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RESUMO

Em um cenério de mercado de trabalho altamente competitivo, as micro e pequenas
empresas buscam meios de aprimorarem suas atividades, otimizando principalmente o
processo de producgéo de seus produtos, de forma a prezar pela qualidade dos mesmaos.
Com isso, padronizar os processos € primordial para eliminar erros e tempos
desnecessarios. Nesse contexto, o objetivo desse trabalho é realizar um estudo de tempos
na producéo de bolos em uma microempresa que atua no setor de confeitaria no municipio
de Angicos/RN, a fim de propor melhorias para otimizag&o do processo. Desse modo, a
pesquisa foi conduzida em um primeiro momento pelo levantamento do referencial
tedrico, seguido pelo levantamento dos bolos que tinham um maior nivel de demanda
para serem mapeados 0s seus processos, que foram: bolo de moca, bolo de ovos e
mesclado e bolo de cenoura, por conseguinte foi aplicada a técnica de cronoandlise.
Dessa forma, mediu-se o tempo padrdo da producdo de cada bolo, posteriormente foi
proposto um novo layout e entdo realizou-se a cronoanalise nesse novo cenario. Com a
mudanca no layout, obteve-se uma reducdo no tempo de producédo de 39% para o bolo da
moga, 34% para o bolo de ovos e mesclado e 0,1% para o bolo de cenoura. Com a
aquisicdo de alguns equipamentos espera-se reduzir ainda mais esses tempos.

Palavras-chave: Estudo de Tempos e Movimentos. Cronoanalise. Mapeamento de
Processos. Confeitaria.

ABSTRACT

In a context of highly competitive labor market, micro enterprises are seeking ways to
enhance their activities, optimizing mainly the process of production of its products, in
order to appreciate the quality of the same. With this, standardize processes is essential
to eliminate errors and unnecessary times. In this sense, the objective of this study was to
conduct a time study in a micro company that operates in the confectionery sector in the
municipality of Angicos/RN, with the purpose to suggest improvements to optimize the
processes. In this way, the research was conducted in a first moment by lifting the
theoretical framework, followed by the lifting the cakes which had a higher level of
demand to map their processes, which were: the "Moca" cake, the merged and eggs cake
and the carrot cake, then was applied the chronoanalysis technique. Thus, it was measured
the pattern time of production of each cake, was subsequently proposed a new layout and
held up the chronoanalysis in this new scenario. With the change in the layout, it was
obtained a reduction in time production of 39% for the "Moca" cake, 34% for the merged
and eggs cake and 0,1% for the carrot cake. With the acquisition of some
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equipment is expected to reduce even more these times.

Keyword: Time and Motion Study. Chronoanalysis. Process Mapping. Confectionery.

1. INTRODUCAO

A disputa em encontrar uma posicdo no mercado esta cada vez mais acirrada,
melhorar o desempenho da organizagdo se tornou um fator chave para ganhar
competitividade. Sendo assim, o mercado vem exigindo que 0 pensamento de
gerenciamento seja voltado a atender as organizagdes com novos conhecimentos,
técnicas, ferramentas e métodos que tenham aplicabilidade na estrutura organizacional.

Nesse sentido, a organizacdo do trabalho se destaca, pois ela se preocupa com 0
modo de como a organizacdo de toda a operacdo alcancara os objetivos operacionais
propostos pela empresa, levando em consideracdo para o alcance desse propdsito o uso
dos materiais, da tecnologia e o dos funcionarios envolvidos (SLACK, 2009).

Para isso, existe uma area que possui grande aplicabilidade nesse contexto,
chamada de engenharia de Métodos e Processos. Esta area consiste em analisar 0s
projetos a serem executados, propondo por meio de um roteiro de fabricacdo, o melhor
caminho para execucdo de um determinado trabalho (CUSTODIO, 2018).

Desta forma, para que as empresas possam garantir seu sucesso, é necessario que
estas conhecam e padronizem seus processos de producado, fazendo o uso dos conceitos
técnicos aplicaveis ao mercado (SANTOS, 2017).

Nesse contexto, 0 estudo de tempos e movimentos torna-se um ponto essencial
para a otimizag&o organizacional. Segundo Santos (2017) em sua pesquisa desempenhada
em uma empresa de doce, aplicou-se o estudo de métodos e processos, resultando por
meio da modelagem de processos e da construcdo de fluxogramas da organizacdo
variados pontos que poderiam ser otimizados e que impactariam em algum diferencial
competitivo da empresa, como também a proposta de otimizacdo do layout para
potencializar as atividades da organizacao.

Corroborando com esse pensamento e com o crescimento do setor da confeitaria,
o qual geralmente é alinhado ao setor de panificacdo, a Associacao Brasileira da Inddstria
de Panificacdo e Confeitaria - ABIP (2019) realizou uma pesquisa em cerca de 400
empresas distribuidas em 19 estados do Brasil, em que constatou em 2018 uma taxa de
crescimento de 2,81% no setor e um faturamento de R$ 92,63 bilhGes, bem como um

aumento de 5,87% da producgdo propria, a qual ainda é o motivo que gera o crescimento



do setor.

No entanto, para que as empresas se mantenham no mercado e ndo venham a
faléncia, € importante destacar a necessidade das organiza¢es manterem seus processos
sob controle, pois 0 modo como algo é preparado e o tempo gasto nessa producao sao uns
dos fatores fundamentais para determinacéo do sucesso do produto ou servi¢o (SELEME,
2012).

Portanto, é nesse cenario em que o estudo de tempos e movimentos possui
aplicabilidade, uma vez que trara para as empresas grandes beneficios, além de evitar os
retrabalhos, as perdas inerentes ao fluxo produtivo, simplificacdo das operacdes e
aumento da capacidade produtiva.

Entretanto, apesar da importancia do setor de confeitaria existe poucos trabalhos
na literatura sobre o estudo de tempos e movimentos aplicado nesse setor, principalmente
em casos mais especificos como em peguenas empresas.

Dessa forma, a pesquisa busca responder a questdo: qual é o impacto do estudo
de tempos e movimentos no processo produtivo de uma pequena empresa que atua na
producdo de bolos caseiros?

Sendo assim, a pesquisa tem como objetivo a analisar o0 processo produtivo da
producdo dos bolos através do estudo de tempos e movimentos e propor melhorias nesses
Processos.

2. REFERENCIAL TEORICO

2.1 Estudo de Tempos e Movimentos

Com a necessidade de identificar métodos mais eficientes e mais simples de
efetuar as tarefas, surge em 1912, mediante os estudos do casal Gilbreth, o que eles
chamaram de estudo de micromovimentos que, em conjunto com o estudo de tempos
desempenhado por Frederick Taylor com inicio em 1881, contribuiram para melhoria dos
métodos de trabalho existentes e a determinacdo de tempos-padrdo (BARNES, 1977).

O mesmo autor ainda diz que a juncéo dos dois estudos teve como resultado o
estudo de tempos e movimentos, do qual decorre o estudo sistematico dos sistemas de
trabalho, tendo em vista que s6 no ano 1930 que o estudo de tempos e movimentos obteve

sua maior énfase, isso devido a uma preocupacdo geral de se estudar o trabalho.



Portanto, os objetivos que constituem o estudo de tempos e movimentos
classificam-se em eliminar o desperdicio do esforco e dos movimentos desnecessarios do
operario, racionalizar e adaptar os funcionarios as tarefas, treinar os operarios com o
intuito de especializd-los nas atividades para melhorar a eficiéncia e rendimento da
producdo, distribuir o padrao de trabalho para excluir excessos ou falta do mesmo, definir
0s métodos e as normas a serem aplicadas para execucdo de cada tarefa, e por fim
estabelecer bases salariais justas com prémios de produgédo (CHIAVENATO, 2014).

Corroborando com os objetivos do estudo em evidéncia, Rangel et al. (2010)
afirmam que para que estes sejam alcancados, pode-se identificar trés fases primordiais,
compreendidas em: padronizar as operagOes, determinar o tempo padrédo e treinamento
do operador. Na primeira fase, de acordo com mesmos autores, quando selecionada a
operacdo esta deve ser dividida em trabalhos especificos, dos quais necessitam de uma
descricdo detalhada afim de definir o conjunto de movimentos realizados pelo operador,
o dimensionamento, a forma e a qualidade do material.

Na segunda fase, ainda decorrente das ideias dos mesmos autores, determina-se o
tempo padrdo gasto por uma pessoa ha execucdo de uma atividade, sendo esta pessoa
qualificada, instruida, com experiéncia e trabalhando em ritmo normal. Por fim, a terceira
fase trata-se, ainda segundo os autores, de treinar o operador para que 0 mesmo execute
a operacao seguindo o passo a passo do método determinado.

Sendo assim, reforcando o contexto histdrico do estudo de tempos e movimentos,
0s precursores que idealizaram tal estudo e o puseram em pratica foram Frederick Taylor
e o casal Gilbreth. O primeiro colaborou com o estudo de tempos e o segundo com o
estudo de movimentos (BARNES, 1977).

Desta forma, Frederick Winslow Taylor, focado no estudo de tempos, tinha como
propdsito tornar preciso o tempo padrdo de execucgao das tarefas, assim como especializar
0s operarios e gerentes através de treinamentos. Para isso, Taylor realizou vérias
observacdes e experimentos em seu local de trabalho, e com o auxilio do cronémetro pode
identificar o melhor tempo para o desenvolvimento das tarefas, bem como a correlacéo
existente entre o melhor tempo e o uso das ferramentas adequadas e as condic¢des
ergondmicas do trabalhador (FERREIRA; GONTIO, 2017).

Além de determinar o melhor tempo para execucdo das tarefas, Taylor propds a
criagdo do departamento de planejamento, o qual tinha como reponsabilidade definir de
antemao o trabalho que seria efetuado pelos operarios no patio, emitindo a cada manha

as ordens aos mestres e aos operarios, constituidas pela natureza do trabalho a ser



executado, bem como a localizacédo do trabalhador no pétio e as ferramentas necessarias
para o uso (BARNES, 1977). Portanto, Taylor ficou conhecido por ter um comportamento
sistematico em que analisava e organizava o trabalho desde a base até o topo da
organizacao.

Ja o casal Gilbreth formado por Frank B. Gilbreth, precursor de Frederick Taylor,
e pela psicéloga Lilian M. Gilbreth, agregavam conhecimentos e tecnicas afim de
expandir o estudo de movimentos. Algumas de suas contribuigdes foram: as inovacoes e
melhorias feitas na construcdo civil, investigacGes desenvolvidas sobre a fadiga do
operario e a monotonia, a troca de habilidade entre os trabalhadores, atividades para quem
ndo era habilitado, assim como a técnica do grafico de fluxo de processo, o
cronociclogréfico, e o estudo dos micromovimentos (BARNES, 1977).

Com relacdo as técnicas do cronociclografico e do estudo de micromovimentos, o
mesmo autor retrata que a primeira trata-se de um registro decorrente de um gréafico, em
que ¢ possivel aferir com precisdo tanto a velocidade, aceleracdo e desaceleragcdo, como
também demonstrar em trés dimensdes a direcéo e a trajetoria realizada em consequéncia
do movimento e com isso construir, mediante alguns arames, modelos das trajetorias
cometidas pela parte do corpo em estudo, a fim de contribuir com a criagdo de novos
métodos com movimentos corretos, bem como colaborar com o treinamento de novos
funcionarios.

Ja a segunda técnica, ainda segundo 0 mesmo autor, tem como func¢édo estudar os
elementos de uma operac¢do, para isso se faz necessario o uso de equipamentos como a
filmadora e o cronébmetro, para que com issO Se possa averiguar 0S movimentos
essenciais, assim como os valores de tempo referente a cada um desses movimentos.

Além disso, o casal Gilbreth, preocupado com a fadiga, demonstrou a iniciativa
de propor um novo desenho do ambiente de trabalho, a diminuicdo das horas trabalhadas,
como também a implantacéo ou até mesmo o acréscimo de dias de descanso remunerado,
de forma que com isso, e com o desenvolvimento de técnicas para evitar tempos e
movimentos desnecessarios e a padronizagdo e racionalizacdo das tarefas, conseguiriam
atingir o objetivo de aumentar a produtividade (SILVA; PASCHOARELLI, 2005).

Para o desenvolvimento do estudo de micromovimentos se fazia necessario o
auxilio de filmes e técnicas fotograficas a fim de registrar as execu¢des manuais dos
operadores, bem como o tempo gasto para realizacdo destas, para com isso tornar-se

possivel a identificacdo da quantidade e dos tempos gastos nessas execugdes, de modo a



classificar em 17 elementos para melhor analisar os movimentos e, determinar o tempo e
0s movimentos adequados para cada uma das tarefas (NOVASKI, 2002).

Tendo em vista as contribuicdes feitas pelos principais mentores do estudo de
tempos e movimentos, o casal Gilbtreth e Frederick Taylor, pode-se destacar o quéo
importante eles foram para aquela época, como também o impacto satisfatorio que seus

estudos causaram e vém causando até hoje em qualquer esfera que seja aplicado.

2.1.2 Mapeamento de Processos

O mapeamento de processo é um modelo de ferramenta que permite realizar a
comunicacao e analise dos processos, portando-se do objetivo de melhorar ou até mesmo
implementar novos processos, ele € considerado como sendo uma excelente ferramenta
para fins de gerenciamento de processos, visto que pode ser empregado nos processos
atuais para descartar ou simplificar as modificagdes solicitadas (HUNT, 1996).

Alguns autores conceituam o mapeamento de processos como sendo um resultado
proveniente de processos que precisam ser compreendidos como uma ferramenta, a qual
faz parte da gestdo, tendo como intencdo constatar quais sdo 0s conjuntos de tarefas ou
acOes que compdem um processo a fim de reproduzi-las, seja graficamente ou
subjetivamente, para que se possa visualizar e conhecer 0 passo a passo de cada processo
com precisdo (WILDAUER; WILDAUER, 2015).

Portanto, consegue-se melhorar o processo, de modo a corrigir 0S erros
encontrados e identificar as atividades que agregam ou ndo valor ao produto final,
atividades essas que podem ser feitas tanto individualmente quanto em equipes.

Deste modo, o mapeamento de processos dispde de uma metodologia a ser
praticada, obedecendo uma sequéncia que permitira a obtencdo de um resultado final
satisfatorio. Sendo assim, ainda de acordo com o pensamento dos mesmos autores, 0
mapeamento de processos tem como resultado um documento, composto pela
representacdo de uma sequéncia légica de cada a¢do que interage dentro de cada processo.
Entretanto, os mesmos autores afirmam que para 0 mapeamento correto € necessario
seguir a sequéncia dos dezoitos passos, compreendidos em:

1) Determine 0 nome que sera dado ao processo;
2) ldentifique os objetivos do processo em analise;
3) Esclareca detalhadamente as informacgdes referentes ao processo;

4) Verifique quais sdo os insumos de entradas (inputs) do processo;



5) Identifique quais s@o as necessidades do cliente;

6) Identifique quem s&o os clientes do processo em analise;

7) Verifique quais sdo 0os componentes do processo que sdo indispensaveis para realizar
as transformacoes;

8) Estabeleca o inicio e o fim do processo;

9) Indique quais sdo saidas (resultado) do processo;

10) Identifique quem séo os fornecedores do processo;

11) Defina quais sdo os meios de controle do processo;

12) Verifique e defina qual a documentacao do processo em analise;

13) Verifique se ha possiveis erros do processo;

14) ldentifique quais sdo as melhorias fundamentais para aplicar no processo;
15) Tente manter o consenso das melhorias que devem ser adotadas ao processo;
16) Verifique e ratifique o processo revisado;

17) Documente o processo ja ratificado;

18) Apresente 0 mapeamento do processo.

Dessa forma, um dos documentos para que seja apresentado o mapeamento do
processo, como requer o passo 18, é utilizar o grafico de fluxo de processo, que consiste
em uma técnica, segundo 0 mesmo autor, capaz de registrar 0 mapeamento do processo
de uma forma compacta, com a finalidade de obter uma melhor compreensdo e
possibilitar melhorias. Apresenta-se neste documento 0 passo a passo que ocorre durante
a realizacdo de uma determinada tarefa, ou durante uma sequéncia de a¢des. A Figura 1
apresenta 0 modelo do gréfico de fluxo de processo.

Figura 1 - Modelo do grafico de fluxo de processo
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Como pode-se observar, o grafico de fluxo de processo apresenta em seu
cabecalho as informagbes necessarias para identificacdo do processo em analise, bem
como o periodo em que estd sendo realizado. Nele também consta a enumeragdo dos
passos, a distancia percorrida, o tempo gasto em cada acdo, a simbologia contendo as
opcdes do tipo de acdo que esta sendo realizada, simbologia essa que segue o0 padrdo da
American National Standards Institute (ANSI), e a descri¢do do que esta sendo feito em
determinada agéo.

2.1.3 Cronoanalise

A cronoanalise ou estudo de movimentos é uma técnica utilizada para analise de
atividades que tem como objetivo, segundo Ferguson (1997), dividir as atividades em
movimentos separados e, uma vez identificados, estes movimentos sdo excluidos por
serem repetitivos ou desnecessarios, ou seja, sdo eliminadas as atividades que ndo
agregam valor, de modo que sua incluséo tende a ocasionar desperdicios de tempo em
uma operacdo. Todavia, ainda seguindo a linha de pensamento do autor, quando ha um
movimento necessario, este é ajustado de acordo com as necessidades e conforto do
trabalhador.

Dessa forma, na cronoandlise séo realizadas as cronometragens, com a finalidade
de determinar o tempo gasto por um operador na execugdo de uma operacao, contida no
fluxo de producéo, levando em consideracdo o fator de tolerancia, ou seja, o tempo de
tolerancia referente as necessidades fisiolégicas do trabalhador ou um contratempo com
as possiveis quebras das maquinas, entre outros motivos (OLIVEIRA, 2009).

O mesmo autor ainda ressalta que o profissional da cronoanalise é o cronoanalista
o qual informa e desenvolve a sequéncia operacional que deve ser feita, analisando qual
0 melhor procedimento a ser executado e 0 que mais se adequa a determinados tipos de
atividades.

Porém, alguns autores defendem que a cronoanalise ou estudo de tempos, ndo tem
como finalidade apenas determinar a melhor maneira de trabalhar. Portanto, Peinado e
Graeml (2007) resguardam outras finalidades para esse estudo, como a determinacédo da
capacidade produtiva da empresa, a construcdo dos programas de producdo, a
determinacédo do quanto valerd a méo de obra direta para constar no calculo do custo do

produto vendido (CPV), capacidade de estimar quanto custard um novo produto ainda em



fase de criagdo em um projeto, bem como realizar o balanceamento das linhas de
producdo e de montagem.

Portanto, existem procedimentos a serem seguidos na cronoanalise para o sucesso
de sua aplicacdo, sendo que tais procedimentos dependerao do tipo de operacéo que sera
analisada e da aplicacao a qual sera dada aos dados obtidos (BARNES, 1977).

Comumente, segundo Peinado e Graeml (2007), usam-se sete passos para
aplicacdo dessa técnica, sendo estes:

1) Obtenha e registre informac6es sobre a operacao e o operador em estudo;

2) Divida a operacdo em elementos e registre uma descricdo completa do método;
3) Determine o numero de ciclo a ser cronometrado;

4) Avalie o fator de ritmo do operador;

5) Determine o tempo normal;

6) Determine a tolerancia para alivio da fadiga;

7) Determine o tempo padréo da operagéo.

No primeiro passo é necessario conhecer 0s processos de producédo fazendo o uso
dos mapeamentos de processos. Em seguida, no segundo passo, ainda de acordo com 0s
mesmos autores, estes recomendam que a operacdo seja dividida em alguns elementos,
seguindo trés regras gerais: separar o trabalho em partes curtas, cronometrar
separadamente as aces do operador e da maquina e, determinar separadamente o atraso
causado seja pelo operador ou pela maquina.

Para realizacéo do terceiro passo, calculo do niamero de ciclo, é necessario que de
antemdo se faca a realizacdo de varias cronometragens a fim de obter a média aritmética
das tomadas de tempos, para assim certificar-se de que a média de tempos obtida é
estatisticamente aceita, ou seja, para que se possa dar continuidade aos calculos da
cronoandlise o nimero de tomadas de tempos tem que ser igual ou menor ao numero de
ciclo calculado, caso contrario é preciso que se facam mais tomadas de tempos afim de
atingir o resultado do nimero de ciclo calculado. A Equacdo 1 apresenta o calculo do

ndmero de ciclos.
2
Z XR
. (Erxdz x)_() (1)
Onde:
N = Numero de ciclos

Z = Coeficiente de distribui¢cdo normal

R = Amplitude da amostra
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E = Erro relativo da medida
d2 = Coeficiente em conformidade com o nimero de amostragem
X = Média dos tempos observados.

No quarto passo, ainda decorrente do pensamento do mesmo autor, avalia-se a
velocidade do trabalhador por meio do conceito que o observador tem sobre a velocidade
a qual corresponde ao desempenho padrdo. O ritmo do operador € mensurado em
porcentagem, tal qual: V (R) > 100% - Ritmo acima do normal, V (R) = 100% - Ritmo
normal e V (R) < 100% - Ritmo abaixo do normal.

Jano quinto passo, vale ressaltar que o Tempo Cronometrado (TC) € igual a média
aritmética das tomadas de tempo, isso se a quantidade destas for menor ou igual o nimero
de ciclo calculado. Portanto, ainda de acordo com Peinado e Graeml (2007), o tempo
normal pode ser calculado segundo a Equagéo 2.

TN=TCxvV (2)
Onde:

TN = Tempo Normal

TC = Tempo Cronometrado (média aritmética das tomadas de tempos)

v = Velocidade do operador

No sexto passo, encontra-se o fator de tolerancia, em que o calculo das tolerancias
pode ser feito em funcdo dos tempos de permissdo concedidos pela empresa, com isso,
primeiramente calcula-se a porcentagem do tempo 0cioso, p, Ou seja, a razdo entre o
somatdrio dos intervalos de tempo concedido pela empresa e o tempo total do trabalho
diario, para entdo ser feito o calculo do fator de tolerancia, logo, a Equacéo 3 representa
o calculo do fator de tolerancia e a Equacao 4 representa o calculo da porcentagem do
tempo p (MARTINS; LAUGENI, 2005).

1
FT = = ©)

Onde:
FT = Fator de Tolerancia

_ Y Tempos de intervalos (4)
p= Tempo total de trabalho do expediente

Entretanto, embora haja um meio de calcular o fator de tolerancia, é importante
enfatizar que nédo existe um método eficaz de estimar a fadiga, ja que esta ndo é oriunda
apenas da natureza, mas também das condigdes ambientais que se encontra o local de
trabalho, bem como ha situagcdes em que as empresas ndo possuem os dados relacionados
ao alivio da fadiga. O autor Stevenson (2001, apud PEINADO; GRAEMAL, 2007)
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recomenda fazer o uso do quadro proposto por Benjamim W. Niebel em sua obra, Motion
and Time Study, em que este € constituido por alguns tipos de tolerancias de trabalho e
suas porcentagens. O Quadro 1 apresenta os tipos de toleréncia de trabalho.

Quadro 1 — Tolerancias de trabalho

DESCRICAO % | DESCRICAO %
A. Tolerancias invaridveis: 4. lluminacéo deficiente:
1. Tolerancias para necessidades pessoais 5 | a. ligeiramente abaixo do recomendado 0
2. Tolerancias basicas para fadiga 4 | b.bem abaixo do recomendado 2
B. Tolerancias variaveis: €. muito inadequada 5
1. Tolerancia para ficar em pé 2 | 5. CondicGes atmosféricas 0-10
2. Toler&ncia guanto a postura (calor e umidade) — variaveis
a. ligeiramente desajeitada 0 | 6. Atencdo cuidadosa
b. desajeitada (encurvada) 2 | a.trabalho razoavelmente fino 0
C. muito desajeitada (deitada, esticada) 7 | b.trabalho fino ou de precisdo 2
3. Uso de forca ou energia muscular (erguer, | c.trabalho fino ou de grande precisdo 2
puxar ou levantar)
Peso levantado em quilos 7. Nivel de ruido:
2.5 0 | a. continuo 0
5.0 2 | b. intermitente — volume alto 2
7.5 2 | c. intermitente — volume muito alto 5
10.0 3 | d. timbre elevado — volume alto 1
125 4 | 8. Estresse mental
15.0 5 | a. processo razoavelmente complexo 1
175 7 | b. processo complexo, atencdo abrangente 4
20.0 9 | c. processo muito complexo 8
22.5 11 | 9. Monotonia:
25.0 13 | a. baixa 0
275 17 | b. média 1
30.0 22 | c. elevada 4
10. Grau de tédio
a. um tanto tedioso 0
b. tedioso 2
C. muito tedioso 5

Fonte: Stevenson (2001) apud Peinado e Graeml (2007)

E no sétimo passo, ainda segundo 0 mesmo autor, o0 tempo padrdo é calculado
segundo a Equacéo 5.
TP = TN X FT (5)
Onde:
TP = Tempo Padréo
TN= Tempo Normal

FT = Fator de Tolerancia

3. METODOLOGIA

3.1 Caracterizagao da Pesquisa
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A presente pesquisa é classificada em relacdo aos objetivos como uma pesquisa
exploratoria que, segundo Gil (2010), é caracterizada por permitir uma maior
proximidade com o problema, visto que é comumente utilizada em estudos de caso, por
exatamente ser um meio de ligacdo do pesquisador com o problema em estudo.

Quanto a natureza, o trabalho é classificado como sendo um tipo de pesquisa
aplicada, uma vez que sera feito um estudo aplicado a uma microempresa para mapear e
melhorar o processo de producdo dos bolos caseiros. Desse modo, Gil (2010) afirma que
esse tipo de pesquisa é voltado para obtencdo de conhecimentos, tendo em vista que a
aplicacdo é feita numa situacao especifica.

No tocante ao procedimento técnico, a pesquisa é classificada como estudo de
caso. Segundo Gil (2010), € um estudo profundo e cansativo de apenas um ou poucos
objetos, dos quais sdo amplamente detalhados.

Quanto aos instrumentos de coletas de dados, a pesquisa fez o uso de camera de
aparelho celular com a finalidade de registrar toda a linha de producéo, gréafico de fluxo
de processo para realizar o mapeamento de processo dos diferentes tipos de bolo,
cronébmetro para marcar os tempos de cada operacéo para serem utilizados no calculo da
cronoandlise e trena para mensurar as distancias percorridas. No que diz respeito ao
método de anélise, a pesquisa foi feita com base em observacdes in loco.

Portanto, quanto a abordagem do problema, a pesquisa € classificada como sendo
tanto qualitativa como quantitativa, pois para Creswell (2007), a juncdo desses dois
métodos é decorrente do método misto que permite esses dois tipos de analises em um

Unico estudo.

3.2 Etapas da Pesquisa

Inicialmente, foi realizada uma revisdo da literatura para um embasamento teérico
sobre o tema em estudo, em seguida foram feitos os mapeamentos de processos dos
principais bolos comercializados, ou seja, dos bolos que possuem uma maior venda no
mercado local.

Apbs o levantamento de dados mediante 0s mapeamentos de processos, foram
realizados todos os célculos da cronoanalise para aferir o tempo padrdo do processo de
producdo de cada sabor de bolo mapeado. Com isso, eliminando alguns passos

desnecessarios presentes nos processos observados, um novo mapeamento foi preparado,
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tendo este como finalidade propor uma nova sequéncia de passos a serem seguidos, para
que o tempo de execucdo desses passos fossem cronometrados.

Em razdo disso, foi realizada a anélise dos resultados por meio da comparagéo do
tempo padrdo atual e o tempo coletado decorrente do mapeamento proposto, com o
proposito de identificar se houve ou ndo uma reducdo dos tempos, ou seja, se houve ou
n&o melhorias no processo produtivo. A Figura 2 apresenta um fluxograma com as etapas

da pesquisa.

Figura 2 — Etapas da Pesquisa

1"ETAPA
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Metodologia
Eztudo de Cazo
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- S
- o,

i ¥
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— -
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Analize doz Dadosz

& B

Mapeamento de Proceszoz Cronoanalize

W el

4"ETAPA
Proposicao do Nove Layout

e e

Mapeamento de Proceszoz Cronoanilize do Mapeamento
Proposto de Proceszoz Proposto

Fonte: Autoria propria (2019)

3.3 Caracterizacdo do Ambiente de Pesquisa

A pequena empresa estudada é uma empresa informal que trabalha com a

producéo de bolos caseiros. Localizada na cidade de Angicos — Rio Grande do Norte. O
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empreendimento conta apenas com uma funcionaria, sendo esta a propria proprietaria,
em que toda a producdo e gestdo é concentrada nela.

A Bolo Caseiro Angicos surgiu no inicio do ano de 2017 com a necessidade de
complementar a renda familiar, desta forma, como a proprietaria ja possuia o
conhecimento do processo de producédo dos bolos, resolveu iniciar a fabricacdo do mesmo
em sua prépria residéncia.

O mix de producdo e feito apenas sob encomendas, em decorréncia disso ndo ha
producdo todos os dias. Os bolos sdo comercializados em supermercados e restaurantes
locais e 0 mix conta com seis sabores de massa, sendo elas: ovos, mesclada, chocolate,
formigueiro, cenoura e moga. Visto que, a massa de ovos é a massa base para a mesclada,
chocolate e formigueiro, bastando apenas acrescentar respectivamente o chocolate em
uma parte, o chocolate nela toda e o granulado.

Por conseguinte, devido a demanda estar aumentando, a proprietaria projeta para
0 ano de 2019 a compra de equipamentos com uma maior capacidade, para que com isso
possa acompanhar o aumento da demanda, bem como oferecer um maior mix de

producéo.

3.3.1 Caracterizacdo dos equipamentos, utensilios e estoque de matéria prima

A pequena empresa em estudo desempenha suas funcdes apenas na producdo de
bolos caseiros, possuindo um mix de producdo compativel com sua capacidade produtiva.
No periodo de aplicacdo da pesquisa, 0s equipamentos utilizados para produc¢éo dos bolos
eram apenas a batedeira planetaria, a batedeira de médo de menor porte, o multiprocessador
que fazia uso apenas da funcdo liquidificador e o forno de fogdo a gas, representados
respectivamente pela Figura 3.

Figura 3 - Equipamentos usados na producdo de bolos

. L . b)) Interior do forno
a) Batedeira, liquidificador e batedeira )

planetéria

Fonte: Autoria prépria (2019)
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Além disso, contava com o auxilio dos utensilios domésticos, como talheres,
colher de pau, recipientes redondos de vérias dimensdes, que tinham como finalidades
acomodar as massas semiacabadas, as formas de aluminio, usadas para coc¢do da massa,
xicara e recipiente para o leite (leiteira). A forma utilizada e o estoque de matérias primas

estdo representados na Figura 4.a e 4.b respectivamente.

Figura 4 — Forma/Assadeira e estoque de matérias primas

a) Forma/assadeira b) Estoque de matérias primas

C

(moonlf]

Fonte: Autoria prépria (2019)

Acerca do estoque de matéria prima ndo perecivel, como o agucar e a farinha de
trigo, estes eram armazenados em grandes depdsitos localizados logo abaixo do lavatorio
conforme a Figura 4.b.

J& algumas matérias primas que foram abertas e pouco utilizadas, sdo estocadas
em uma mesa posicionada na despensa, como por exemplo o 6leo usado como ingrediente
do bolo de cenoura, pacotes de acglcar e farinha de trigo ilustrados na Figura 5. Como
também, matérias primas nessas condic¢des de abertas e ndo utilizadas por completo, eram
encontradas em recipientes postos sobre a mesa de producdo, como por exemplo o
chocolate em pd e o fermento conforme a Figura 5.

Por fim, as matérias primas pereciveis, como é o caso do leite, era conservado na
geladeira da residéncia, ja 0 ovo por possuir uma grande rotatividade era armazenado fora
da geladeira, na parte superior da mesma ilustrado na Figura 4.b, ou entdo na mesa da
sala, sendo este comodo paralelo a cozinha. A Figura 5.a representa layout da cozinha e
o arranjo fisico da sala, e na Figura 5.b apresenta vista frontal da cozinha sendo possivel

identificar a posicdo de cada estoque/item mencionado.
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Figura 5 — Layout cozinha e sala

a) Layout da cozinha e sala b) Vista frontal da cozinha
oo Qg |:|

5 Banheiro

£l m|

Fonte: Autoria prépria (2019)

4. ANALISE DOS TEMPOS E MOVIMENTOS APLICADA AO ESTUDO DE
CASO

Para realizar a andlise dos tempos e movimentos na producdo de bolos,
inicialmente, foram selecionados apenas quatro entre os seis sabores de bolos, sendo eles
0 bolo de ovos, bolo mesclado, bolo da moca e bolo de cenoura, visto que este sdo 0s que
mais possuem saida no mercado local, com uma demanda mensal em média de 34, 30, 23
e 24 unidades respectivamente. Dado a restricdo do tempo foi necessério fazer essa
selecao.

Entretanto, como a produ¢do nem sempre consistia em uma mesma quantidade de
ingredientes utilizados, foi necessario estabelecer um padréo de quantidade de pelo menos
um item comum a todos os sabores mapeados, definido como sendo o agucar, visto que a
fracdo dos outros ingredientes era calculada em funcdo deste. Logo, para que se
aproximasse 0 maximo da realidade de producdo, foi definido que os processos de
producdo do bolo de cenoura e bolo da mocga dos quais seriam mapeados, seriam aqueles
que levassem em sua composi¢do um quilo de agUcar.

J& com relagdo ao bolos de ovos e mesclados, estes sdo produzidos no mesmo
processo, ou seja, como a massa do bolo de ovos é a massa base para o bolo mesclado,
entdo, a principio é feita a quantidade de massa base necessaria para fabricacdo do sabor
de ovos e mesclado, de tal forma que depois de finalizada, essa massa é fracionada, de
modo que uma parte € distribuida nas formas/assadeiras destinadas ao sabor de ovos.

J& a outra parte a qual é destinada ao sabor mesclado, ¢ dividida em duas fragoes,

sendo uma fracéo distribuida em suas respectivas formas/assadeiras e, na outra fracéo é
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adicionado chocolate em po e € feito a homogeneizacdo do mesmo, posteriormente, essa
massa que tornou-se em sabor de chocolate é distribuida nas formas/assadeiras que ja
continham uma fragdo de massa base, com isso, tem-se o sabor mesclado.

Dessa forma, para a producéo de bolos de ovos e mesclado, foi determinado que
0 mapeamento de processo seria realizado apenas quando fossem utilizados dois quilos

de acgUcar, pois essa é a por¢do que mais se aproxima da demanda real.

4.1 Aplicacéo do estudo de tempos e cronoanalise

Com a finalidade de obter o tempo padréo referente ao processo de producdo dos
principais bolos comercializados, aplicou-se a técnica da cronoandlise no processo de
producdo do bolo da moca, bolo de cenoura, bolo de ovos e 0 mesclado. Vale ressaltar
que a atividade de inspecdo ndo esta como uma das etapas explicitadas porque a
confeiteira ndo precisava abrir o forno para inspecionar se os bolos ja estavam bons,
apenas pelo cheiro do bolo ela ja identificava se a cocgdo ja estava completa ou néo.

Para tanto, foi aplicado ao estudo um nivel de confianca de 95% com um erro
relativo de 10%, ou seja, estatisticamente 95% de certeza que o valor encontrado no
calculo do nimero de ciclo esta entre 10% a menos ou 10% a mais, pois segundo Peinado
e Graeml (2007) costuma-se aplicar na pratica um nivel de confiabilidade de 90% e 95%

e um erro relativo variando entre 5% e 10%.

4.1.1 Processo de producéo do Bolo da Moca

Inicialmente foram feitas, conforme o Apéndice A e Apéndice B, dois
mapeamentos de processos com suas respectivas cronometragens, sendo elas: 321,28min
e 345,29min. A média aritmética calculada entre os dois tempos de cronometragem
obteve como resultado o valor de: ¥ = 333,29 min. Para determinar o valor do Z;,;, é
necessario consultar o Anexo A que possui a tabela com os valores correspondentes a
cada nivel de confianga, logo como o nivel de confianca adotado para essa pesquisa foi
de 95%, tem-se o valor do Z;,;, = 1,96.

Da mesma maneira faz-se com o coeficiente d,, ja que foram feitas apenas duas
cronometragens, é necessario consultar o Anexo B em que contém as tabelas com os
valores referentes a correspondéncia do numero de cronometragem e o coeficiente d.

Feito essa correspondéncia, tem-se o valor de d, = 1,128.
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Por fim, calculou-se a amplitude, ou seja, a diferenca entre 0 maior e menor tempo das
cronometragens realizadas, sendo assim, R = 24,01 min. Esse valor alto € justificado
devido ao processo ndo ser padronizado, ou seja, havia uma diferenca de nimero de
passos realizados, com isso o tempo total do processo produtivo aumentava ou diminua
conforme a quantidade de passos e seus respectivos tempos. Como também esta
diretamente ligada a capacidade produtiva dos equipamentos. Sendo assim, essa
justificativa é valida para as demais amplitudes calculadas que obtivera valores altos.

Com os dados obtidos, estes foram aplicados na Equacdo 6 que representa o

calculo do numero de ciclos necessarios para cronometragem.

2 2
N Z XR N 1,96%x24,01
Er xd, x X 0,1 X1,128%333,29

Como o numero de ciclos foi igual ao numero de cronometragens feita

= N = 2 cronometragens (6)

inicialmente, Niniciat = 2 = Nping = 2, entdo € correto afirmar que o Tempo
Cronometrado (TC) é igual a média das tomadas de tempo, portanto TC = x = 333,29
min.

No decorrer das coletas de tomadas de tempos, pode-se perceber que a funcionaria
operava em um ritmo considerado “normal”, visto que ndo havia um aceleramento ou
reducdo da velocidade das operagdes no processo produtivo. Com isso, foi determinado
o fator de ritmo como sendo v = 100% e calculado o Tempo Normal (TN). A Equagéo 7

apresenta o calculo do TN.

TN = TC XV = TN = (321,18+34-5,19)

x1 = TN = 333,99 min @)

Para o célculo do Fator de Tolerancia (FT), foi necessario estabelecer o percentual
de tempo ocioso em que a funcionéria estava sujeita, uma vez que a empresa nao detinha
dessas informac0es. Para o calculo destinado ao alivio de fadiga foi usado o0 Quadro 1 em
que aponta o percentual de alguns tipos de alivio de fadiga de um operario, sendo o total
deste percentual correspondente ao percentual do tempo ocioso p.

Sendo assim, para determinar o percentual do tempo ocioso, p, soma-se as
tolerancias de trabalho ou alivio da fadiga, em que para esta pesquisa foram escolhidos:
5% de tolerancia para necessidades pessoais, 4% para toleréncia basica para fadiga, 2%
de tolerancia para ficar em pé, 4% de toleréncia referente as condi¢des atmosféricas como
calor e umidade e 2% com relacdo ao ruido para tolerancia ao volume alto intermitente.
A Equacéo 8 apresenta o célculo para o tempo ocioso p.
p=5%+4%+2%+4% + 2% = p=17% = p=0,17 (8)
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Conhecendo o valor de p é que entdo calculou-se o Fator de Tolerancia. A

Equacdo 9 demonstra o célculo do Fator de Tolerancia.

FT = —— == FT= —
1-p

- FT =120 9)

Por fim, conhecendo os valores do Tempo Normal (TN) e do Fator de Tolerancia
(FT) calculou-se o Tempo Padrdo (TP). A Equacdo 10 representa o calculo do Tempo
Padréo.
TP = TN X FT == TP = 333,29 X 1,20 == TP = 399,95 min (10)
Portanto, mediante a aplicacdo da técnica da cronoanalise, foi definido que o
tempo padréo para producéo do bolo da moca é de 399,95 minutos, ou 6,66 horas, quando

utilizado um quilo de agicar em seu processo de producao.

4.1.2 Processo de Producédo do Bolo de Ovos e Mesclado

Primeiramente foram realizadas, de acordo com o Apéndice C e Apéndice D, dois
mapeamentos de processos com suas cronometragens, resultando-as em: 331,82 min e
326,69 min, a média aritmética entre essas duas tomadas de tempo resultou em um valor
de x = 329,25 min, ja a amplitude resultou em um valor de R = 5,13 min.

Levando em consideracdo o mesmo erro relativo de 10%, como também o mesmo
nivel de confianca do processo de producéo anterior, consequentemente 0 mesmo Z,,;, €
ainda o mesmo d, com o valores respectivamente iguais a: Z,, = 1,96 e d, = 1,128, é
que calculou-se o Numero de Ciclo. A Equacdo 11 representa o calculo do Ndmero de

Ciclo.

2 2

Z XR 1,96 x 5,13 ~

N= (—_) - N = ( ) == N = 1 cronometragem (11)
Er xd, x X 0,1 X 1,128 X 329,25

Tendo em vista que o Numero de Ciclos foi menor que nimero de cronometragens

feitas inicialmente, Nip;ciqr = 2 > Ningr = 1, €ntdo seria necessario apenas uma coleta

de tempo, com isso, pode-se afirmar que o Tempo Cronometrado (TC) é igual a média
das cronometragens, portanto TC = x = 329,25 min. Portanto, considerando o0 mesmo
fator de ritmo do processo de producdo anterior, com v = 100% calculou-se o Tempo
Normal (TN). A Equacdo 12 apresenta o calculo do Tempo Normal para esse processo de
producdo.

331,72+326,51

TN=TCXV—TN=( -

) x 1 == TN = 329,25 min (12)
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Para o calculo do Fator de Tolerancia (FT), admitiu-se 0 mesmo percentual de
tempo ocioso, p, do processo produtivo anterior, consequentemente foi obtido 0 mesmo
valor de FT, ou seja, FT = 1,20. Dessa maneira, 0 Tempo Padrdo para esse processo foi
calculado utilizando-se da Equacédo 13.

TP =TN X FT == TP = 329,25x% 1,20 == TP = 395,1 min (13)

Desse modo, decorrente da aplicacdo da cronoandlise, foi determinado o Tempo
Padrdo para o processo de producdo do Bolo de Ovos e Mesclado resultando em um
tempo de 395,1 min, ou 6,59 horas, quando utilizado em seu processo de produgéo dois

quilos de agucar.

4.1.3 Processo de Producéo do Bolo de Cenoura

A principio foram feitas, Apéndice E e 0 Apéndice F, duas coletas de tempos com
os valores de 279,63 min e 240,52 min, obtendo-se a média aritmética entre esses dois
valores de x = 260,08 min e a amplitude de R = 39,11 min. Desse modo, para realizacéo
do célculo do Numero de Ciclos, foi considerado os mesmos valores de erro relativo,
Zrap © d, cOm seus respectivos valores: E = 10%, Z;,, = 1,96 e d, = 1,128. Com base
nessas informacdes foi realizado o célculo do Numero de Ciclos para esse processo de
producdo por meio da Equacdo 14.

2 2
Z XR 1,96 X 39,11 ~
N = (—Erxdzxx) — N = (o,1><1,128><260,08)_' N = 7 cronometragens (14)

Sabendo que o Numero de Ciclos foi maior que o nimero de tempos ja coletados,
Niniciat = 2 < Ninq = 7, entéo foram necessarios, para dar continuidade aos calculos e
aferir o Tempo Padrdo para esse processo produtivo, a realizacdo de mais cinco coletas
de tempo referente a esse processo de produgdo, uma vez que quando 0 Njp;ciq: € Menor
que 0 Nfipng N0 pode-se afirmar que a media das cronometragens € igual ao Tempo
Cronometrado (TC).

Comi isso, as cinco tomadas de tempo foram realizadas por meio dos mapeamentos
de processos conforme o Apéndice G, Apéndice H, Apéndice |, Apéndice J e Apéndice
L, foram obtidos os respectivos valores de cronometragens: 144,2 min, 114,36 min,
296,92 min, 265,2 min, 151,88 min.

Dessa maneira, a média aritmética obtida entre essas cinco tomadas de tempos e
as duas feitas preliminarmente foi de X = 213,24 min, logo, foi possivel dar a sequéncia

nos célculos, tendo como o proximo calculo o Tempo Cronometrado, que possui 0 mesmo
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valor que a média aritmética, TC = x = 213,24 min, visto que foram efetuadas as sete
cronometragens exigidas para que os calculos fossem estatisticamente aceitos.

Para o célculo do Tempo Normal foi levado em consideragcdo o mesmo valor do
fator de ritmo v = 100%, assim como para o calculo do Tempo Padréo que considerou o
mesmo resultado do Fator de Tolerancia, FT = 1,20, calculados nos processos de
producdes anteriores. A Equacdo 15 consiste no calculo do Tempo Normal e a Equacao

16 no calculo do Tempo Padréo.

TN = TC X v — TN = (279,63+24-O,52+144-,2+11j,36+296,92+265,2+151,88) x 1 —
== TN = 213,24 min (15)
TP = TN X FT == TP = 213,24 X 1,20 == TP = 255,98 min (16)

Sendo assim, com a aplicacdo da cronoandlise, foi determinado o Tempo Padréo
para o processo de producdo do Bolo de Cenoura que foi de 255,89 min, ou 4,26 horas
quando utilizado em seu processo de producdo um quilo de agucar.

5. DISCUSSOES DOS RESULTADOS

O Quadro 2 apresenta um resumo dos resultados da aplica¢do da cronoanalise nos

processos de producdo escolhidos.

Quadro 2 — Resumo dos resultados da aplicacdo da cronoanalise

Aplicacéo da Cronoanélise
Sabor do Ndmero de Tempo Tempo Fator de Tempo
Bolo Ciclos Cronometrado Normal Tolerancia Padréo
(N) (TC) (TN) (FT) (TP)
Bolo da 2 . . 399,95 min
Moga Cronometragens 333,29 min 333,29 min 1,20 ou 6,66 horas
Bolo de Ovos 1 . . 395,1 min ou
e Mesclado | Cronometragem A2l A Z3 [l A 6,59 horas
Bolo de 7 . . 255,89 min
Cenoura Cronometragens 213,24 min 213,24 min 1,20 ou 4,26 horas

Fonte: Autoria propria (2019)

O tempo padrdo encontrado em cada processo de producdo é correspondente a
producéo de 5 unidades de bolos da moca, 10 unidades de bolos de ovos e mesclado e 5
unidades de bolos de cenoura. Sendo necessario para isso, duas fornadas, uma vez que o
forno utilizado possui a capacidade de cozinhar apenas 12 bolos por vez.

Na empresa estudada pode-se destacar dois fatores principais que limitam a

capacidade de producgéo e aumentam o tempo padrdo para producédo de cada bolo. Um
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seriam 0s equipamentos, como batedeira, liquidificador e forno, que possuem uma
capacidade produtiva pequena quando relacionados com o volume de demanda e outro
fator é o layout, pois como ilustra na Figura 4.b, o estoque de matéria prima, bem como
0s equipamentos e utensilios encontravam-se a uma certa distancia da mesa de producao,
logo, a confeiteira durante o processo de producéo precisava interrompe-lo para buscar
alguma matéria prima, utensilio ou equipamento.

Além disso, a utilizacdo incorreta da sequéncia dos ingredientes acabava
influenciando também no aumento do tempo de producéo, pois a confeiteira adicionava
no recipiente primeiro os ingredientes secos seguidos dos liquidos, em que na verdade a
sequéncia correta é ao contrario. Sendo assim, era necessario para a producao para limpar
as laterais dos recipientes, pois nestas ficavam acumulados parte dos ingredientes, o que
dificultava a homogeneizacdo da massa.

Com isso, 0 numero de passos e de tempos aumentam, por conseguinte o tempo
total do processo de produgdo torna-se maior, bem como o mapeamento de processo

torna-se mais extenso.
5.1 Proposta e implantacdo de melhoria no processo produtivo

A fim de otimizar o tempo do processo de producdo de forma a reduzi-lo de acordo
com a realidade e condicdes da confeiteira, foi proposto um novo layout, de forma que
foi aproveitado todo um espaco que antes ndo era tdo utilizado. Dessa forma, a Figura 6

ilustra o0 novo layout de producéo.

Figura 6 — Layout de produgéo

oo L0
0 0

==0l 00

Fonte: Autoria prépria (2019)

Os ovos e 0 depdsito de margarina foram realocados para debaixo da mesa de
producdo 1, em que ficaram sobrepostos em um pallet, ja os depositos de agucar e farinha
de trigo transferidos para debaixo da mesa de producdo 2, um pouco ao lado colocou-se
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a lixeira, e a parte superior da mesa foi destinada para alocar a batedeira, o liquidificador
e os utensilios, pois é nela onde acontece a homogeneizagdo da massa.

Prateleiras de madeira foram doadas por uma empresa que ndo faziam mais o uso
destas, e foram instaladas logo a cima das duas mesas de producéo, tendo a primeira como
finalidade de alocar as formas, margarina para untar e as embalagens. Ja a segunda foi
destinada para acomodar os ingredientes que foram abertos e ndo utilizados por completo
e a batedeira de mao.

Dessa forma, foi mapeado o processo com o novo layout e aplicada a cronoanalise
na producéo de cada tipo de bolo em estudo, com o intuito de analisar o impacto dessas
mudangas no tempo de producao e, assim, obter uma otimizagéo no processo produtivo.

Para tanto, foram recalculados os Tempos Padroes, vale ressaltar que seguiu-se o
mesmo padrdo de ingrediente comum a todos os sabores de bolos mapeados, 0 agucar,
em que foi proposto.

Nos Apéndices M, N, O, P, Q e R, encontram-se 0s mapeamentos dos processos
com o novo layout de processo para producao do bolo da moga, de ovos e mesclado, e de
cenoura, respectivamente.

Com isso, foram realizadas duas aplicacGes do mapeamento proposto para cada
sabor de bolo, consequentemente duas tomadas de tempo para cada um destes. Sendo
assim os célculos para o Numero de Ciclo, Tempo Cronometrado, Tempo Normal e
Tempo Padréo foram realizados, considerando-se 0os mesmos valores de Z;,;, = 1,96, d,
= 1,128 e o erro relativo de E= 10%, como também o mesmo fator de ritmo v = 100%,
dado que a confeiteira operava em um ritmo considerado normal. Além de que o valor do
fator de tolerancia também continuou o mesmo FT = 1,20, pois foram considerados 0s
mesmos percentuais para alivio de fadiga.

O Quadro 3 apresenta os célculos do numero de ciclos, tempo cronometrado,
tempo normal, fator tolerancia e o tempo padrdo para cada tipo de produto.

Quadro 3 — Resultados da aplicagdo da cronoandlise no processo proposto

Aplicacdo da Cronoanalise nos Processos de Producéo Propostos
Sabor do NuUmero de Tempo Tempo Fator de Tempo
Bolo Ciclos Cronometrado Normal Tolerancia Padréo
(N) (TC) (TN) (FT) (TP)
Bolo da 1 . . 244,34 min
Mogca Cronometragem 203,62 min 203,62 min 1,20 ou 4,07 horas
Bolo de Ovos 2 . . 262,06 min
e Mesclado | Cronometragens 2l 23Sl A ou 4,37 horas
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Bolo de 1
Cenoura Cronometragem
Fonte: Autoria prépria (2019)

253,70 min

211,42 min 211,42 min 1,20 ou 4.23 horas

Os valores apresentados no Quadro 3, quando comparado com o Quadro 2,
mostram que houve uma reducdo considerdvel do Tempo Padrdo quando se fez o uso do
mapeamento de processo e layout proposto, visto que o novo arranjo fisico proporcionou
a confeiteira um menor desperdicio de tempo com relacdo ao alcance de matéria prima,
utensilios e equipamentos, pois estes encontravam-se no proprio posto de trabalho, cujo
qual evitava a necessidade de longos deslocamentos.

O Gréfico 1 apresentam a comparacao entre os Tempos Padrdes antes e depois da

aplicacdo do novo layout.

Grafico 1 — Comparacéo entre os Tempos Padroes

Processo de Producdo Utilizado Anteriormente
Processo de Produgdo Proposto

Percentual de redugado

6,66 h 6,59 h
4,07 h 4,37h 4,26h423h
39% 34% %
BOLO DA MOCA BOLO DE OVOS E BOLO DE CENOURA
MESCLADO

Fonte: Autoria prépria (2019)
Analisando o Grafico 1 nota-se que nao houve uma grande reducdo do tempo

padrdo para producdo do bolo de cenoura, isso justifica-se pelo fato de que um dos
maiores gargalos de producéo para esse tipo de bolo era a capacidade do equipamento o
utilizado que n&o pode ser eliminada. Com isso, 0 que ainda proporcionou uma reducao
nesse processo foi a sequéncia correta do uso dos ingredientes e, a eliminagéo de alguns
passos desnecessarios, como a busca de algum utensilio, equipamento ou matéria prima.

Ainda observando o Gréafico 1, pode-se perceber a importancia de um posto de
trabalho organizado, pois em consequéncia disso foi possivel a otimizagdo do trabalho,
de modo que muitos dos gargalos de produc¢édo foram eliminados ou reduzidos os tempos,
tais como: a) o transporte de matéria prima, utensilios e equipamentos; b) o transporte do

lixo para lixeira; c) o transporte de formas untadas de uma mesa de producao para outra.
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Dado o exposto, foi sugerido a compra de novos equipamentos com o intuito de
acompanhar o nivel de demanda e otimizar mais ainda o processo produtivo. Por isso, a
principio seria necessario adquirir um liquidificador industrial, uma batedeira planetaria
e um forno industrial.

Com a compra de um liquidificador industrial de baixa rotacdo com a capacidade
do copo de no minimo dois litros, que custa em média R$ 355,00, a confeiteira poderia
fazer o uso deste para producéo dos bolos da mocga e de cenoura, ja que este modelo é o
mais indicado para fins de processamento de massas pesadas.

Ja a obtencdo de uma batedeira planetaria, que custa em torno de R$ 300,00,
permitiria ser utilizada no processo que envolvesse dois quilos de agucar, dado que o
recipiente de uma batedeira comporta apenas um quilo de acgtcar, logo, com aquisicéo de
mais uma a confeiteira iria dispor de duas batedeiras, permitindo a ela realizar processos
simultaneos e assim reduzindo o tempo de homogeneizacdo de toda massa.

E a aquisicdo de um forno industrial, que dispde de um preco em torno de R$
1.350,00, possibilitaria a cocgdo de mais unidades de bolo de uma vez s6, ou seja, 0 que
antes com um forno convencional s6 permitia assar 12 bolos, com esse proposto é possivel
assar 0 dobro de bolos. Em consequéncia disso, a despesa com gas teoricamente
diminuiria para metade, visto que sé queria necessario apenas uma fornada para cozinhar

24 bolos. O Quadro 3 ilustra o custo total da aquisi¢ao dos equipamentos.

Quadro 3 — Custo Total da Aquisicdo dos Equipamentos

Custo Total da Aquisi¢do dos Equipamentos
Equipamentos Preco (R$)
Liquidificador Industrial 355,00
Batedeira Planetéria 300,00
Forno Industrial 1.350,00
TOTAL 2.005,00

Fonte: Autoria prépria (2019)
Dessa forma seria necessario um investimento inicial de R$ 2.005,00 destinados

a compra dos equipamentos. O retorno financeiro desse valor se daria com a venda de

aproximadamente 446 unidades de bolos.

6. CONSIDERACOES FINAIS
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Com o presente estudo, foi possivel responder ao problema de pesquisa, bem
como alcancar o objetivo proposto compreendido em realizar o estudo de tempos e
movimentos na microempresa Bolo Caseiro Angicos. Para o desenvolvimento do estudo
foram selecionados os sabores com maior demanda, sendo o bolo da moca, bolo de ovos
e mesclado e bolo de cenoura e entdo propor melhorias a esses processos.

Assim, realizou-se 0 mapeamento do processo de cada produto e foram
constatadas operacdes desnecessérias que contribuiam para o aumento do tempo de
producdo, tais como: percurso feito para busca de equipamentos, utensilios e matérias
primas que se encontravam distantes da mesa de producdo, interrupcdo da
homogeneizacdo da massa para limpar laterais dos equipamentos, isso se dava em
decorréncia de uma priorizacdo errbnea da sequéncia do uso dos ingredientes e o
transporte do lixo para lixeiras distantes da mesa de producéo.

Foi feita a aplicacdo da cronoandlise para determinar o tempo padréo de cada sabor
de bolo selecionado, esta foi aplicada no processo atual e no processo proposto. Assim, 0
tempo padrdo no processo atual foi de 6,66 horas para o bolo da moga, 6,59 horas para o
bolo de ovos e mesclado e 4,26 horas para o bolo de cenoura. Dado os gargalos
encontrados, pdde-se perceber que esse tempo poderia ser reduzido com a mudanga no
layout.

Dessa forma, no processo proposto, foi definido um novo tempo padréo para cada
sabor selecionado, o0 tempo padrao para o bolo da moca foi de 4,07 horas, 4,37 horas para
0 bolo de ovos e mesclado e 4,23 horas para 0 bolo de cenoura. Sendo assim, o estudo
conquistou uma reducéo do tempo padréo de 39% para o bolo da moga, 34% para os bolos
de ovos e mesclado e 0,1 % para o bolo de cenoura, com essa reducdo foi possivel
aumentar a capacidade de producdo da empresa e otimizar 0 seu processo.

Vale ressaltar que alguns gargalos ndo puderam ser eliminados, pois estavam
diretamente ligados a capacidade produtiva dos equipamentos. Para isso, na tentativa de
eliminé-los, foi sugerido a compra de novos equipamentos com o intuito de aumentar a
capacidade produtiva e assim diminuir o tempo de producdo e manter uma relagao linear
com a capacidade dos equipamentos e volume de demanda.

Por fim, como sugestdo de trabalho futuro pode-se fazer um estudo de boas
préaticas de fabricacdo no setor de confeitaria, visto que com o presente estudo ja se sabe
como é feita a producdo de alguns bolos. Com isso, as boas préaticas de fabricacdo
empregadas nessa producao resguardaria a empresa de possiveis problemas bem como a

deixaria um passo a frente de seus concorrentes.
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Processo X )
atual GRAFICO DE FLUXO DE FOLHA
Processo PROCESSO N°:01
proposto
Processo: Producgéo do Bolo da Moca Data:
03/01/19

Setor/cargo: Confeiteira

Responsavel: Lenilda

Ll
Q| k&=
3l8e %8
O ~
passo | DIST- | TEMPO | <) & | i | & | & | DESCRIGAO
(m | mn) G |1Z|%|a|FE
a é z | W q
|_
Untarr as formas
1 - 4 . = O/ D| V| wm margarina
Polvilhar farinha
2 - 1,65 * = O|D de trigo nas formas
Pegar o
3 1,65 0,05 = | O| D| V| liquidificador na
bancada
Transpotar o
liquidificador da
4 165 | 007 | O D | V| pancada para mesa
de producéo
Pegar os ovos em
5 075 | 0,05 * = | O| D | V| imadageladeira
Transpotar 0s ovos
de cima da
6 07 | 003 |3 O/ D|V geladeira para
mesa de producéo
Pegar a xicara e
7 203 | 010 A = O|D|V copo no lavatério
Transpotar a xicara
e 0 copo do
8 2,03 005 | O O| D| V| |avaterio para mesa
de producgéo
Pegar a faca no
9 203 | 0,10 = | Q| D| V | lavatorio e 0 agtcar
debaixo do mesmo
Transpotar a faca e
0 aglcar do
10 203 | 007 1 O| D| V| javaterio para mesa
de producéo
Abrir 0 agucar e
11 - 0,12 # = | O| D | V| agicionar na xicara
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12

0,05

J
O

Transferir o agUcar
da xicara para o
copo do
liquidificador

13

0.07

Adicionar a
margarina no copo
do liquidificador

14

0,22

Adicionar 0s ovos
no copo do
liquidificador

15

0,12

Adicionar o leite
no copo

16

0,05

4 (4|0 3
O |[0O/0O0 | O

Transferir o leite
do copo para o
copo do
liquidificador

17

0,13

J
O

Abrir a farinha de
trigo e adicionar na
xicara

18

0,05

O

Transferir a farinha
de trigo da xicara
para o copo do
liquidificador

19

0,08

Adicionar a farinha
de trigo na xicara

20

0,05

Transferir a farinha
de trigo da xicara
para o copo do
liquidificador

21

0,12

<

Encaixar a tampa
no copo do
liquidificador e liga

22

0,13

0/8 0 |0 O

O

Bater a massa

23

0,13

R On

O

Com uma faca
desgrudar a massa
contida nas paredes
do copo do
liquidificador

24

0,28

Bater a massa por
completo

25

0,10

Transferir a massa
do copo do
liquidificador para
forma

26

0,12

Adicionar o agucar
na xicara

27

0,50

o 0| 3\ 8 /8

—— 1 |0

o O O \O

Transferir o agucar
da xicara para o
copo do
liquidificador
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28

0,08

Adicionar a farinha
de trigo na xicara

29

0,05

Transferir a farinha
de trigo da xicara
para o copo do
liquidificador

30

0,07

Adicionar a farinha
de trigo na xicara

31

0,03

4 (4, 80 |8

© 0 O |O

Transferir a farinha
de trigo da xicara
para o copo do
liquidificador

32

0,05

3
O

Adicionar a
margarina no copo
do liquidificador

33

0,07

J

Encaixar o copo do
liquidificador no
base do
liquidificador

34

0,22

Adicionar 0s ovos
no copo do
liquidificador

35

0,12

P = = s amm mmnn

Adicionar parte do
leite no copo

36

1,80

0,05

Transpotar da mesa
de produgéo para o
lavatério o
recipiente seco do
leite

37

1,47

0,12

B O

Pegar o leite na
geladeira

38

1,47

0,07

Transpotar o leite
da geladeira para
mesa de producéo

39

0,03

RO

Adicionar o leite
no COpo que ja
continha uma parte
de leite

40

0,07

O

Transferir o leite
do copo para o
copo do
liquidificador

41

0,05

<

Encaixar a tampa
no copo do
liquidificador e liga

42

0,08

<

Bater a massa

43

0,13

—n0

o \o/o

UVU

Com uma faca
desgrudar a massa
contida nas paredes
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do copo do
liquidificador

44

0,13

Bater a massa

45

0,17

O

Com uma faca
desgrudar a massa
contida nas paredes
do copo do
liquidificador

46

0,27

Bater a massa por
completo

47

0,13

Transferir a massa
do copo do
liquidificador para
forma

48

0,08

Adicionar o agucar
na Xicara

49

0,05

3 |8 8 (8 /0 4

o 0] 0 |o

Transferir o agUcar
da xicara para o
copo do
liquidificador

50

0,13

3
O

Adicionar a
margarina no copo
do liquidificador

51

0,08

1
O

Adicionar a farinha
de trigo de trigo na
xicara

52

0,03

Transferir a farinha

de trigo de trigo da

xicara para 0 copo
do liquidificador

53

0,07

Adicionar a farinha
de trigo na xicara

54

0,03

Transferir a farinha
de trigo da xicara
para o copo do
liquidificador

55

0,03

Encaixar o copo do
liquidificador no
base do
liquidificador

56

0,25

J

Adicionar 0s ovos
no copo do
liquidificador

57

0,12

3

Adicionar o leite
no copo

58

0,05

Transferir o leite
do copo para o
copo do
liquidificador
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59

0,08

i
J

Com uma faca
desgrudar a massa
contida nas paredes
do copo do
liquidificador

60

0,08

O

Colocar a tampa no
copo do
liquidificador e 0
liga

61

0,12

Bater a massa

62

0,13

i 0x

D

\4

Com uma faca
desgrudar a massa
contida nas paredes
do copo do
liquidificador

63

0,30

O

8 /0N 3 /38

»

\4

Bater a massa por
completo

SUBATIVI

DADES SIIULTANEAS

63.1

4,90

0,13

I

=

D

\4

Pegar as formas na
mesa da sala

63.2

4,90

0,10

O

Transpotar as
formas da mesa da
sala para mesa de
producéo

TOTAL DE SUBATIV

64

0,13

=

Transferir a massa
do copo do
liquidificador para
a forma

65

0,05

=

Adicionar o agucar
na Xicara

66

0,03

Transferir o aglcar
da xicara para o
copo do
liquidificador

67

0,07

Adicona a
margarina no copo
do liquidificador

68

0,05

Adicionar a farinha
de trigo na xicara

69

0,03

Transferir a farinha
de trigo da xicara
para o copo do
liquidificador

70

0,03

i 11 11

Adicionar a farinha
de trigo na xicara

71

0,50

4 4, 4 |33
O [0l O |[O|O

Transferir a farinha
de trigo da xicara
para o copo do
liquidificador
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Adicionar os ovos
72 - 0,25 + = O D|V no copo do
liquidificador
23 ] 008 * = 0l plv Adicionar o leite
no copo
A Transferir o leite
do copo para o
74 - 0,07 Q Ol D copo do
liquidificador
75 - 006 O =]0 \ Bater a massa
Com uma faca
- desgrudar a massa
76 - 0,10 Q D | V | contida nas paredes
O do copo do
liquidificador
77 - 008 |O0 = B |V Bater a massa
Com uma faca
desgrudar a massa
78 - 0,15 ‘ = O | D | V | contida nas paredes
do copo do
liquidificador
79 - 022 O =20 M|V Bater a massa
SUBATIVIDADES SIMULTANEAS
Transpotar a louga
791 1,95 0,08 - 7/ O/ D|V parapo Iavatéric?
TOTAL DAS SUBA/TIVIDADES: 0,08’
Transferir a massa
do copo do
80 i 0.12 4 =| O|D|V liquidificador para
T~ forma
Esperar para obter
81 i 42 O = O |V vaga no forno
SUBATIVIDADES SHIULTANEAS
Preparar a massa
811 j 29,10 T = | O|D|V do bolo de cenoura
l Distribuirr a massa
81.2 - 0,52 B = O| D| V | dobolodecenoura
nas formas
TOTAL DAS SUBATIVIDADES: 29,62’
82 - 000 M= O|D|V Abrir o forno
Transpotar os bolos
da mesa de
83 1,30 0,33 - > O|D|V producdo para o
i forno
84 - 0,03 = | O] D| V| Fecharoforno
85 - 93 O = =B | V | Cozinhar os bolos
86 0,05 m = OD|V Abrir o forno
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Transpotar os bolos
87 1,30 0,30 C O | D | V | doforno para mesa
de producéo
88 0,05 ( =>|O | D| V| Fecharoforno
O Transpotar os bolos
; \ da mesa de
89 4,90 0,93 ] DV producdo para
mesa da sala
Resfriar os bolos
0 i 16 O|=0 >. v para Desenformarr
Desenformar os
91 - o075 M= O DV bolos
Resfriar por
92 i 150 O = /Q>. v completo os bolos
93 - 3,08 = | Q| D | V| Embalar os bolos
94 - 0,75 = O] D] V | Etiquetar os bolos
95 - - O=|0O|D Estocar os bolos

APENCIDE B — Processo de Producéo do Bolo da Moca

Processo X
atual GRAFICO DE FLUXO DE FOLHA
Processo PROCESSO N°:02
proposto
Processo: Producédo do Bolo da Moca Data:
' 07/01/19
Setor/cargo: Confeiteira Responsavel: Lenilda
o L
<L E ,9( ad ES
pisT. | TEMPO | &1 S | O | & | © .
PASSO ' . S| % |W|w| o | DESCRIGAO
em) | (min) | | 2 |& |3 =
S|g|2| 0w
|_
1 i 505 = 0lpl v Untar as formas
’ F com margarina
Polvilhar farinha
2 ] 2,03 + = | O| D nas formas
Pegar a base do
3 1,65 0,07 = | O| D| V| liguidificador na
bancada
Transpotar da
bancada para mesa
4 1.65 0,07 - O/D|V de produgéo o
liquidificador
Pegar o copo e
5 2,03 0,12 # = O D|V tampa do
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liquidificador no
lavatério

2,03

0,03

O

O

Transpotar do
lavatdrio para mesa
de producéo o copo

e tampa do
liquidificador

1,45

0,07

Pegar a Xicara e 0
COpPO NO armario

1,45

0,08

1jJ N

Transpotar do
armario para mesa
de producéo a
xicara e 0 copo

3,06

0,12

Pegar a farinha da
despensa

10

3,06

0,05

o O O |0

Transpotar a
farinha da despensa
para mesa de
producéo

11

0,12

Encaixar o copo do
liquidificador na
base do
liquidificador

12

2,03

0,07

Pegar a faca no
lavatdrio

13

2,03

0,05

Transpotar a faca
do lavatdrio para
mesa de producéo

14

0,15

L0 B8 | 0 B

Abrir 0 agucar e
Adicionar na xicara

15

0,03

Transferir o agucar
da xicara para o
copo do
liquidificador

16

0,15

Adicionar a farinha
de trigo na xicara

17

0,02

Transferir a farinha
de trigo da xicara
para o copo do
liquidificador

18

0,05

Adicionar a farinha
de trigo na xicara

19

0,02

R A T e T I | N I S

© o o |0 0O |[0]0O 0| O

Transferir a farinha
de trigo da xicara
para o copo do
liquidificador

20

0,08

11118

J
O

Adicionar a
margarina no copo
do liquidificador
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21

0,75

0,07

Pegar 0s ovos em
cima da geladeira

22

0,75

0,07

O

= R

Transpotar os ovos
de cima da
geladeira para
mesa de producéo

23

0,18

J

Quebrar as cascas
dos ovos e
Adicionar no copo
do liquidifcador as
claras e gemas

24

1,80

0,07

Transpotar as
cascas do ovos da
mesa de producéo

para lixeira do

lavatdrio

25

0,08

Adicionar o leite
no copo

26

0,05

1 8 v

Transferir o leite
do copo para o
copo do
liquidificador

27

0,12

3

Encaixar a tampa
no copo do
liquidificador e
liga-0

28

0,10

J

Bater a massa e
confeiteira fica
parada

29

0,18

O

Com uma faca
desgrudar a massa
contida nas paredes
do copo do
liquidificador

30

0,12

Bater a massa e
confeiteira fica
parada

31

0,07

Com uma faca
desgrudar a massa
contida nas paredes
do copo do
liquidificador

32

0,08

Bater a massa e
confeiteira fica
parada

33

0,12

Transferir a massa
do copo do
liquidificador para
forma
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34

0,07

Adicionar o agucar
na Xicara

35

0,05

Transferir o aglcar
da xicara para o
copo do
liquidificador

36

0,08

Adicionar a farinha
na xicara

37

0,02

Transferir a farinha
da xicara para o
copo do
liquificador

38

0,07

Adicionar a farinha
na xicara

39

0,02

I

3 /(4] 8 (3, 13 |1

c o 0o 0 0O |0

Transferir a farinha
da xicara para o
copo do
liquificador

40

0,03

3
O

Adicionar a
margarina no copo
do liquidificador

41

0,05

e

J

Encaixar o copo do
liquidificador na
base do
liquidificador

42

1,95

0,05

O

Transpotar da mesa
de producéo para o
lavatorio o
recipiente seco do
leite

43

0,08

I

Transferir o leite de
um recipiente para
0 outro

44

1,95

0,07

O

Transpotar o
recipiente com leite
do lavatorio para
mesa de producéo

45

0,08

N

J

Adicionar o leite
no copo

46

0,05

i
3

Transferir o leite
do copo para o
copo do
liquidificador

47

0,02

3

Encaixar a tampa
no copo do
liquidificador

48

0,10

Bater a massa e a
confeiteira fica
parada
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49

0,13

Com uma faca
desgrudar a massa
contida nas paredes
do copo do
liquidificador

50

0,75

0,07

A

Pegar os ovos em
cima da geladeira

51

0,75

0,03

O

Transpotar 0s 0vos
de cima da
geladeira para
mesa de producéo

52

0,13

3 ¥ 8 3

O

Quebrar as cascas
dos ovos e
adicionar no copo
do liquidifcador as
claras e gemas

53

0,02

54

0,32

Om B |

0/
a0

Encaixar a tampa
no copo do
liquidificador

g O

Bater a massa

SUBATIVI

D

>
)

m
n
<2

<
C
3
Z

%4.1

1,80

0,12

X
0

O

Transpotar as casas
de ovos da mesa de
producdo para
lixeira do lavatorio

54.2

0,20

g 0O

=

O

»

\'%

Confeiteira ficar
parada

TOTAL DE SUBATIV/I/IfADES: 0,32°

55

0,13

=

O

D

\

Transferir a massa
do copo do
liquidificador para
a forma

56

0,07

Adicionar o agucar
na xicara

57

0,05

Transferir o agucar
da xicara para o
copo do
liquidificador

58

0,05

Adicionar a farinha
de trigo na xicara

59

0,03

Fra———

Transferir a farinha
de trigo da xicara
para o copo do
liquidificador

60

0,05

Adicionar a farinha
de trigo na xicara

61

0,02

-

3 /3] 8 4] 3 |8
o |0 O |0 O |O

Transferir a farinha
de trigo da xicara
para o copo do
liquidificador
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62

0,05

{
O

Encaixar o copo do
liquidificador na
base do
liquidificador

63

0,07

Adicionar a
margarina no copo
do liquidificador

64

0,08

Adicionar o leite
no copo

65

0,05

Transferir o leite
do copo para o
copo do
liquidificador

66

0,75

0,10

Pegar os ovos em
cima da geladeira

67

0,75

0,05

o o 0 00

Transpotar 0s ovos
de cima da
geladeira para
mesa de producéo

68

0,15

[ ]

O

Quebrar as cascas
dos ovos e
Adicionar no copo
do liquidifcador as
claras e gemas

69

0,07

O

Encaixar a tampa
no copo do
liquidificador e
liga-0

70

0,05

O0m & 0O 8

Bater a massa

71

0,13

Com uma faca
desgrudar a massa
contida nas paredes
do copo do
liquidificador

72

0,17

0 R
g /0N [0 /o
o/ o \9/ o

Bater a massa

SUBATIVI

DADE

n
2

M

C
N
>
Z
m
>
w

72.1

1,80

0,07

c

O
v)

Transpotar as casas
de ovos da mesa de
producdo para
lixeira do lavatorio

TOTAL DAS SUBATIVIADES: 0,07’

73

0,12

O

J\

Com uma faca
desgrudar a massa
contida nas paredes
do copo do
liquidificador

74

0,30

o /0

= @)

Bater a massa

SUBATIVI

DADES SIMULT/

74.1

4,90

0,08

m=| O

Uz’-/ w)

Pegar as formas na
mesa da sala
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74.2

4,90

0,10

c

O

D

\4

Transpotar as
formas da mesa da
sala para mesa de

producéo

TOTAL DAS SUB/ATIVIDADES: 0,18

75

0,12

‘

=

D

\

Transferir a massa
do copo do
liquidificador para
a forma

76

0,07

Adicionar o agucar
na xicara

77

0,03

Transferir o agucar
da xicara para o
copo do
liquidificador

78

0,05

Adicionar a farinha
na xicara

79

0,03

Transferir a farinha
de trigo da xicara
para o copo do
liquidificador

80

0,03

o O O] O O] O

Adicionar a farinha
na xicara

81

1,80

0,07

O

Transpotar o
pacote seco de
farinha da mesa de
producdo para
lixeira do lavatério

82

0,08

s !

Pegar a farinha de
trigo debaixo do
lavatorio

83

1,98

0,05

Transpotar a
farinha de trigo do
lavatorio para mesa

de producéo

84

0,11

i 0 & 08

3

Abrir a farinha de
trigo e Adicionar
na xicara que
estava com farinha

85

0,07

Transferir a farinha
de trigo da xicara
para o copo do
liquidificador

86

0,05

L

Encaixar o copo do
liquidificador na
base do
liquidificador

87

0,10

_.

Adicionar a
margarina no copo
do liquidificador
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88

0,75

0,12

I

Pegar 0s ovos em
cima da geladeira

89

0,75

0,05

O

~3 |0

Transpotar os ovos
de cima da
geladeira para
mesa de producéo

90

0,20

J

Quebrar as cascas
dos ovos e
Adicionar copo do
liquidifcador as
claras e gemas

91

1,80

0,07

Transpotar as casas
de ovos da mesa de
producdo para
lixeira do lavatorio

92

0,10

Adicionar o leite
no copo

93

0,03

3 |3 ]

Transferir o leite
do copo para o
copo do
liquidificador

94

0,07

1 & 1 [

3
O

Com uma faca
desgrudar a massa
contida nas paredes
do copo do
liquidificador

95

0,03

Encaixar a tampa
no copo do
liquidificador e
liga-0

96

0,07

Bater a massa

97

1,20

Com uma faca
desgrudar a massa
contida nas paredes
do copo do
liquidificador

98

0,27

Bater a massa

99

0,13

Transferir a massa
do copo do
liquidificador para
a forma

100

0,07

Adicionar o agucar
na Xicara

101

0,03

Transferir o agucar
da xicara para o
copo do
liquidificador

102

0,05

408 08

o] o o] 3\ g o\ /8
O O |[O] O \o/ O \O O

Adicionar a farinha
na xicara




43

103

0,05

Transferir a farinha
de trigo da xicara
para o copo do
liquidificador

104

0,10

Adicionar a farinha
na xicara

105

0,05

Transferir a farinha
de trigo da xicara
para o copo do
liquidificador

106

0,05

Encaixar o copo do
liquidificador na
base do
liquidificador

107

0,07

J

Adicionar a
margarina no copo
do liquidificador

108

0,08

3

Adicionar o leite
no copo

109

1,80

0,07

0 &

Tranporta da mesa
de produgéo para o
lavatorio o
recipiente do leite
Seco

110

0,05

3

Transferir o leite
do recipiente do
lavatorio para o
que foi
Transpotardo

111

1,80

0,08

s

Transpotar o
recipiente do leite
que foi abastecido

112

0,07

|0

J

Adicionar o leite
no COpo que ja
estava com uma
quantidade de leite

123

0,05

Transferir o leite
do copo para o
copo do
liquidificador

114

0,75

0,03

Pegar os ovos em
cima da geladeira

115

0,75

0,02

Transpotar 0s ovos
de cima da
geladeira para
mesa de producdo

116

0,22

I R

2. 0 &1

Quebrar as cascas
dos ovos e
adicionar no copo
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do liquidifcador as
claras e gemas

Transpotar as casas
de ovos da mesa de

117 1,80 0,05 [ O D|V producdio para
lixeira do lavatorio
4 Encaixar a tampa
no copo do
118 I = | O D | V| iguidificador e
liga-0
119 - 02 O =[0 v Bater a massa
Com uma faca
desgrudar a massa
120 - 0,12 B = O| D | V | contidanas paredes
™~ do copo do
N liquidificador
121 - 020 H=[0]'® |V Bater a massa
Transferir a massa
— do copo do
122 i 0,13 ( =|O|D|V quuidificgdor para
a forma
Tempo de esperar
123 - 62 O=| 0 ) \v/ surgir vaga no
forno
SUBATIVIDADES SIMULTANEAS
g Preparar a massa
123.1 i 23 =|O|D|V do bolo de cenoura
Distribuirr a massa
123.2 - 0,55 B = O| D| V | dobolodecenoura
nas formas
TOTAL DAS SUBATIVIDADES: 23,55’
124 - 000 MM =[O[D|V Abrir o forno
Transpotar os bolos
da mesa de
125 1,30 0,07 - > O|/D|V producdo para o
% forno
126 - 0,03 \Q\ﬁ D | V| Fecharoforno
127 - 126 O = = | V | Cozinhar os bolos
128 0,07 o O D|V Abrir o forno
Transpotar os bolos
129 1,30 0,07 1 > O | D | V | doforno para mesa
de producéo
130 0,03 i/ = | O| D| V| Fecharoforno
Transpotar os bolos
da mesa de
131 4,90 117 | O] mp] O D|V oroducao para
mesa da sala
132 - 2 O =0 V | Resfriar os bolos
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Desenformar os

133 - 1,58 iQ O D|V bolos
Resfriar por
134 i 130 0= 079 |V completo os bolos
135 - 3,10 = =] O| D | V | Embalar os bolos
136 - 1,08 \:}% D | V | Etiquetar os bolos
137 - - O = ‘DWW | Estocar os bolos

APENCIDE C — Processo de Producio do Bolos de Ovos e Mesclado

Processo X
atual GRAFICO DE FLUXO DE FOLHA
Processo PROCESSO N°: 01
proposto
Processo: Producdo do Bolo de Ovos e Mesclado Data:
' 09/02/19
Setor/cargo: Confeiteira Responsavel: Lenilda
0|k
<lE || %8
O ~
PASSO DIST. | TEMPO é & | w % 8 DESCRICAO
m | mn) 52|53 =
FHERAE
|_
Untar as formas
! j 1,56 T = O|D|V com margarina
i = Polvilhar farinha
2 143 * O|D nas formas
Transpotar a
baterdeira da
3 1.85 0,12 ] O|/D|V bancada para a
mesa da sala
= Pegar o acucar
4 5,55 0,15 DIV debaixo do
lavatorio
Transpotar o
5 5,55 0,12 - O | D | V | aclcar do lavatdrio
para mesa da sala
Abrir o acucar e
transferir para o
6 i 0,20 =|O|D|V recipiente da
baterdeira
Pegar uma colher
7 5,55 0,17 = | O| D| V | noescorredor do
lavatorio
Transpotar a colher
8 3,60 0,05 - » O/D|V do lavatorio até a
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bancada e pegar a
margarina

1,85

0,05

Transpotar a colher
e a margarina da
bancada para mesa
da sala

10

0,27

Adicionar a

maragina no

recipiente da
baterdeira

11

0,63

Quebrar os ovos e
adicionar as gemas
e claras no
recipiente da
baterdeira

12

=0

Encaixar o

baterdor, o

aparador na
baterdeira e a liga

13

1,17

-]

=

¥ O

O

Bater a massa

SUBATIVI

DADES SIMULT,

>
Z
m
>
@)

131

1,40

0,03

c

-0

O
<

Transpotar o
recipiente maior da
cadeira para mesa
da sala

13.2

0,63

=

Reabastecer o
deposito da
margarina

TOTAL DE SUBATIV

14

0,12

-

=

Limpar o baterdor
da baterdeira

15

0,20

=

Transferir a massa
para o recipiente
maior

16

0,13

Abrir 0 agucar e
transferir para o
recipiente da
baterdeira

17

0,28

Adicionar a

maragina no

recipiente da
baterdeira

18

1,03

Quebrar os ovos e
adicionar as gemas
e claras no
recipiente da
baterdeira

19

0,17

Encaixar o
aparador na
baterdeira e a liga
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20 | - | 517 |O =] O/ W] V]| Bateramassa
SUBATIVIDADES SHWMULTANEAS
q Jogar o lixo e
20.1 1 2 = O D|V guardar a
margarina
TOTAL DE SUBATIVIDADES: 2°
Limpar o baterdor
21 i 0,35 = | O|D|V da baterdeira
O > Transferir a massa
22 - 0,47 O| D | V | parao recipiente
maior
Pegar a farinha de
23 5,55 0,15 = | O| D| V | trigodebaixodo
lavatério
Transpotar a
farinha de trigo do
24 5,55 0,13 ] O|/D|V lavatdrio para mesa
da sala
o Abrir a farinha de
trigo e adicionar no
25 - 0,92 \ =| O| D| V | recipiente maior
que contem a
massa
Pegar a baterdeira
26 3,90 0,13 ﬁ\ = O|D|V no armario
Transpotar a
27 390 | 007 | O \ O| p| v | aterdeirado
armario para mesa
da sala
28 - 506 OO PB|V Bater a massa
SUBATIVIDADES SIMULTANEAS
| Adicionar o leite na
28.1 - 0,18 =5 O D|V massa
TOTAL DAS SUBATIVIDADES: 0,18’
Pegar o fermento
29 3,20 0,07 = 0O|D|V na mesa de
R producéo
Transpotar o
fermento da mesa
30 3,20 0,05 - > O|/D|V de producéo para
mesa da sala
Adicionar o
fermento na massa
31 i 0.17 =|O|D|V contida no
recipiente maior
L = Adicionar leite na
32 - 0,03 ~ O | D | V | massacontidano
recipiente maior
33 - 04 | O= 0| M|V Bater a massa
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Distribuir a massa
34 i 187 * = O|D|V nas formas
Adicionar uma
parte da massa
3 i 0,30 =|O|D|V branca nas formas
de bolo mesclado
Pegar o chocolate
36 3,20 0,07 * = O|D|V em po na mesa
Transpotar o
chocolate em pé da
37 3,20 0,05 - > O|D|V mesa de produgéo
para mesa da sala
Adicionar o
38 - 0,15 * = | O| D | V | chocolate em p6 na
S massa
Adicionar o leite na
39 i 0,05 = 0| D|V massa de chocolate
40 - 067 |E=[ O/ B | V| Bateramassa
Distribuir a massa
de chocolate nas
41 - 0,15 = O D|V formas que
continham parte da
massa branca
42 - 0,03 = 0| D|V Abrir o forno
Transpotar as
43 4,70 2,83 1 > O | D | V | formasdamesada
sala para o forno
44 - 0,03 iJ;L\Q D | V| Fecharoforno
45 - 73 O = O V | Cozinhar os bolos
46 - 00s MNM=2 0O|D|V Abrir o forno
Transpotar os bolos
47 1,30 1,43 (| > O | D | V | doforno para mesa
, de prodocéo
48 - 0,05 i/\:';l O | D| V| Fecharoforno
49 - 87 O=| O V | Resfriar os bolos
— | Desenformar os
50 ] > ‘Q g\ DIV bolos
Resfriar por
51 i 125 0| = /) v completo os bolos
52 - 7,62 = = | O] D| V | Embalaros bolos
53 - 4,27 = [ O | D | V | Etiquetar os bolos
54 - - O = | O D1V | Estocarosbolos

APENCIDE D — Processo de Producéo do Bolos de Ovos e Mesclado

Processo
atual

X

GRAFICO DE FLUXO DE

PROCESSO

FOLHA
N°: 02
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Processo
proposto
. x Data:
Processo: Producéo do Bolo de Ovos e Mesclado 10/02/19
Setor/cargo: Confeiteira Responsavel: Lenilda
o |k
<2 TS
O ~
passo | DIST- | TEMPO| < | & | ' | & | 8| DESCRIGAO
m | min) | & 25 8 |F
AR
|_
Pegar a baterdeira
! 165 0.07 -\ = O/ D|V na bancada
Transpotar a
2 165 0.05 - Olblv baterdeira da
’ ' bancada para mesa
de producéo
Pegar o aglcar
3 203 | 0,05 =  O|D|V debaixo do
lavatorio
Transpotar a aglcar
4 2,03 003 | O| D | V | dolavatério para
mesa de producdo
Abrir o acucar e
transferir para o
S i 0.17 =|O|D|V recipiente da
baterdeira
Jogar o pacote seco
6 1,20 0,05 |:| O | D | V | deactcar na lixeira
do lavatdrio
O Transpotar uma
colher do lavatorio
! 2.13 0,05 O/D|V para mesa de
producéo
Adicionar a
i margarina no
8 0,18 =|O|D|V recipiente da
baterdeira
Pegar os ovos em
; 0.75 0,05 “ = O/ D|V cima da geladeira
Transpotar 0s ovos
de cima da
10 0.75 0,05 - O/ DV geladeira para
mesa de producéo
Pegar a lixeira do
11 130 0,03 # =|O|D |V lavatorio
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12

1,30

0,02

=

Transpotar a lixeira
do lavatdrio para
mesa de producéo

13

0,78

J
O
U

Quebrar os ovos e
Adicionar as gemas
e claras no
recipiente da
baterdeira

14

0,27

Encaixar o

baterdor, o

aparador na
baterdeira e a ligar

15

3,13

08 & O
0 /0
o/ o

o O

Bater a massa

SUBATIVI

D

>
)
>
n
<2

<

C
3
Z

151

1,20

0,03

O

O

Transpotar a lixeira
da mesa de
producdo para o
lavatorio

15.2

0,53

l

Reabastecer 0
recipiente de
margarina usada
para untarr as
formas

153

2,13

Untar as formas
com margarina

154

0,50

0,02

O

D

\

Pegar o aglcar na
cadeira

155

0,50

0,02

g 55 5

B S|

O

D

\4

Transpotar o
acucar da cadeira
pra mesa de
producéo

TOTAL DAS SUB/ATIVIDADES: 2,73

16

3,48

0,13

:

O

D

\4

Pegar um
recipiente maior na
despensa

17

3,48

0,07

c

Transpotar o
recipiente maior da
despensa para mesa

de producéo

18

0,15

Limpar o baterdor
da baterdeira

19

1,22

R

Transferir a massa
para o recipiente
maior

20

0,07

J

Encaixar o
recipiente da
baterdeira na base
da baterdeira

21

0,12

LEEE BEE me

J

Abrir 0 agucar e
transferir para o
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recipiente da
baterdeira

22

1,20

0,03

Jogar o pacote seco
de acucar na lixeira
do lavatério

23

0,33

Quebrar os ovos e
adicionar as gemas
e claras no
recipiente da
baterdeira

24

0,75

0,07

J

Pegar 0s ovos em
cima da geladeira

25

0,75

0,03

Transpotar 0os ovos
de cima da
geladeira para
mesa de producdo

26

0,22

J

Quebrar os ovos e
adicionar as gemas
e claras no
recipiente da
baterdeira

27

0,75

0,05

J

Pegar os ovos em
cima da geladeira

28

0,75

0,05

0 /" s |0 & .0

Transpotar 0os ovos
de cima da
geladeira para
mesa de producéo

29

0,13

-
i

Quebrar os ovos e
adicionar as gemas
e claras no
recipiente da
baterdeira

30

0,22

Adicionar a

margarina no

recipiente da
baterdeira

31

0,32

Encaixar o

baterdor, o

aparador na
baterdeira e a ligar

32

6,30

|
u/0 3

Bater a massa

SUBATIV

IDADE

n
<2

321

2,13

0,12

Jogar as cascas de
ovos na lixeira da
despensa

32.2

1,45

0,08

o —

Transpotar a
Baterdeira menor
do armério para
mesa de producéo
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32.3

0,17

Desenrolar o fio da
baterdeira menor e
encaixar seus
respectivos
baterdores

324

1,98

0,17

J

Pegar as farinhas
de trigo debaixo do
lavatdrio

325

1,98

0,07

Transpotar as
farinhas de trigo do
lavatorio para mesa

de producéo

32.6

0,90

3

Abrir as farinhas de
trigo e adciona no
recipiente maior
gue ja contem
massa

32.7

1,80

0,07

R

Jogar os sacos
secos de farinha da
mesa de producéo
na lixeira do
lavatdrio

32.8

0,80

Polvilhar farinha
nas formas

TOTAL DAS S

33

0,23

Transferir a massa
para o recipiente
maior

34

1,95

0,07

O

Transpotar da mesa
para o lavatério o
recipiente da
baterdeira

35

0,68

O

Bater a massa com
a baterdeira menor

SUBATIV

ID

>
)

351

0,08

Adicionar o leite na
massa

TOTAL DE SU

36

1,30

0,05

Pegar o leite na
bancada

37

1,30

0,03

Transpotar o leite
da bancada para
mesa de producéo

38

0,03

O
v
<

Adicionar o leite na
massa

39

1,30

0,05

O B0 &

Transpotar o leite
da mesa de
producdo para
bancada
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40

1,67

Bater a massa com
a baterdeira menor

41

1,30

0,07

Pegar o leite na
bancada

42

1,30

0,03

Transpotar o leite
da bancada para
mesa de producéo

43

0,08

Adicionar o leite na
massa

44

0,45

Bater a massa com
a baterdeira menor

45

0,05

U¥UUU‘—
41414 1 (1]

Adicionar o leite na
massa

46

1,30

0,07

O
<

Transpotar o leite
da mesa de
producdo para
bancada

47

0,13

Adicionar o
fermento na massa

48

0,47

¥ O

Bater a massa com
a baterdeira menor

49

0,03

o \0/0 O |O)O/O| O |00

O

Desencaixar 0s
baterdores da
baterdeira menor

50

1,95

0,05

0 mom 0 majoml 0mlo

O

Transpotar da mesa
de produgéo para o
lavatério os
baterdores da
baterdeira menor

51

1,90

0,10

Pegar a colher de
pau no armario

52

1,37

0,05

O

Transpotar a colher
de pau do armario
para mesa de
producéo

53

0,68

Bater a massa com
a colher de pau

54

1,92

Distribuir a massa
nas formas

55

1,30

0,40

0 B0 O

©c OO )/ O |O

Transpotar as
formas da mesa de
producdo para o
forno

56

0,47

i A s N A N !

O

Adicionar uma
parte da massa
branca nas formas
de bolo mesclado

57

0,05

J

i

Pegar o recipiente
do chocolate em pé
e Abrir
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58

2,13

0,05

Com uma mao
pegar uma colher
no escorredor de

louca do lavatério,
enquanto a outra
ma&o segura o
recipiente do
chocolate em po

59

2,13

0,05

O

Com uma mao
transpotar uma
colher do
escorredor de louca
do lavatorio,
enquanto a outra
mé&o segura o
recipiente do
chocolate em pd

60

0,13

Adicionar o
chocolate em po na
massa

61

1,30

0,03

Pegar o leite na
bancada

62

1,30

0,02

Transpotar o leite
da bancada para
mesa de producéo

63

0,03

O| O O] O

4 1 ([d) 4

Adicionar o leite na
massa

64

1,30

0,05

0 'm0 m—8

O
<

Transpotar o leite
da mesa de
producdo para
bancada

65

0,75

O

R A

/0 |O]| O |O]|O

<

Bater a massa com
a colher de pau

66

0,95

3
O

Distribuir a massa
de chocolate nas
formas que
continham parte da
massa branca

67

0,33

J
O

Nivelar as massas

68

0,47

Com o auxilio de
uma faca misturar
as massas contidas
nas formas para
fazer o efeito de
mesclado

69

0,03

Abrir o forno

70

1,30

0,52

085 ® 8§

Transpotar as
formas da mesa de
producdo para o
forno
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71 - 0003 M= Ol D] v | Fecharoforno
72 - 85 O =21 0O v | Cozinhar os bolos
73 0,10 (/:V O D!V Abrir o forno
Transportar os
74 1,30 075 | \ﬂ\ O | D | V | bolos do forno para
mesa de producéo
75 003 |l = OID|V Fechar o forno
76 - 25 O = | OF® | V| Resfriar os bolos
L Desenformar os
77 - 55 | NS O|D|V bolos
Resfriar por
8 ] 170 O= O» |V completo os bolos
79 - 925 |l = | O] D] V | Embalar os bolos
80 - 522 | I O | D | V | Etiquetar os bolos
81 - - L1 = O] D V¥ | Estocar os bolos

APENCIDE E — Processo de Producéo do Bolo de Cenoura

Processo X
atual GRAFICO DE FLUXO DE FOLHA
Processo PROCESSO N°: 01
proposto
Processo: Producéo do Bolo de Cenoura Data:
' 03/01/19
Setor/cargo: Confeiteira Responsavel: Lenilda
ok
Tl | 28
O ~
passo | DIST-|TEMPO| < | & | ' | & | 8| DESCRIGAO
m | mn) | ]2 a|&8|p
s|g|2 0]
|_
1 i 4 = 0lpl v Untar as formas
com margarina
Polvilhar farinha
2 i 165 * = O|D|V de trigo nas formas
Descascar as
3 - 14 + =  O|D|V oura
4 - 2,75 q = | O| D | V | Cortar as cenouras
Transpotar da mesa
da sala para mesa
> 4,90 0,07 - O/ DV de produgéo as
; cenouras cortadas
Adicionar as
cenouras cortadas
6 i 0,05 =| O|D|V no copo do
liquidificador
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0,03

Encaixar o copo do
liquidificador na
base do
liquidificador

0,18

Quebrar a casca
dos ovos e
adicionar as claras
e gemas no copo
do liquidificador

0,03

O

Adicionar mais
cenouras cortadas
no copo do
liquidificador

10

0,08

J
O
U

Adicionar o 6leo
no copo do
liquidificador

11

0,07

]

12

0,32

O

0/
g/ 0

Encaixar a tampa
no copo do
liquidificador e liga
o liquidificador

v ©

Bater a massa

SUBATIVI

DAD

M
wn
12

g
>
=z

121

1,80

0,07

O
o)

Pegar a lixeira
menor em cima do
lavatorio

12.2

1,80

0,05

O
v

Transpotar a lixeira
menor do lavatorio
para a mesa de
producéo

12.3

0,03

-

@)

D

\4

Jogar as cascas de
ovos na lixeira
menor

12.4

0,17

c

14 v 0

@)

»

\4

Confeiteira ficar
parada

TOTAL DAS SUBATIVIDADES: 0,32’

13

0,10

=

O

D

\4

Transferir a massa
do copo do
liquidificador para
um recipiente
maior

14

0,03

Encaixar o copo do
liquidificador na
base do
liquidificador

15

0,12

Adicionar as
cenouras cortadas
no copo do
liquidificador

16

0,28

-1

Quebrar a casca
dos ovos e
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adicionar as claras
e gemas no copo
do liquidificador

17

0,05

Adicionar o 6leo
no copo do
liquidificador

18

0,08

Quebrar a casca do
ovo e adicionar a
claras e a gema no
copo do
liquidificador

19

0,28

Bater a massa e
confeiteira ficar
parada

20

0,08

Transferir a massa
do copo do
liquidificador para
um recipiente
maior

21

0,10

Adicionar as
cenouras cortadas
no copo do
liquidificador

22

0,12

Adicionar o 6leo
no copo do
liquidificador

23

0,05

Encaixar o copo do
liquidificador na
base do
liquidificador

24

0,28

N

=

O

Quebrar a casca
dos ovos e
adicionar as claras
e gemas no copo
do liquidificador e
encaixar a tampa
nele

25

0,35

-]

=

O

v

Bater a massa

SUBATIVI

DADES SIMULYANEAS

25.1

1,95

0,07

c

O

D

\

Tranportar da mesa
de produgéo para o
lavatério o
recipiente que
comportava as
cenouras e a lixeira

25.2

3,06

0,10

Transpotar o 6leo
da mesa de
producéo para
despensa
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TOTAL DE SUBATIVIDADES: 0,17

26

0,12

=

O

D

\4

Transferir a massa
do copo do
liquidificador para
um recipiente
maior

27

1,95

0,05

Transportar da
mesa de producéo
para o lavatério o

copo do
liquidificador

28

0,03

] 0

Pegar o acUcar
debaixo do
lavatdrio

29

2,03

0,05

Transpotar o
acucar do lavatorio
para a mesa de
producdo

30

2,03

0,12

Pegar colher de pau
no lavatério

31

2,03

0,05

I SR

Transportar a
colher de pau do
lavatorio para mesa
de producéo

32

0,13

& 0 &0

Abrir 0 agucar e
adicionar no
recipiente maior
que contem a
massa

33

1,80

0,05

Transpotar o lixo
para lixeira do
lavatdrio

34

0,03

e Nt

Adicionar o agucar
no recipiente maior
que contem a
massa

35

3,06

0,08

O

Transpotar o
acucar que sobrou
da mesa de
producdo para a
despensa

36

1,90

0,07

N

Pegar a farinha de
tirgo debaixo do
lavatério

37

1,98

0,07

O

O

Transpotar a
farinha de trigo do
lavatério para mesa

de producéo

38

0,25

0 Vo e v

Bater a massa com
a colher de pau
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Abrir a farinha de
trigo e adicionar no
39 - 0,15 = | O| D| V | recipiente maior
que contem a
massa
;\ Transpotar o lixo
40 1,80 0,07 1 O D|V para lixeira do
lavatorio
Bater a massa com
41 i 135 | O = V| acolher de pau
Adicionar o
42 i 0,12 m= O|D|V fermento na massa
Bater a massa com
43 i 057 | O|=| O >. V| acolher de pau
Transpotar a colher
de pau da mesa de
44 1,95 0,05 ] T O|D|V producdo para o
lavatorio
Transpotar as
|:| formas da cadeira
45 0,50 0,17 O|/D|V para mesa de
producdo
Transferir a massa
46 j 0,52 { = O|D|V para as formas
Transpotar da mesa
de produgéo para o
lavatorio o
47 1.95 0,05 - O/ D|V recipiente maior
que continha a
{ massa
48 - 0,05 = O[D|V Abrir o forno
Transpotar da mesa
de producdo para o
49 1.30 0.17 - > O|D|V forno os bolos de
de cenura
50 - 0,05 i = | O| D| V| Fecharo forno
51 - 71 CJ| =1 O+M | V | Cozinhar os bolos
SUBATIVIDADES SII\/IUL/'FﬂNEAS
Transpotar 0s ovos
da mesa de
1.1 0.75 0,05 - 7/ O/ DV producdo para cima
da geladeira
TOTAL DE SUB(ATIVIDADES: 0,05°
52 0,05 !\ =  O|D|V Abrir o forno
Transpotar os bolos
53 1,30 0,77 | > O| D | V | doforno para mesa
de producéo
54 003 M= Ol DI V[ Fecharoforno
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L\ Transpotar os bolos
da mesa de
> 4,90 0,53 - O/ DV producéo para
mesa da sala
56 - 0,3 = QLW | V| Resfriar os bolos
—_—— Desenformar os
57 - 083 m= O D |V bolos
i ~» Resfriar por
S8 173 | O =] O v completo os bolos
59 - 3 = = | O] D | V | Embalar os bolos
60 - 0,55 ‘= | O] D | V | Etiquetar os bolos
61 - - OO = O DY | Estocaros bolos

APENCIDE F — Processo de Producio do Bolo de Cenoura

Processo X )
atual GRAFICO DE FLUXO DE FOLHA
Processo PROCESSO N°: 02
proposto
Processo: Producéo do Bolo de Cenoura Data:
' 07/01/19
Setor/cargo: Confeiteira Responsavel: Lenilda
o |k
®) L
zz()ﬂ % xz()n EE 8
passo | DIST- | TEMPO| < & | | & | 8| DESCRIGAO
(m | (min) | &1 Z2 |9 o | =
S g|2|wW i
|_
1 i 408 = 0lpl v Untar as formas
’ F com margarina
Polvilhar farinha
2 i 1,76 * = O|D|V de trigo nas formas
Descascar a
3 j 10 * = O|D|V cenouras
4 - 1,67 -\ = O D | VY | Cortar as cenouras
Transpotar da mesa
da sala para mesa
> 4,90 0,08 - O/ DV de produgéo as
i cenouras cortadas
Transpotar do
lavatério para mesa
6 2,03 0,10 1 O | D | V | deproducio o copo
do liquidificador e
a tampa
Pegar o 6leo no
! 1.80 0.05 * =|O|D |V lavatorio
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1,80

0,05

=

Transpotar o 6leo
do lavatdrio para
mesa de producéo

0,12

J

Transferir as
cenouras cortadas
para o copo do
liquidificador

10

0,07

Adicionar o 6leo
no copo do
liquidificador

11

3,48

0,23

Pegar um
recipiente maior na
dispensa

12

3,48

0,12

0 B8 g | O

Transpotar o
recipiente maior da
dispensa para mesa

de producéo

13

0,75

0,05

Iy |33

Pegar os ovos em
cima da geladeira

14

0,75

0,08

O

Transpotar 0s ovos
de cima da
geladeira para
mesa de producéo

15

1,30

0,03

Transpotar da mesa
de producéo para a
extremidade da
bancada o
recipiente maior

16

0,25

Quebrar a casca
dos ovos e
adicionar as claras
e gemas no copo
do liquidificador

17

0,03

4

Encaixar o copo do
liquidificador na
base do
liquidificador

18

0,03

Encaixar a tampa
no copo do
liquidificador e liga
o liquidificador

19

0,43

Bater a massa e
confeiteira fica
parada

20

1,30

0,03

Pegar o recipiente
maior na
extremidade da
bancada

21

1,30

0,03

1

Transpotar o
recipiente da
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extremidade da
bancada para mesa
de producéo

22

0,07

1
J

Transferir a massa
do copo do
liquidificador para
0 recipiente maior

23

1,30

0,05

O

Transpotar da mesa
de producéo para a
extremidade da
bancada o
recipiente maior

24

0,08

N

l

Transferir as
cenouras cortadas
para o copo do
liquidificador

25

0,13

i
J

Quebrar a casca
dos ovos e
adicionar as claras
e gemas no copo
do liquidificador

26

0,75

0,20

3

Pegar os ovos em
cima da geladeira

27

0,75

0,02

Transpotar 0s ovos
de cima da
geladeira para
mesa de producéo

28

0,10

| 0 | .
i

Quebrar a casca
dos ovos e
adicionar as claras
e gemas no copo
do liquidificador

29

0,07

_
J

Adicionar o éleo
no copo do
liquidificador

30

0,03

O

O

Encaixar o copo do
liquidificador na
base do
liquidificador

31

0,02

Ll

Encaixar a tampa
no copo do
liquidificador e liga
o liquidificador

32

0,33

/0 ¢
o/ o

-]

Bater a massa

SUBATIVI

DADE

wn
\g
-

321

0,75

0,12

Pegar os ovos em
cima da geladeira

32.2

0,75

0,03

0
: 4l

OO

Transpotar 0s ovos
de cima da
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geladeira para
mesa de producéo

32.3

0,75

0,05

=

Pegar 0s ovos em
cima da geladeira

324

0,75

0,02

c

-

Transpotar 0os ovos
de cima da
geladeira para
mesa de producéo

TOTAL DE SUBATIV

33

0,75

0,03

c

=

Transpotar o ovo
da mesa de
producdo para cima
da geladeira

34

1,30

0,05

Transpotar da mesa
de producéo para
extremidade da
bancada o copo do
liquidificador

35

0,07

Transferir a massa
do copo do
liquidifcador para
recipiente maior

36

1,30

0,05

Transpotar da
extremidade da
bancada para mesa
de producéo o copo
do liquidificador

37

0,08

J

Transferir as
cenouras cortadas
para o copo do
liquidificador

38

1,95

0,05

O

Transpotar da mesa
de producédo para o
lavatorio o
recipiente seco das
cenouras

39

0,18

Quebrar a casca
dos ovos e
adicionar as claras
e gemas no copo
do liquidificador

40

0,08

e

Adicionar o 6leo
no copo do
liquidificador

41

0,03

Encaixar o copo do
liquidificador na
base do
liquidificador

42

0,03

LE

Encaixar a tampa
no copo do
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liquidificador e liga
o liquidificador

43

0,5

Bater a massa

SUBATIVI

43.1

2,13

0,17

Transpotar as
cascas de ovos da
mesa de produgéo

para lixeira da

dispensa

43.2

3,06

0,07

Transpotar o 6leo
da mesa de
producdo para
mesa da dispensa

43.3

1,30

0,03

c

@)

D

\4

Transpotar da
extremidade da
bancada para mesa
de produgéo o
recipiente maior
com a massa

TOTAL DAS SUBATIVIDADES: 0,27°

44

0,13

=

O

D

\4

Desligar o
liquidificador e
transferir a massa
do copo do
liquidificador para
0 recipiente maior

45

1,95

0,07

Transpotar da mesa

de produgéo para o

lavatério o copo do
liquidificador

46

0,08

Pegar o acUcar
debaixo do
lavatério

47

2,03

0,05

O

I 1!

Transpotar o
acucar do lavatorio
para mesa de
producéo

48

0,18

J

Abrir o acucar e
Adicionar no
recipiente maior
que contem a
massa

49

1,80

0,07

Transpotar da mesa
de producéo para a
lixeira do lavatério
0 saco seco do
acucar

50

0,03

J

Pegar a farinha de
trigo debaixo do
lavatorio
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Transpotar a

C farinha de trigo do
°1 1,98 0,05 /L O/ DV lavatorio para mesa
de producéo
Abrir a farinha e
adicionar no
52 - 0,22 = | O| D| V| recipiente maior
que contem a
massa
\ Transpotar da mesa
de producéo para a
53 1,80 0,07 | = O| D| V | lixeirado lavatério
0 saco seco de
farinha
54 - 073 O =2 O0+P| v Bater a massa
55 - 0,05 Bl = | O| D| V | Adicionar o actcar
56 - 047 | = OBV Bater a massa
Adicionar o
S i 0.12 ‘g Ol D!V fermento
58 - 050 | O =[O V | Bateramassa
Transpotar a colher
de pau da mesa de
59 1,95 0,05 ] T/ O|/D|V producdo para o
lavatorio
Transpotar as
formas da cadeira
60 0,50 0,20 ] O/D|V para mesa de
producéo
Transferir a massa
61 j 0,55 i = | O|D|V para as formas
Transpotar da mesa
de produgéo para o
lavatério o
62 195 0.07 - -\ O D|V recipiente maior
que continha a
massa
» Tempo de esperar
63 - 0,53 ara surgir vaga no
O = Q Vb fgmo g
64 - 003 M=/ 0O|D|V Abrir o forno
Transpotar as
65 1,30 0,62 ] ) O|/D|V formas para o forno
66 - 0,05 | WM Q| D| V | Fecharoforno
67 - 73 O] = [ O [ V | Cozinhar dos bolos
68 - 0000 M= O/ D|V Abrir o forno
Transpotar os bolos
69 1,30 082 | [ > O | D | V | doforno para mesa
de producéo
70 - 0003 | =1 Ol D] v | Fecharoforno
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i\ Transpotar os bolos
da mesa de
n 4,90 0,33 - O/ DV producdo pra mesa
da sala
72 - 025 | Ol =] 0O V | Resfriar os bolos
| Desenformar os
73 - 0,43 tQ O|D|V bolos
i = Resfriar por
4 135 - /O/>. v completo os bolos
75 - 4,05 = = | O| D | V | Embalaros bolos
76 - 0,12 = | O] D | V | Etiquetar os bolos
77 - - O = | O] D[ V¥ | Estocaros bolos

APENCIDE G — Processo de Producéo do Bolo de Cenoura

Processo X )
atual GRAFICO DE FLUXO DE FOLHA
Processo PROCESSO N°: 03
proposto
Processo: Producéo do Bolo de Cenoura Data:
' 09/02/19
Setor/cargo: Confeiteira Responsavel: Lenilda
o |k
< @ 1<OE o w
pisT. | TEMPO | | O | O | & | © <
PASSO ' : é S|l W | w|o DESCRICAO
(m | (min) | &1 Z2 |9 o | =
S g|2|wW i
|_
1 i 0.89 m o O Dl VY Untar as formas
' com margarina
Polvilhar farinha
2 i 08l |'m|l= O|D|V nas formas
Descascar a
3 j 2,55 * = O|D|V cenoura
4 - 3,45 K = O D | VY | Cortar as cenouras
Transpotar as
j \ cenouras cortadas
S 195 0,05 - O/D|V do lavatdrio para
mesa de producéo
Transferir as
cenouras cortadas
6 i 0,08 =|O|D|V para o0 copo do
liquidificador
Quebrar a casca
7 - 0,22 = O D|V dos ovos e
adicionar as claras
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e gemas no copo
do liquidificador

0,05

J
O

Adicionar o 6leo
no copo do
liquidificador

0,07

"

Encaixar a tampa
no copo do
liquidificador e liga
o liquidificador

10

0,30

[

0/
o/ o

Bater a massa

SUBATIVI

DADE

%

T

10.1

1,98

0,05

I

J
O

Pegar o recipiente
maior no lavatorio

10.2

1,98

0,05

O

Transpotar do
lavatorio para mesa
de producéo o
recipenete maior

TOTAL DE SUBATIV

11

0,10

-

=

Transferir a massa
do copo do
liquidifcador para
recipiente maior

12

0,03

-

Encaixar o copo do
liquidificador na
base do
liquidificador

13

0,10

Transferir as
cenouras cortadas
para o copo do
liquidificador

14

0,28

J

Quebrar a casca
dos ovos e
adicionar as claras
e gemas no copo
do liquidificador

15

0,07

O

Adicionar o 6leo
no copo do
liquidificador

16

0,02

Encaixar a tampa
no copo do
liquidificador e liga
o liquidificador

17

0,30

Bater a massa

18

0,08

O
<

Transferir a massa
do copo do
liquidifcador para
recipiente maior

19

0,03

NEER

0 g/ 08

o O \O O

Encaixar o copo do
liquidificador na
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base do
liquidificador

20

0,25

Transferir as
cenouras cortadas
para o copo do
liquidificador

21

0,30

Quebrar a casca
dos ovos e
adicionar as claras
e gemas no copo
do liquidificador

22

0,10

J

Adicionar o 6leo
no copo do
liquidificador

23

0,07

=

@)

D

\4

Encaixar a tampa
no copo do
liquidificador e liga
o liquidificador

24

0,55

-]

=

O

—»

Bater a massa

SUBATIVI

DADES SIMULFANEAS

24.1

1,95

0,05

c

@)

D

\4

Transpotar da mesa
de produgéo para o
lavatorio o
recipiente seco da
cenoura

24.2

3,06

0,07

c

.
;

O

D

\4

Transpotar da mesa
de producéo para
mesa da despensa o
oleo

TOTAL DAS SUB/ATIVIDADES: 0,12°

25

0,10

=

O

D

\

Transferir a massa
do copo do
liquidifcador para
recipiente maior

26

1,95

0,05

Transpotar da mesa

de produgéo para o

lavatério o copo do
liquidificador

27

0,08

Pegar o acUcar
debaixo do
lavatdrio

28

203

0,05

O

Transpotar o
acucar do lavatério
para mesa de
producéo

29

0,18

Abrir 0 agucar e
adicionar no
recipiente maior
que contem a
massa
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30 - 027 O =[0O[ B[]V Bater a massa
Pegar a farinha de
31 - 0,03 = O| D| V | trigodebaixo do
( lavatorio
Transpotar a
farinha de trigo do
32 198 0.05 - > O/D|V lavatorio para mesa
de producéo
Abrir a farinha e
4 = adicionar no
33 - 0,13 O| D| V | recipiente maior
que contem a
massa
34 - 1 O =/ O0'® |V Bater a massa
| Pegar o fermento
35 4,90 0,08 q = O|D|V nzgmesa da sala
Transpotar da mesa
da sala para mesa
36 4,90 0,10 [ \q\ O DIV de producao o
fermento
37 - 042 |[O=[O/"® | V| Batramassa
Adicionar o
=5 ] fermento na massa
38 i 0,20 (\ O/ DbV contida no
recipiente maior
39 - 053 O OB |V Bater a massa
_— Distribuir a massa
40 j 0,55 W =|O|D|V nas formas
Transpotar da mesa
de produgéo para o
41 195 | o007 | >» Ol pDlVv lavatorio o
recipiente maior
gue cotinha massa
42 - 0,45 2/ = | O] D| V | Nivelaramassa
43 - 0,05 = O|D|V Abrir o forno
1 Transpotar as
44 1,30 0,62 ) O/D|V formas para o forno
45 - 0,05 iEL Olp|V Fechar o forno
46 - 50 O = — | V | Cozinhar os bolos
47 00 M= 0O|D|V Abrir o forno
Transpotar os bolos
48 130 0,82 4 > O | D | V | doforno para mesa
{ de producéo
49 0,03 O/ D|V Fechar o forno
50 - 40 O = | O W | V | Resfriar os bolos
[ § Desenformar os
51 - 0,87 Q O/ D|V bolos
Resfriar por
52 i 35 0= 0 1 v completo os bolos
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53 - 1,50 = = | O] D| V | Embalar os bolos
54 - 0,12 = Q| D | V | Etiquetar os bolos
55 - - O O D Estocar os bolos
APENCIDE H — Processo de Producéo do Bolo de Cenoura
Processo X )
atual GRAFICO DE FLUXO DE FOLHA
Processo PROCESSO N°: 04
proposto
. x Data:
Processo: Produgéo do Bolo de Cenoura 15/02/19
Setor/cargo: Confeiteira Responsavel: Lenilda
0|k
<le|2 |28
O ~
passo | DIST-| TEMPO | <) & | [ | & | 8 | DESCRIGAO
m [ min) 1525 g|F
FHERAE
|_
1 i 3.90 = 0| bl Vv Untar as formas
' ’ com margarina
Polvilhar a farinha
2 ] 1,60 + = O|D|V de trigo nas formas
Descascar as
3 j 715 * = O|D|V cenouras
4 - 552 || = | O| D | V | cortar as cenouras
Pegar a base do
5 1,65 0,08 = | O| D| V| liguidificador na
bancada
Transpotar a base
E | do liquidificador da
6 1,65 0,08 - O/D|V bancada para mesa
de producéo
Pegar o 0leo na
! 3,06 0,07 !/ = | O|D|V mesa da despensa
Transpotar o 6leo
) \ da mesa da
8 3,06 0,07 - O/D|V despensa para mesa
de producéo
Pegar o copo do
9 2,03 0,05 = | O| D| V| lquidificador no
lavatorio
Transpotar o copo
do liquidificador
10 2,03 0,05 ] % O|/D|V do lavatdrio para
mesa de producéo
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11

2,03

0,03

J

Pegar a tampa do
copo do
liquidificador no
lavatério

12

2,03

0,05

Transpotar a tampa
do copo do
liquidificador do
lavatdrio para mesa
de producéo

13

0,03

3
O

Encaixar o copo do
liquidificador na
base do
liquidificador

14

0,08

Adicionar as
cenouras no copo
do liquidificador

15

0,05

Adicionar o 6leo
no copo do
liquidificador

16

0,75

0,07

Pegar os ovos em
cima da geladeira

17

0,75

0,03

O OO0 |O

Transpotar 0s ovos
de cima da
geladeira para
mesa de producéo

18

0,17

3 v 338

Quebrar a casca
dos ovos e
adicionar as claras
e gemas no copo
do liquidificador

19

0,10

Encaixar a tampa
no copo do
liquidificador e liga
o liquidificador

20

0,27

O

Bater a massa

21

0,08

i e R e N

0\ g/

Transferir a massa
do copo do
liquidificador para
0 recipiente maior

22

0,03

l

Encaixar o copo do
liquidificador na
base do
liquidificador

23

0,10

J

Adicionar as
cernouras no copo
do liquidificador

24

0,17

Quebrar a casca
dos ovos e
adicionar as claras
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e gemas no copo
do liquidificador

25

0,08

3

Adicionar o 6leo
no copo do
liquidificador

26

0,05

O

Encaixar a tampa
no copo do
liquidificador e liga
o liquidificador

27

0,37

O

O

Bater a massa

28

0,08

]

1\ g A

Transferir a massa
do copo do
liquidificador para
0 recipiente maior

29

0,03

3

Encaixar o copo do
liquidificador na
base do
liquidificador

30

0,12

Adicionar as
cernouras no copo
do liquidificador

31

0,20

Quebrar a casca
dos ovos e
adicionar as claras
e gemas no copo
do liquidificador

32

0,07

J

Adicionar o 6leo
no copo do
liquidificador

33

0,03

O

Encaixar a tampa
no copo do
liquidificador e liga
o liquidificador

34

0,30

Bater a massa

35

0,08

T R
o0\ 0 A

Transferir a massa
do copo do
liquidificador para
0 recipiente maior

36

0,02

J

Encaixar o copo do
liquidificador na
base do
liquidificador

37

0,10

i1

Adicionar as
cernouras no copo
do liquidificador

38

0,17

Quebrar a casca
dos ovos e
adicionar as claras
e gemas no copo
do liquidificador
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39

0,75

0,12

J

Pegar 0s ovos em
cima da geladeira

40

0,75

0,03

Transpotar os ovos
de cima da
geladeira para
mesa de producéo

41

0,08

J

Quebrar a casca
dos ovos e
adicionar as claras
e gemas no copo
do liquidificador

42

0,08

J

Adicionar o 6leo
no copo do
liquidificador

43

0,10

Encaixar a tampa
no copo do
liquidificador e liga
o liquidificador

44

0,45

om 88 |0 B

O

Bater a massa

45

0,08

Transferir a massa
do copo do
liquidificador para
0 recipiente maior

46

1,95

0,08

O

Transpotar o copo
e a tampa do
liquidificador para
o lavatério

47

2,13

0,08

I = N

Transpotar o lixo
da mesa de
producdo para
lixeira da despensa

48

0,90

0,18

J

Pegar o aglcar
debaixo do
lavatorio e a colher
de pau em cima do
lavatorio

49

2,03

0,05

O

Ty

Transpotar o
acucar e a colher
de pau do lavatorio
para mesa de
producéo

50

0,27

Abrir 0 agucar e
Transferir para o
recipiente maior
que contem a
massa

51

1,98

0,03

O

Transpotar o saco
de agucar vazio da
mesa de producéo
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para lixeira do
lavatorio

52

2,10

0,10

M
g

Pegar a farinha de
trigo debaixo do
lavatorio

53

1,98

0,05

Transpotar a
farinha de trigo do
lavatdrio para mesa

de producéo

54

0,15

l

Bater a massa com
a colher de pau

55

0,25

Abrir a farinha de
trigo e transferir
para o recipiente

maior que contem a
massa

56

1,98

0,05

0 =8O

Transpotar o saco

de farinha de trigo

vazio para a lixeira
do lavatorio

57

2,10

0,05

Pegar um pouco
mais de farinha da
mesa da despensa

58

3,06

0,08

= S ]

Transpotar a
farinha da mesa da
despensa para mesa

de producéo

59

0,08

Abrir a farinha de
trigo e transferir
para o recipiente

maior que contem a
massa

60

1,98

0,07

0| = | O

O

Transpotar 0 saco

de farinha de trigo

vazio para a lixeira
do lavatério

61

1,55

Bater a massa com
a colher de pau

62

1,45

0,08

O

Pegar o fermento
no armario

63

1,45

0,08

Transpotar o
fermento do
armario para mesa
de producéo

64

0,15

Adicionar o
fermento na massa

65

0,43

<

Bater a massa com
a colher de pau

66

4,90

0,13

20RO A O

00,0 Y 08 ¥ O

ool o olo)o
UVU

Pegar as formas na
mesa da sala
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Transpotar as
formas da mesa

67 4,90 0,13 - y » O/ D |V sala para mesa de
producéo
Distribuir a massa
68 i 0,48 # = O|D|V nas formas
Pegar as formas na
69 4,90 0,12 * = O|D|V mesa da sala
Transpotar as
E \ formas da mesa
70 4,90 0,10 - O|D|V sala para mesa de
producéo
Distribuir a massa
& ] 0,58 i = O|D|V nas formas
Transpotar da mesa
\ de producéo o
recipiente maior
72 1,95 0,05 - O/D|V que continha a
massa para o
lavatorio
Pegar uma colher
73 2,03 0,10 4 = O|D|V no lavatorio
Transpotar a colher
74 2,03 0,10 1 O| D | V | dolavatdrio para
mesa de producdo
Com uma colher
7 i 0,40 i = O|D|V nivelar as massas
Transpotar a colher
1 da mesa de
76 1.95 0,03 ) » O|D|V producdo para o
lavatorio
77 0,03 = 0O|D|V Abrir o forno
| Transpotar as
8 1,30 0,22 O/ D|V formas para o forno
79 0,03 = O| D| V| Fecharoforno
80 - 45 O = = | V | Cozinhar os bolos
81 0,05 B> O D|V Abrir o forno
|:| Transpotar os bolos
82 1,30 0,25 ) O | D | V | doforno para mesa
N de producéo
83 003 | H O/D|V Fechar o forno
84 - 5 | = | OB | V | Resfriar dos bolos
85 - | oo |mE=|O| D| v | Desenformeros
Resfriar por
86 46 O = Q) v completo os bolos
87 - 257 | =] O| D | V | Embalar os bolos
88 - 300 |H =] O] D| V| Etiguetar os bolos
89 - - =] O D[ V¥ | Estocaros bolos




APENCIDE | — Processo de Producio do Bolo de Cenoura
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Processo X )
atual GRAFICO DE FLUXO DE FOLHA
Processo PROCESSO N°: 05
proposto
Processo: Produgéo do Bolo de Cenoura Data:
21/02/19
Setor/cargo: Confeiteira Responsavel: Lenilda
o L
< E Q%)Y
pisT. | TEMPO | €| 9 | O | & | &
PASSO ' . < S0l DESCRICAO
m | min) | X1 2|g|8|F
SR 0
|_
Untar as formas
! ] 3,56 F = O|D|V com margarina
Polvilhar farinha
2 j 1.88 * = | O|D|V de trigo nas formas
Descascar as
3 j 9,93 + = O|D|V cenouras
4 - 4,60 — = | O| D | V | Cortar as cenouras
Transpotar as
cenouras cortadas
5 4,90 0,07 1 O| D| V| damesadasala
para mesa de
producao
Pegar os ovos na
6 4,80 0,10 -\ = | O|D|V mesa da sala
Transpotar 0s ovos
da mesa da sala
! 4,80 0,15 D> O/D|V para mesa de
producdo
Encaixar o copo do
liquidificador na
8 i 0,05 %'::’ O/ D|V base do
liquidificador
Adicionar as
9 - 0,13 +|=> O | D | V | cenourasno copo
do liquidificador
Quebrar a casca
dos ovos e
10 - 0,20 = | O| D | V | adicionar as claras
€ gemas no copo
do liquidificador




77

11

3,06

0,12

Pegar o 6leo na
mesa da despensa

12

3,06

0,05

0 &
i

Transpotar o 6leo
da mesa da
despensa para mesa
de producéo

13

0,05

J

Adicionar o dleo
no copo do
liquidificador

14

0,10

O

Encaixar a tampa
no copo do
liquidificador e liga
o liquidificador

15

0,25

Bater a massa

16

0,12

LU em N

0,9 /8

O

Transferir a massa
para um recipiente
maior

17

0,03

J

Encaixar o copo do
liquidificador na
base do
liquidificador

18

0,12

F

Adicionar as
cenouras no copo
do liquidificador

19

0,15

Quebrar a casca
dos ovos e
adicionar as claras
e gemas no copo
do liquidificador

20

0,05

J

Adicionar o 6leo
no copo do
liquidificador

21

0,07

O

Encaixar a tampa
no copo do
liquidificador e liga
o liquidificador

22

0,03

Bater a massa

23

0,07

o\ 8/

Quebrar a casca do
ovo e adicionar a
clara e gema no
copo do
liquidificador

24

0,05

Encaixar a tampa
no copo do
liquidificador e liga
o liquidificador

25

0,30

O m u 0&

y /8

Bater a massa
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26

0,10

Transferir a massa
para um recipiente
maior

27

0,03

Encaixar o copo do
liquidificador na
base do
liquidificador

28

0,15

Adicionar as
cenouras no copo
do liquidificador

29

0,32

Quebrar a casca
dos ovos e
adicionar as claras
€ gemas no copo
do liquidificador

30

0,07

I D B B

3

Adicionar o 6leo
no copo do
liquidificador

31

0,05

Encaixar a tampa
no copo do
liquidificador e liga
o liquidificador

32

0,32

Bater a massa

33

0,08

LI

04 A

Transferir a massa
para um recipiente
maior

34

0,03

J

Encaixar o copo do
liquidificador na
base do
liquidificador

35

0,10

F

Adicionar as
cenouras no copo
do liquidificador

36

0,20

Quebrar a casca
dos ovos e
adicionar as claras
e gemas no copo
do liquidificador

37

0,05

3

Adicionar o 6leo
no copo do
liquidificador

38

0,07

O

Encaixar a tampa
no copo do
liquidificador e liga
o liquidificador

39

0,30

Bater a massa

40

0,08

09 /0

0.

O

Transferir a massa
para um recipiente
maior
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41

0,03

Encaixar o copo do
liquidificador na
base do
liquidificador

42

0,13

Adicionar as
cenouras no copo
do liquidificador

43

0,10

Adicionar o 6leo
no copo do
liquidificador

44

0,23

Quebrar a casca
dos ovos e
adicionar as claras
€ gemas no copo
do liquidificador

45

0,05

Adicionar as
cenouras no copo
do liquidificador

46

0,08

3

Quebrar a casca do
ovo e adicionar a
clara e gema no
copo do
liquidificador

47

0,07

J

O

D

\Y

Encaixar a tampa
no copo do
liquidificador e
ligar o
liquidificador

48

0,58

Cc

=

@)

-

\'

Bater a massa

SUBATIVI

~

DADES SIMULTANEAS

48.1

2,13

0,07

i

Jogar o recipiente
de 6leo seco na
lixeira da despensa

TOTAL DE SUBATIVIDADES: 0,07

49

0,15

.

Transferir a massa
para um recipiente
maior

50

1,95

0,10

Transpotar o0 copo

do liquidifcador da

mesa de producéo
para o lavatorio

51

0,18

1 v |

Abrir o agucar e
transferir para o
recipiente maior
que contem a
massa

52

0,75

0,05

Transpotar 0s ovos
da mesa de
producdo para cima
da geladeira
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/l__

Pegar a colher de

53 1,37 0,05 = O/ DV pau no armario
Transpotar a colher
: de pau do armario
54 1,37 003 | O|D|V para mesa de
producdo
Bater a massa com
55 - 017 |3 Olm| Vv a colher de pau
Abrir a farinha de
trigo e transferir
56 } 0,23 ( = | Q| D| V | parao recipiente
maior que contem a
massa
Bater a massa com
57 - 060 O = /O/>. V| "4 colher de pau
] - Adicionar mais
58 0,08 \Q O| D| V| farinhanamassa
Bater a massa com
59 - 065 |0/ =| OT® | V| ", comherde pau
L Adicionar o
60 - 0,13 ‘Q O|D|V fermento na massa
Bater a massa com
61 - 050 O =|O® | V| ", ioherde pau
1 Pegar as formas na
62 4,90 0,10 q = O/ D|V gmesa da sala
Transpotar as
formas da mesa da
63 4,90 010 | O > O/ D| V| qna para mesa de
producdo
Distribuir a massa
64 - 0,53 # = O D|V nas formas
Pegar as formas na
65 4,90 0,07 ﬁ\ = O|D|V mesa da sala
Transpotar as
formas da mesa da
66 49 | 008 | [ /# O|D| V| qn para mesa de
producdo
Distribuir a massa
67 - 0,73 = 9 D|V nas formas
68 0,03 =2 O0O[D|V Abrir o forno
Transpotar as
69 130 | 043 | [ O| D | V| tormas para o forno
70 003 M =[O DV Fechar o forno
71 _ 60 O = —J) | V | Cozinhar os bolos
75 00s M= O|D|vV Abrir o forno
J Transpotar os bolos
73 1.30 0,53 ) O | D | V | doforno para mesa
i/ de producéo
7 0.03 = O D|V Fechar o forno
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75 - 742 O|l= | O] | Vv | Resfriar dos bolos
o~ | Desenformar os
76 - 145 MW= | O|D|V bolos
Resfriar por
7 i 190 | O|= O |V completo os bolos
78 - 585 M= | O| D | V | Embalar os bolos
79 112 M= O] D | Vv | Etiquetar os bolos
80 - - 0= | O] DIV | Estocar os holos

APENCIDE J — Processo de Producéo do Bolo de Cenoura

Processo X )
atual GRAFICO DE FLUXO DE FOLHA
Processo PROCESSO N°: 06
proposto
Processo: Producéo do Bolo de Cenoura Data:
' 24/02/19
Setor/cargo: Confeiteira Responsavel: Lenilda
0|k
<2 |E 5
O ~
PASSO DIST. | TEMPO é % | W 5 8 DESCRICAO
m | mn) 5|25 ]|8a =
Sl g 2 |w|w
|_
Untar as formas
! ] 412 * = O/ D|V com margarina
Polvilhar farinha
2 j 1.78 + = | O|D|V de trigo nas formas
) D Descascar as
3 10,08 =| O \'/ conouras
4 - 0,33 = | O| D | V | Cortar as cenouras
Pegar o
5 1,65 0,05 = | O| D| V| liguidificador na
bancada
Transpotar o
liquidificador da
6 1,65 0,05 - O/D|V bancada para mesa
de producéo
Transpotar o copo
1 do liquidificador da
! 1.95 0,05 O/ DV mesa de produgéo
para o lavatorio
Lava o copo do
8 ) 0,08 =| O| D| V| iguidificador
Transpotar o copo
J 195 | 005 | 4 O| D | V| 4 liquidifcador do
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lavatdrio para mesa
de producéo

10

0,03

Encaixar o copo do
liquidificador na
base do
liquidificador

11

0,10

J

Adicionar as
cernouras no copo
do liquidificador

12

0,12

l

Pegar os ovos na
mesa da sala

13

0,12

g%

Transpotar 0s 0vos
da mesa da sala
para mesa de
producéo

14

0,17

Quebrar a casca
dos ovos e
adicionar as claras
e gemas no copo
do liquidificador

15

0,05

Adicionar o 6leo
no copo do
liquidificador

16

0,13

i 1

=

Ol D|V

Encaixar a tampa
no copo do
liquidificador e
ligar o
liquidificador

17

0,38

=

O/dlv

Bater a massa

SUBATIVI

D

5|0

ES SIMULTANEAS

17.1

1,98

0,05

c

ud

Jogar as cascas dos
ovos na lixeira do
lavatorio

TOTAL DE SUBATIV

18

0,05

-

=

Transferir a massa
do copo do
liquidificador para
0 recipiente maior

19

0,05

Encaixar o copo do
liquidificador na
base do
liquidificador

20

0,12

Adicionar as
cernouras no copo
do liquidificador

21

0,05

J

Adicionar o éleo
no copo do
liquidificador

22

0,25

J

Quebrar a casca
dos ovos e
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adicionar as claras
e gemas no copo
do liquidificador

23

0,03

Encaixar a tampa
no copo do
liquidificador e liga
o liquidificador

24

0,42

[

Bater a massa

25

0,07

0\o A
o 0/ 0o

Transferir a massa
do copo do
liquidificador para
0 recipiente maior

26

0,03

J
O
U
<

Encaixar o copo do
liquidificador na
base do
liquidificador

27

0,12

3
O
U
<

Adicionar as
cernouras no copo
do liquidificador

28

0,07

l

Adicionar o 6leo
no copo do
liquidificador

29

0,23

Quebrar a casca
dos ovos e
adicionar as claras
e gemas no copo
do liquidificador

30

0,03

1

Encaixar a tampa
no copo do
liquidificador e liga
o liquidificador

31

0,32

-]

Bater a massa

SUBATIVI

DADES SIMULTANEAS

31.1

1,98

0,07

c

Jogar as cascas dos
ovos na lixeira do
lavatorio

TOTAL DE SUBA

:|
<
o
>
o
O
@
o
(@)
~

32

0,07

=

Transferir a massa
do copo do
liquidificador para
0 recipiente maior

33

0,03

Encaixar o copo do
liquidificador na
base do
liquidificador

34

0,07

J

Adicionar as
cernouras no copo
do liquidificador

35

0,23

L .

Quebrar a casca
dos ovos e
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adicionar as claras
e gemas no copo
do liquidificador

36

0,10

J

O
o)
<

Adicionar o 6leo
no copo do
liquidificador

37

0,08

/0

Encaixar a tampa
no copo do
liquidificador e liga
o liquidificador

38

0,37

0 &

oA

W O

Bater a massa

SUBATIVI

DADES

2
<

€0
5
P
m
5

38.1

1,95

0,07

O

O
o
<

Jogar o recipiente
de 6leo seco no
lixo do lavatério

38.2

0,75

0,07

c

3
O
O
<

Transpotar 0s ovos
da mesa de
producdo para cima
da geladeira

TOTAL DE SUB/ATIVIDADES: 0,14°

39

0,08

=

Transferir a massa
do copo do
liquidificador para
0 recipiente maior

40

1,95

0,07

Transpotar da mesa
de produgéo para o
lavatério o copo do
liquidificador
juntamente com a
tampa

41

0,05

Pegar o acUcar
debaixo do
lavatério

42

2,03

0,05

0 M
I !

Transpotar o
acucar do lavatorio
para mesa de
producéo

43

0,10

J

Abrir o acucar e
transferir para o
recipiente maior
que contem a
massa

44

1,98

0,05

0 u

Transpotar 0 saco
de agucar vazio da
mesa de produgéo
para lixeira do
lavatorio

45

1,98

0,03

[

1

Pegar a farinha de
trigo debaixo do
lavatorio




85

Transpotar a

| . :
farinha de trigo do
46 1,98 0,05 O/ DV lavatorio para mesa
de producéo
Abrir a farinha de
trigo e transferir
47 - 0,13 = | O| D| V | parao recipiente
maior que contem a
massa
\I Transpotar 0 saco
de farinha de trigo
48 1,98 0,07 ] O/ D|V vazio para a lixeira
do lavatorio
) | Bater a massa com
49 1,53 = Qh V| acolher de pau
Adicionar o
>0 ) 0.12 iQ O/ D|V fermento na massa
) | — Bater a massa com
51 0,50 = OB |V a colher de pau
Distribuir a massa
52 i 117 = | O|D|V nas formas
53 - 0,40 = | O] D[ V | Nivelar as massas
54 1,30 0,03 = O|D|V Abrir o forno
Transpotar as
formas da mesa de
> 1,30 0,33 - ; » O|D|V producdo para o
forno
56 - 0,17 = O|D|V Ligar o forno
57 - 0,03 = O D|v Fechar o forno
58 - 65 Ll = | OB | V | Cozinhar os bolos
59 130 | 003 M=/ O|D|V Abrir o forno
|:| Transpotar os bolos
60 1,30 0,67 ) O | D | V | doforno para mesa
de producéo
61 - 0,03 -/ = O|D|V Fechar o forno
Transpotar os bolos
Q da mesa de
62 4,90 133 ] O/D|V producdo para
mesa da sala
63 - 45 O = [ OB | V| Resfriar os bolos
| § Desenformar os
64 - 0,82 =~ | O| D|V bolos
i (| Resfriar por
65 120,95 = O-® |V completo os bolos
66 - 5,10 = = | O| D | V | Embalaros bolos
67 - 0,83 = | D | V | Etiquetar os bolos
68 - - O = | O| DY | Estocar os bolos




APENCIDE L — Processo de Producéo do Bolo de Cenoura
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Processo X
atual GRAFICO DE FLUXO DE FOLHA
Processo PROCESSO N°: 07
proposto
Processo: Producédo do Bolo de Cenoura Data:
- rrodus 01/03/19
Setor/cargo: Confeiteira Responsavel: Lenilda
ok
<l 8
O o ~
passo | PIST-|TEMPO 1 < & | " | & | | DESCRIGAO
(m | (mn) | B Z|%&|a|FE
a [ < |z | D19
o |2 |= L
|_
Untar as formas
! i 4,15 T = O|D|V com margarina
Polvilhar farinha
2 i 2,19 + = O|D|V de trigo nas formas
Descascar as
3 - 9,50 :l:} O/ D|V CenoUras
4 - 6,23 = | O| D | V | Cortar as cenouras
Pegar a base do
5 1,65 0,05 = | O| D| V | liquidificador na
bancada
Transpotar a base
- do liquidificador da
6 1,65 0,07 O|D|V bancada para mesa
de producéo
Pegar o recipiente
! 1.98 0,05 1 = DV maior no lavatorio
Transpotar o
recipiente maior do
8 1,98 0,05 - ;' O|/D|V lavatorio para mesa
de producéo
Pegar o copo e a
tampa do
d 2,03 0,07 =| O|D|V liquidificador no
lavatorio
Transpotar o copo
e a tampa do
10 203 | o003 | O| D | V| liquidificador do
lavatdrio para mesa
de producéo
Encaixar o copo do
liquidificador na
= i 0,05 = O|D|V base do
liquidificador
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12

3,06

0,08

Pegar os 6leos na
mesa da despensa

13

3,06

0,07

Transpotar os 6leos
da mesa da
despensa para mesa
de producéo

14

2,03

0,12

Pegar a xicara e
colher no lavatorio

15

2,03

0,05

o 0O O |O

Transpotar a xicara
e colher do
lavatorio para mesa
de producéo

16

0,17

O

Adicionar as
cernouras no copo
do liquidificador

17

0,75

0,03

R T R ]

O

Pegar os ovos em
cima da geladeira

18

0,75

0,05

o8, 0 0 0 &

Transpotar 0s ovos
de cima da
geladeira para
mesa de producéo

19

0,25

J

Quebrar a casca
dos ovos e
adicionar as claras
e gemas no copo
do liquidificador

20

0,07

J

Adicionar o 6leo
no copo do
liquidificador

21

0,07

Encaixar a tampa
no copo do
liquidificador e
ligar o
liquidificador

22

0,30

O B—8 0

Bater a massa

23

0,08

Transferir a massa
do copo do
liquidificador para
0 recipiente maior

24

0,05

Encaixar o copo do
liquidificador na
base do
liquidificador

25

0,10

Adicionar as
cernouras no copo
do liquidificador

26

0,22

B B mmm -
g

Quebrar a casca
dos ovos e
adicionar as claras
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e gemas no copo
do liquidificador

27

0,08

P

Adicionar o 6leo
no copo do
liquidificador

28

1,98

0,05

Jogar o recipiente
de 6leo seco no
lixo do lavatério

29

0,08

a0

Abrir o lacre do
Oleo

30

0,03

O |0 O | O

Adicionar o 6leo
no copo do
liquidificador

31

0,07

O

Encaixar a tampa
no copo do
liquidificador e liga
o liquidificador

32

0,38

Bater a massa

33

0,08

i

o p/o

Transferir a massa
do copo do
liquidificador para
0 recipiente maior

34

0,03

]
J
O

Encaixar o copo do
liquidificador na
base do
liquidificador

35

0,10

Adicionar as
cernouras no copo
do liquidificador

36

0,07

Adicionar o 6leo
no copo do
liquidificador

37

0,75

0,10

Pegar os ovos em
cima da geladeira

38

0,75

0,03

o OO0 |O

Transpotar 0s 0vos
de cima da
geladeira para
mesa de producéo

39

0,20

3 ¥ 3338

Quebrar a casca
dos ovos e
adicionar as claras
€ gemas no copo
do liquidificador

40

0,05

J

Adicionar o 6leo
no copo do
liquidificador

41

0,05

J

&% 8| 0 BB 8

Encaixar a tampa
no copo do
liquidificador e liga
o liquidificador
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42

0.30

Q
v
<

Bater a massa

43

0,08

|
o\

Transferir a massa
do copo do
liquidificador para
0 recipiente maior

44

0,03

Encaixar o copo do
liquidificador na
base do
liquidificador

45

0,10

Adicionar as
cernouras no copo
do liquidificador

46

0,50

Quebrar a casca
dos ovos e
adicionar as claras
e gemas no copo
do liquidificador

47

0,07

Adicionar o 6leo
no copo do
liquidificador

48

0,05

Encaixar a tampa
no copo do
liquidificador e liga
o liquidificador

49

0,42

-]

Bater a massa

SUBATIVI

DADES SIMULTANEAS

49.1

3,06

0,07

c

B

Transpotar o 6leo
da mesa de
producédo para
mesa da despensa

TOTAL DE SUBA

=
-
<

50

0,08

Transferir a massa
do copo do
liquidificador para
0 recipiente maior

51

1,95

0,08

Transpotar as
loucas da mesa de
producdo para o
lavatorio

52

0,03

-{
-

Pegar a colher de
pau no lavatorio

53

2,03

0,07

Transpotar a colher
de pau do lavatorio
para mesa de
producéo

54

2,03

0,05

Pegar o aglcar
debaixo do
lavatorio

55

2,03

0,05

= IR

Transpotar o
acucar do lavatério
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para mesa de
producéo

56

1,98

0,08

Pegar a farinha de
trigo debaixo do
lavatorio

57

1,98

0,07

0

Syl

Transpotar a
farinha de trigo do
lavatdrio para mesa

de producéo

58

0,12

Abrir 0 agucar e
Transferir para o
recipiente maior
que contem a
massa

59

1,98

0,05

O

Transpotar o saco
de acucar vazio da
mesa de produgéo
para lixeira do
lavatdrio

60

0,23

Bater a massa com
a colher de pau

61

2,03

0,07

O

Pegar a tesoura no
lavatoério

62

2,03

0,05

0 A O

o oo

Transpotar a
tesoura do latério
para mesa de
producéo

63

0,22

L

(I SRR AR !

O
v)

<

Abrir a farinha de
trigo e Transferir
para o recipiente
maior que contem a
massa

64

0,85

Bater a massa com
a colher de pau

65

0,10

Adicionar o
fermento na massa

66

0,52

Bater a massa com
a colher de pau

67

1,15

Distribuir a massa
nas formas

68

1,30

0,03

oo w|o|e

Abrir o forno

69

1,30

0,38

Transpotar as
formas da mesa de
producdo para o
forno

70

0,03

Fechar o forno

71

55

Cozinhar os bolos

72

1,30

0,03

A0n 0O m8 080

00 Y 000,80

ood o |golo/olio

UUU O

<< A4 |44 (A

Abrir o forno
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Transpotar os bolos
73 1,30 0,75 C O | D | V | doforno para mesa
de producéo
74 - 0,03 i = O \Y Fechar o forno
Transpotar os bolos
h da mesa de
™ 4,90 ! - O|D|V producdo para
mesa da sala
76 - 38 LI =] QW | V | Resfriar os bolos
S i 0,03 t{ Ol D|lv Desergfc;)lggar 0S
i |:| N Resfriar por
8 20 E/Q/% v completo os bolos
79 - 4,25 = = | O| D| V | Embalar os bolos
80 - 0,78 = | Q| D | V | Etiquetar os bolos
81 - - Cd=| O| D| ¥ | Estocaros bolos

APENCIDE M — Processo de Producéo Proposto do Bolo da Moca

Processo )
atual GRAFICO DE FLUXO DE FOLHA
Processo X PROCESSO N°: 01
proposto
. X Data:
Processo: Producéo do Bolo da Moca 01/03/19
Setor/cargo: Confeiteira Responsavel: Lenilda
0|k
zz()ﬂ % 1% EE %
passo | DIST-| TEMPO | < & | [ | & | 8 | DESCRIGAO
(m | (mn |G| Z2|%|a|kF
s|g| 2|0
|_
i . Untar as formas
! 3,32 =|O|D|V com margarina
Polvilhar as formas
2 - 1,75 m = O D|V com farinha de
trigo
Pegar o copo e
3 j 0,03 F = | O|D|V xicara na estante
i Pegar o0 aclcar
4 0,05 ﬁ = O|D|V debaixo da mesa
Pegar a farinha de
5 - 0,05 B = O| D| V| trigodebaixoda
mesa
Adicionar o leite
6 ] 007 | =|O|D |V no copo
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0,08

3

Transferir o leite
para o copo do
liquidificador

0,22

B

Quebrar os ovos e
adicionar as claras
e gemas no copo
do liquidificador, e
Jogar as cascas no
lixo

0,03

Pegar a margarina

10

0,05

Adicionar a
margarina no copo
do liquidificador

11

0,13

Abrir 0 agucar e
Adicionar na xicara

12

0,05

—1 1
4 (33 3 I
O |O] OO
U
<

Transferir o agucar
da xicara para o
copo do
liquidificador

13

0,13

l

O
o)
<

Abrir a farinha de
trigo e adicionar na
xicara

14

0,05

J

O
o
<

Transferir a farinha
de trigo da xicara
para o copo do
liquidificador

15

0,05

J

Adicionar a farinha
de trigo na xicara

16

0,05

J

O
o
<

Transferir a farinha
de trigo da xicara
para o copo do
liquidificador

17

0,15

Travar o copo do
liquidificador em
sua base, tampa e 0
ligar

18

0,37

O

0/

Bater a massa

SUBATIVI

DADE

18.1

0,80

0,05

1

Pegar a forma mesa
1 de producéo

18.2

0,80

0,05

0

3 |0

Transpotar a forma
da mesa 1 para
mesa 2 de
producéo

TOTAL DE SUBATIV

19

0,02

Desencaixar 0 copo
da base do
liquidificador

20

0,08

.
-

113

Transferir a massa
para a forma
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21

0,05

Transpotar a forma
da primeira para
segunda mesa de

producéo

22

0,05

Adicionar o leite
no copo

23

0,05

_mm Gt

Transferir o leite
para o copo do
liquidificador

24

0,03

30 3

| O |0 O

Encaixar o copo do
liquidificador na
base/motor

25

0,27

3
O

Quebrar os ovos e
Adicionar as claras
e gemas no copo
do liquidificador, e
jogar as cascas no
lixo

26

0,08

Adicionar a
margarina no copo
do liquidificador

27

0,13

Adicionar o agucar
na xicara

28

0,05

Transferir o agUcar
da xicara para o
copo do
liquidificador

29

0,05

Adicionar a farinha
de trigo na xicara

30

0,03

Transferir a farinha
de trigo da xicara
para o copo do
liquidificador

31

0,05

Adicionar a farinha
de trigo na xicara

32

0,03

3 /4] 8 4] 83 83 1
O |0 O |0 O |[0O|O

Transferir a farinha
de trigo da xicara
para o copo do
liquidificador

33

0,05

O

D

\'

Tampa o copo do
liquidificador e o
liga

34

0,37

il

=
=

@)

>B

\'

Bater a massa

SUBATIVI

DADES SIMULTANEAS

34.1

0,80

0,05

O

D

v

Pegar a forma na
mesa 1 de
producéo

34.2

0,80

0,03

l!:

;

O

D

v

Transpotar da mesa
1 para mesa 2 de
producéo




94

TOTAL DE SUBATIVIDADES: 0,08’

35

0,03

O

D

\4

Desencaixar 0 copo
da base do
liquidificador

36

0,07

D

\

Transferir a massa
para a forma

37

0,80

0,05

O

Transpotar a forma
da mesa 1 para
mesa 2 de
producéo

38

0,12

O

Adicionar o leite
no copo

39

0,05

1 5 0 BB
gl vl

O

Transferir o leite
para o copo do
liquidificador

40

0,28

3
O

Quebrar os ovos e
Adicionar as claras
e gemas no copo
do liquidificador, e
Jogar as cascas no
lixo

41

0,05

Adicionar a
margarina no copo
do liquidificador

42

0,03

Encaixar o copo do
liquidificador na
base/motor

43

0,08

Adicionar o agucar
na Xicara

44

0,03

Transferir o agUcar
da xicara para o
copo do
liquidificador

45

0,08

Adicionar a farinha
de trigo na xicara

46

0,03

—1 1 18

Transferir a farinha
de trigo da xicara
para o copo do
liquidificador

47

0,05

Adicionar a farinha
de trigo na xicara

48

0,03

4 4,8 (3, 80 (3]0 |3

c o 0 o0 0O 00 |0

Transferir a farinha
de trigo da xicara
para o copo do
liquidificador

49

0,03

O
v)

<

Tampar o copo do
liquidificador e 0
ligar

50

0,33

O

o /0
O

Bater a massa
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SUBATIVIDADES SIMULTANEAS

50.1

0,80

0,03

K

=

D

\4

Pegar a forma na
mesa 1 de
producéo

50.2

0,80

0,03

c

Transpotar a forma
da mesa 1 para
mesa 2 de
producéo

TOTAL DE SUBATIV

o1

0,02

=

Desencaixar 0 copo
da base do
liquidificador

52

0,08

Transferir a massa
para a forma

53

0,05

O

Transpotar a forma
da primeira para
segunda mesa de

producdo

54

0,10

O

Adicionar o leite
no copo

55

0,08

8 0 &
/3% |8

O

Transferir o leite
para o copo do
liquidificador

56

0,22

i

3
O

Quebrar os ovos e
adicionar as claras
e gemas no copo
do liquidificador, e
Jogar as cascas no
lixo

57

0,07

Adicionar a
margarina no copo
do liquidificador

58

0,05

i

Encaixar o copo do
liquidificador na
base/motor

59

0,08

Adicionar o agucar
na Xicara

60

0,05

Transferir o agUcar
da xicara para o
copo do
liquidificador

61

0,03

Adicionar a farinha
de trigo na xicara

62

0,03

Transferir a farinha
de trigo da xicara
para o copo do
liquidificador

63

0,08

3743 /8,8 (4|8 1
O O |[O] O |[O]O0 | O

Adicionar a farinha
de trigo na xicara
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Transferir a farinha
de trigo da xicara
64 i 0,05 = O|D|V para 0 copo do
liquidificador
i Tampar o copo do
65 - 0,02 = | O| D| V | liquidificadore o
s liga
66 007 O OBV Bater a massa
L Com uma faca
67 i 0.07 ( OlblvVv raspar as laterais do
' Q copo do
™~ liquidificador
68 - 005 O =[O B |V Bater a massa
SUBATIVIDADES SIMULTANEAS
Pegar a forma mesa
68.1 080 | 003 m=| O|D|V 91 de producdo
Transpotar a forma
da mesa 1 para
68.2 080 | 003 |3 >» OlD|V en 2 do
producéo
TOTAL DE SUBATIVIDADES: 0,06’
+ Desencaixar 0 copo
69 - 0,03 = O D|V da base do
liquidificador
Transferir a massa
70 i 0,07 = | O|D|V para a forma
Transpotar os bolos
da mesa 2 de
71 3,80 0,38 1 O D|V producao para
mesa da cozinha
72 - 0,03 i = O|D|V Abrir o forno
Transpotar os bolos
73 1,30 033 ([ /ﬂ O | D | V | damesada cozinha
para o forno
74 - 0,03 ‘\C:L O| D| V| Fecharoforno
75 - 12023 | O = | O+® | V | Cozinhar os bolos
76 - 003 M= O D|V Abrir o forno
Transpotar os bolos
77 1,30 0,42 (. » O | D | V | doforno para mesa
da cozinha
78 - 0,03 i/ = | O| D | V | Fecharo forno
Transpotar os bolos
“ da mesa da cozinha
& 3,80 0,35 - O|/D|V para mesa 1 de
producéo
80 - 5 O 0P|V Resfriar
81 ] 0.77 ‘/q O D|lvV Deserg];;)lgr:ar 0s
82 - 60 O = OP|V Resfriar total
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83 s 2,80 = = | O| D | V | Embalaros bolos
84 - 0,95 ‘= | O| D | V | Etiquetar os bolos
85 - - Cd=| O| D] V¥ | Estocaros bolos

APENCIDE N — Processo de Producéo Proposto do Bolo da Moca

Processo )
atual GRAFICO DE FLUXO DE FOLHA
Processo X PROCESSO N°: 02
proposto
Processo: Producédo do Bolo da Moca Data:
' ¢ ¢ 06/03/19
Setor/cargo: Confeiteira Responsavel: Lenilda
o |k
@) L
zz()n % zz()n 2(: 8
passo |DIST-| TEMPO| < & | I | & | & | pESCRIGAO
(m | (mn) | & | Z2|% | a|kF
AR
|_
i [ Untar as formas
! 0,04 = | O|D |V com margarina
Polvilhar as
2 - 0,02 m = O | D |V formas com
farinha de trigo
Quebrar os ovos
na Xicara e
3 - 0,76 B = | O | D | V | Transferir parao
copo do
liquidificador
4 ) 0.08 = 0lplv Adicionar o leite
’ . no copo
Transferir o leie
5 - 0,10 [ O D |V para 0 copo do
liquidificador
Adicionar a
i margarina no
6 0605 M| = O |D|V copo do
liquidificador
Adicionar o
! ) 006 |'m| = O | D |V acUcar na xicara
Transferir o
i acucar para o
8 063 'mm = O |D|V copo do
liquidificador
Pegar a farinha
9 i 0.05 F = O |D |V de trigo debaixo
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da mesa 2 de
producéo

10

0,03

Adicionar a
farinha de trigo
na xicara

11

0,03

Transferir a
farinha de trigo
para o copo do

liquidificador

12

0,07

.|
O

Adicionar a
farinha de trigo
na xicara

13

0,05

<

Transferir a
farinha de trigo
para o0 copo do

liquidificador

14

0,03

O

Tampar o copo
do liquidificador

15

0,15

Encaixar o copo
do liquidificador
no motor e o liga

16

1,50

Bater a massa

17

0,08

B0 e 1

o 3 a3

0p/o |o| ©
U#U

4 1 | A

Transferir a
massa para forma

18

0,18

O
o

<

Quebrar 0s ovos
na xicara e
transferir para o
copo do
liquidificador

19

0,08

i

3
O
U

Adicionar o leite
no copo

20

0,05

3
O
U

Transferir o leie
para o copo do
liquidificador

21

0,05

Adicionar a
margarina no
copo do
liquidificador

22

0,07

Adicionar o
acucar na xicara

23

0,03

Transferir o
acucar para o
copo do
liquidificador

24

0,05

g

Adicionar a
farinha de trigo
na xicara

25

0,03

1

i

Transferir a
farinha de trigo
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para o copo do
liquidificador

26

0,07

B

Adicionar a
farinha de trigo
na xicara

27

0,05

1
O

Transferir a
farinha de trigo
para o copo do

liquidificador

28

0,07

Encaixar o copo
do liquidificador
no motor

29

0,03

Tampa o copo do
liquidificador e 0
liga

30

0,42

Bater a massa

31

0,10

5o /8 |0

o) O | O

Transferir a
massa para forma

32

0,25

a0

J
O

Quebrar 0s ovos
na xicara e
Transferir para o
copo do
liquidificador

33

0,07

3

Adicionar o leite
no copo

34

0,03

g

Transferir o leie
para o copo do
liquidificador

35

007

Adicionar a
margarina no
copo do
liquidificador

36

0,08

g

Adicionar o
acucar na xicara

37

0,03

Transferir o
acucar para o
copo do
liquidificador

38

0,05

Adicionar a
farinha de trigo
na xicara

39

0,03

Transferir a
farinha de trigo
para o copo do

liquidificador

40

0,07

3

Adicionar a
farinha de trigo
na xicara

41

0,05

3

Transferir a
farinha de trigo




100

para o copo do
liquidificador

42

0,03

Encaixar o copo
do liquidificador
no motor

43

0,05

O

Tampa o copo do
liquidificador e 0
liga

44

0,32

Bater a massa

45

0,12

LI

30 /8 0

O/ O | O

O

Transferir a
massa para forma

46

0,23

1
O

Quebrar 0s ovos
na xicara e
Transferir para o
copo do
liquidificador

47

0,08

i

3

Adicionar o leite
no copo

48

0,05

3

Transferir o leie
para o0 copo do
liquidificador

49

0,05

Adicionar a
margarina no
copo do
liquidificador

50

0,07

3

Adicionar o
acucar na xicara

51

0,03

| mE mE

Transferir o
acucar para o
copo do
liquidificador

52

0,05

Adicionar a
farinha de trigo
na xicara

53

0,03

F

Transferir a
farinha de trigo
para o copo do

liquidificador

54

0,08

Adicionar a
farinha de trigo
na xicara

55

0,05

Transferir a
farinha de trigo
para o copo do

liquidificador

56

0,03

Encaixar o copo
do liquidificador
no motor




101

i o Tampa o copo do
57 - 0,05 \Q D | V | liquidificador e o
liga
58 - 0,37 O = O | V Bater a massa
Transferir a
> ] 0.13 ‘ﬁ/ O|D |V massa para forma
Transpotar as
formas da mesa
60 3,80 0,27 1 \ O D |V de producéo 1
para mesa da
cozinha
| Esperar para
61 i 34 = Q) v entrar no forno
62 - 0,05 ( =S OID VY Abrir o forno
' Transpotar os
bolos da mesa da
63 1,30 0,40 - > O|D|V cozinha para o
forno
64 - 0,03 |mM-l=> | O | D |V | Fecharofomno
T~ Cozinhar dos
65 ) 80 ] = O ) v bolos
Transpotar os
bolos do forno
66 1,30 0,33 - T/ O|D|V para mesa da
cozinha
Transpotar os
L\ bolos da mesa da
67 3,80 0,22 1 O D |V cozinha para
mesa 1 de
producéo
68 - 30 O =[O ® |V Resfriar
69 - 1,15 - O/ D]J|v Desenformar
T Resfriar
70 i 40 I:I = }) v completo
71 - 382 B> O | D]V Embalar
72 - 000 M=  O|D ]|V Etiquetar
73 - - e | O D1V Estocar

APENCIDE O — Processo de Producéo Proposto do Bolo de Ovos e Mesclado

Processo
atual GRAFICO DE FLUXO DE FOLHA
Processo X PROCESSO N°: 01
proposto
Processo: Producéo do Bolo de Ovos e Mesclado Data:
06/03/19

Setor/cargo: Confeiteira

Responsavel: Lenilda
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L
< B RQ|Z|Y
passo |DIST-|TEMPO | g | o | ' | & | & | pescricAo
(m | min) | & 2| & |a|F
S| 5| 2| w i
|_
1 i 742 _ 1= Ne \V Untar as forr_nas
' com margarina
Polvilhar as
2 - 3,73 m = O D |V formas com
farinha de trigo
Quebrar 0s ovos
na Xicara e
3 - 1,12 MM = O | D |V | transferirparao
recipiente da
baterdeira
Pegar a
4 - 003 'l = O | D |V margarina na
estante
Adicionar a
margarina no
S ) 017 |'mm |= O | D |V recipiente da
baterdeira
Pegar o0 acUcar
6 - 0,05 i = | O | D | V | debaixodamesa
de producéo 2
Abrir o acucar e
adicionar no
! ) 008 | 'ma = | O |D |V recipiente da
baterdeira
Enxaicar o
baterdor e
aparador no
8 ) 02 M. = | O D |V recipiente da
baterdeirae a
ligar
9 - 453 | O |= | O | B [ V | Bateramassa
SUBATIVIDADES SIMULTANEAS
Jogar o pacote de
9.1 - 0,05 -/=> O | D | V | aglcarvazio na
lixeira
Pegar o
9.2 0.80 0.07 i = 0|lp |V recipiente maior
' ' ' debaixo da mesa
1 de producéo
TOTAL DE SUBATIVIDADES: 0,12°
Limpar o
10 ) 0,28 * = | O |D |V baterdor e retirar
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0 aparador do
recipiente da
baterdeira

11

0,38

Transferir a
massa para o
recipiente maior

12

1,49

Quebrar 0s ovos
na Xicara e
transferir para o
recipiente da
baterdeira

13

0,13

Adicionar a

margarina no

recipiente da
baterdeira

14

0,05

1

Pegar o0 acUcar
debaixo da mesa
de producédo 2

15

0,17

1
O
U

Abrir o acucar e
Adicionar no
recipiente da

Baterdeira

16

0,13

i

Encaixar o
aparador e liga a
baterdeira

17

8,85

0n—=

Bater a massa

SUBATIV

o
>
o

17.1

0,17

Jogar o lixo na
lixeira

17.2

0,07

1 |33

o 0go/o

Pegar a farinha
de trigo debaixo
da mesa de
producéo 2

17.3

0,20

1

Abrir a farinha de
trigo e adicionar
no recipiente
maior que
contem a massa

17.4

0,06

11

=

@)

D

\4

Jogar o pacote de
farinha vazio na
lixeira

TOTAL DE

SUBATIVIDADES: 0,47°

18

0,20

=

O

D

\4

Limpar e
desencaixar o
baterdor e
aparador

19

0,32

—1—

=

@)

Transferir a
massa para o
recipiente maior
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Pegar a
20 - 0,05 = | O | D | V | Baterdeira menor
na estante
Encaixar 0s
21 - 0,22 ‘ = O | D |V baterdores na
T baterdeira e a liga
22 - 3,68 O =1 0™ |V Bater a massa
SUBATIVIDADES SIMUETANEAS
Adicionar o leite
22.1 - 022 Il = O | D |V A massa
TOTAL DE SUBATIVIDADES: 0,23’
Adicionar o
23 - 0,12 m = O D |V fermento na
T massa
24 - 0,58 O = 10T | V Bater a massa
SUBATIVIDADES SIMYLTANEAS
Adicionar o leite
24.1 - 0,05 -< = O D \v/ na massa
TOTAL DE SUBATIVIDADES: 0,05’
Bater a massa
25 - 073 IH | =20 >® | V | comacolher de
pau
/ Distribuir a
26 - 2,32 = | O | D | V | massanas formas
dos bolos de ovos
Distribuir uma
) parte da massa
27 0,73 = O |D |V nas formas dos
bolos mesclados
Pegar o chocolate
28 ) 0,07 + = | O |D |V em po na estante
Adicionar o
29 - 0,13 = | O | D | V | chocolate em p6
na massa
Adicionar o leite
30 i 0,05 i = O |D |V na massa
- Bater a massa
31 - 0,88 = F» V | comacolher de
pau
Distrbui a massa
de cholate nas
32 i 0,52 i = O|D |V formas dos bolos
mesclados
Transpotar as
33 3,80 1.10 3 Ol blv formas da mesa 1

de producéo para
mesa da cozinha
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Esperar para
34 - 23 = O | D |V surgir vaga no
: forno
35 - 0,03 = 0O 1DV Abrir o forno
' Transpotar 0s
bolos da mesa da
36 1,30 0.77 - > O|D|V cozinha para o
forno
37 - 003 ml | =>[ Q| D |V | Fecharoforno
38 i 0w HisToe | v Cozmsg dos
39 - 0,03 =1 01DV Abrir o forno
{ ' Transpotar 0s
bolos do forno
40 1,30 0,92 - > O|D|V para mesa da
cozinha
41 - 0,05 % = | O | D | Vv | Fecharoforno
' Transpotar os
bolos da mesa da
42 3,80 0,88 1 & O D |V cozinha para
mesa 1 de
producéo
43 - 10 ]l = >~ | VY Resfriar
44 - 6,77 -;/;}’\ O DIV Desenformar
|:| N Resfriar
45 i 30 = }:. v completo
46 - 9,07 = 0O DV Embalar
47 - 2,10 =:4=L O/D |V Etiquetar
48 - - O =1 0T v Estocar

APENCIDE P — Processo de Producio Proposto do Bolo de Ovos e Mesclado

Processo )
atual GRAFICO DE FLUXO DE FOLHA
Processo X PROCESSO N°: 02
proposto
Processo: Producéo do Bolo de ovos e meslado Data:
’ 10/03/19
Setor/cargo: Confeiteira Responsavel: Lenilda
Sl g3
passo | PIST-|TEMPO | <l o i | & | | DESCRIGAO
(m) (mn) |5 1275%|a|F
a | X > m m
O | F -
Untar as formas
! i 775 ’ = O|D|V com margarina
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4,29

Polvilhar as formas
com farinha de
trigo

1,75

Quebrar os ovos na
xicara e transferir
para o recipiente da
baterdeira

0,30

Adicionar a

margarina no

recipiente da
baterdeira

0,05

Pegar o acUcar
debaixo da mesa de
producdo 2

0,08

Abrir o acucar e
Adicionar no
recipiente da

baterdeira

0,22

Rl

O

D

v

Enxaica o baterdor
e aparador no
recipiente da

baterdeira e a ligar

6,22

-]

=

@)

~»

\'%

Bater a massa

SUBATIVI

DADES SIMULTANEAS

8.1

0,08

=

D

v

Jogar o lixo na
lixeira

8.2

0,80

0,05

=

Pegar o recipiente
maior debaixo da
mesa 1 de
producéo

TOTAL DE SUBATIV

0,17

=

Limpar o baterdor
e retirar o aparador
do recipiente da
baterdeira

10

0,20

=

Transferir a massa
para o recipiente
maior

11

1,95

Quebrar 0s ovos na
xicara e transferir
para o recipiente da
baterdeira

12

0,20

Adicionar a

margarina no

recipiente da
baterdeira

13

0,05

Pegar o0 aclcar
debaixo da mesa de
producdo 2
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Abrir o acucar e

adicionar no
14 0.17 + = O|D|V recipiente da
baterdeira
‘\ Encaixar o
15 0,15 = | O| D| V| aparadoreligaa
T baterdeira
16 5,17 O O | V Bater a massa
SUBATIVIDADES SIMULTANEAS
- Pegar a farinha de
trigo debaixo da
162 0,05 =|O|D|V mesa de producéo
2
Abrir a farinha de
trigo e adicionar no
16.3 0,15 B = O| D| V| recipiente maior
que contem a
massa
Jogar o pacote de
16.4 0,05 = | O| D| V| farinhavaziona
T lixeira
TOTAL DE SUBATIVIDADES: 0,25
Limpar e
17 0,15 m = O D|V desencaixar o
baterdor e aparador
Transferir a massa
18 0,23 B = O| D| V| paraorrecipiente
maior
Encaixar os
19 0,12 -\Q O D|V baterdores na
I~ baterdeira e a liga
20 20 O = O/ |V Bater a massa
SUBATIVIDADES SIMULTANEAS
Adicionar o leite na
21.1 030 = O|D|V massa
TOTAL DE SUBATIVIDADES: 0,30’
Adicionar o
22 0,13 m = O DV fermento na massa
(- Bater a massa com
23 0,95 = b\» v a colher de pau
Distribuir a massa
24 1,73 = O D|V nas formas dos
* bolos de ovos
Distribuir uma
parte da massa nas
25 0.67 =|O|D|V formas dos bolos
mesclados
Pegar o chocolate
26 0,05 * = | O|D|V em po na estante
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Adicionar o
27 - 0,05 = | O| D | V | chocolate em p6 na
massa
Adicionar o leite na
28 - 0,05 * = O D|V massa
Bater a massa com
29 ] 067 | O = O |V a colher de pau
Distribuir a massa
de cholate nas
30 i 0,52 ( =|O|D|V formas dos bolos
mesclados
Transpotar a louca
31 5,70 082 | O/ DV suja para o
lavatério
32 - 0,03 i = 0D VY Abrir o forno
Transpotar os bolos
da mesa 1 de
33 1,30 1.78 = > O/D|V producdo para o
forno
34 - 003 |mB = Ol D[ v | Fecharoforno
35 - 109 0= O—® | V | Cozinhar os bolos
36 - 0,03 ( =S 0Ol DI VY Abrir o forno
Transpotar os bolos
37 1,30 0,83 - > O | D | V | doforno para mesa
da cozinha
38 - 0,05 1 =] Ol D] v | Fecharoforno
Transpotar os bolos
da mesa da cozinha
39 3,80 092 | \ﬂ\ O/D|V para mesa 1 de
T~ producéo
40 - 10 O =2 0 »|V Resfriar
41 - 6,50 B= O/ D|V Desenformar
42 : 30 O =| O ®| V| Resfriar completo
43 - 10,25 =ﬂ=>’ O/D|vVv Embalar
44 - 2,35 =1 Q[ D]V Etiquetar
45 - - O= O b Estocar
APENCIDE Q — Processo de Produco Proposto do Bolo de Cenoura
Processo
atual GRAFICO DE FLUXO DE FOLHA
Processo X PROCESSO N°: 01
proposto
Processo: Producéo do Bolo de Cenoura Data:
06/03/19
Setor/cargo: Confeiteira Responsavel: Lenilda
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PASSO

DIST.
(m)

TEMPO
(min)

OPERACAO

INSPECAO

ESPERAR

ESTOQUE

DESCRICAO

3,58

Untar as formas
com margarina

1,98

Polvilhar farinha
de trigo nas
formas

2,23

Descascar as
cenouras

4,73

iR 1

410 0 | I transporTE
O|O0| O |0

OO0 O | O

414 1 (4

Cortar as
cenouras

0,08

1
O
U

<

Adicionar o dleo
na Xicara e
transferir para o
copo do
liquidificador

0,22

3

Quebrar 0s ovos
na xicara e
transferir para o
copo do
liquidificador

0,08

3

Adicionar as
cenouras no copo
do liquidificador

0,05

N

=]

Encaixar a tampa
no copo do
liquidificador e o
ligar

0,33

.|

=

Bater a massa

SUBATIVIDADES SlI

9.1

0,80

0,05

g

Pegar 0
recipiente maior
debaixo da mesa

1 de producéo

9.2

0,80

0,03

c

@)

D

\4

Transpotar o
recipiente maior
para mesa 2 de
producéo

TOTAL DE SU’BATIVIDADES: 0,08’

10

0,10

=

O

D

\

Transferir a
massa do copo do
liquidificador
para o recipiente
maior
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Adicionar o 6leo

na Xicara e
11 0,08 = | O | D | V | transferirparao
copo do
liquidificador
Quebrar 0s ovos
na xicara e
12 0,22 B = | O | D | V | transferirparao
copo do
liquidificador
Adicionar as
13 0,12 B = | O | D | V | cenourasno copo
do liquidificador
Encaixar o copo
14 0,05 M = O | D |V | doliquidificador
no motor
Tampar o copo
15 003 M| = | O | D |V | doliguidificador
T e o liga
16 03 O =] 0O \/ Bater a massa
SUBATIVIDADES TANEAS
Adicionar o dleo
16.1 0,08 ol = | O |D |V na Xicara
TOTAL DE SUBATIVIDADES: 0,08’
Transferir a
4 massa do copo do
17 0,08 = O | D |V liquidificador
para o recipiente
maior
Transferir o dleo
18 0,03 m = O | D |V para 0 copo do
liquidificador
Quebrar 0s ovos
na xicara e
19 0,25 = | O | D | V | transferir parao
copo do
liquidificador
Adicionar as
20 0,08 = | O | D | V | cenourasno copo
do liquidificador
Encaixar o copo
21 0,07 * = | O | D | v | doliguidificador
no motor
Tampar o copo
22 0,03 -\Q O D|V dollcguoldlzggador
23 030 | OO = |0 v Bater a massa
SUBATIVIDADES S TANEAS
231 0.11 T:} Olplv Adicionar o 6leo

na xicara




111

TOTAL DE SUBATIVIDADES: 0,11’

24

0,10

=

O

D

\4

Transferir a
massa do copo do
liquidificador
para o recipiente
maior

25

0,03

Transferir o dleo
para o copo do
liquidificador

26

0,42

3

Quebrar 0s ovos
na xicara e
transferir para o
copo do
liquidificador

27

0,07

Adicionar as
cenouras no copo
do liquidificador

28

0,03

Encaixar o copo
do liquidificador
no motor

29

0,05

B

Tampar o copo
do liquidificador
e o liga

30

0,73

c

g3 33

Bater a massa

SUBATIVIDADE

wn

Si

30.1

5,70

0,18

c

/

Transpotar a
louca da mesa 1
de producéo para
o lavatério

30.2

0,07

=

D

\

Pegar o aglcar
debaixo da mesa
de producéo 2

TOTAL DE

SUBATIVIDADES: 0,25’

31

0,13

-

=

O

D

\4

Transferir a
massa do copo do
liquidificador
para o recipiente
maior

32

0,12

Abrir 0 agucar e
adicionar no
recipiente que
contem a massa

33

0,25

O

Bater a massa
com a colher de
pau

34

0,10

Pegar a farinha
de trigo debaixo
da mesa 1 de
producéo
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’7,

Abrir a farinha de
trigo e adicionar

3 ) 0,18 = | O |D no recipiente que
contem a massa
Bater a massa
36 - 132 (=20 B com a colher de
pau
Pegar o fermento
37 ] 0,07 i = | O | D na estante
ﬁ\ Adicionar o
38 - 0,10 = O | D fermento na
massa
Bater a massa
39 - 04 O = |0 . com a colher de
pau
Distribuir a
40 ) 160 -/ = |O|D |V massa nas formas
Jogar o lixo na
41 - 0,08 * = | O |D |V lixeira
Transpotar as
loucas da mesa 1
42 570 0,15 - > O|D |V de producéo para
o lavatério
43 - 0,03 ( = OlIDl vy Abrir o forno
' Transpotar as
formas da mesa 1
44 4,80 0,62 - > O|D|V de producéo para
o forno
45 - 0,03 |m'=> | Q[ D |V | Fecharoforno
A Cozinhar os
46 ) 82 = = O » |V bolos
Transpotar 0s
bolo do forno
47 1,30 0,50 ] T/ O|D|V para mesa da
cozinha
Transportar os
L\ bolos da mesa da
48 4,80 0,67 | O D |V cozinha para
mesa 1 de
producéo
49 - 15 Ol Ol | Vv Resfriar
50 - 1,60 | - 5‘;\ OlD |V Desenformar
Resfriar
51 i 0 L= zr>. v completo
52 - 3 = 0O DV Embalar
53 - 0,68 =_ » O Dl vV Etiquetar
54 - - O =1 01Dy Estocar
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APENCIDE R — Processo de Producio Proposto do Bolo de Cenoura

Processo
atual GRAFICO DE FLUXO DE FOLHA
Processo X PROCESSO N°: 02
proposto
) x Data:
Processo: Producéo do Bolo de Cenoura 10/03/19
Setor/cargo: Confeiteira Responsavel: Lenilda
O | x
<o Q%8
O ~
passo | DIST-|TEMPO | &1 au ' | & | 8| DpEscrICAO
m | (mn | K 1Z7%|a|F
o @ | Z |08
o |F | =
1 i 422 = 0lpl v Untar as formas
’ F com margarina
Polvilhar farinha
2 i 160 + = O|D|V de trigo nas formas
Descascar as
3 i 9,36 + = O|D|V cenouras
4 - 6,40 * =1 O D | VY | Cortar as cenouras
Adicionar o 6leo na
xicara e transferir
S i 0,07 T =|O|D|V para o copo do
liquidificador
Quebrar 0s ovos na
xicara e transferir
6 i 0,23 . =|O|D|V para 0 copo do
liquidificador
Adicionar as
7 - 0,08 B = O| D| V| cenourasnocopo
do liquidificador
Encaixar a tampa
i no copo do
8 0.03 -\Q O D|V liquidificador e o
liga
9 - 0,28 O00= 0 \v4 Bater a massa
— Transferir a massa
do copo do
10 i 0,08 = O|D|V liquidificador para
0 recipiente maior
Adicionar o 6leo na
xicara e transferir
1 i 0,05 =|O|D|V para 0 copo do
liquidificador
Quebrar os ovos na
xicara e transferir
12 i 0,18 =|O|D|V para 0 copo do
liquidificador
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13

0,12

Adicionar as
cenouras no copo
do liquidificador

14

0,03

Encaixar o copo do
liquidificador no
motor

15

0,03

O

Tampar o copo do
liquidificador e 0
liga

16

0,42

Bater a massa

17

0,08

e e

!

o\0fOo | 0| O
v

O

Transferir a massa
do copo do
liquidificador para
0 recipiente maior

18

0,07

J
O
U

Adicionar o 6leo na
xicara e transferir
para o copo do
liquidificador

19

0,28

3
O
U

Quebrar os ovos na
xicara e transferir
para o copo do
liquidificador

20

0,13

Adicionar as
cenouras no copo
do liquidificador

21

0,05

Encaixar o copo do
liquidificador no
motor

22

0,03

Tampar o copo do
liquidificador e 0
liga

23

0,37

Bater a massa

24

0,08

B0 58
0lg/o|o o

o bfololo
O

Transferir a massa
do copo do
liquidificador para
0 recipiente maior

25

0,07

i
O
U

Transferir o 6leo
para o copo do
liquidificador

26

0,37

Quebrar os ovos na
xicara e transferir
para o copo do
liquidificador

27

0,10

Adicionar as
cenouras no copo
do liquidificador

28

0,05

Encaixar o copo do
liquidificador no
motor




115

L Tampar o copo do
29 } 0,03 liquidificador e 0
Q O| D| V| lig ica
30 - 045 O[] O \Y Bater a massa
SUBATIVIDADES S TANEAS
- Pegar o agucar
30.1 . 0,07 = | O| D | V | debaixo damesade
producéo 2
TOTAL DE SUBATIVIDADES: 0,07
Transferir a massa
do copo do
31 - 02 'mm= O DV liquidificador para
0 recipiente maior
Abrir 0 agucar e
] B | Adicionar no
32 0,08 = O/ D|V recipiente que
contem a massa
] = Bater a massa com
33 0,23 =| O >. v a colher de pau
. Pegar a farinha de
) trigo debaixo da
34 0,08 = O D|V mesa 1 de
producéo
L Abrir a farinha de
) trigo e Adicionar
35 0,15 = O|D| V| recipiente que
contem a massa
] = Bater a massa com
36 0,93 = O® |V a colher de pau
Pegar o fermento
37 - 0,05 j = O|D |V na estante
Adicionar o
38 - 0,8 i = O/ D|V fermento na massa
] 1 N Bater a massa com
39 0,50 = O-» |V a colher de pau
Distribuir a massa
40 - 1,37 * = O/ D|V nas formas
a1 - 0,03 * =10/ DV Abrir o forno
Transpotar as
formas da mesa 1
42 480 | 068 | [ r O|D| Vg produgo para o
i forno
13 ; 003 = | O] D[ V| Fecharoforno
44 - 95 O = | O ® | V | Cozinhar os bolos
] Transpotar os bolo
45 1,30 0,53 |:| 7 O | D | V | doforno para mesa
da cozinha
Transportar 0s
46 4,80 0,72 (. # O/ D|V bolos da mesa da
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cozinha para mesa
/l 1 de producéo
47 - 15 O = \Y Resfriar
48 - 135 M= | O/ D|V Desenformar
49 - 60 = — | V | Resfriar completo
50 - 342 MBSO/ D|V Embalar
51 - 120  WmH=1Q[ D[V Etiquetar
52 - - O =2 O DY Estocar

ANEXO A - Coeficientes de Distribuirr normal

Probabilidade | 90% | 91% | 92% | 93% | 94% | 95% | 96% | 97% | 98% | 99%
Z 165|170 175181188 |19 | 205|217 | 233 | 2,58
Fonte: Peinado e Graeml (2007)
ANEXO B - Coeficientes d, para o nimero de cronometragens iniciais
n 2 3 4 5 6 7 8 9 10
D, 1,128 | 1,693 | 2,059 | 2,326 | 2,534 | 2,704 | 2,847 | 2,970 | 3,078

Fonte: Peinado e Graeml (2007)



