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Resumo: A panificacdo é uma das artes culinarias mais antigas da historia e tem seu surgimento na
Mesopotamia por volta de 8000ac. Com o aperfeicoamento das técnicas utilizadas na fabricacdo dos
paes, esse produto tomou varias formas e versdes, fazendo com que ele seja um dos alimentos mais
consumidos no mundo. O trabalho proposto tem como foco principal a otimiza¢ao do processo de
producdo do péo francés, com base no estudo do Layout, elimina¢é@o do gargalo e aplicacdo do 5S e da
manutenc¢do dos equipamentos.

Palavras chave - Producéo do Pao Francés, Otimizacgdo do processo, Layout, Gargalo, Aplica¢éo do 5S,

manutencao.

1. INTRODUCAO

by

Quando o homem passou a ter habitacdo fixa comecou a dedicar-se a agricultura,
dando um grande salto em sua evolucao. Percebeu entdo que na natureza tinha graos
gue poderiam ser cultivados e consumidos como a aveia, a cevada, 0 sorvo e, claro, o
trigo. O dominio das técnicas de cultivo fez com que o homem diversificasse a forma de
consumo desses graos como a fabricacdo de mingaus, mas por volta de 8000ac na
antiga Mesopotamia, os egipcios aprimoraram a receita do que € um dos alimentos

mais consumidos no mundo: o péao.

O péo no primeiro instante era assado sobre pedras aquecidas pelo sol, com o passar
dos anos comecou a ser assado em fornos de barro, ceramica e hoje em fornos a gas

e elétricos.

O péao chegou ao Brasil com os portugueses por volta do século XIX, contudo, com a
vinda dos imigrantes italianos a panificagdo comecou a aflorar, desde entdo sdo mais

de 63 mil padarias em todo o pais.

Hoje, o pdo é um alimento barato, nutritivo e saudavel, além de movimentar grande

parte da economia brasileira. Ele esta presente na mesa de todas as classes e tomou
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diversas formas e sabores. Segundo o Programa de Desenvolvimento da Alimentacao,

Confeitaria e Panificacdo — Propan, consome cerca de 34Kg de p&o por ano

Este artigo tem como objetivo, apresentar os processos de producao, do pao francés,
em uma padaria de médio porte. Serdo analisados desde o momento de separa¢ao dos
ingredientes até a comercializacdo do pdo. Caso seja necessario, solu¢cdes serao

criadas para melhorar a qualidade do produto e obter um processo mais produtivo.

O péo francés faz parte do dia a dia de grande parte da populacéo, a produgéo deste
envolve processos, que muitas vezes passam despercebidos, por muitas julgarem ser
simples. Estes processos visam um produto de qualidade, alto rendimento e com baixo
custo, fator este essencial a sobrevivéncia das organizacfes em geral. A producéo do
pao francés ocorre de forma padronizada e esquematizada, mas que em alguns casos,
podem conter falhas, como perda de insumos, gasto excessivos, produto com baixa
qualidade, dentre outros. Estas falhas podem ser tratadas, e através de uma pesquisa

estatisticas, melhorias podem ser propostas.
2. REFERENCIAL TEORICO

O Brasil possui grande territério industrial que corresponde a aproximadamente um
guarto da economia nacional; e segundo dados da Associacao Brasileira das Industrias
de Panificacdo e Confeitaria — ABIP, a panificacdo esta entre os maiores segmentos
industrial do pais. Em 2012, o indice de crescimento das empresas de Panificacdo e

Confeitaria foi de 11,6%, o que representa um faturamento de R$ 70,29 bilhdes.

O intenso cuidado e aperfeicoamento de técnicas utilizadas por uma empresa faz com
gue ela busque a melhoria continua de sua producdo, para que 0S processos sejam

feitos de maneira eficiente.

Um layout ajustado ajuda a aumentar a flexibilidade, a produtividade, melhorar a
eficiéncia da producédo, gerar conforto para os funcionarios e melhor uso do espaco,
dependendo do objetivo estratégico. Segundo Cassel (1996), o avanco tecnolégico
pode ocorrer apenas com mudancas realizadas na estrutura da empresa, sem

necessariamente, a aquisicao de novas maquinas.


http://www.wscom.com.br/noticia/economia/PANIFICADORAS+CRESCEM+NA+PARAIBA-156521

Silva (2012) se refere a producédo no ramo de panificacdo como:

‘A produgcdo se faz em séries, cada vez mais curtas e aumentando as
variedades de produtos, substituindo os antigos modos produtivos em massa
de produto nao diferenciado pelos novos e avancados sistemas e técnicas de

producao.”

A melhoria da produtividade, a maioria das vezes, depende da identificacdo dos

principais problemas no processo produtivo, ou seja, os gargalos de producéo.

Maroueli (2008) descreve que os gargalos “sao todos os pontos dentro de um sistema
industrial que limitam a capacidade final de produc¢do.” A solugdo destes pode ser
determinante para empresa, sendo que o0 gargalo gera um alto custo e quando

eliminado, causa uma enorme economia.

A manutencdo dos equipamentos € outro fator importante em um processo produtivo.
Pinto & Xavier (2001), descrevem manutencdo como sendo de suma importancia para

o0 bom funcionamento das maquinas, equipamentos, entre outros.

A manutencdo possui diversas aplicacdes. Os principais tipos de manutencdo sao:

manutencao corretiva, preventiva, preditiva e a produtiva.

A TPM (Manutencdo Produtiva Total), que explicita a evolucdo da manutencao
corretiva para a manutengao preventiva e hoje é encarada como uma extensao natural
da organizacdo fabril baseada no programa 5S. As principais metas da TPM séo:
melhorar a eficacia dos equipamentos, promover a manutencdo autbnoma, planejar a
manutencao, treinar todo o pessoal e conseguir gerir oS equipamentos, ou Seja,
conhecer o rendimento/produtividade de cada maquina e o custo desta operacado para

a empresa.

Dando énfase a producdo do pao francés, como afirma a ABIP, é o tipo de pdo mais
produzido nas padarias e mais consumido pela populacdo no Brasil e corresponde a
47% na producdo, o que indica a importancia de se estudar os processos de

racionalizacéo do trabalho.



O fluxograma 1 apresentado em anexo refere-se ao processo produtivo do péao franceés,

oferecendo como ferramenta para uma melhor analise e compreensao.
3. MATERIAIS E METODOS

Este trabalho foi elaborado utilizando como base informacgdes levantado por meio de
pesquisa bibliografica através de livros, artigos cientificos e sites que tratam o assunto,

além de uma visita técnica realizada na empresa.

Fez-se uma pesquisa em campo de uma Panificadora, localizada no bairro Carlos
Prates regido noroeste de Belo Horizonte/MG. Coletaram-se dados a cerca da
producdo de paes francés por meio de entrevista com o padeiro da empresa. A partir
de todo material selecionado foi possivel estabelecer um plano de leitura a fim de dar
embasamento tedrico para respaldar a construcdo do conhecimento acerca do objeto

de estudo.

Foi estudada a producéo diaria, conforme o esquema abaixo. Mediante a estes dados e
através da analise do processo, sera estudado formas de melhorar a eficiéncia

produtiva a cada periodo.

Manha (tempo de producgéo: 2 horas)

»

300 Paes

A 4

10 kg de massa

Producao
diaria

—> 780 Paes

480 Paes —> 16 kg de massa

v

Tarde (tempo de producéo: 3 horas e 10 minutos)

Dentro do processo a etapa que requer atencdo especial € a de modelagem da massa,

pois esta restringe a capacidade produtiva. Este processo é realizado em duas etapas:

1. Realizada pela maquina modeladora

2. Realizada pelo préprio padeiro, apos a saida da massa da maquina.



Na segunda etapa o padeiro modela a massa manualmente, coloca-a no esqueleto de
descanso e a transfere para o armario de descanso, este trabalho € mais lento,
diminuindo a eficiéncia produtiva. Este atraso ainda pode gerar retrabalho, pois apés as
massas serem modeladas pela maquina, elas caem em um compartimento e ficam
aguardando pela segunda etapa; as massas modeladas comecam a grudar umas as
outras, e quando o padeiro ndo consegue separa-las de forma uniforme o processo

deve ser retomado desde a etapa de cilindragem.

Pbdde se perceber que o layout da parte de producdo da padaria ndo é adequado,
sendo este ndo sequencial. Este fato influencia negativamente o processo, pois apos a
segunda etapa, o padeiro volta a estacdo de trabalho na qual é feita a modelagem

automatica para dar prosseguimento ao processo.

O tempo atual do processo de modelagem no periodo da tarde é de 85 minutos, e no

periodo da manha é de 54 minutos, representando 44,74% do tempo produtivo total.

Visando melhorar este tempo, e trazer melhor eficiéncia ao processo principalmente em
relacdo ao gargalo, sera proposta a mudanca do layout da area de producdo da
panificadora, através da instalacdo de uma nova mesa de preparo a frente da saida da
maguina modeladora, além da mudanca do armario de descanso, colocando o proximo

da saida do processo, evitando o deslocamento excessivo do padeiro.

Além do gargalo produtivo, pdde se perceber que o ambiente da panificadora € muito
desorganizado, e ndo ha boas praticas seguidas pelos profissionais, conforme pode
observar nas fotos em anexo. Ao realizar a andlise do objeto de estudo pode-se
perceber que sera necessario realizar a implementacédo do Programa 5S para que haja

controle e qualidade no ambiente de trabalho.

O programa 5S é uma ferramenta de qualidade que teve sua origem no Japao; € um
conjunto de cinco conceitos simples que, ao serem praticados, sao capazes de
modificar o seu humor, o seu ambiente de trabalho, a maneira de conduzir suas
atividades rotineiras e as suas atitudes. Os sensos sao de utilizacdo, ordenacéo,

limpeza, saude e seguranca e autodisciplina.



Na empresa pode-se observar que existem praticas relevantes para que o programa 5s

seja implantado como:

e Prateleiras e bancadas que servem somente para armazenar 0 que ndo é
relevante a producdo, devem ser removidas para outra area ou sucateadas, a
fim de liberar o espaco da producéo. Essas medidas deixardo o ambiente mais
limpo, mais espacoso e tenha melhor visibilidade de todo processo.

e As matérias primas estdo em desordem e devem ser organizadas nos armarios
e refrigeradores de acordo com o tipo do produto e a data de validade dos
mesmos, fazendo com que haja um controle na qualidade dos mesmos. Se
possivel deve-se etiquetar as prateleiras com o tipo do produto de maneira que
nao sejam confundidos pelos padeiros e auxiliares de producao.

¢ A disposicdo das maquinas e equipamentos devem se fixar de tal maneira que o
processo se torne em série, pois foi percebido que o funcionario perde muito
tempo se deslocando desnecessariamente.

e Sensibilizacdo dos operadores para a necessidade limpar as maquinas com que
operam, pois eliminando a sujeira das maquinas, faz com que ocorra uma menor
possibilidade de deteriorac6es das maquinas.

e Todas as vezes que os funcionarios forem manusear os produtos, deve-se
certificar que os mesmos tenham realizado a assepsia das maos e bracos.

e No que se refere a salde e seguranca, os funcionarios devem sempre estar com
seus equipamentos de protecdes como galochas, toucas e aventais para nao

ocorrer nenhum tipo de contaminacéo e risco para o funcionario.

Outro ponto observado, e conforme relatos, ndo h& praticas de manutencao para os
equipamentos da panificadora, os defeitos acontecem sempre de forma inesperada e
nao é feito nenhum procedimento para evita-los. Nao ha planos de manutencéo e
inspecdo das maquinas, e ndo existem maquinas reservas ou em stand by, em
substituicdo de maquinas danificadas, € necessério aguardar a disponibilidade do
profissional técnico, o que pode demorar. Nesta ocasido o padeiro trabalha de forma
paliativa, fazendo o processo manualmente, porém, além de diminuir a eficiéncia do

processo, diminui, ainda, a qualidade do produto. A indisponibilidade dos equipamentos
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por uma quebra acarreta uma série de problemas que poderiam ser evitados caso
tivesse sido implantado um plano de manutencdo correto, tais como: perda
de confiabilidade dos clientes que néo serdo atendidos no prazo especificado, custos
de reparos dos equipamentos, aumento nos indices de acidentes de trabalho, entre

outros.

Aplicando a TPM no processo produtivo do pdo, € possivel obter resultados
significantes, pois analisando o histérico e conversando com os funcionarios mais
velhos da panificadora, verificou-se que a cada trés problemas por indisponibilidade
dos equipamentos pelo menos um poderia ser evitado conservando as condicfes

basicas de funcionamento dos maquinarios.

Quando implantada corretamente dentro de um plano de manutencdo bem estruturado,
a TPM tem como retorno um beneficio elevadissimo. Pois a manutencdo auténoma,
como um dos objetivos, prepara 0 operario treinando-o para ser um “Dono de

maquina”, responsavel por sua limpeza, inspec¢ao, lubrificagao e reparos mais simples.

Para que se obtenha o resultado esperado, é necessario promover treinamentos aos
funcionarios da empresa, afim de que eles possam se tornar profissionais polivalentes
e treinados para novas funcbes. O treinamento das manutencdes autdbnomas das
maguinas sera realizado por um profissional da area que ir4 identificar quais sao as
acOes que os proprios trabalhadores poderao realizar antes, durante e depois de suas
atividades, para que assim n&o haja qualquer tipo de parada inesperada, e que as
maguinas estejam em bom funcionamento, todos os trabalhadores participardo desse
treinamento que tera duracdo de 3 horas, que serdo divididas em 2 dias. Esse
treinamento tera como objetivo os principios da TPM como, por exemplo, a limpeza e
pequenos reparos simples das maquinas. A partir deste treinamento podera ser
delegado para cada trabalhador suas responsabilidades perante o cuidado com as

maquinas e a producao.

E Importante, também, que a empresa motive seus funcionarios, buscando e
impulsionando que cada profissional dé o melhor de si e se sinta fundamental a

empresa, principalmente para o alcance dos objetivos tracados pela organizagéo.


http://www.blogdaqualidade.com.br/confiabilidade/

Desta forma, administrar de forma moderna é uma excelente ferramenta, ouvindo o que
os profissionais da empresa tém a dizer, estudar melhorias propostas e acima de tudo

fazer com o que o funcionario se sinta bem na empresa.

Visando garantir a satisfacdo e o bem estar dos funcionarios, além de se evitar
acidentes de trabalho, é importante que a panificadora ofereca seguranca aos
colaboradores. Conforme relato, o cilindro (equipamento eletromecanico) é o
equipamento que oferece maior risco a integridade fisica do profissional no processo
produtivo, mediante este fato € importante que este equipamento conte com algum tipo
de protecado e seguranca. A panificadora sai a frente dos concorrentes, pois conta com
dispositivo de seguranca para o cilindro em casos de panico, acidente de trabalho,
entre outros, de acordo com a NR 12 (Seguranca no trabalho em MA&quinas e

Equipamentos).

O cilindro utilizado na empresa é do modelo CL 500S da G. Paniz, este € composto por
um motor monofasico e sem freio. O funcionamento da maquina se inicia no momento
gue o operador pressiona a botoeira com retencdo Liga/Desliga que energiza o
contator CWM25 fechando seu selo elétrico. Este equipamento possui dispositivo de
protecdo e seguranca, através de sistema com duas botoeiras de emergéncia (EMEL e
EME?2), seus circuitos sdo normalmente fechados, e quando comutados, se abrem. As
botoeiras de emergéncia fazem parte do diagrama de comando, e sdo acionadas
manualmente, estas sdo do tipo com retencdo, quando acionadas desenergiza o
contator CWM25 do diagrama de forca, assim a maquina interrompe seu

funcionamento, e o operador pode continuar suas atividades com seguranca.

O esquema elétrico, a tabela verdade, o circuito elétrico e a equacdo booleana do

cilindro se encontram em anexo, para melhor compreensao.
4. RESULTADOS

Através da mudanca de layout ha a reducéo no tempo de producdo nos dois periodos.
Na parte da manh& a reducéo foi de 7 minutos, jA o periodo da tarde contou com

reducdo de 9 minutos, essa diminuicdo no tempo se deu através da identificacéo e



estudo do gargalo. Pode se comprovar através do programa scilab, que a opcao de
troca do layout € a melhor estratégia a ser tomada pela empresa, no que diz respeito a
melhor eficiéncia produtiva, como se pode confirmar através do grafico em anexo
(Grafico 1), bem como sua respectiva matriz (matriz 1). O tempo médio de producao
com o layout atual é de 162,70 minutos, com a mudanca de layout este tempo passa
para 154,48 minutos. A mudanca de layout proposta pode ser analisada na Figura 1:
Layout existente, Figura 2: Layout existente e legenda correspondente, Figura 3:
Layout proposto e Figura 4: Layout proposto e legenda correspondente.

A aplicacao do 5S tornou o ambiente organizado, seguro e higienizado. Os ingredientes
e ferramentas necessérias para a producdo foram colocados em ordem, facilitando o
trabalho e aumentando a eficiéncia, o produto oferecido passou a contar com maior

higiene.

A manutencdo produtiva total € encarada como uma extensao natural da organizacao
fabril baseada no programa 5S (organizar, arrumar, limpar, padronizar, ter disciplina). A
aplicacdo deste modelo na panificadora traz 5 metas principais, que também ajudam a
melhorar a eficiéncia produtiva.

1. Melhorar a eficacia dos equipamentos, ou seja, tirar 0 maximo proveito das
funcbes da maquina,;

2. Promover a manutencdo autdbnoma, ou seja, preparar 0s proprios operadores
para realizar as manutencoes, a fim de manter as condicfes de base;

3. Planejar a manutencdo, ou seja, manter um calendario de manutencao
constante e planejado para épocas em que a parada dos equipamentos nao
prejudique o andamento da producéao;

4. Treinar todo o pessoal, ou seja, habilitar sempre mais de um funcionério para
realizar a manutencao;

5. Conseguir gerir os equipamentos, ou seja, conhecer o rendimento/produtividade
de cada maquina e o custo desta operacao para a empresa.

6. CONCLUSAO



Através do trabalho apresentado, pode-se concluir que as ferramentas utilizadas para a
busca da qualidade e eficiéncia do processo foram de grande importancia para a
panificadora, pois pode proporcionar um ambiente mais produtivo, limpo e seguro para
os colaboradores.

Outro fator que gerou beneficios foi a analise do layout, uma vez que o estudo dos
equipamentos e estacdes de trabalho que foram alterados originou um ganho no tempo

de producéo, diminuindo também o retrabalho de todo o processo.
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8. ANEXOS
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Fluxograma 1: Processo Produtivo do P&o Francés
Fonte: Os Autores, 2015.



Manha Tarde
Manutenc¢do do Layout 120 190
Mudanga do Layout 113 181
[ERCOSDIREORE 00 | os:

Matriz 1: Matriz da analise de dados da manutencdo ou mudanca do Layout
Fonte: Os Autores, 2015.

Onde manutencdo do layout e mudanca do layout sdo estratégias a serem tomadas;

Manha e tarde foram os periodos estudados; os componentes internos da matriz estao

expressos em minutos.

Figura 1: Layout Existente
Fonte: Os Autores, 2015
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1- Batedeira 6- Maquina Modeladora
2- Cilindro 7- Mesa de Preparo
3- Mesa de Preparo B- Armario
4- Fatiadora 9- Forno

5- Mesa de Preparo  10- Armdrio Pdo Pronto

Figura 2: Layout Existente e legenda correspondente
Fonte: Os Autores, 2015
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Figura 3: Layout Proposto
Fonte: Os Autores, 2015.
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1- Batedeira 6- Maguina Modeladora
2- Cilindro 7- Mesa de Preparo
3- Mesa de Preparo 8- Armario
4- Fatiadora 9- Forno

5- Mesa de Preparo 10- Armdrio Pdo Pronto

Figura 4. Layout Proposto e legenda correspondente
Fonte: Os Autores, 2015.
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Grafico 1: Analise de decisdo da mudancga de layout.
Fonte: Os Autores, 2015.

* Linha verde: mudanca do layout

* Linha Vermelha: permanéncia de layout.
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Figura 5: Esquema elétrico do cilindro
Fonte: G Paniz, 2010.

AxExE=S

Equacéo 1: Equacéo boleana do cilindro
Fonte: Os Autores, 2015.
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Figura 6: Circuito elétrico do cilindro
Fonte: Os Autores, 2015.

B C S
0 0 0
0 1 0
1 0 0
1 1 0
0 0 1
0 1 0
1 0 0

Tabela 1: Tabela verdade do cilindro
Fonte: Os Autores, 2015.
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Figura 7: Foto da Inspecdo de 5 S da padaria Figura 8: Foto da Inspecdo de 5 S da padaria
Fonte: Os Autores, 2015 Fonte: Os Autores, 2015
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Figura 9: Foto da Inspecéo de 5 S da padaria
Fonte: Os Autores, 2015

21



Figura 10: Foto da Inspecao de 5 S da padaria
Fonte: Os Autores, 2015
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Fonte: Os Autores, 2015
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