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FERREIRA, G.C.P. Manufatura Enxuta com énfase na melhoria de processos utilizando
conhecimento Mecatronico. 2019. f. Trabalho de Conclusao de Curso (Bacharel) — Curso de
Graduagdo em Engenharia Mecatronica, Universidade Federal de Uberlandia, Uberlandia,

2021.

RESUMO

Com o crescente avango tecnologico, as industrias tendem a ser cada vez mais competitivas,
isto faz com que busquem ferramentas para otimizar seus processos, ¢ diminuir desperdicios.
Este trabalho visa aplicar a Manufatura Enxuta juntamente com os conhecimentos tedricos e
praticos adquiridos no curso de Engenharia Mecatronica para melhorar os processos,
eliminando ou reduzindo o desperdicio, aumentando a produtividade e a qualidade, agregando
valor ao produto final, aumentando assim sua competitividade. Para demonstrar a eficacia de
se aplicar a Manufatura Enxuta em qualquer empresa ou industria, se aplicou em uma empresa
do setor hortifruti de Uberlandia, o Sacoldao Elshhadai, que apresentava um elevado indice de
desperdicio de mercadorias devido a gestao ineficiente. Através de um planejamento e execugao
das ferramentas enxutas foi possivel identificar as perdas. O plano de agdo possibilitou
minimizar o desperdicio e aumentar os lucros, promovendo uma redugdo com perda e

desperdicio dos produtos de 49,58% no periodo aplicado.

Palavras-chave: Ferramentas Enxutas. Redugdo no desperdicio. Otimizacao de processos.



FERREIRA, G.C.P. Lean Manufacturing with an emphasis on process improvement using
Mechatronic knowledge. 2019. f. Course Completion Work (Bachelor) - Undergraduate

Course in Mechatronics Engineering, Federal University of Uberlandia, Uberlandia, 2021.

ABSTRACT

The increasing technological advancement the companies tend to be more and more
competitive, this makes them look for tools to optimize their processes, and reduce waste. This
work aims to apply Lean Manufacturing together with the theoretical and practical knowledge
acquired in the Mechatronics Engineering course to improve processes, eliminating or out the
waste, increasing productivity and quality, adding value to the final product, thus increasing
your choice. To demonstrate the effectiveness of applying Lean Manufacturing in any company
and industry, Sacoldo Elshhadai was applied to a company in the fruit and vegetable sector of
Uberlandia, which had a high rate of wasted goods due to inefficient management. Through
planning and execution of the lean tools it was possible to identify as losses. The action plan
made it possible to minimize waste and increase profits, promoting a reduction in loss and waste

of products of 49.58% in the period.

Keywords: Lean Tools. Reduction in waste. Process optimization.
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CAPITULO 1

1. INTRODUCAO

A cadeia de abastecimento alimentar global enfrenta desafios significativos como resultado de
pressoes populacionais e ambientais. Com a previsao do aumento da populagdo global de 7 para
9 bilhdes até¢ 2050, o abastecimento de alimentos precisara aumentar em cerca de 77% em
comparagdo com o ano de 2007. Este desafio ¢ agravado pela disponibilidade decrescente de
terras agricolas produtivas e pela necessidade de dgua limpa, que ¢ influenciada pela salinidade,
condi¢gdes e mudangas climaticas, inundagdes e usos de terra recorrentes. Estima-se que cerca
de 40% de todos os alimentos destinados ao consumo humano em paises desenvolvidos acabam
como residuos (VERGHESE et al., 2015). A minimizagdo das perdas e desperdicios de
alimentos pode ajudar a atender a essa demanda crescente e diminuir a pressao sobre a producao
de alimentos (HALLORAN et al., 2014).

A produgdo de frutas e hortali¢as pode ser vista como uma industria global que consome
grandes quantidades de recursos e provoca grande impacto ambiental (NELLEMANN et al.,
2009). As perdas na cadeia de abastecimento de alimentos afetam economicamente. Contudo,
muitos dos impactos ambientais podem ser mitigados ou minimizados. Estimativas mostram
que aproximadamente 40% dos alimentos produzidos em todo o mundo sdo perdidos ou
desperdicados em alguma etapa da cadeia, sendo o setor varejista responsavel por
aproximadamente 5% das perdas em paises desenvolvidos (GUSTAVSSON; STAGE, 2011).
Muitos estudos precisam ser realizados para obter informacdes mais detalhadas sobre a

perspectiva atual e geral da cadeia alimentar, tanto a nivel local quando nacional.

Conhecimento detalhado do fluxo de mercadorias e residuos em uma empresa que
trabalha no setor hortifruti é essencial para que sejam tomadas medidas eficientes de prevengao

de residuos. O desenvolvimento de politicas para a preven¢do do desperdicio de alimentos
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precisa ser baseado na compreensao da realidade onde o desperdicio ocorre (ERIKSSON et al.,
2012).

Frutas e vegetais frescos constituem o maior subgrupo de desperdicio de alimentos no
varejo e também sao estimados como o subgrupo com a maior incerteza nos dados registrados.
As perdas de alimentos no setor de varejo podem ocorrer de diferentes formas. Como as lojas
de varejo ndo sao sistemas definidos a priori, diferentes estudos podem incluir diferentes
subcategorias de residuos, afetando os resultados (GUSTAVSSON; STAGE, 2011).

Alguns autores enfatizam sobre a importancia de diferenciar a perda e o desperdicio. A
perda dos alimentos geralmente ocorre durante a produgdo agricola, manuseio e processamento,
enquanto o desperdicio de alimentos geralmente ocorre no final da cadeia alimentar, durante a
distribuicdo, venda no varejo e consumo final. As razdes para a perda e desperdicio de alimentos
sdo muitas e podem ser complexas. As solu¢des também sdo variadas e muitas vezes dependem
de um estudo especifico que vise identificar os problemas. Algumas propostas incluem
implementar processos mais eficientes, reduzir a geracao de residuos, melhorar o planejamento

por parte dos consumidores e melhorar os sistemas de embalagem (VERGHESE et al., 2015).

No mundo moderno, as empresas se encontram em um ambiente cada vez mais
competitivo, a globalizagdo e os constantes avangos tecnoldgicos impdem que as empresas
busquem um aperfeigoamento de seus processos e produtos, eliminando o desperdicio e
maximizando os lucros. Segundo Pinto (2008), a concorréncia tem impactado
significativamente os aspectos relacionados a estrutura organizacional das empresas, resultando
em mudancas que podem afetar todo processo de produgdo, assim como fez a revolucdo
industrial (WOMACK; JONES, 2004).

Diante deste cenario, cada vez mais surgem ferramentas, metodologias e técnicas que
visam eliminar o desperdicio, gerar resultados com qualidade e eficiéncia, como exemplo a
Manufatura Enxuta (ME). A ME também ¢ conhecida como Sistema Toyota de Produ¢do (STP),
teve inicio por volta de 1950, no Japdo, e contribui para a elimina¢do de desperdicios e de
atividades que ndo agregam valor ao produto final (ALVAREZ et al., 2009). As praticas de ME
auxiliam nos processos de melhoria continua e s@o essenciais tanto nos processos quanto nas
organizagoes na totalidade (DEMCHUK; BAITSAR, 2013). No entanto, Shah ¢ Ward (2003)
enfatizam que a implementagdo desses sistemas requer solucdes personalizadas, pois cada
empresa trabalha de uma forma diferente, com processos diferentes, possuindo determinadas

condig¢des de producdo e caracteristicas proprias, que variam.
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Com o avanco da tecnologia, com a computacdo em nuvem, Internet, tecnologias de
sensores, respostas em tempo real, servigos baseados em nuvem, andlise de banco de dados,
robodtica, inteligéncia artificial, entre outros, tem-se percebido uma revolucao na forma com a
qual sao realizadas determinadas tarefas. Com estas tecnologias foi possivel implementar
processos cada vez mais eficientes e inteligentes, em fabricas, que possibilitaram o processo
produtivo alcangar maior qualidade e produzindo apenas o suficiente, conhecido como

producdo sob demanda.

A ME age em prol da busca efetiva pela melhoria, utilizando como ferramentas a
automatizacdo e a integracdo de processos tecnoldgicos e viabilizando atividades de forma
muito mais agil, precisa e com qualidade. Por meio desta ferramenta as empresas podem
conseguir bons resultados em um curto periodo de tempo. Nao obstante, as ferramentas enxutas
tém sido aplicadas com sucesso para auxiliar na elimina¢do do desperdicio em variados setores
industriais, minimizando impactos, potencializando resultados, melhorando a qualidade dos
produtos e o atendimento ao cliente, fatores que impactam diretamente na performance e levam

a uma maior competitividade.

O sistema de manufatura enxuta traz varios beneficios. Acreditando nesta premissa,
pensou-se no desenvolvimento do presente trabalho com intuito de aplica-la no setor de
alimentos, mais especificamente em um hortifruti, onde ha um grande desperdicio de Frutas,
Legumes e Verduras (FLV).

As perdas e desperdicios de alimentos sdo decorrentes da falta de planejamento, ha
desperdicio em toda cadeia, desde a produgdo até o consumidor final, manuseio e
armazenamento, no mercado, na distribui¢ao e no processamento dos alimentos. De acordo com
Moraes (2018), em 2015, o Brasil produziu 140 milhdes de toneladas de alimentos, dos quais
26,3 milhdes foram desperdigados. Diariamente este desperdicio de alimentos chega a cerca de

40 mil toneladas.

Neste contexto, minimizar as perdas de alimentos em todos os processos se torna uma
questao de sustentabilidade. A ME se apresenta como alternativa para trabalhar cada etapa dessa
cadeia, desde a plantagdo e cultivo, seguindo para o processamento, distribuicdo e consumo,

melhorando a eficiéncia logistica, qualidade, seguranca e vantagem competitiva.

1.1 Objetivos

1.1.1 Objetivo Geral
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O objetivo geral do projeto ¢ a partir de uma analise detalhada no Sacoldao Elshadai,
conhecer o processo de aquisi¢do, armazenamento, manuseio € exposicao, para determinar os

gargalos, processos ¢ atividades desnecessarias que podem gerar desperdicio.

1.1.2 Objetivos Especificos

Identificar os problemas que impedem a empresa de prosperar e elaborar um plano de

acdo fundamentado em ME para sanar os problemas;

e Propor melhorias nos processos de aquisi¢do, armazenamento, manuseio € exposicao a

fim de tornar o sacolao mais competitivo e sustentavel;
e Implementar e avaliar os resultados obtidos através das melhorias propostas;

e Apresentar técnicas de disposi¢ao de mercadorias com intuito de valorizar a qualidade

de produto e aumentar sua durabilidade;

e Desenvolver o estabelecimento aplicando tecnologias, informatizando as formas de

comunicagdo com o cliente.

1.2 Justificativa

Tendo em vista o grande desperdicio de alimentos no setor hortifruti, foi detectado que
seria necessario uma melhora em diversos aspectos do estabelecimento Elshadai, para diminuir
as perdas, aumentar a qualidade dos produtos, oferecer mais conforto aos clientes e oferecer
menor preco. A aplicacdo das ferramentas enxutas possibilita auxiliar na melhoria continua, a
fim de diminuir o desperdicio e oferecer ao consumidor, condigdes mais simplificadas para

adquirir seus produtos.

1.3 Defini¢do da Metodologia

Para realizagao deste trabalho, primeiramente foi realizado um estudo de caso criterioso
sobre a empresa Sacolao Elshadai, a fim de observar e coletar os dados sobre o ramo da empresa,
analisando e verificando seus principais problemas. Neste momento focou-se principalmente
em determinar as causas do elevado desperdicio e perda de frutas e legumes naquele

estabelecimento.
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Segundo Santos (2006), estudo de caso no ramo de hortifruti se trata de anélises na
empresa, através de coleta de dados, informagdes quantitativas sobre aquisicdo e perda de

produtos, pesquisa de mercado, apreciagdo com clientes e funcionarios do estabelecimento.

A partir deste contexto, foi desenvolvida uma estratégia utilizando as ferramentas da
ME para solucionar os principais problemas da empresa, e esta busca por melhoria continua
serd demonstrada durante todo o trabalho. Também foram utilizadas técnicas de marketing,
vendas e uma pesquisa de mercado com os clientes do Sacoldo, para determinar os pontos de

melhoria e necessidade dos consumidores.

1.4 Estrutura do Trabalho

J4

O presente trabalho ¢ apresentado em seis capitulos, o primeiro trata de questodes
introdutorias do estudo, como consideragdes iniciais, justificativa, escopo, objetivos e defini¢do
da metodologia.

No segundo capitulo se encontra um estudo detalhado sobre as principais fontes de
desperdicios, uma breve revisao bibliografica sobre os tipos de perdas no varejo de hortifruti e
as caracteristicas das ferramentas enxutas que podem ser utilizadas na redugdo destas perdas.
Desta maneira, o leitor podera compreender mais facilmente a linha de raciocinio utilizada para
solucionar alguns problemas.

O capitulo trés refere-se a caracterizacdo da empresa, levantamento de dados sobre
pesquisa de satisfagdo do cliente e caracteristicas do estabelecimento, identificando os
principais problemas e quais as principais medidas para minimizar o desperdicio e aumentar as
vendas e gerar vantagem competitiva, sera visto as discussdes referentes a trabalhos
relacionados aos temas encontrados na literatura, visando comparar os resultados obtidos e
verificar convergéncias e dissiparidades.

Quarto capitulo se encontra as principais propostas de melhoria implementadas a partir
dos problemas detectados.

O quinto capitulo demonstra os resultados obtidos através da implantacido da ME,
demonstrando a importancia da aplicacdo de um sistema enxuto para a empresa em questao e
sugestdes futuras para que se possa buscar melhoria continua.

No sexto capitulo estdo as discussdes referentes ao trabalho realizado e as pesquisas
feitas antes e apds a aplicacdo da metodologia ME. No tltimo e sétimo capitulo, se encontra a

conclusdo do estudo, seguido das referéncias bibliograficas.
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CAPITULO II

2. FUNDAMENTACAO TEORICA

Este capitulo visa fornecer informagdes sobre um panorama global e nacional do setor
hortifriti, as principais causas de desperdicios observadas no varejo de FLV e as caracteristicas
das ferramentas enxutas que podem ser utilizadas para reduzi-los. Entre eles, estdo a

metodologia 5S, Diagrama de Causa e Efeito e o método Just in Time.

2.1 Panorama do setor horticola e fruticola

Segundo o Anuario Brasileiro de Hortifrtti, publicado em 2019, os setores horticola e
fruticola atendem basicamente o mercado interno e tém apresentado melhorias na rentabilidade
ao longo dos anos. No entanto, estimativas indicam que ainda ha um grande potencial para
producdo e exportacdo. Relatorios técnicos publicados em 2018 indicavam que o setor emprega
pelo menos 13 milhdes de trabalhadores, com 3,3 milhdes de produtores no cultivo de 24
plantas, em 5,1 milhdes de hectares, obtendo 53 milhdes de toneladas anuais (KIST et al., 2018).
Para 2020, embora houvesse a possibilidade de ocorrer ampliacao de cultivo e de oferta, a
imprevisibilidade de resultados aumentou com a ocorréncia da pandemia mundial do

coronavirus e seus impactos na economia.

A produgdo brasileira de frutas permanece estabilizada, com volume estimado de 43
milhdes de toneladas em 2019. A produgao das principais espécies fruticolas foi estimada em
43 milhdes de toneladas em 2019, conforme a Associacdo Brasileira dos Produtores
Exportadores de Frutas e Derivados (Abrafrutas). Mesmo o mercado interno absorvendo grande
parte das frutas in natura, o consumo no Brasil ¢ de aproximadamente 58 kg/ano. No entanto, a
Organiza¢ao Mundial de Saude (OMS) recomenda 140 quilos por pessoa. O Brasil esta na
posicio de terceiro maior produtor mundial de frutas, superado pela China e pela india, segundo

os dados da Organizagao das Nagdes Unidas para a Alimentacdo e Agricultura (FAO).
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A balanca comercial de importacdo de hortalicas prossegue muito desfavoravel, em que a
importagdo ¢ muito maior do que a exportacao no Brasil. Relatérios técnicos indicam que, em
2019, a importacdo de produtos estrangeiros voltou a crescer, em especial devido a oferta
nacional reduzida de cebola, um dos quatro itens mais importados, junto com batata, alho e
tomate respectivamente. Ja os produtos mais exportados sdo milho doce, cebola, batata-doce e

ervilhas (CARVALHO et al., 2019).

Se tratando do mercado global do setor horticola e fruticola, o mercado europeu tem se
destacado pela alta demanda. Entre 1999 e 2013 a participagdo média no total exportado para a
Unido Europeia (UE) aumentou de 24,42% para 54,2%. Nesse sentido, a UE ¢ considerada o
principal destino das frutas. A demanda europeia por produtos hortifriti esta associada com
aspectos socioecondmicos, escolaridade, faixa etaria, renda e outros. O consumo de frutas e
vegetais ¢ maior & medida que esses indicadores se elevam (CIOCHETTO; ORLANDI;
VIEIRA, 2012).

No Brasil, a imposicdo de barreiras tarifarias e ndo-tarifarias tem reduzido sua
participacdo no mercado global, que exige um padrdo de qualidade cada vez maior. De acordo
com Maia (2001), entre as principais barreiras tarifarias podem ser citadas as cotas e restrigdes
voluntarias, enquanto que as barreiras comerciais sdo técnicas, sanitdrias, fitossanitarias,
ecologicas e burocraticas. A exportagdo nesse setor gera renda e tem sido grande responsavel
por impulsionar as atividades e modernizar o setor nos Ultimos anos. Segundo Silva et al.
(2016), entre periodo 1996 e 2005 houve uma reducdo na area plantada de 5% e um aumento
na produtividade de 32%. Os ganhos em produtividade tém sido associados a melhoramentos
tecnologicos e gerenciais, abertura do setor ao mercado externo, ganhos de escala e

implementag¢do em novas regides produtoras.

O mercado interno de FLV, em relagdo ao seu crescimento, tem sido limitado pela
dificuldade de estabelecer padroes minimos acerca das caracteristicas dos produtos
comercializados e também pela falta de politicas que busquem incentivar o desenvolvimento
de tais padrdes, considerando que o consumo interno ainda ¢ relativamente pequeno no Brasil.
No varejo, muitos consumidores ainda associam as frutas e hortaligas a produtos altamente
pereciveis e que precisam estar com a aparéncia em perfeito estado para consumo. No entanto,
¢ de conhecimento geral que as frutas e os legumes ndo precisam estar com aparéncia perfeita

para que seja saboroso (MORAES; SOUZA, 2018).



21

Batt (2003) enfatiza que se tratando da distribui¢ao de FLV no Brasil, os produtores t€ém
enfrentado um elevado nivel de incerteza, considerando que os precos sdao geralmente formados
pela oferta e demanda dos produtos no mercado.

Com isso, muitas vezes, os produtores acabam plantando mais do que a demanda consegue
suprir, excedendo a producdo de alimentos. Assim, quando a demanda ndo ¢ suficiente, parte
da produgdo ¢ destinada para outros fins, como doagdes, racdo animal e compostagem. Isto
demonstra que a falta de infraestrutura e planejamento também sao verificados nas etapas

iniciais.

2.2 Causas do desperdicio

Os residuos alimentares dicotomizam-se em duas categorias, residuos alimentares
comestiveis e residuos alimentares ndo comestiveis. Na UE, o desperdicio alimentar ocorre
muitas vezes quando os alimentos descartados da cadeia de abastecimento ainda sao
perfeitamente comestiveis e proprios para consumo humano. Esses produtos sdo eliminados e
descartados muitas vezes por razdes econdmicas ou estéticas. Devido ao design e aparéncia
natural dos produtos, o desperdicio também pode ser consequéncia de habitos de consumo

(HALLORAN et al., 2014).

Os desperdicios e perdas de alimentos podem ocorrer ao longo de toda a cadeia de
suprimentos. Segundo Moraes e Souza (2018), ocorrem no ambito do consumidor cerca de
28%, na producdo observa-se os mesmos 28%, enquanto 22% ocorrem durante o
armazenamento € manuseio, outros 17% no mercado e distribuicdo e os 6% restantes na etapa
de processamento. No caso do Brasil, quarto maior produtor mundial de alimentos, cerca de
140 milhdes de toneladas de alimentos sdo produzidas por ano, porém, cerca de 40 mil toneladas
de alimentos sao desperdicadas por dia, ou seja, 14,6 milhdes de toneladas por ano (MORAES;

SOUZA, 2018).

As FLV sdo produtos que apresentam altas taxas de desperdicio, quase metade de todas
as frutas e vegetais produzidos sdao perdidos ou desperdicados anualmente, contribuindo em
cerca de 59% do total de residuos de alimentos. No continente africano, o processamento e a
distribui¢do se caracterizam como os estagios mais frageis da cadeia, enquanto que na Europa,
a fase do consumo corresponde o maior desperdicio e perda de alimentos (TIMMERMANS et
al., 2014). Na América do Norte e Oceania o desperdicio na fase de consumo também pode ser

observado.
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O desperdicio de alimentos ocorre em todos os niveis da cadeia produtiva, no campo,
transporte, descartes, embalagens inapropriadas ou ma gestdo de estoque (PARFITT et al.,

2010). Grande parte do desperdicio de alimentos ¢ evitavel.

Em uma base per capita, muito mais alimentos sdo desperdigados nos paises desenvolvidos do
que nos paises em desenvolvimento. Estima-se que o desperdicio alimentar per capita dos
consumidores na Europa e na América do Norte estd entre 95kg e 115kg ao ano (HALLORAN
etal., 2014).

Muitos recipientes utilizados no transporte ¢ armazenamento de FLV podem levar a
perdas na qualidade como, por exemplo, manchas escuras e esmagamentos durante o transporte.
De acordo com Lipinski et al. (2013), as embalagens comumente usadas no transporte de FLV
em muitos paises em desenvolvimento ndo oferecem protecdo suficiente contra perdas de
qualidade. De acordo com a Embrapa (2014), o transporte de FLV tem sido considerado um
dos principais gargalos para a reducao das perdas de alimentos no Brasil, considerando a falta

de embalagens adequadas e economicamente viaveis disponibilizadas para o produtor rural.

As perdas ¢ o desperdicio de alimentos alcangaram valores de US$ 680 bilhdes nos
paises desenvolvidos e US$ 310 bilhdes nas nagdoes em desenvolvimento em 2013. No caso de
paises em desenvolvimento, como o Brasil, as perdas podem corresponder a cerca de 60%,
principalmente na fase de pos-colheita e processamento e 40% em fases posteriores

(GUSTAVSSON; STAGE, 2011).

O elevado volume de desperdicio de produtos horticolas em paises industrializados
resulta em uma grande emissao de carbono para o setor. J& o elevado nivel de desperdicio das
frutas contribui expressivamente para a utilizacao desnecessaria de a4gua em paises da América
Latina, Asia e Europa. Em muitos paises africanos as FLV, que sdo menos resistentes que os
cereais, levam a perdas que podem chegar a 50% na fase de pos-colheita (MORAES; SOUZA,
2018).

2.3 Ferramentas Enxutas

A humanidade tem passado por muitas revolugdes nos ultimos anos a. Buscando reduzir
os desperdicios, muitas pesquisas tém se dedicado a encontrar ferramentas e estabelecer
métodos para padronizar os processos, diminuir os custos e promover uma produg¢ao eficiente.
A partir da revolugao industrial, que trouxe varios avangos tecnologicos, a produ¢do em grande

escala se desenvolveu com o foco na fabrica¢do repetitiva de produtos. Isto culminou no
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surgimento da Manufatura Enxuta (ME), que aborda métodos a fim de reduzir os custos de
producdo, diminuindo os desperdicios (AZEVEDO; CONSTANT, 2019).

O processo de fabricagdo do século XXI tem sido caracterizado por uma grande
variedade de produtos personalizados. Isso levou a complexos sistemas de planejamento e
controle de produgdo, tornando um desafio a producdo em massa de bens. Muitas companbhias,
especialmente as automotivas, lutaram nos novos mercados voltados para o cliente e
globalmente competitivos. Enquanto algumas organizagdes continuaram a crescer com base na
constancia econdmica, outras enfrentaram dificuldades devido a falta de compreensdo das
mudangas nas mentalidades dos clientes e nas praticas de custos. Para superar essa situagdo e
se tornar mais lucrativos, muitos fabricantes optaram pela ME, que tem como objetivo ser
altamente responsivo a demanda do cliente, reduzindo o desperdicio. A ME visa produzir
produtos e servigos com 0 menor custo ¢ a rapidez exigidos pelo cliente (BHAMU; SANGWAN
2014).

Os pioneiros nesta busca por métodos enxutos foram Taylor, Ford e Fayol. No entanto,
foram os japoneses que aperfeicoaram e criaram novas ferramentas. Dentre eles, se destacaram
Shigeo Shingo, Kaoru Ishikawa e Sakichi Toyoda, que estudaram processos de producdo e
criaram ferramentas que deixaram o processo mais eficiente, com um menor valor e maior

qualidade, como exemplo o 58S, o diagrama de Ishikawa e a filosofia Just-in-Time, entre outras.

Segundo Bhamu e Sangwan (2014), a ME foi implementada inicialmente no Japao, apos
a segunda guerra mundial, quando os fabricantes japoneses perceberam que ndo podiam custear
o investimento maci¢o necessario para reconstruir instalagdes devastadas. Como exemplo, a
Toyota procurou produzir automoveis eliminando estoques, diminuindo esfor¢os humanos,

reduzindo investimentos e defeitos e introduziu uma variedade cada vez maior de produtos.

A ME oferece aos fabricantes uma vantagem competitiva, reduzindo custos e
melhorando a produtividade e a qualidade. Varios autores documentaram beneficios
quantitativos da implementagdo da ME como, melhoria na condug¢do da producdo, diminui¢ao
do tempo de processamento, do tempo de ciclo, do tempo de configuracdo, do estoque, da
incidéncia de defeitos e de refugo e aumento da eficcia geral dos equipamentos. Os varios
beneficios qualitativos incluem aumento da moral do funcionario, comunicagdo eficaz,
satisfacao no trabalho, limpeza padronizada, tomada de decisao em equipe e outros (BHAMU;
SANGWAN, 2014).
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De acordo com Al-aomar (2011), idealmente, as ferramentas enxutas estdo focadas em

atingir niveis realmente muito baixos nos diferentes tipos de residuos.

De forma simplificada, a ME € uma estratégia operacional orientada para atingir o menor tempo
de ciclo possivel, eliminando o desperdicio. Os beneficios geralmente sdo custos mais baixos,
maior qualidade e prazos de entrega mais curtos. As caracteristicas ideais dos processos enxutos
podem incluir tempos de ciclo curtos, produgdo Just-In-Time (JIT), fluxo continuo,

trabalhadores multi-qualificados e inventario reduzido.

2.4 Metotologia 5S

Em poucas palavras, a produgdo enxuta pode ser descrita como a eliminacao de
desperdicios e possui 0 modelo de operagdo 5S como uma ferramenta de sua filosofia. O 5S ¢
considerado uma base para a ME, uma vez que facilita a realizacdo da estabilidade operacional
necessaria para impor e sustentar melhorias continuas em todas as organizagdes. Tem como
objetivo ser capaz de fornecer ao cliente o produto certo, no momento apropriado € nas
quantidades corretas. E uma filosofia sistematica para garantir produtividade, qualidade,
producdo e seguranca ideais no local de trabalho. As iniciativas 5S sdo o ponto de partida para
a implementagao da ME com o intuito de lidar com os residuos associados ao local de trabalho

e melhorar os fluxos de trabalho entre os processos (SINGH; AHUJA, 2014).

O termo 5S advém de 5 palavras japonesas, em que cada palavra caracteriza um senso
diferente, sendo eles: Seiri (Senso de Utilizagdo), Seiton (Senso de Ordenagdo ou Organizagao),
Seiso (Senso de Limpeza), Seiketsu (Senso de Saude ou Padronizacdo)e Shitsuke (Senso de
Autodisciplina). Devido ao excelente resultado da implantagdo dos 5S, a metodologia se
espalhou para vérios paises. O 5S possibilita manter ambientes de trabalho bem organizados,
limpos, eficazes e de alta qualidade (FILIP; MARASCU-KLEIN, 2015).

2.4.1 Senso de Utilizacao (Seiri)

Tem como objetivo separar o que realmente serd empregado do que nao € utilizado.
Consiste em deixar no local de trabalho apenas o que sera utilizado, se valendo de critérios para
identificar os bens e informagdes que serdo utilizados, e destinar o que ndo serd utilizado para
outro local, mantendo no local de trabalho somente o que for utilizado e na quantidade correta.
Através da adequada classificacdo podem ser identificados os materiais, ferramentas,

equipamentos e informagdes necessarias para a realizagdo das tarefas. Ajuda a manter o local
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de trabalho enxuto e melhora a eficiéncia de busca ¢ recebimento de artefatos (documentos,

ferramentas, etc), encurtando o tempo de funcionamento da operacdo (CARPINETTI, 2012).

Silva (1994) enfatiza a importancia de extinguir materiais, equipamentos € recursos
humanos que nao agregam valor ao processo, a fim de evitar o desperdicio e esforcos
desnecessarios. No entando, alem de identificar o que nao sera utilizado, deve-se descobrir os
motivos pelos quais esses materias se encontravam no local, a fim de tomar medidas preventivas
para que esses materiais e informagdes desnecessarias ndo voltem a ocorrer novamente. Deve-

se combater o desperdicio utilizando o senso da utilizagao.

Um dos procedimentos empregados na implantagao deste senso € “distinguir os materias
em duas categorias”: necessarios e desnecessarios. Os materiais necessarios deverdo ter
identificacdo e os desnecessarios serdo armazenados, descartados ou aproveitados de maneira
correta. Os beneficios sdo, por exemplo, menor desgaste fisico devido a identificacdo dos itens

necessarios, diminui¢do dos gastos com a compra de materiais que ja existem, entre outros.

2.4.2 Senso de Ordenacio ou Organizacao (Seiton)

A segunda etapa da metodologia 58S, senso de ordenagdo ou organizagdo, visa manter
cada item em seu local apropriado. Os trabalhadores devem ser motivados a colocar os itens em
seu ponto de uso e melhorar a gestdo visual do local de trabalho. Outro objetivo desta etapa ¢
organizar o trabalho de forma que os erros possam ser facilmente identificados e corrigidos, o
que € um dos principais motivos pelos quais a implementacgao de controles visuais € incentivada
durante esta etapa. Os colaboradores podem aplicar essas filosofias referindo-se a listas de
verificagdo, projetando quadros de ferramentas, contéineres de pegas e melhorando o projeto
do local de trabalho (ASHRAF et al., 2017).

A visualizacao do local de trabalho, por exemplo, pintar o chdo, ajuda a identificar os
locais de armazenamento de cada material ou meios de transporte. Por meio do desenho de
ilustragdes € possivel facilitar o trabalho de organizacdo. Deve-se fazer a segregacao dos
materiais € marcar os locais de seu armazenamento. A posicao e localizacdo das principais
passagens e locais de armazenamento deve ser claramente marcada e as ferramentas segregadas.
Deve-se verificar se as formas de armazenamento estdo otimizadas e checar se hd alguma
irregularidade ou se causa dificuldades para a movimentagdo do operador (SINGH; AHUIJA,
2014).
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2.4.3 Senso de Limpeza (Seiso)

A limpeza regular permite identificar e eliminar as fontes de desordem e manter os locais
de trabalho limpos. A limpeza pode englobar as méaquinas, local de trabalho e piso, certificar a
estanqueidade dos equipamentos, realizar a limpeza das linhas, tubos, fontes de luz, manter os
dados atualizados, com legibilidade e compreensibilidade das informagdes entregues. Também

¢ importante cuidar e manter a arrumacao pessoal do operador.

Para a implementac¢do do senso de limpeza, a primeira etapa ¢ promover a renovagao do
local de trabalho. O uso deste senso compreende a manutencao e limpeza do espago de trabalho
todos os dias, sendo muitas vezes executado pelo operador de um determinado local de trabalho

(SINGH; AHUIJA, 2014).

As tarefas de limpeza devem ser implementadas como uma tarefa necessaria e rotineira,
executada por cada funciondrio para criar um ambiente de trabalho amigavel e seguro. A
limpeza regular melhora a sensacdo de conforto e reduz o risco de falha do equipamento. Um
elemento importante nesta fase ¢ a responsabilidade e o envolvimento comum de todos os

membros da equipe que participam do processo (FALKOWSKI; KITOWSKI, 2013).

2.4.4 Senso de Satide ou Padronizacao (Seiketsu)

Manter a ordem na estacao de trabalho permite um maior controle e consisténcia. Os
padrdes basicos de limpeza aplicam-se a todas as instalagdes. Todos sabem exatamente quais

sao suas responsabilidades. O desafio ¢ manter as condi¢des acordadas (ASHRAF et al., 2017).

De acordo com Al-aomar (2011), o senso de padronizacdo consiste em uniformizar os
processos por meio da introdu¢do de um conjunto de regras. Nesta fase ¢ possivel implementar
instrugdes na estacdo de trabalho. Os padrdoes devem ser muito claros, faceis de entender e
devem envolver todos os participantes do processo. Desta forma o operador deve compreender
a esséncia de cada aspecto da operagdo. No intuito de garantir todo o acesso facil, normas

obrigatorias devem ser encontradas em locais de facil visualizag@o.

Presume-se que os padrdes ndo devem ser implementados apenas nos processos
operacionais tipicos como, por exemplo, producdo, manutencdo de movimento,
armazenamento, mas também nos processos administrativos como, por exemplo, escrituragdo,
atendimento, gestao de recursos humanos ou servigo de secretaria (FALKOWSKI; KITOWSKI,
2013).
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2.4.5 Senso de Autodisciplina (Shitsuke)

O senso de autodisciplina consiste em usar e manter a disciplina durante execucgao das
tarefas e ao se relacionar com outros colaboradores. A autodisciplina € uma a¢ao continua em
conformidade com os procedimentos indicados. De acordo com o conceito de Kaizen, as tarefas
devem ser constantemente aprimoradas. Para manter a politica introduzida, podem ser
realizadas auditorias internas e esquemas de recompensas para funcionarios (FALKOWSKI;
KITOWSKI, 2013).

O senso da autodisciplina refere-se a manter os padrdes e as instalacdes em ordem
segura e eficiente, dia apds dia, ano ap6s ano. A implementacdo da filosofia do quinto S exigira
dos colaboradores a autodisciplina associada a implementacdo e ao cumprimento das regras.
Leva a aumentar a consciéncia dos colaboradores, diminuir o numero de produtos e processos,
melhorias na comunicagao interna e, por meio disso, a melhorar as relagdes humanas (ASHRAF
et al., 2017).

2.5 Diagrama de Causa-efeito

Os diagramas de causa-efeito, também conhecidos como diagrama de Ishikawa, foram
popularizados na década de 1960 por Kaoru Ishikawa, que foi pioneiro nos processos de
gerenciamento de qualidade nos estaleiros Kawasaki e tornou-se um dos fundadores da
administragio moderna. E conhecido como diagrama em espinha de peixe por causa de sua
forma, semelhante a vista lateral de um esqueleto de peixe (Figura 1). Dr. Kaoru Ishikawa foi
um professor japonés, conselheiro e motivador com relacdo aos desenvolvimentos inovadores
no campo da gestdo da qualidade. Este diagrama ainda ¢ usado em muitas organizagdes para
fazer diagnosticos ou tomar agdes concretas nas quais a causa raiz do problema ¢ identificada

(LILIANA, 2016).

Figura 1: Diagrama de Causa e Efeito (Espinha de Peixe)

Fonte: https://8quali.com.br/diagrama-de-ishikawa/
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Com o diagrama de espinha de peixe ¢ possivel melhorar o gerenciamento e promover
avancos significativos e especificos na melhoria da qualidade. Os diagramas de espinha de
peixe sao normalmente trabalhados da direita para a esquerda, com cada "osso" grande do peixe
se ramificando para incluir ossos menores contendo mais detalhes. A técnica usa uma
abordagem baseada em diagramas para pensar em todas as causas possiveis de um problema.

Isso o ajuda a realizar uma anélise completa da situacao.
De acordo com Liliana (2016), existem quatro etapas para usar a ferramenta:
* Identifique o problema.
* Elabore os principais fatores envolvidos.
* Identifique as possiveis causas.
* Analise seu diagrama.

As causas geralmente s3o agrupadas em categorias principais para identificar essas

fontes de variagdo. As categorias geralmente incluem:
* Pessoas (mao de obra): qualquer pessoa envolvida no processo;

* Meétodos: como o processo ¢ executado e os requisitos especificos para fazé-lo, tais

como politicas, procedimentos, regras, regulamentos e leis;

* Magquinas: Quaisquer equipamentos, computadores, ferramentas, etc., necessarios para

realizar o trabalho;

* Materiais: Matérias-primas, pegas, canetas, papel, etc., usados para construir o produto

final;
*  Medi¢des: Dados gerados a partir do processo que sdo usados para avaliar sua qualidade;

* Ambiente: As condi¢cdes como, local, horario, temperatura e cultura em que o processo

opera.

O diagrama de causa-efeito pode ser definido como uma representacdo grafica que

ilustra esquematicamente as relagdes entre um resultado especifico e suas causas.
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O efeito ou problema negativo estudado ¢ “a cabega do peixe” e as potenciais causas e sub-
causas definem a “estrutura da espinha de peixe”. Portanto, o diagrama revela claramente as

relagdes entre um problema identificado em um produto e suas causas potenciais (LINS, 1993).

De acordo com Junior (2010), o resultado do diagrama ¢ fruto de um conjunto de
pensamentos e ideias, obtidas por meio de uma andlise e discussdao, em que cada membro de
um grupo de discussao expde suas ideias e consideragdes sem restricdes € democraticamente.
O diagrama ¢, portanto, o elemento de registro e representacdo de dados e informagdes. Dentre

os beneficios do uso de um diagrama de causa e efeito estdo:
* Determinagao das causas basicas do problema;
* Incentivo a participag¢ao do grupo;
» Utiliza¢dao de um formato ordenado e facil de ler;
* Indicacdo de possiveis causas de variacao;
* Aumento do conhecimento sobre o processo;

* Identificagdo de areas para coleta de dados.

2.6 Metodologia Just in Time

Just in time ou, “no momento certo”, ¢ um método de producdo que foi desenvolvido
no Japao por Taiichi Onocom objetivo de combater o desperdicio, estoque desnecessario e
custos extras, impactando diretamente na cadeia produtiva, alocando matéria prima na

quantidade correta, no lugar certo e na hora certa (SANTOS, 2014).

A maioria dos autores concorda que os objetivos do just-in-time (JIT) sdo eliminar
desperdicios e melhorar o fluxo de materiais, de forma que valor seja agregado ao longo do
processo de transformag¢do. Uma vez alcangado isso, os custos podem ser reduzidos, a qualidade
melhorada e a empresa torna-se mais flexivel: em suma, a implementacdo do JIT, de acordo

com seus defensores, resulta em vantagem competitiva (WATERS- FULLER, 1995).

O primeiro artigo sobre a implementacdo do JIT na manufatura apareceu na década de
1970. Desde entdo, centenas de artigos JIT foram publicados em periddicos profissionais.
Ghinato (1995) enfatiza que ndo ha elemento da moderna administracdo industrial mais

discutido e estudado do que o JIT.
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Operacionalmente e de forma simplificada, basta dizer que JIT significa que cada processo deve

ser suprido com os itens e quantidades certas, no tempo e lugar certo.

Alguns autores dizem que o JIT ndo ¢ uma ciéncia, uma vez que nao tem por objetivo
estabelecer hipoteses, teorias ou leis sobre a realidade organizacional. Sendo assim, o JIT se
coloca no campo do conhecimento técnico, cujo objetivo ¢ a transformagdo da realidade
mediante uma relacdo de carater normativo com os fendmenos que a compdem. Motta (1993)
descreve que o JIT ¢ uma técnica que se utiliza de vérias normas e regras para modificar o
ambiente produtivo, isto ¢, uma técnica de gerenciamento, podendo ser aplicada tanto na area

de producao como em outras areas da empresa.

De acordo com Chan et al. (2010), JIT ¢ uma filosofia popular em muitas areas
industriais, especialmente no gerenciamento da cadeia de suprimentos. Segundo essa filosofia,
a produgdo deve atingir o nivel de estoque mais baixo possivel. Existem muitos casos de JIT de
sucesso, um dos mais famosos ¢ o STP, em que a Toyota implementou tal filosofia e obteve
otimos resultados na qualidade do produto, otimizando a produtividade através da Melhoria
Continua e com a elimina¢ao do desperdicio. Tradicionalmente, o JIT € visto como uma técnica
de redugdo de estoque que pode ser usada para reduzir o nivel de estoque em um processo de
producao. Em um sentido mais amplo, existem trés principios fundamentais na filosofia JIT que
sao:

* Eliminacao de desperdicio
*  Melhoria continua da qualidade

* Incentivo a participacdo do trabalhador no planejamento e execucdo das operagdes

Minimizar a necessidade de estoque de matérias-primas, trabalho em processo e
produtos acabados por meio da reducdo dos tempos de preparacdo ¢ outro objetivo do JIT.
Consequentemente, a quantidade certa de produtos pode ser fornecida com o nivel de qualidade
certo, no momento certo. O sucesso dos sistemas JIT no ambiente de fabricacao foi
documentado por varios pesquisadores. Alguns profissionais e pesquisadores do JIT
perceberam que o sucesso do JIT depende do desempenho do sistema como um todo. Assim, a
integracdo entre varias fungdes torna-se critica. Como o JIT envolve atividades multifuncionais
dentro de uma organizacao, o suporte de varios grupos funcionais € essencial para que o JIT
alcance todo o seu potencial. aplicagdes cada vez mais bem-sucedidas do JIT em relagdo a

logistica direta podem ser encontradas na literatura (CHAN et al., 2010).
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2.7 Trabalhos Correlatos

Erikson et al. (2012) verificaram o desperdicio de frutas e vegetais em relacdo as
quantidades entregues em seis lojas de varejo suecas. A quantidade de frutas e vegetais inseridas
no sistema das seis lojas durante 2010 foi de 9605 toneladas. O total de frutas e vegetais frescos
desperdicados foi de 4,3% da quantidade entregue. A maior categoria foi de residuos em pré-
armazenamento, em especial a rejei¢ao de mercadorias na entrega (3,01%), seguida por residuos
em loja registrados (0,99%) e residuos em loja ndo registrados (0,3%). Uma alta porcentagem
de desperdicio obtida pelos pesquisadores consistia principalmente em frutas exoticas, mas

também em cultivos relativamente pereciveis como cogumelos.

Segundo Erickson et al. (2012), o maior problema do desperdicio encontrado ¢ a falta
de controle no sistema utilizado pelas lojas para atender a variacdo da demanda. Um registro
preciso € importante, pois as informagdes registradas sdo usadas para acompanhamento interno
sobre como reduzir o desperdicio, mas também para prever as quantidades certas em pedidos
futuros. Segundo Gustavsson e Stage. (2011), o desperdicio relatado no varejo e distribui¢do na
europa ¢ de aproximadamente 10%. Fehr et al. (2002) reportam o desperdicio de 8,76% para
os supermercados brasileiros e nos Estados Unidos observa-se o valores de 11,4 a 12% de

residuos para frutas frescas € 9,7 a 10% para vegetais frescos (BUZBY et al., 2011).

Junior (2010), visando reduzir o acimulo de residuos de coco verde, propds um conjunto
de estratégias para lidar com essa problematica. A principio, o pesquisador buscou identificar
as possiveis causas dos problemas. Uma das ferramentas usadas foi o diagrama de causa-efeito,
obtido por meio de um levantamento feito entre os grupos de pesquisa e colaboradores. O

diagrama por Junior (2010) pode ser observado a seguir na figura 2.
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Figura 2: Diagrama de causa-efeito obtido por Junior (2010).
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Fonte: Junior (2010).

Diante das causas encontradas, o pesquisador optou por atuar inicialmente naquelas
apontadas como solucionaveis pelo grupo de trabalho. A utilizagdo do diagrama de causa-efeito
representou uma alternativa para se potencializar as pesquisas referentes a reutilizagao dos
residuos soélidos. Pelo diagrama de causa-efeito, foi possivel conhecer melhor os problemas
referentes ao acumulo de residuos. Com essa informacao, foi possivel propor um conjunto de

acOes voltadas a estas problematicas.

Fehr e Romao (2001) fizeram uma pesquisa sobre gestdo de residuos sélidos urbanos,
quantificando a deterioracao de alimentos. Os pesquisadores verificaram que 8,8% do peso de
todo o lixo doméstico era proveniente de desperdicio. As deficiéncias administrativas foram
identificadas como razdes basicas para o desperdicio. Nas pontas do ciclo produtor e
consumidor, a negligéncia mostrou-se o problema mais importante. Frutas e vegetais se
deterioram durante as operagdes de manuseio, transporte, embalagem, armazenamento, venda
e consumo. O estudo detalhou a ocorréncia de residuos em todas essas etapas. Na cidade
brasileira de médio porte, o desperdicio total de frutas e hortalicas atingiu 16,6% de peso na
fase de comercializacao do ciclo de vida. No nivel do consumidor, foi medido como peso de
3,4% de todo o lixo doméstico. As razoes especificas para este desperdicio foram identificadas
ao nivel do produtor, grossista e retalhista. As solugdes de curto prazo foram apontadas para

corrigir procedimentos de gestao deficientes.
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Foi demonstrado que medidas administrativas muito simples podem reduzir significativamente
a deterioragdo de frutas e vegetais. As estratégias de longo prazo envolvem a criagdo de casos-

amostra para administracao do ciclo de vida de frutas e vegetais em todas as fases.

O registro rigoroso dos fluxos de residuos ¢ uma ferramenta de grande importancia na
formulagdo de propostas para reduzir o desperdicio. Um registro preciso ¢ importante, pois as
informacdes registradas podem ser usadas para realizar um acompanhamento interno sobre
como reduzir o desperdicio, possibilitando desenvolver estratégias especificas e estabelecer
modelos visando prever as quantidades apropriadas em pedidos futuros. Ac¢des baseadas em

informagdes sdo de fato as propostas mais interessantes para superar essa problematica.

Moraes e Souza (2018) sugerem que os supermercados e varejistas busquem rever as
regras para aquisicao de produtos dentro de um determinado padrdo estético. Uma sugestao
seria a criacdo de seg¢des com alimentos de diferentes padroes e precos dentro dos

supermercados, para evitar perdas dos alimentos fora do padrdo estético.

Fehr ¢ Romao (2001) sugerem promover com os cidaddos algumas reflexdes sobre
compras e hébitos alimentares. Estimativas preliminares mostraram que aproximadamente
metade da perda e desperdicio de frutas e verduras pode ser evitada com o uso de métodos de

gestdo adequados.

Fehr et al. (2002) buscaram estudar as razdes do desperdicio de frutas e vegetais. Foram
identificadas falhas de gestdo em pontos-chave do ciclo de vida dos produtos. Antes do
consumo, a taxa de perda de frutas e vegetais era de 16% em peso da quantidade total
comercializada. Durante o consumo pelos residentes, a taxa de desperdicio de alimentos foi de
9% em peso de todo o lixo doméstico coletado. No segmento pos-consumo do ciclo, os
biodegradaveis representaram 72% em peso de todo o lixo doméstico coletado pelos meios
oficiais em uma tipica cidade brasileira. Foi identificada a ocorréncia de desperdicio de frutas e
hortalicas no atacado e no varejo. Os autores sugerem a compostagem e a reciclagem para aliviar

os encargos financeiros do municipio.

Segundo Filho et al. (2017), quantificar a cadeia de hortali¢as tem sido um desafio, uma
vez que grande parte da produgdo brasileira ¢ realizada por pequenos e médios produtores. A
agricultura familiar desempenha um papel fundamental nessa cadeia e dados secundarios desse
segmento sdo restritos. Assim como esse desafio, diversas outras limita¢des foram encontradas,
tendo em vista a variedade de produtos que compdem essa cadeia, suas particularidades e seu

carater descentralizado.



34

De acordo com Verghese et al. (2015), as principais sugestdes para minimizar o
desperdicio consistem em promover uma melhor protecdo, ventilagdo e controle de
temperatura. Os pesquisadores acreditam que a maior parte dos danos as frutas ocorre na fase
de colheita. Danos causados no ato de embalar também podem ser reduzidos. Outros fatores
associados ao desperdicio de frutas e verduras consiste no treinamento insuficiente da equipe,

monitoramento de baixa qualidade e uso de embalagens e materiais de qualidade inferior.
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CAPITULO III

3. METODOLOGIA APLICADA E CARACTERIZACAO DA EMPRESA

Para a implantacdo do 5S, ficou estabelecido a priori que o plano de intervengdo
elaborado ndo deveria entrar em conflito com a cultura local, mas sim que permitisse que a
implementa¢ao da proposta ocorresse de forma harmoniosa. Por isso, buscou-se inicialmente
conhecer a realidade da empresa, com o objetivo de estabelecer um plano especifico para a

mesma.

Antes da elaboracdo do plano, foi realizado um levantamento por meio de relatorios,
visitas, vistoria, pesquisa, entrevistas e fotos, visando encontrar os pontos positivos € negativos

da empresa.

3.1 Metodologia utilizada

O estudo de caso e a intervengdo ocorreram no segundo e terceiro trimestres do ano de
2019, com inicio em margo e término em junho. O presente trabalho teve como proposta
analisar os processos de aquisi¢ao, armazenamento, manuseio € exposi¢ao, propondo melhorias
através da implantacdo de procedimentos operacionais padronizados visando minimizar as
perdas do setor de hortifriti do estabelecimento. A criagdo destes procedimentos teve como

objetivo orientar as atividades e diminuir a incidéncia de desvios na realizacdo das tarefas.

As ferramentas enxutas utilizadas como o 5S e o just in time tem como foco atuar sobre
a perecibilidade dos alimentos e nas condi¢des de higienizacdo, visando diminuir as condigdes
favoraveis para o desenvolvimento de microrganismos € evitar a deterioracdo € contaminagdes
nestes produtos. O diagrama de Causa-Efeito foi proposto mediante observacao e por meio do

depoimento dos colaboradores.

Foram realizados treinamentos periddicos no processo de implantacdo. Apds
caracterizacdo da empresa, foram estabelecidos os problemas utilizando o diagrama de causa e
efeito e verificadas as quebras antes e apds intervencdo. Apds o estudo qualitativo e semi-
quantitativo, realizou-se uma reunido com todos os colaboradores, em que foi divulgado o

material de treinamento. O principal foco do treinamento foi a utiliza¢dao do 5S, que teve como
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objetivo salientar a importancia de um servico de qualidade e os beneficios associados a
implementa¢do do programa, considerando que o programa deve ser seguido corretamente e
novas estratégias devem ser utilizadas visando melhorar ainda mais a performance e reduzir o

desperdicio na empresa.

No senso de utilizagdo, buscou-se distinguir, dentro do local de trabalho, o que ¢
realmente necessario do que ndo ¢, buscando colocar cada material em seu local proprio. No
senso de organizagdo, a abordagem consistiu em identificar todos os materiais que se tenha
decidido armazenar e colocé-los em locais apropriados. Foram selecionadas regides especificas
para armazenar os produtos, visando facilitar a reposi¢ao mais eficiente e rapida. No senso de
limpeza, buscou-se identificar as fontes de sujeira, selecionar os melhores materiais para
promover a limpeza, reduzir as fontes de sujeira, estabelecer um ambiente de trabalho limpo e
agradavel. Referente ao senso de padronizagdo, buscou-se observar irregularidades no
posicionamento dos produtos, foram estabelecidas instru¢des para manuseio de equipamentos,
manutengdo preventiva, sinalizagcdes de perigo e adverténcia. Quanto ao senso de disciplina,
buscou-se desenvolver bons habitos nos colaboradores da empresa, por meio do
estabelecimento, padrdoes e normas para conservar o local de trabalho adequado, além de

trabalhar nogdes de harmonia entre colaboradores e o respeito mutuo.

Ao final do treinamento foram esclarecidas as dividas dos funciondrios e discutida a
importancia de trabalhar cada senso do 5S, visando tornar a empresa mais rentavel, competitiva
e reduzindo os desperdicios. Além disso, foi realizada uma pesquisa de mercado, observada no
apéndice 1, em que procurou-se tracar um perfil dos consumidores regulares do hortifruti,
visando estabelecer dados para futuras tomadas de decisdo no que diz respeito ao gerenciamento

da empresa.

3.2 Caracterizacio da empresa

O estabelecimento onde foi realizado o trabalho e feita a interveng¢dao ¢ o Sacoldo
Elshadai, uma empresa de pequeno porte situada no endere¢o rua Bahia, 1479, cidade de
Uberlandia, estado de Minas Gerais, Brasil, com horario de funcionamento de segunda-feira a
sabado, de 08:30 as 19:30 e aos domingos de 8:30 as 13:00. Na Figura 3 pode ser observada

uma ilustracdo panoramica do estabelecimento.
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Figura 3: Ilustra¢do panoramica do Sacolao Elshadai, Uberlandia, 2019.

- <2 > =~ SN

Fonte: Elaborado pelo autor (2020).

O sacolao Elshadai foi escolhido para implantagdo do projeto de melhoria continua, pois
se trata de uma empresa de pequeno porte do ramo alimenticio, com grande ocorréncia de
desperdicio de alimentos, onde o projeto teria um impacto maior em um curto periodo de tempo.

E uma empresa familiar contendo 3 funcionarios.

O estabelecimento esta ativo desde que foi criado, cerca de 17 anos, no mesmo enderego,
e comegou com dificuldades, pois o bairro ainda estava em constante crescimento. Mesmo
assim seguiu adquirindo e conquistando clientes. O negdcio prosperou porque a familia ja tinha
experiéncia com venda de FLV em feiras de rua que, na cidade de Uberlandia, compde uma
antiga tradi¢do, acontecendo em dias especificos da semana em bairros distintos. Devido a essa
experiéncia, foi facil adquirir fornecedores e clientes. No entanto, conquistar a confianga dos

clientes ainda é um dos maiores desafios.

Com a experiéncia em venda nas feiras livres, o proprietario conseguiu conquistar cada
vez mais clientes, além disso, a empresa consegue ofertar produtos com bons precgos e qualidade

alta, sendo esse ponto fundamental para o seu negécio.

A empresa possui um Unico proprietario € pode ser caracterizada como empresa familiar.
Um ponto forte detectado ¢ a forma pela qual os clientes sdo tratados, com carinho e muito

carisma, fazendo com que se sintam em casa.
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Possui mais de 300 clientes e apresenta uma taxa de crescimento de cerca de 15% nos tltimos

anos e seu publico-alvo ¢ de classe média baixa.
3.3 Pesquisa de Mercado

Foi feita uma coleta de dados, logo no inicio do trabalho, sobre os frequentadores do
hortifruiti, no qual foi constatado que o horario de maior movimento se concentra proximo as
refeicdes (das 10:00 as 11:00 e das 16:00 as 17:00 horas). Outro fato interessante ¢ que 54 %
dos clientes que frequentaram o estabelecimento eram homens com média de 60 anos, ja as
mulheres possuiam em média 54 anos, ambos compravam FLV em quantidade pequenas,
demonstrando o interesse no produto fresco. Sexta e sdbado sdo os dias com maiores
movimentos, onde cada cliente fica em média 5 minutos.

Posteriormente, apos a implantagdao do projeto de melhoria foi feita uma pesquisa no
proprio hortifruiti, com objetivo de compreender melhor os clientes, suas preferéncias e
opinides. A abordagem foi feita de forma direta, respondendo um questionario do lado de fora
do estabelecimento com clientes que acabavam de realizar suas compras. O questionario
continha 13 questdes de multipla escolha para agilizar o preenchimento, que durava em média
2 minutos para responder, onde foi possivel obter informag¢des como sexo, idade, frequéncia,

pontos fortes e dos fracos do estabelecimento com objetivo de buscar sempre a melhoria.



39

CAPITULO IV

4. PROBLEMAS DETECTADOS E SUJESTOES DE MELHORIA

O setor hortifrati sofre com altas perdas de mercadorias devido & manipulacio
inadequada, exposi¢do incorreta, empilhamento irregular, presenga de insetos, mercadorias
pereciveis em estado de putrefacdo, excesso de mercadoria, descarte inadequado de produtos,
falta de propaganda e exposi¢do dos precos, falta de organizacdo, entre outros problemas que
ndo foram citados neste trabalho devido a baixa irrelevancia se comparados com o citados
acima. Todos estes problemas acarretam prejuizo para o proprietario que aumenta o valor da
mercadoria afim de obter lucro, aumentando assim o valor final para o consumidor que, por sua

vez, deixa de adquirir mais produtos.

Para solucionar os problemas detectados, um plano de agao envolvendo as ferramentas

enxutas foi elaborado para minimizar as perdas e maximizar os ganhos.

4.1 Exposicao incorreta

Na Figura 4 pode-se observar alguns problemas referentes ao posicionamento das frutas

e legumes no lado exterior da loja.
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Figura 4: Imagem panoramica do Sacoldo Elshadai, Uberlandia, 2019.

Fonte: Elaborado pelo autor (2020).

Na figura 4 observa-se que o tomate, cebola, laranja e abacaxi, produtos que contém
muita agua e necessitam de um armazenamento adequado e temperatura controlada, estdo sob
incidéncia da luz solar e ficam expostas na calgada, onde o sol incide diretamente neste local
de 10:00 as 14:30. Além disso, observa-se que os tomates estdo colocados de forma inadequada

e tomates verdes estdo misturados com os tomates maduros.

Para solucionar esta questdo, as FLV seriam expostas apenas na parte da manha e no
final da tarde, exposicdo esta que seria feita de forma mais organizada, com pouca quantidade
de produto e somente os mais maduros, a fim de chamar atengdo dos consumidores. Foram

utilizados o Senso de Organizagao, Padronizagdo e Autodisciplina.

4.2 Descarte inadequado

O descarte dos produtos estragados e residuos que ficavam em baldes proximos aos produtos a
serem vendidos (Figura 5). Por causa deste descarte era observado mal cheiro e uma indesejavel

presenca de insetos junto as gondolas.
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Figura 5: Imagem do setor de residuos da empresa Sacoldo Elshadai, Uberlandia, 2019.

Fonte: Elaborado pelo autor (2020).

Como sugestao foi adotado o Senso de Organiza¢do ¢ Limpeza, com aquisi¢ao de
recipientes com tampa apropriados para o descarte dos produtos, onde o mesmo ficarad em local

aberto para espalhar os gases gerados pelos produtos, evitando o mal cheiro e insetos no local.

4.3 Empilhamento Irregular

Foi verificado que a maioria dos produtos era demasiadamente empilhada (Figura 6) de

forma irregular, fazendo com que os produtos dispostos em baixo fossem amassados.

Figura 6: Imagem do setor de residuos da empresa Sacoldo Elshadai, Uberlandia, 2019.

Fonte: Elaborado pelo autor (2020).
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Cada FLV possui uma caracteristicas diferentes, logo umas sdo mais firmes e outras
mais frageis, com isto se verificou que apenas frutas e legumes com as cascas mais grossas
poderiam ser empilhadas com 3 a 5 camadas, para que a tltima camada ndo sofresse depreciacao

das outras camadas. O senso utilizado foi de Organizagdo e Padronizagao.

4.4 Falta de Propaganda e Exposicao dos Precos

A forma com a qual o proprietdrio demonstrava o prego dos produtos, normalmente
escrita com giz branco em uma plaquinha de madeira e em papeis amarelos com o preco escrito
de diversas cores (Figura 7) foi classificada como inadequada. Esse tipo de propaganda nao
chama atencdo do cliente, desestimulando o cliente a entrar no estabelecimento para comprar
os produtos. Além disso, somente alguns produtos continham preco, for¢ando os clientes a

inquirir constantemente os funcionarios do estabelecimento.

Figura 7: Imagem da Exposicdo dos Precos da empresa Sacoldo Elshadai, Uberlandia, 2019.

Fonte: Elaborado pelo autor (2020).

Para solucionar este quesito, se fez necessario um investimento em cartazes mais
chamativo, mais agradaveis aos olhos dos clientes. Foi removido as placas de madeira com
escrita a giz branco e os papeis amarelos escritos com caneta vermelha. O senso utilizado foi

de Utilizagao e Organizacao.
4.5 Excesso de Mercadoria

Algumas mercadorias se encontravam em demasiada quantidade, bem acima do que de

fato era comercializado, como se trata de produtos pereciveis logo ocorria a putrefagcdo destes,
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devido a n3o serem comercializado antes de estragarem. A figura 8 demonstra bem esta
situacdo, pois a gondula possui uma grande quantidade de tomates verdes e maturados, porém
nas caixas abaixo da gondula ha uma grande quantidade de tomates bem maduros, onde estdo

armazenados de forma incorreta, fazendo com que os tomates se estraguem mais rapidamente.

Figura 8: Imagem do Excesso de Produtos da empresa Sacolao Elshadai, Uberlandia, 2019.

Fonte: Elaborado pelo autor (2020).

Neste caso, a principal ferramenta utilizada foi o Just in Time com objetivo de adquirir
uma quantidade menor de produtos, realizando um estudo dos itens que mais vendidos e os
menos vendidos, afim de equilibra a oferta e demanda evitando o desperdicio, pois os produtos

comercializados sdo pereciveis. Os sensos utilizados foram de Utilizagao e Autodisciplina.
4.6 Mercadorias Pereciveis em Estado de Putrefaciao

A presenca de produtos danificados e em estado de apodrecimento entre os produtos em

estado regular (Figura 9) fazem com que os alimentos bons iniciem o processo de putrefacao
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Figura 9: Imagem do Excesso de Produtos da empresa Sacolao Elshadai, Uberlandia, 2019.

Fonte: Elaborado pelo autor (2020).

Para solucionar este problema, os funcionarios passaram por um treinamento de
manuseio de mercadoria, com objetivo de reorganizar as bancas e separar os produtos
danificados. Esta reorganizagao deve ser feita de 1 em 1 hora, devido ao manuseio inadequado
dos produtos pelos clientes, que ao buscar o produto ideal, acabam por misturar os produtos
maduros e os verdes. Por este motivo a reorganizagdo de tempos em tempos se faz de suma
importancia. Além disto, os produtos que ndo estiverem muito danificados, deveram ser
separados em bandejas com um preco menor que o praticado pelo produto que ndo estd
danificado, para que a venda seja possivel, pois com uma qualidade menor o prego devera ser

menor. Sensos utilizados foram, Organizacdo, Limpeza e Padronizagao.
4.7 Falta de Organizacao

Haviam duas geladeiras no estabelecimento e apenas uma delas realmente era utilizada
para refrigerar mercadorias como refrigerantes, leite e queijos. A segunda geladeira continha
agua e alguns lanches para os funciondarios. Além disso, notou-se a presenga de objetos em cima
da geladeira e que deveriam estar dispostos em locais adequados. Outro problema identificado

foi referente a falta de organizagdo das gondolas.



45

Figura 10: Organizacao de gondolas no interior e geladeiras da empresa Sacolao Elshadai,
Uberlandia, 2019.

Fonte: Elaborado pelo autor (2020).

Pelo fato de ser um comercio pequeno, o proprietdrio acumulava muitos itens
desnecessarios no local, logo foi aplicado o senso de Utilizag¢do, onde foram removidos todos
os itens que ndo estavam agregando valor ao estabelecimento, como as geladeiras. Outros
sensos foram utilizados, como o de Organizagdo (para organizar as caixas para armazenamento
das mercadorias no local correto), Limpeza ( recolher as FLV que caem no cdo e limpar o local
com um pano umido, para limpar a poeira ¢ manter o lugar sempre limpo e agradavel),
Padronizacdo (para manter as agdes anteriores) e de Autodisciplina (para realizar diariamente

todas as agdes adotadas pelos outros sensos).
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CAPITULOV

5. RESULTADOS DA IMPLANTACAO DA ME NO SACOLAO ELSHADAI

Ap6s intervencdo (implantagdo da ME no sacoldo), o ambiente ficou mais organizado
e limpo, com precgos indicando os valores dos produtos (Figura 11) e objetos e equipamentos
colocados em locais apropriados. Os trés primeiros sensos visaram retirar tudo o que era
desnecessario, focando a empresa a definir seu ramo de negdcio ¢ a forga neste, excluindo
produtos que ndo fazem parte de seu ramo. Posteriormente, a organizacao foi fundamental para
melhor aproveitamento do espaco do estabelecimento, fazendo com que os produtos fossem

expostos de forma mais adequada, retirando os empilhamentos excessivos.

De modo geral a aplicagdo dos 3 primeiros senso do 5S (seiri, seiton e seiso) fizeram
uma difereng¢a muito grande no hortifruti, e os 2 outros (seiketsu e shitsuke) sdo para manter as

transformagdes obtidas através dos outros sensos.

Figura 11: Interior do hortifruti Sacolao Elshadai apds intervengdo, Uberlandia, 2019.

Fonte: Elaborado pelo autor (2020).
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O diagrama de causa e efeito pode ser observado na Figura 12. Nele, estdo de forma
organizada as possiveis origens das perdas em categorias distintas. Com isso, torna-se possivel

pensar em solugdes nas causas € nao nos efeitos.

Figura 12: Diagrama de Causa e Efeito

Materiais Meétodo Maio-de-|Obra

==
==

Masaquina Meio Ambiente Medida

Fonte: Elaborado pelo autor (2020).

Por meio do diagrama de causa e efeito foi possivel organizar as causas da perda de
alimentos de forma qualitativa na empresa estudada. Neste sentido, as abordagens realizadas
para melhorar a performance da empresa visaram solucionar essas problematicas.

A partir dos dados coletados, foi possivel verificar quantos produtos foram adquiridos e
a mudanga no segundo e terceiro trimestres de 2019, periodo que compreendeu a intervencao
na empresa. No grafico 1 pode-se observar o total de produtos adquiridos em quilogramas no

segundo trimestre de 2019 e o total de perda referente a esse periodo, antes da intervengao.
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Grafico 1: Produtos adquiridos no total de perdas do 2° trimestre 2019 pelo Sacoldo Elshadai

antes da interveng¢ao, Uberlandia, 2019.
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Fonte: Elaborado pelo autor (2020).

Pelo grafico 1, observa-se que o total de produtos adquiridos foi de 21.512,4 kg,
enquanto que as perdas totais totalizavam 3.968,3 kg, totalizando uma perda de 18,44% de
mercadoria. Antes da intervengdo era possivel observar que o estabelecimento ndo tinha foco
do que realmente iria comercializar. Além disso, a desorganizag¢do dos produtos auxiliava na
sua deterioragdo. No grafico 2 podem ser observadas as perdas na empresa durante o periodo
de estudo e os principais produtos que compoe a quebra,

Grifico 2: Perdas no hortifruti no 2° trimestre de 2019 no Sacoldo Elshadai antes da

intervencao, Uberlandia, 2019
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Fonte: Elaborado pelo autor (2020).



49

Pelo grafico de quebras pode-se observar que os itens responsaveis por 90% da quebra
sdo respectivamente tomate, banana prata, cebola, laranja, jilo, limao, batata, melancia, banana
nanica, mamao papaia, chuchu, cenoura e abobrinha. A perda excessiva observada no tomate,
que representou cerca de 35,1% da quebra, ocorreu devido a sua compra excessiva. Além disso,
outra possivel fonte de perda foi a exposi¢ao dos tomates ao sol, na intencao de chamar ateng¢ao
de mais clientes e a falta de organizagao das gondolas, das quais os tomates estragados deveriam
ser retirados.

Levando em consideragdo os principais produtos responsaveis por 90% do desperdicio
no 2° trimestre de 2019 ¢ a cotagdo dos valores dos mesmos no CEASA de Uberlandia no
mesmo periodo, o proprietario gastou cerca de R$7.133,59 com as mercadorias perdidas.

Dentre os fatores observados que foram responsaveis pelo aumento nas quebras, podem
ser citados os fatores ambientais e antropogénico. O primeiro pode envolver fatores como
variagdes no clima, umidade relativa do ar e temperatura de armazenamento. Os fatores
relacionados pela acdo do homem incluem o manuseio incorreto, as quantidades demasiadas de
produtos com pouca saida, problemas na estocagem, manuseio incorreto, acondicionamento
inadequado, combina¢do de dois produtos na prateleira, que favoreceram acdes de
escurecimento enzimatico devido a ag¢ao de enzimas oxidantes.

Apbs intervengao, foi obtido um novo grafico de quebra (Grafico 3), em que foi possivel

observar redu¢do significativa no total de quebra.
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Grifico 3: Perdas Hortifruti no 3° Trimestre de 2019 no Sacoldo Elshadai, apds intervencao,

Uberlandia, 2019.
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Fonte: Elaborado pelo autor (2020).

Observa-se pelo grafico 3 que os produtos que representaram 90% das quebras foram
nomeadamente tomate, cebola, jild, melancia, limao chuchu, mandioca, abacaxi, repolho e
manga. A reducdo expressiva na quebra pode estar associada a boas praticas que foram adotadas
apos intervengdo, buscando promover procedimentos operacionais padronizados e por meio de
estratégias visando minimizar ou eliminar as perdas no setor hortifruti. Dentre os principais

fatores que estdo associados a essas melhorias, podem ser citados:

e Implantacdo do 5S e das ferramentas de manufatura enxuta
e Melhora na disposi¢do dos produtos e mudanga de pensamento
e Mudanca de layout e limpeza provocado pelo 5S

e Mudanca na forma de comercializar a mercadoria, produtos préximos de perder foram

colocados em promogdo para a venda

e Forma de abordagem e melhoria na propaganda, com prec¢os mais visiveis e agradaveis

visualmente
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O grafico 4 apresenta a porcentagem de perda por produto no 3° trimestre de 2019, apds

intervencao.
Grafico 4: Porcentagem de perda por produto no 3° trimestre de 2019.
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Fonte: Elaborado pelo autor (2020).

No grafico 4 pode ser observado uma diminui¢@o na quebra de todos os produtos, sendo
esta diminui¢ao mais expressiva em alguns produtos como tomate, que houve uma diminuic¢ao
de 24% na perda se comparado com o 2° trimestre de 2019. No entanto, pode ser ressaltado que
ainda ha oportunidades de melhoria, tendo em vista que alguns produtos continuam com a
porcentagem de perda alta, acima de 10%. Esse resultado estd associado a postura e
gerenciamento inapropriado por parte do proprietario, que muitas vezes comprava quantidades
excessivas de produtos, além de sua demanda, devido ao prego baixo da mercadoria. Com isto,

a saida do produto ndo acompanhava a entrada, fazendo com que o produto fosse perdido.

Considerando os principais produtos que tiveram perdas, e levando em consideracao ao
preco aplicado no CEASA de Uberlandia no mesmo periodo da pesquisa, o total gasto com

esses produtos perdidos foi de R$3.324,54.

No gréfico 5 pode ser observado o total de produtos adquiridos no 3° trimestre de 2019

e o total de perda referente a esse periodo.
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Grafico 5: Produtos adquiridos no total de perdas do 3° trimestre 2019
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Fonte: Elaborado pelo autor (2020).

Este grafico demonstra que no terceiro trimestre de 2019 foi adquirido uma quantidade
menor de produtos, 20240 kg. Houve uma queda de 5,91% no total de produtos adquiridos
devido principalmente a nogdes basicas de entrada e saida de mercadoria pois, com um estudo,
foi verificado como se comportavam os principais produtos e sua saida, verificou-se aqueles
que ndo tinham muita saida e consequentemente foram comprados em menor quantidade. A
porcentagem de perdas obtida nesse periodo foi de 9,77%. Através de um planejamento,
utilizando ferramentas enxutas, foi possivel identificar as perdas, foi aplicado um plano de agao
para minimizar este desperdicio, em que se conseguiu reduzir as perdas de 3.968,3 kg para
1.978 kg, ou seja, uma redugdo de 49,58% de residuos no periodo, além disto, no 3° trimestre
de 2019 houve uma redugdo de 46% no que se refere a valores, logo o proprietario economizou

cerca de R$3.809,05 em 3 meses.
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CAPITULO VI

6.1 DISCUSSOES

Em stmula, os principais fatores que auxiliam na perda de mercadorias sdo o
empilhamento irregular que acaba por provocar manipulacio excessiva pelo cliente e esmaga
os produtos que se encontram na parte inferior, o excesso de produtos, a exposi¢ao incorreta
das FLV, principalmente quando sdo expostas do lado de fora do hortifrtti (onde o sol incide
no periodo da manha e da tarde), a falta de manutencdo das gondolas (onde produtos em estado
de putrefagdo estdo misturados com produtos bons). Nao obstante, a falta de limpeza e
organizagdo também fazem com que haja um acumulo de sujeira e uma aglomeragao de insetos,

causando incoémodos aos clientes.

O presente trabalho teve como objetivo aplicar algumas ferramentas da ME, afim de se
padronizar as operagdes e procedimentos e diminuir as perdas no hortifriti, agregando valor ao

produto.

No inicio do trabalho foi feita uma coleta de dados, no qual se verificou que 54% dos
clientes eram homens e 46% mulheres. Destes, 80% pagavam suas compras no dinheiro, 15%
no cartdao e 5% através de caderneta (o estabelecimento possui caderneta para os clientes mais
antigos que desejam realizar o pagamento ao final do més). Outro dado interessante foi o fato
de cerca de 85% dos clientes comprarem pouco itens, variando de 2 a 4 itens por compra,
demonstrando que consumiam alimentos frescos, comparecendo no hortifrtti pelo menos 2 a 3
vezes semanais.

Apo6s a implantagdo do trabalho, foi feita uma pesquisa de mercado (apéndice) para se
obter o perfil dos clientes, com o objetivo de conhecer e compreender melhor o cliente e as suas
preferéncias, perguntando os pontos negativos (pontos a serem trabalhados e melhorados) e
pontos positivos do hortifruti.

A pesquisa contou com a colaboragdo de 25 clientes do estabelecimento. Outros 18 ndo
quiseram responder devido ao curto tempo destinado a realizagdo das compras e 7 pessoas

responderam apenas parte das perguntas, salientando que o questionario era composto por 13
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questdes de multipla escolha, a fim de agilizar o tempo para responder ao questionario. (Obs.:
o presente questionario foi realizado em 2019, antes da pandemia do COVI-19).

Dentre os clientes que responderam a pesquisa, 56% eram homens e 44% mulheres. A
média de idade dos clientes foi de 55 anos. Os mesmos permaneciam no estabelecimento em
média 5 minutos, compravam poucos itens e, cerca de 30% frequentavam o hortifruti mais de
3 vezes por semana. Dos entrevistados, cerca de 90% compravam no hortifrati por causa da
qualidade da mercadoria e pela simpatia e alegria do proprietario, que contagiava e animava
seus clientes com seu carisma e carinho. A maioria dos clientes ja conhecia o hortifriti, e
quando os clientes eram questionados sobre as mudancas que havia ocorrido no
estabelecimento, foi uninime a resposta, 100% notaram as mudancas causadas e gostaram dos
resultados. Quando questionados sobre possiveis melhorias a serem realizadas, cerca de 10%
pediu um aumento na variedade de frutas, 40% queriam redugdo no valor das FLV enquanto o
restante dos clientes ndo sugeriu qualquer melhoria.

Logo apés o resultado da pesquisa, foi feita uma reunido com os trabalhadores do
hortifrati para discutir sobre os dados obtidos, e demonstrar além do ganho financeiro obtido
pela diminuicao das perdas, a opinido dos clientes que estdo satisfeitos com a nova forma de
gestao do hortifruti.

Com uma perda menor de produtos, o proprietario pode diminuir o prego dos produtos
(tendo em vista que, no valor dos produtos, esta acrescida uma porcentagem que ¢ destinada a
ressarcir as perdas ocorridas no processo de estocagem e manuten¢do dos FLV), fazendo com

que aumente ainda mais a saida de produtos e consequentemente os lucros.
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CAPITULO VII

CONCLUSOES

Com a aplicagdo de uma das ferramentas da ME, foi possivel melhorar
significativamente a performance da empresa e reduzir os residuos gerados. Constatou-se que,
no segundo trimestre de 2019 a empresa teve uma perda de 18,44%, gerando 3.968,3 kg de
residuos. Apos intervengao, observou-se uma diminui¢cdo na perda de todos os produtos, sendo
esta diminui¢do mais expressiva em alguns produtos como, por exemplo, o tomate. Além da
reducdo nos produtos adquiridos, observou-se uma perda de 9,77% no terceiro trimestre de

2019. Desta forma, a redu¢do na perda dos produtos foi de 49,58% no periodo.

Os resultados obtidos propiciaram uma série de ganhos para o proprietario bem como
para seus clientes. Contudo, muito ainda pode ser feito para melhorar ainda mais os
rendimentos, diminuindo as perdas. Logo, para futuras melhorias no estabelecimento, foi
sugerido ao proprietario que: investisse em uma iluminacao que destaque o produto e que seja
confortavel visualmente; reformasse o estabelecimento com uma pintura nova e com desenhos
de FLV, com intuito de atrair novos clientes; investir no delivery e em propagandas nas midias
digitais; climatizasse o ambiente, tendo em vista que em dias quentes as FLV produzem mais

gas etileno, que acelera o amadurecimento, deixando-as ainda mais pereciveis.

A partir deste trabalho, foi possivel identificar quais fatores provocam ou auxiliam o
aumento das perdas no setor de hortifrati. Dentre elas, se destacam a alta perecibilidade dos
alimentos, o empilhamento, a exposi¢ao desnecessaria a luz solar, abastecimento incorreto das
gondolas, a gestdo de pedidos de compra, treinamento da equipe, fatores climaticos,
organizagdo e limpeza. Além disso, a empresa deve se adequar aos tempos atuais que fazem
uso de publicidade e ferramentas para aumentar suas vendas, como uso de recursos digitais e

beneficios de fidelidade aos clientes.

No setor hortifruti, ha sempre espago para melhoria e se faz de grande importancia a
continuidade das etapas aplicadas no processo, em que a autodisciplina ¢ fundamental para

futuras melhorias. Com um bom plano de ag@o e com as ferramentas certas se obtém um menor
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indice de desperdicio e um aumento no ganho financeiro. Logo, ¢ de suma importancia o correto
planejamento do negdcio e treinamento constante da equipe.

Em conclusao, ¢ importante fornecer ferramentas para adequar o modelo de negocios de
empresas mais antigas, visando tornar o processo mais enxuto € minimizar as perdas e

desperdicios, considerando que estas implicam em prejuizos econdémicos, sociais € ambientais.
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APENDICE

PESQUISA ELSHADAI
PERFIL DO CONSUMIDOR E SUGESTAO PARA MELHORIAS

Publico-alvo:
Consumidor/ clientes do Hortifrati Elshadai
Objetivo principal:
Conhecer os clientes, suas preferéncias e sugestdes, para que se possa buscar melhorias, bem
como suprir as futuras necessidades dos clientes.
Objetivos secundarios:
1. Identificar os clientes do Sacolao Elshadai:
e Sexo;

e Idade;

2. Identificar os habitos de consumo:
e Itens comprados;
e Qual a mercadoria que mais se compra;

e Tempo de permanéncia no sacolao;

3. Identificar varidveis que motivam a compra:

e Produtos (variedade, disponibilidade e qualidade);

e Precos (precos, forma de pagamento e desconto);

e Estrutura ( limpeza, iluminagdo, sinalizac¢do, disposi¢do dos produtos, fachada);

e Localizacdo (trabalham ou moram proximo ao sacoldo) ;

4. Sugestoes
e Novo produto (qual produto o cliente gostaria que tivesse no sacolao)

e Sugestdo em geral
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PESQUISA ELSHADAI
Horario pesquisa : as : horas,dodia / /
1. Informagdes do cliente: Sexo: ( )Masculino ( )Feminino; Idade: anos.
2. Nome:
3. Tempo de permanéncia: entrada  : ,saida  : , tempototal:  min.

Obs.: Perguntar para cliente se deseja receber informagdes sobre o sacolao como promog¢ao
e novo chegada de produtos frescos.
4. () Grupo de WhatsApp; ( )Status de WhatsApp; ( ) Nao possui interesse.

5. Numero de celular: (_ )9 -

6. Por que frequenta este sacolao:

) Proximo a residéncia; () Préoximo ao trabalho;( ) Qualidade dos produtos;
) Prego; () Outros:
Itens comprados:

. Qual item mais adquirido:

Com qual frequéncia frequenta o sacoldo: ( )Duas a trés vezes por semana; ( )Mais
de trés vezes por semana; () De vez em quando

10. Quem geralmente faz as compras de verduras, legumes e frutas:

() Vocé mesmo; () Familiares; () Empregada;
11. Qual o periodo que sdo feitas as compras: () Manha; () Tarde; ( ) Noite

12. Quais os pontos fortes do sacoldo Elshadai:

() Qualidades do produto; ( ) Preco; ( ) Atendimento; ( ) Variedade dos produtos;

() Localizagdo; ( ) Dias de funcionamento ;

() Outros:
13. Quais sdo os pontos a se melhorar em relacdo ao sacoldo Elshadai:

() Qualidades do produto; ( ) Preco; ( ) Atendimento; ( ) Variedade dos produtos;
() Outros:

Sujestdes:




