionados com a produtividade, e visar a melhoria da produgfo, onde foram
descobertos a desmotivagdo dos funciondrios, falta de comunicagéio entre ambos ¢ o método
utilizado a desorganizacdo e a auséncia de layout. E no final foram tecidas algumas sugestoes
para que a empresa cresga e seja reconhecida pela boa industrializagfio.

Rabelo (2006), em seu trabalho em uma inddstria moveleira, procurou fazer
levantamentos onde se compreende que a administra¢fio tem uma grande importincia, pois é
através da produgdio que acontece 0 sucesso de uma empresa, € para isso € necessdrio

cuidados com o desperdicio de matéria prima, pois tendo o aproveitamento os custos seréo
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menores e com isso a empresa terd mais lucro, e o consumidor terd um prego também mais

acessivel.

Parreira (2005) tem como objetivo em seu trabalho verificar se a questdo da

qualidade pode contribuir para melborar o processo produtivo do Laticinio Sdo Patricio, assim

o mesmo foi estudado num primeiro momento apresentando a problemética com suas

possiveis hipéteses, objetivos. Em seguida, foram utilizadas as ferramentas de melhoria como

o diagrama de causas e efeitos, e por fim elaborou-se um plano de melhoria do processo

produtivo do laticinio.

Rabelo (2003) apresenta em seu trabalho que as técnicas administrativas como

administracdio da produgio requerem estudos que podem melhorar as empresas, conseguindo

assim methor desempenho na produgdo sem que possa elevar os custos dos produtos para que

isso ndo possa afetar a qualidade, eficiéncia e eficicia, buscando méritos para a empresa.

Titulo Ano Antor Orientador Empresa
Analise do Processo de Produgiio de | 2008 | Leide Grasieli da | Marcos Moraes | Via Charmy
Camisas da Indiistria Via Charmy Silva
Qualidade dos Produtos ¢ Servigos | 2008 | Josedivo Antunes | Francinaldo Italéo
da Empresa Italéo: Um estudo de De Oliveira Soares
Caso
A Aplicabilidade das Ferramentas de | 2008 | Sirlene Cristina | Marcos Moraes | Hospital Bom
Melhoria no Setor de Faturamento do Corréa Jesus
Hospital Bom Jesus
Planejamento e  Controle  de | 2007 | Thiago Batista | Marcos Moraes | Estofados Solar
Produggio: O Caso Estofados Solar Oliveira
Plangjamento e Controle da| 2007 | Kenia Cristina da | Marcos Moraes | Alimentos
Produgdio: o Caso Alimentos Vilarino Silva Vilarino
Melhoria da Produgdo da Industria: | 2007 | Kerliane Alves | Marcos Moraes | Polvilho Rural
Polvilho Rural Silva
Planejamento e  Controle da | 2006 | Geraldo Luiz | Marcos Moraes | Indiistria
Produgdo da Indistria Moveleira Rabelo Moveleira
Gestdo da Qualidade no Processo | 2005 | Sandra  Machado | Claiton de | Laticinio Sdo
Produtivo do Laticinio S#o Patricio Parreira Paula Ribeiro Patricio
Administra¢8io da Produgdo | 2003 | Fabio Luiz Queiroz { Marco Antdnio | Indistria
Moveleira Rabelo de Carvalho Moveleira

Tabela 1: Monografias realizadas na FACER na area de produgio.
Fonte: Monografias da FACER, 2003-2008
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6 METODOLOGIA
6.1 Tipo de pesquisa

Este projeto ¢ de carater exploratério, visa levantar questSes e hipoteses para estudos,
e assim pode conbecer melhor o projeto em estudo, utiliza também de elementos
bibliograficos e documentais.

Segundo Samara e Barros (1994, p. 19):

s estudos exploratérios tém principal caracteristica a informalidade, a
flexibilidade e criatividade, e neles procura-se obter um primeiro contato
com a situagdo a ser pesquisada ou um meihor conhecimento sob o objeto
em estudo levantado, e hipiteses a serem confirmadas.

A pesquisa é de cunho qualitativo, pois busca registrar os fatores analisados.
De acordo com Roesch (2006, p. 154):

A pesquisa qualitativa é apropriada para a avaliagdo formativa, quando se
trata de methorar a efetividade de um programa ou plano, ou mesmo quando
é o0 caso da proposigiio de planos, ou seja, quando se trata de selecionar as
metas de um programa ou constituir uma intervengio.

Esta pesquisa foi um estudo comparativo que deu inicio no ano de 2008 do dia 08-05
a 14-05 e também no ano de 2009 do dia 06-07 a 12-07. Os dados obtidos 'foram analisados e
comparados, para saber se houve alguma melhoria no processo de produgéo da empresa em
estudo. Para a coleta dos dados foi utilizado uma folha de verificagdo e em seguida se utilizou
o grafico de Pareto, diagrama de Ishikawa e um Plano de A¢Ho para tentar solucionar tais

problemas detectados com maior influéncia na producéo.

6.2 Métodos de pesquisa

Foi realizado um estudo de caso, para que se possa conhecer mais sobre o assunto

exposto.

E uma categoria de pesquisa cujo objeto ¢ uma unidade que se analisa
profundamente. Esta defini¢do determina suas caracteristicas que sdo dadas
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por duas circunstincias, principalmente. A natureza ¢ sua abrangéncia da
unidade. (TRIVINOS, 1987, p.133-134)

6.3 Unidade empirica de analise

Este estudo foi realizado na Panificadora Pdo Nosso, no processo produtivo do pdo
francés, a mesma esta localizada na cidade de Itapaci, na rua da Celg, Qd. J, Lt. 05, Setor
Aeroporto.

6.4 Instrumentos de coleta de dados

]

E através da coleta dos dados que se comega a busca pelas informagdes. Nesta
pesquisa, utilizou inicialmente a técnica de observagfo participante ou ativa como coleta dos
dados, sendo de forma natural, por estar no grupo que foi investigado.

De acordo com Gil (2002, p.107):

A observagiio participante, ou observagdo ativa, consiste na participagéo real
do observador na vida da comunidade, do grupo ou de uma situagio
determinada. Neste caso o observador assume, pelo menos até certo ponto,
papel de um membro do grupo. Dai porque se pode definir observagio
participante como a técnica pela qual se chega ao conhecimento da vida de
um grupo a partir dele mesmo.

.

Em seguida, foram realizadas entrevistas com os funciondrios ligados a produg&o na
empresa a fim da descoberta de possiveis problemas.
Segundo Triviiios (1987, p.137):

As idéias expressas por um sujeito numa entrevista, imediatamente
analisadas e interpretadas, podem recomendar novos encontros ou a mesma
para explorar aprofundadamente 0 mesmo assunto ou outros tdpicos que se
considerem importantes para o esclarecimento do problema inicial que
originou o estudo.

As entrevistas foram semi-estruturadas, onde o informante comega a participar da
elaboragdo do estudo.

De acordo com Trivifios (1987, p.146):
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Entrevista semi-estruturadas é aquela que parte de certos questionamentos
bésicos, apoiados em teorias e hipoteses, que interessam a pesquisa, ¢ que,
em seguida oferecem amplo de interrogativas, fruto de novas hipoteses que
véo surgindo a medida que se recebem as respostas do informante [...]

Os mesmos também responderam a um questiondrio com perguntas abertas, para que
eles também pudessem expor suas idéias e assim detectar possiveis falhas durante a produgéo
¢ pontos que podem ser methorados.

De acordo com Marconi e Lakatos (2005, p.203): “questionario ¢ um instrumento de coleta
de dados, constituido por uma série ordenada de perguntas que devem ser respondidas por escrito sem
a presenga do entrevistador”.

Também foi utilizada a técnica de levantamento bibliografico em livros no acervo da
biblioteca da FACER.

De acordo com Severino (2000, p.77) “A bibliografia como uma técnica tem por
objetivo a descrigo e a classificagfio dos livros e documentos similares, segundo critérios, tais
como autor, género literario, conteido tematico, data, etc [...]”

Em seguida, foi feita uma folha de verificagiio com os pontos em que ha falhas durante a

produgio.

6.5 Amostra e populaciio

A pesquisa foi realizada, corresponde aos padeiros inclusive o proprietario que é um
deles, totaliza quatro pessoas, 0 que representa a populagdio, o niimero total de funciondarios
envolvidos na area de produgo, e com isso pode certificar a veracidade dos dados obtidos

durante o estudo.
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7 RESULTADOS E DISCUSSAQ

7.1 Descri¢io do caso

A Panificadora Piio Nosso foi inaugurada em abril de 2005 inicialmente havia dois
s6cios, Osmar Ferreira Ponte € Adonides do Carmo, sendo eles mesmos os padeiros com
apenas duas balconistas ¢ uma faxineira, a sociedade durou apenas seis meses e se dissolveu
onde o senhor Osmar comprou a parte do seu socio.

Com isso, ele colocou mais um padeiro para auxilia-lo, com o passar do tempo a
empresa foi se desenvolvendo ¢ hoje conta com o apoio de quatro padeiros sendo um o
proprietdrio, quatro balconistas e duas faxineiras, totaliza dez colaboradores.

As miquinas para a abertura da panificadora foram compradas e usadas devido o
custo e a condigfio financeira dos empreendedores.

Esta pesquisa foi iniciada no ano de 2008, em meados de margo, concluida em 2009,
onde foi realizada uma comparagiio do que foi melhorado durante esse periodo através da

pesquisa e se o que foi proposto foi realizado pela empresa.

PRESIDENTE
ADMINISTRAGAQ MKT PRODUCGAO
FINAN- MANU- VENDAS
RH ENTREGAS A PAO TORTAS SALGADOS
CEIRO TENGAO BALCAO DOMICILIO

Figura 1: Organograma da Panificadora Pao Nosso
Fonte: Dados da Pesquisa, 2008/2009.
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Como pode ser observado através do layout, do local, onde ¢ realizado a produgéo no
ano de 2009, a empresa adquiriu um forno a lenha, totaliza dois fornos, € mais quatro
armarios, totaliza oito armérios.

7.2 Anilise do processo produtivo da Panificadora Pao Nosso

O trabalho de produgdio da panificadora é divido em onze etapas, as quais serdo

detalhadas a seguir ¢ mostradas através do fluxograma de produgfio do péo francés.

Inicio

4

Colocara
.COIOC‘;?I‘ ?S quantidade de
mgredientes fermento ideal

na batedeira para época de frio

A

Se temperatura N
normal

Apds a massa .
batida colocar na Legenda:

mesa p/ dividir
O i
iguais.
‘ Operagdo

Passar a massa em .
pedagos na <> Decisao

modeladora e
colocar nas esteiras Fim
e depois no armério v

p/ crescer.

Apbs 8 horas
aquecer o forno
a4210°C

Figura 4: Fluxograma do processo de produgio do pdo francés na panificadora Pio Nosso
Fonte: Dados da pesquisa, 2008/2009.
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Processo de fabricagfio do pdo francés-25g p/300 pées

1° colocar dez kg de farinha de trigo na batedeira

2°colocar 5 lts de 4gua gelada praticamente com gelo

3° colocar fermento (0 mesmo varia de acordo com a temperatura para que ele possa
crescer)

4° Apés bater a massa por dez a quinze minutos retira-la da batedeira ¢ colocar em
cima da mesa e dividi-la em 10 pesos iguais

5° Em seguida, pegar cada peso e colocar na cortadeira um de cada vez, a mesma ird
dividi-la em trinta pedagos iguais, retorna os para a mesa

6° Ap6s corta-la é s6 passar na modeladeira que ird definir a forma do péo francés

7° Em seguida, coloca-se nas esteiras

8° Apés colocar o pdo nas esteiras, pega-as e as colocam em um armario, que serve
como uma cstufa para que o pdo possa crescer

9° Ap6s oito horas de espera, abra o armdrio € com o estilete faz cortes em cima do
péo para que ele possa ganhar formas

10° Em seguida, aquece o forno a uma temperatura de 210°, coloca-se as 10 esteiras
com o pdo ja crescido e cortado fecham-se bem a porta do forno para que ndo entre ar, ento
solta-se o vapor para que ele se torne bem crocante.

11° Apés uma espera de vinte a vinte cinco minutos, o pfo ja estd pronto € s6 retira-
lo (este processo deve ser bem répido para ndo cair a temperatura do forno para poder assar

mais pdes e usar equipamentos adequados para que ndo haja acidentes com queimaduras).

7.2.1 Folha de verificaciio

Depois de estudado o processo de produgéo foi feito uma verificagiio ou Check List,
para se levantar quais os dias e periodos que mais ocorreram defeitos na produgéo e quais
foram os itens de principais defeitos, onde foi encontrado matéria-prima, méquinas,
temperatura, pessoas, energia elétrica e layout. Uma das folhas de verificagdo foi realizada no
ano de 2008 no dia 08-05 a 14-05 e também no ano de 2009 do dia 06-07 a 12-07 e os dados
obtidos serfio analisados e comparados.

Segundo Martins ¢ Laugene (2003, p.401): “check list permite listar os problemas
ocorridos e quantificé-los. Geralmente € elaborado antes de se utilizar o diagrama de Pareto

ou o Diagrama de Ishikawa.”
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FOLHAS DE VERIFICACAO

Tabela 2;: Check List do periodo matutino no ano de 2008

SEG. TER. | QUA. | QUI. | SEX. | SAB. | DOM.
Matéria Prima 3 2 4 0 0 0 1
)
I% Maquinas 3 3 3 0 2 0 2
E Temperatura 2 3 1 0 0 2 0
g Pessoas 3 2 0 0 0 0 1
Energia Elétrica 1 1 0 3 1 0 2
Layout 1 1 3 0 2 0 0
Fonte: Dados da Pesquisa, 2008
Tabela 3: Check List do periodo vespertino no ano de 2008
SEG. | TER. | QUA. | QUI. | SEX. | SAB. | DOM.
o Matéria Prima 0 2 1 2 0 0 2
I% Magquinas 1 0 0 4 0 0 0
@ | Temperatura 2 1 3 0 0 0 0
% Pessoas 3 0 0 0 |2 0 |0
> | Energia Elétrica 1 1 1 0 0 0 0
Layout 3 0 0 0 3 2 0
Fonte: Dados da Pesquisa, 2008
Tabela 4:; Check List do periodo matutino no ano de 2009
SEG. | TER. | QUA. | QUI. | SEX. | SAB. | DOM.
Matéria Prima 0 1 0 0 2 0 0
Q |Maquinas 0 0 0 R 3 |3
E Temperatura 0 0 0 1 0 1 0
E Pessoas 1 0 0 0 1 0 1
Energia Eléetrica 0 0 1 0 1 0 0
Layout 2 1 1 3 2 2 1

Fonte: Dados Pesquisa, 2009
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Tabela 5: Check List do periodo vespertino no ano de 2009

SEG. | TER. | QUA. | QUI. | SEX. | SAB.  DOM.
Matéria Prima 1 0 0 0 0 1 1
2 Maquinas 1 0 1 0 2 1 3
g Temperatura 0 0 0 1 0 1 0
% Pessoas 0 2 0 0 0 1 0
> [ Energia Elétrica 1 0 0 0 0 0 1
Layout 1 2 2 1 3 1 2

Fonte: Dados da Pesquisa, 2009

7.2.2 Grificos de pareto
Os graficos a seguir tém o objetivo de expor os pontos que devem ser atacados
primeiro, assim os esfor¢os de melhoria serfio direcionados para este ponto, aumenta a
qualidade na produgdo. Os graficos também foram realizados no ano de 2008 e no ano de
2009 nos periodos matutino, vespertino e juntos (matutino- vespertino).
Matutino
Grafico de Pareto ‘
14 - 100,0%
12 90,0% —
80,0% &
10 700% ‘'
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BB 400% §
il 300% E
200% £
- 100% & |
0 0,0%

Maquinas  Matéria- Temperatura Energia Layout Pessoas
‘ prima elétrica

‘ Nome do Defeito

Griafico 1: Grifico de Pareto - Problemas diagnosticados na linha de produgio no periodo
matutino da Panificadora Pido Nosso
Fonte: Dados da Pesquisa, 2009
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Vespertino
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Grifico 2: Grafico de Pareto- Problemas diagnosticados na linha de produ¢io no periodo
vespertino da Panificadora Piao Nosso
Fonte: Dados da Pesquisa, 2008

Matutino e vespertino
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Grifico 3: Grafico de Pareto- Problemas diagnosticados na linha de produgio nos periodos

matutino e vespertino da Panificadora Pao Nosso
Fonte: Dados da Pesquisa, 2008

Como podem ser observados no ano de 2008, os principais problemas detectados
foram: méaquinas no periodo matutino e matéria prima no periodo vespertino. Os dois

periodos comparados pode-se perceber que em matéria prima que mais ocorria problemas.
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Grafico 4: Grafico de Pareto- Problemas diagnosticados na linha de produ¢do no periodo
matutino da Panificadora Pdo Nosso
Fonte: Dados da Pesquisa, 2009
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Grafico 5: Grifico de Pareto- Problemas diagnosticados na linha de produ¢do no periodo

vespertino da Panificadora Pdo Nosso
Fonte: Dados da Pesquisa, 2009
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Grifico 6: Grafico de Pareto- Problemas diagnosticados na linha de producdo nos periodos matutino e
vespertino da Panificadora Pdo Nosso
Fonte: Dados da Pesquisa, 2009

Ap6s um ano em que foi realizado a primeira parte do estudo pode-se concluir que o
problema em matéria-prima ja havido solucionado, mas o de méaquinas ainda persistia e ainda
aparecera um novo problema com o crescimento da empresa o de layout, sendo assim foi
criado outro tipo de plano de agdo para maquinas.

Através dos graficos de Pareto ¢ possivel observar os pontos com maior expressio
nos dois periodos e juntos (matutino- vespertino) os quais foram analisados com o diagrama

de Ishikawa, conhecido também como espinha de peixe.

7.2.3 Diagrama de ISHIKAWA

Apb6s a descoberta de quais os problemas que mais afetam a produgdo de pao francés
no ano de 2008 foi construido o diagrama de Ishikawa em matéria-prima e maquinas, e no ano
de 2009 foi construido o de maquinas e layout.

Diagrama de Ishikawa, também denominado diagrama de causa e afeito, identifica os
fatores que influenciam a ocorréncia de um problema ou o desempenho de um processo

(MARTINS; LAUGENE, 2003).



L
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Figura 5: Diagrama de causas e efeitos do problema “Méquinas”
Fonte: Dados da pesquisa, 2008.

e
Fornecedores Controle de
Estoque
Matéria-Prima
Dinheiro M4
armazenagem
Figura 6: Diagrama de causas ¢ efeitos do problema “Matéria- Prima”
Fonte: Dados da Pesquisa, 2008
'S Problemas na
rede de energia Manutengao
Maquinas
Problemas nas Aumento ha
instalagbes quantidade de
elétricas kilos

Figura 7: Diagrama de causas e efeitos do problema “Mdquinas”
Fonte: Dados da pesquisa, 2009
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Redug¢do de .
méquinas no Ampliacdo do
local da local da
producio produgdo
Falta de Retirada de
organizagéo no maquinas que
layout ndo estdo sendo
utilizadas

layout

Figura 8: Diagrama de causas e efeitos do problema “Layout”
Fonte: Dados da Pesquisa, 2009

7.2.4 Plano de ac¢iio

Apos analisar as causas dos problemas encontrados na empresa, propde um Plano de

Agfo para cada problema ocorrido, com o objetivo de instruir para o proprietdrio o que deverd

ser feito para que a empresa possa atingir uma melhoria no processo produtivo. Abaixo estfio

o Plano de Ac¢do do ano de 2008, com o objetivo de melhorar a produgfio através das

maquinas ¢ da matéria-prima. Em seguida, os Planos de A¢fio do ano de 2009 com o objetivo

de melhorar a produgdo através do layout e maquinas.

Tabela 6: Plano de A¢fo referente ao problema de maquinas ano de 2008

Plano de Ag#o através do SW 2H

Objetivo: Melhorar a produgio através das méquinas

durante a

produgéo

0 qué Onde Quando Quem Por qué Como Quanto
custa
Treinamento | Na Empresa | 28 ¢ 29 de | Representante | Por que hd | Serdo aulas | 120,00
dos usuérios Julho de | da Fonte problemas priticas na | por
2008 Distribuidora | nas propria pessoa
maquinas empresa

Fonte: Dados da Pesquisa, 2008
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Tabela 7: Plano de Acdio referente ao problema de matéria prima ano de 2008
Plano de Ag#o através do 5W 2H
Objetivo: Melhorar a produgdo através da matéria prima
O qué Onde Quando Quem Por qué Como Quanto
custa
Reforma | Na Empresa | Até 0 Por que esta | Sera contratado | + ou-
no 15/06/2008 | proprietario | havendo um pedreiro p/ | 1.180,00
prédio perdas  na | execugio dos
da mercadoria | trabalhos  onde
L} empresa colocardo telhas
de wvidro, mais
janelas e
prateleiras fixas
Fonte: Dados da Pesquisa, 2008
Tabela 8: Plano de Ag¢iio referente ao problema de miquinas ano de 2009
Plano de Aciio através do 5SW 2ZH
Objetivo: Melhorar a produgéo através das maquinas
O qué Onde Quando Quem Por qué Como Quanto
custa
)
Manutengiio | Na Mensalmente | Fonte Por que ha | Todo més serd | SerA um
mensal nas | empresa Distribuidora | problemas | reservado um | valor
maquinas nas dia onde toda a | variavel
maquinas produgio sera | de
durante a | parada em um | acordo
produgio periodo para | com as
que se possa | reformas
realizar a | que
manutengio forem
feitas nas
maquinas

Fonte: Dados da Pesquisa, 2009
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Tabela 9: Plano de Agio referente ao problema de Layout ano de 2009
Plano de Agdio através do 5W 2ZH
Objetivo: Melhorar a produgdo através do layout
O qué Onde Quando | Quem Por qué Como Quanto
custa

Ampliagio | Na O mais | O Por que esti| Sera feito | +ou-—
do local da | empresa | rapido proprietdrio | muito  apertado | uma 4.000,00
produgdo possivel com muitos | ampliagiio no

maquinarios, local onde é

tendo que | realizado a

Fonte: Dados da Pesquisa, 2009




.

.

.

41

8 CONCLUSOES E SUGESTOES

Este estudo foi elaborado com o objetivo de melhorar o processo produtivo do pdo
francés na panificadora Pio Nosso, por ele ser considerado o principal produto da empresa.
Foi um estudo comparativo que deu inicio no ano de 2008 concluindo- se no ano de 2009. A
pesquisa teve a preocupagfo de conhecer todos os procedimentos operacionais executados na
empresa, por isso utilizou-se da observagdo participante para que assim pudesse aplicar as
ferramentas de melhoria da produgo.

Com o auxilio de algumas ferramentas como check list, grafico de pareto, diagrama
de Ishikawa e outras foi possivel constatar dois problemas no ano de dois mil ¢ oito mais
freqiientes; o primeiro se refere a problemas nas méaquinas e o segundo se refere a problemas
com a matéria-prima. Em seguida, foi realizado um plano de a¢éio para cada problema
detectado, para maquinas foi sugerido o de treinamento dos usuérios ¢ para matéria-prima,
reforma no dep6sito.

Um ano apés o inicio da pesquisa, novamente foram levantados os problemas que
acontecem durante a produgdio e pode se perceber que através do plano de aclio colocado em
pratica na empresa havia sido eliminado o problema em matéria-prima mas o de maquinas
ainda persistia, e ainda com aumento da produgdo surgiu um novo problema, o de /ayout.
Com isso foi necessario criar um novo plano de a¢do para méaquinas e um para layout. Para
solucionar o problema de layut, o plano de agdo sugerido é a ampliagiio do local onde €
realizada a produgfio e para maquinas, 0 de manutengo mensal.

Como pode ser observado através deste estudo comparatério que as empresas estio
em constante transformagfio, com clientes cada vez mais exigentes ¢ que o melhor a se fazer é
mudar, para conseguir sobreviver neste mercado cada vez mais acirrado. E essencial para uma
empresa buscar melhorias através de ferramentas e técnicas de melhoria, por que a empresa
nunca pode se congelar no mercado, ela deve sempre estar presente, dar treinamentos,
reconhecer seus funciondrios, abrir sempre novas parcerias com fornecedores e outros.

Pode observar também que as vezes é necessario mais de um plano de agdo para
solucionar o problema e que com o passar do tempo novos problemas podem surgir em uma

cmpresa.
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Questionario aplicado aos funcionirios da panificadora Pio Nosso

1-Como é o local onde e realizado a produgio?

2-Como € o deposito da empresa? Vocé acha que esta bom ou pode ser

melhorado?

3-Na sua opinido como profissional no ramo de panificagdo o que deve ser

mudado na empresa para que seu processo produtivo se torne cada vez melhor ?

4-0 trabalho é realizado em equipe, ou individual?

5-A empresa realiza treinamento com seus funcionarios?




-
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6-Na sua opinifio, como € a relagdo de empregado e proprietario ?

47

7-A empresa reconhece 0s esforcos de seus funcionarios?
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1. INTRODUCAO

A cada dia que passa pode ser percebida a nossa volta que vérias empresas abrem €
fecham suas portas devido a sua administragfio, ou por ndo ter realizado uma andlise ambiental
antes de se construir a empresa, & necessdrio uma andlise bem feita antes da abertura de qualquer
instituicfio para que se possa descobrir se tem clientes para aquele produto ou servigo no local
onde se deseja abrir a empresa, ou qual a renda desses clientes para adaptar um prego que eles

possam comprar € assim por diante.

Esse trabalho mostra a realizacfio de uma andlisc ambiental de onde csta inserida a
panificadora P4o Nosso ¢ assim poder identificar através da anslise swot qual a postura estratégia
em que ela se encontra, se ¢ em desenvolvimento, crescimento, sobrevivéncia, ou em manutencéio

a partir dai tragar metas e objetivos para que se possa melhorar a empresa.



2. CARATERIZACAO DA EMPRESA

Empresa: Panificadora Pdo Nosso

CNPJ: 10.192.711/0001-69

Area de ataagdo: Panificagio

Endereco: Rua da CELG Qd:J Lt: 03 s/n Setor Aeroporto Itapaci- Goiés
Proprietirio: Osmar Ferreira Ponte

Produto: Pio Francés

CEP: 76360-000

Telefone: (62) 3361-2334 (62) 99483988

2.1 FILOSOFIA DO PLANEJAMENTO

Na panificadora P3o Nosso sfio utilizado dois tipos de filosofias: de “Satisfagdo” e de
“Adaptaciio”. Satisfa¢do porque ela busca sempre satisfazer os seus clientes. Adaptagio porque
ela esta sempre se adaptando a novas técnicas de produgfio para methorar cada vez mais para seus

clientes.

2.2 HISTORICO DA EMPRESA

A panificadora Péo Nosso foi criada no ano de 2005 no més de Abril, pelo senhor
Osmar Ferreira Ponte ¢ o Senhor Adonides do Carmo, ambos eram padeiros do Boa Safra
Supermercado, localizado no centro da cidade.

Para a criagdo da panificadora eles fizeram uma anilise de setia o methor local para o
surgimento dessa nova empresa, ¢ puderam constatar que grande parte dos clientes era do
setor aeroporto, pois 14 nfo havia nenhuma panificadora e era um bairro mais isolado da
cidade, onde havia um colégio municipal, dois clubes, varios supermercados, frutarias e
nenhuma panificadora, observaram também que eram pessoas mais de baixa renda e com uma
quantidade enorme de filhos, onde perceberam que os produtos deveriam ser de qualidade
mais de prego baixo. Entdo ali seria o local estratégico de se criar uma panificadors, assim
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fizeram, comegaram com apenas quatro funciondrios sendo os proprietrios os padeiros e
mais duas ajudantes que realizavam as vendas ¢ a limpeza, produzindo apenas 500 pées ao
dia. Logo na porta da panificadora tornou-se ponto de parada de Onibus escolares e das
Usinas: Cooper-Rube e Vale Verde. Algum tempo depois a sociedade se dissolveu onde o
senhor Osmar comprou a parte do senhor Adonides, hoje a panificadora conta com o apoio de
dez funcionarios produzindo em média 1500 a 2500 pies franceses ao dia. O péo francés € o
principal produto da panificadora Péio Nosso por ser um produto muito saboroso, consumido
por todas as classes socias, por qualquer idade e por ser um produto muito barato onde com
apenas 1,00 R$ a pessoa pode comprar até sete paes.

Este estudo visa descobrir em que postura estratégica s¢ encontra a panificadora Pdo
Nosso e assim poder sugerir melhorias de crescimento para a empresa e tragar um plano de

a¢do para que ela consiga atingir seus novos objetivos.

3. ORGANOGRAMA DA EMPRESA

Organograma ¢ a forma de representar a estrutura organizacional de uma empresa,

onde se deve utilizar grafico para esta representagio.

Na concepgdo de Cury (2000, p. 219), “O organograma ¢ conceituado como a
representagdo grafica ¢ abreviada da estrutura da organizagfio. Existem véarios tipos de
organograma, alguns simples, outros sofisticados ¢ até complexos™.

Ainda na concepgéo de Cury (2000, p. 219),

[--lo organograma tem como finalidade representar: os 6rgdos componentes da
cmpresa; tante quanto possivel, de forma genérica, as fungdes desenvolvidas pelos
érgdos; as vinculagdo efou relagdes de interdepend@ncia entre 6rgfos; os niveis
administrativos que compdem a organizagio e; a via hierdrquica.
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Figura01: Organograma da Empresa
Fonte: Autores, 2009

4. MISSAQ

Garantir a produgdo de produtos de panificagfio buscando uma comercializagio
abrangente levando em consideragdo a qualidade, a responsabilidade e a exceléncia no
atendimento ao ptblico alvo, com cordialidade e eficiéncia, agindo com responsabilidade

sdcio-ambientat,
4.1 Visdo
Abranger as demais cidades da regidio com potencialidade, respeitando os concorrentes

¢ garantindo um produto de qualidade sem ferir ou denegrir 0 meio ambiente e a sociedade

como um todo.
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AMBIENTE DOS SISTEMAS

Objetiveo: Produgdo do péo francés.
Entrada: Matéria prima, mio de obra especializada, tecnologia e outros.
Processamento: Utilizando-se da mdo de obra, tecnologia a matéria prima €

modificada, transformada através de vérios processos, como colocar toda a matéria prima na

batedeira e bater por cerca de 15 a 20 minutos.

®

dividir a massa em pesos iguais;

cortar os pesos na cortadeira, a mesma divide em 30 fatias iguais;
passar na modeladeira para ganhar a forma de péo francés;
colocar nas esteiras;

colocar nos armarios para crescer por cerca de 8a 10 h;

aquecer o forno a 210%

colocar o pdo para assar, ¢ em seguida soltar o vapor para que ele se torne crocante,

Saida: P3o francés assado

Feedback : O pos venda - 0 que os clientes acharam do produto?
Controle/ Avaliagio? O pio cresceu?

Se néo cresceu, faltou fermento? Ou a temperatura do ambiente mudou?

0

péo ficou crocante?

O péo passou da hora de assar?

Foi no forno a lenha ou a gas?

Sistema de producfio do piio Francés,

Entradas Processos Saidas

Matéria prima, mfo de O processo de produclo:

ohnespwﬁmda, B WH?W* ~————|  Plo francés assado
tecnologia e outros. : i.e‘"hm’

Retroagio

Controle de qualidade da
empresa ¢ o pos venda | %
com seus clientes.

Figura 02: O processo de produgio do pio francés como um sistema
Fonte: Dados da pesquisa, adaptado pelos autores, 2009,
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Segundo Chiavenato (2003, p.475) “A palavra sistema denota um conjunto de
elementos interdependentes e interagentes ou um grupo de unidades combinadas que formam
um todo organizado. Sistema é um conjunto ou combinagdes de coisas ou partes formando

um todo unitario”,

6. ANALISE AMBIENTAL

FATORES INTERNOS:
Materiais/ Patrimoniais:

a) A empresa possui dois fornos (1 a gés, 1 a lenha)
Duas batedeiras
Uma masseira
Trés freezers
Seis armarios
Microondas
Uma geladeira
Duas mesas (1 mérmore, 1 inox)
Fogéo industrial
O prédio da empresa
Duas Balangas eletronicas

Carro para realizagfio de entregas

Pessoal

a) A empresa realiza sempre treinamentos com seus funcionérios.

b) A empresa possui 10 funciondrios
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Marketing:

a) A empresa sempre patrocina eventos.
b) Possui um bom prego.

¢) Faz promogdes.

d) Degustagdo.

Financeiro:
a) A empresa possuiu um pouco de capital proprio, ¢ para completar para que ela pudesse

funcionar a empresa utilizou - se do dinheiro do Banco do Povo para a compra das

vitrines. Hoje a empresa ja quitou seu débito ¢ s6 trabalha com seu proprio capital.

Producio:

a) A empresa possui um grande estoque em matéria-prima que em caso de falta no

mercado ele tem para trabalhar por alguns dias,

Organizacional:

a) A empresa possui um administrador para realizar a gestiio da panificadora;

b} A empresa esta criando manuais que seriio distribuidos aos seus funcionarios.

i

PONTOS FORTES PONTOS FRACOS
‘ 1 2 N 1 2 N
MARKETING A B;C:D
FINANCEIRO A
PESSOAL B A
PRODUCAO A
ORGANIZACIONAL B A
MATERIAIS/
PATRIMONIAIS AB
3+18=21

Tabela 01: Postura Estratégia da  panificadora P3o Nosso
Fonte: Dados da Pesqguisa, 2009
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FATORES EXTERNOS:

Clientes:

a) Em geral sdo pessoas de 1 a 60 anos que consome o pio francés e geralmente, sdo
criangas, porque a empresa ¢ proxima a um colégio, € em sua porta existem dois
pontos e Onibus das usinas: Vale Verde, Cooper Rubi,

b) Em geral os clientes sdo dos setores Lago Azul, Setor Aeroporto, Boa Vista e outros.

Fornecedores:

a) Em geral os fornecedores sdo de Goidinia e apenas um de Ceres que € a Saborelle.
b) A empresa tem em torno 8 fornecedores de matéria prima.
¢) Os fornecedores podem ser considerados parceiros, pois sempre procuram ajudar o

empreendedor, cumprindo sempre com as datas de entrega.

Concorrentes:

a) A panificadora néo tem nenhum concorrente no setor onde ela se localiza, os
concorrentes sfo bem afastados e nfio afetam a panificadora.

b) Existe em torno de 6 panificadoras na cidade, as mesmas possuem como diferencial
prego e produtos

Varidveis Legais:

a) A legislagfio que realiza o controle de qualidade na cidade ¢ a Vigilancia Sanitaria
b) Todo ano o Inmetro vistoria as balancas para saber se elas estdo pesando corretamente

para que o consumidor nfio perca na hora da compra de seus produtos
c) OICMS

d) CLT
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Varidveis Politicas:

a) A empresa possui convénio com a prefeitura e com o Estado, entregando pies nas

creches. Colégios, Peti e outros.
Varidveis Tecnologicas:

a) Utilizagdio do Briquete em vez da madeira por ser um produto 100% ecol6gico, produz
menos fumaca que a lenha, poder caldrico 2 vezes maior que a lenha,

b) Utilizagiio da volumétrica que divide até 600 pédes por hora, grande necessidade da
empresa, pois a empresa processa 2500 pies ao dia, com isso diminuiria o tempo gasto
na cortagem dos pdes que hoje € cortada de trinta em trinta.

Varidveis Ecologica:

a) A empresa faz separagdo do lixo,

b) Em breve utilizara bagago de cana em seu forno, para substituir a madeira para que se
possa evitar o desmatamento.

Variaveis Sociais

a) Como pode ser observado no historico da empresa a populagfio é de baixa renda, sfo

pessoas carentes muitas se utilizam de beneficios do governo ¢ com uma grande quantidade
de filhos,

Mao de obra

a) A mido de obra da empresa € escassa, na cidade existem poucos padeiros;

b) Os padeiros em sua maioria, ndo sdo qualificados e necessitam sempre de treinamento,
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OPORTUNIDADES AMEACAS
1 2 N 1 2 N
Concorrentes A B
Clientes AB
Mio de Obra B A
Fornecedores C B A
Varidveis Legnis AD B;C
Varidveis Sociais A
Varidveis Politicas A
Varidveis Tecnolégicas AB
Varidveis Ecologica A B
2+20=22 6+2=8

Tabela02: Postura Estratégica panificadora Pac Nosso no ambiente externo
Fonte: Dados da pesquisa,2009,

7. ANALISE SWOT

Analise SWOT ¢ uma ferramenta do marketing utilizada para fazer uma analise de

cendrio no qual sdo analisados os ambientes: interno e externo da organizagfio.

Segundo GOMES (2005, p. 16),

O ambiente externo que a envolve e a influencia de maneira positiva ou negativa é
composto pelos concorrentes, conswmidores, fatores politicos, econdmicos, sociais,
culturais, legais, tecnolégicos. Quando analisamos esses fatores, estamos analisando
as ameagas e oporfunidades do negédcio.

Ainda na concepgiio de GOMES (2005, p. 16), salienta que:

O ambiente interno da empresa também deve ser levado em consideragfo na anélise,
pois envolve aspectos fundamentais sobre o seu bom ou o man funcionamento,
como os equipamentos disponivels, 2 tecnologia, os recursos financeiros ¢ humanos
utilizados, os valores e objetivos que norteiam as suas agBes.
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Interno
PONTOS FORTES PONTOS FRACOS
Externo
AMEACAS Sobrevivéncia Manutengéio
OPORTUNIDADES Crescimento Desenvolvimento

Figura03: Analise SWOT
Fonte: Dados da Pesquisa, 2009
8. OBJETIVOS E DESAFIOS
. Curto prazo

Conquistar e reter clientes

Capacitar os funcionarios
. Médio prazo

Ampliar o negocio na cidade e regido, e aumentar o mix de produtos
. Longo prazo

Montar filiais em algumas cidades da regido como Pilar de Goias, pois a panificadora

entrega seus produtos em uma panificadora na cidade que ndo tem fabricagdo propria.
9.  POLITICAS EMPRESARIAIS

As sobras no final do dia s@o doadas a criangas carentes da cidade;

E obrigatoério o uso de uniformes;

Em datas comemorativas como Natal, dia das criangas, etc a empresa realiza doagfio

de lanches.
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10. ESTRATEGIAS EMPRESARIAIS

Segundo Oliveira (1993, p. 28), sua defini¢o para estratégia ¢ seguinte:

Estratégia & a situagdo em que existe uma identificada, analisada e efetiva
interligagfo entre os fatores extcrnos e internos da empresa, visando otimizar o
processo de usufruir as oportunidades ou de evitar as ameagas ambientais perante os
pontos fortes o fracos da empresa.

Na concepgdio de Kreikebaun (apud FILHO, 2002, p. 36) “Estratégia Empresarial
expressa como uma empresa utiliza seus pontos fortes existentes e potenciais para superar

mudangas no meio ambiente, Levando em conta seus objetivos™.

Para Filho (2002, p. 37), a defini¢io de estratégia tem um conceito mais amplo, o
seguinte: [...] estratégia empresarial expressa os objetivos a serem alcangados pela empresa,
além de explicitar como ela deve-se utilizar de seus pontos fortes existentes e potenciais para

aproveitamento das oportunidades ou superagfo de barreiras externas, a fim de alcangé-los.

Como pode ser analisado através da analise SWOT a panificadora encontra-se em

crescimento com grandes possibilidades de inovagdo e expansio.

11. PROJETOS E PLANOS DE ACAO

PROJETOS FINALIDADE

Criacdo de novos pées como; pio mandi, . .
. . . ) Aumentar o mix de produtos com a criago
péo de milho, pio de hambiirguer e roscas

de novos pies.
recheadas.

Abertura de uma filial na cidade de Pilar de
Extensfdo da panificadora Goiés, pois a cidade nfo tem panificadora

com produgio prépria.

Tabela03: Projetos e Finalidades
Fonte: Dados da Pesquisa, 2009
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Ser4 utilizado a técnica dos 5W e 1H para a realizagio do plano de agio que é muito
entende-lo profundamente,
descobrindo onde realmente deve ser melhorado ou criado na empresa.

conhecida para que haja uma methoria

¢ assim poder

De acordo com Martins e Laugene (2001; p. 322) a técnica de melhoria do 5W e 1H sio:

1. What? (O qué?) (Objeto)
2. Who? (Quem?) (Sujeito)
3. How? (Como?) (Método)
4. Where? (Onde?) (Local)

3. Whem? (Quando?) (Tempo)

6. Why? (Por qué?) (RazZo, objetivo, motivo)

Plano de Agéio através do 5W 1H

Objetivo: Aumentar o mix de produtos

O qué Onde Quando Quem Por qué Como
. Os padeiros
Criagiio de )
Para que haja | receberam
novos
No més de . maior treinamento de
produtos como | Na Empresa Os padeiros L. L
Dezembro diversidade de | criagdo desses
pdes e roscas
produtos novos
recheadas
produtos

Tabela04: Plano de Agflo para aumentar ¢ mix de produtos
Fonte: Dados da Pesquisa, 2009
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Plano de Agio através do 5W 1H

Objetivo: Extensio da panificadora

O qué O qué O qué O qué O qué O qué
Criagfio de Nacidadede | De Fevereiro | O proprietirio | Porque na Primeiro serd
uma filial Pilar de Goids | de2010a contratard cidade de Pilar | realizado uma

Dezembro de | pedreiros para | existe apenas andilise
2010 aconstrugfio | uma ambiental para
doprédicem | pantficadorae | sesabera
seguida ndo tem melhor
comprara os fabricagio localizagdo,
maquinarios prépria onde em seguida
para a abertura | todos os serdo
da mesma produtos realizados os
comercializados | procedimentos
sfio comprados | mecessdrios
na panificadora | para a criagio
Pdo Nosso da empresa
Tabela 05: Extensfo da panificadora
Fonte: Dados da Pesquisa, 2009
Cronogramas de implantacdo
01/12/2009 | 02/12/2009 | 03/12/2009 | 10/12/2009 | 14/12/2009 | 15/12/2009
Treinamento dos
funciondrios X X X
Compra de matéria prima X
Chegada da matéria prima X
Compra de equipamentos
para a producio dos X
novos produtos
Chegada dos maquindrios X
Inicio da produgiio X

Tabela06: Cronograma para aumentar 0 mix de produtos

Fonte: Autores, 2009
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12. CONTROLE ¢ AVALIACAO

O controle para a os novos produtos deveram ser realizados pelos padeiros onde
controlaram a quantidade a ser produzida, o tamanho do produto, o forno em que serd
assado, € outros. A avaliagfio inicialmente deverd ser interna para saber se os padeiros
aprenderam realmente a fazer os novos produtos.

O controle avaliaco para a nova empresa que devera ser constituida serd realizado ao
longo do tempo, pois 56 quando ela estiver aberta poderd saber se ela estd tendo os
retornos esperados pelo proprietario,
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13. CONCLUSAQ

Com o término desse trabalho pode-se concluir que a empresa encontra-se cm
crescimento ¢ nesta fase as melhores alternativas sfio: a inovagfio ¢ a cxpansfio assim
foram sugeridas alternativas como aumentar o mix de produtos da empresa ¢ a ¢xpansdo
da mesma para uma cidade vizinha onde foi descoberta a necessidade de se ter uma
panificadora com fabricagdo prépria.

Assim foram tragados os planos de agfio com seus respectivos objetivos, ¢ por
fim o controle ¢ avaliagdo das alternativas expostas.
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