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Resumo: Com a economia brasileira mostrando-se em um momento de dificuldade e desconfianca para as demais
economias do mundo, as empresas inseridas neste cenario, procuram encontrar meios que proporcionem o aumento
da percepcéo de qualidade nos servigos oferecidos ou contratados. Com base neste contexto, este artigo tem como
objetivo a identificacdo das perdas no processo de um restaurante a la carte, a partir do mapeamento do mecanismo
da funcdo producdo do sistema Toyota de producdo (STP). O método aplicado foi um estudo de campo. Apds
propor melhorias no processo com um novo leiaute, obteve-se uma reducéo de 8,57% de tempo, e uma redugéo de
24,61% do percurso existente.

Palavras-chave: Mecanismo da Fun¢do Producéo; Leiaute; Mapeamento e servigos.

Abstract: With the Brazilian economy showing up at a time of difficulty and distrust for the other economies of
the world, the companies included in this scenario, seek to find ways to provide increased awareness of quality of
offered or contracted services. Based on this context, this article aims to identify the wastes in a process of a
restaurant, from the mapping of production mechanism of the Toyota Production System (TPS). The applied
method was a field study. After proposing improvements in the process with a new layout, a reduction of 8.57%
of lead time was obtained, and a reduction of 24.61% of the current course in the shop floor.
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1. Introducéo

Frequentemente a economia brasileira é questionada aos olhos das demais economias
do mundo, e em diversas ocasides noticia-se a desconfianga para com o cenario brasileiro
(Morini, 2015; Carmo, 2016). Encontra-se atualmente a dificuldade de manter os mesmos
padrdes nos volumes de produtividades em funcdo do aumento no custo operacional nos Ultimos
anos como: energia elétrica, impostos, etc., e da mudanca dos niveis de consumo por parte dos
clientes finais, nos quais estes vém diminuindo os seus gastos com itens ndo béasicos para

sobrevivéncia como: carros, roupas refeicdes fora do lar (Vieira, 2016).

Uma pesquisa realizada pela Confederacdo Nacional do Comércio de Bens, Servicos e
Turismo, aponta que a Intencdo de Consumo das Familias (ICF) teve queda de 29,9% em marco, em
relacdo ao mesmo periodo do ano de 2015. No comparativo mensal, o recuo foi de 1,6% (Oliveira,
2016.)

Com base na atual situacdo das vendas do ramo de restaurantes que tem diminuido
conforme apresentado anteriormente no ICF (Intencdo de Consumo das Familias), os
restaurantes necessitam readequar-se e estudar de forma minuciosa o processo produtivo e de
servico, este em uma anélise e mapeamento de processo ataca primeiramente em muitos casos

temas chaves como: perdas, lead time, leiaute, servico, nivel de servico, etc. (Ribeiro, 2017).

A partir deste contexto este artigo visa responder a seguinte pergunta de pesquisa:
“como a mudanca de leiaute do processo produtivo de alimentos em um restaurante a la carte,
impacta na reducdo de perdas?”. Com intuito de responder esta questéo, este artigo tem como
objetivo geral a identificacdo das perdas no processo de um restaurante a la carte, a partir do

mapeamento do mecanismo da funcao producdo do sistema Toyota de producdo (STP).

Para tanto este trabalho apresenta trés objetivos especificos: (i) descrever a atual
situacdo dos processos da cozinha e dos servi¢os de um restaurante a la carte; (ii) identificar
possiveis oportunidades de melhorias no processo; (iii) propor melhorias nos processos da

cozinha e nos servigos em um restaurante de servico a la carte no Vale dos Sinos.
2. Fundamentacéo teorica
2.1. O Sistema Toyota de Producéo

O Sistema Toyota de Produgdo (STP) tem sua origem no Japdo. O STP tem como
principios basicos: (i) mecanismo da funcdo producdo, (ii) principio do ndo custo e (iii) as

perdas (desperdicios) nos sistemas produtivos. (Antunes et al., 2008). A exceléncia operacional
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do sistema STP, é baseada em parte, nas filosofias, nos métodos da qualidade e ferramentas,
técnicas e métodos criados pelos mesmos, tais como: just in time, kaizen, fluxo unitério de
pecas, autonomacdo (jidoka) e nivelamento da producdo (heijunka) (Liker, 2005). O Sistema
Toyota de Producdo tem como base a absoluta eliminacdo dos desperdicios. Os dois pilares
necessarios a sustentacdo sao: o (i) just in time (JIT) e a (ii) autonomacdo (jidoka) (Shingo,
1989; Ohno, 1997; Liker, 2005; Nunes e Menezes, 2014).

2.1.1. Mecanismo da fungédo produgéo

O Mecanismo da Funcdo Producdo (MFP) deve ser compreendido como uma série de
processos e de operacgdes. Os processos estdo diretamente ligados ao fluxo dos produtos ou dos
materiais. Por sua vez, na funcdo operacdo, destacam-se 0s movimentos dos operarios que,
juntamente com as méaquinas, realizam a producdo das tarefas (Gallas; Nunes, 2016). Para que
seja possivel efetuar melhorias nos processos é necessario distinguir o fluxo do produto
(processos) do fluxo de trabalho (operagédo). A Figura 1 apresenta um fluxo produtivo ideal,
com simbologias a serem utilizadas em mapeamentos a partir da utilizacdo do MFP (Shingo,
1989).
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Figura 1 — A estrutura da producdo
Fonte: Gallas e Nunes (2016)

Todas as caracteristicas de um processo, fluxo de materiais no tempo e no espaco,
podem ser observadas a partir de quatro categorias de analise. (i) o processamento, significando
basicamente a transformagdo da matérias primas e materiais; (ii) a inspecdo, significando
basicamente a comparacdo de determinados materiais com padrdes pré-estabelecidos; (iii) o

transporte, basicamente significando a mudanca de posi¢do dos materiais; (iv) estocagem ou
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espera, significa, basicamente o intervalo de tempo onde nédo esta ocorrendo nenhum trabalho,
transporte ou inspe¢cdo (ANTUNES JR, 1994).

Os elementos basicos para analise das operacdes, conforme Antunes Jr. (1994) sdo: (i)
preparacdo que refere-se a mudanca de ferramentas e dispositivos, diretamente ligadas ao tempo
de setup dos mesmos; (ii) operacao principal: sdo funcdes ligadas diretamente as operacdes de
processamento em si, inspecao, transporte e espera, ou seja, onde a matéria-prima passa pelo
processo de transformacéo; (iii) folgas ndo ligadas ao pessoal: sdo “paradas” que ndo estdo
diretamente ligadas a funcdo do executor; (iv) folgas ligadas ao pessoal: estdo diretamente
ligadas ao executor da acdo porém ndo estdo interligadas com maquinas e operacdes (Antunes
Jr, 1994).

E possivel identificar melhorias em processos produtivos por meio do mapeamento das
atividades. A utilizacdo de uma simbologia padrdo, apresentada na Figura 1, facilita a
compreensdo das atividades, identificando qual atividade esta agregando valor ou ndo. Apds a
analise do mapeamento de processos, devem ser observadas e trabalhadas todas as atividades
praticadas, que compdem 0 processo, principalmente as que ndo agregam valor na operacao,
em busca da eliminacdo de esperas e de transportes, no processo em si, e na inspecao dos

produtos em geral (Gallas; Nunes, 2016).

Quando se aborda o processo de transformacao da matéria-prima em produto acabado
ou semiacabado, dentro da filosofia STP, é importante abordar a filosofia JIT (Just-in-time). O
JIT significa basicamente as partes corretas em um processo, no momento certo e na quantidade
certa. Uma falha na previsao, um erro no preenchimento de formularios, produtos defeituosos
e retrabalho, problemas com equipamentos, existirdo diversos problemas. Um problema no

inicio do processo sempre resultara em um produto defeituoso ao fim do processo (Ohno, 1997).

O STP apresenta as sete seguintes perdas: (i) superproducdo; (ii) transporte; (iii)
processamento em si; (iv) fabricacdo de produtos defeituosos; (v) estoques; (vi) movimento e
(vii) espera. A Toyota identificou sete tipos de perdas, que ndo agregam valor em processos
administrativos ou de producdo. Portanto, percebe-se operacdo e em um processo existem
diversos tipos de perdas conforme a filosofia do STP (Shingo, 1989, Ohno, 1997; Liker, 2005;
Nunes; Menezes, 2014; Gallas; Nunes, 2016). Existem basicamente dois tipos de operacdes: as
operacgdes que agregam valor e as operagdes que ndo agregam valor, todavia, as melhorias no

trabalho serdo sempre necessarias (Shingo, 1989).
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2.2. Leiaute

Segundo Slack (2002), um arranjo fisico (leiaute) € uma das caracteristicas mais
evidentes de uma operacdo produtiva. Este determina a forma e a diregdo de seus ambientes.
Quando se aborda o termo processos, busca-se mais fluidez e aproveitamento na utilizacéo de
recursos, transformando materiais e informagfes por meio de pessoas em um produto final,
sendo ele um bem ou servico. Existem basicamente quatro tipos de arranjos fisicos (leiaute)
que sdo: (i) arranjo fisico posicional, (ii) arranjo fisico por processo, (iii) arranjo fisico celular
e (iv) arranjo fisico por produto. A relacdo entre tipos de processos e tipos basicos de arranjos
fisicos ndo € totalmente deterministica. Um tipo de processo ndo necessariamente implica
necessita de um arranjo fisico especifico.

2.3. Diagrama de espaguete

Para Benevides (2013 apud Mantovani, 2014), é considerada uma ferramenta simples,
bastante utilizada para definir o leiaute ideal para um setor em foco, pois através da mesma é
possivel calcular e demonstrar graficamente a distancia percorrida por um produto ou
funcionario enquanto realizada uma tarefa. Pode-se também demonstrar simultaneamente cada
fluxo utilizando cores diferentes em cada linha. Os diagramas de espaguete sdo assim
denominados por criar referéncia a uma tigela de espaguete misturada. A Figura 2 apresenta
um exemplo de aplicacdo deste diagrama (Gallas e Nunes, 2016).

ADMIMISTRAGAD

ADMINISTRAGAD
OFICINA

SEPARACAD
. DE PECAS
BAMHEI

RO
BOX SERVICO RECEBINE NTO
OE WATERWAIS

QOETN-ZFrXOEM >

BOX SERVIGO

REFETORIO

-

ENTREGAD. | PDMIN ISERACAO
MATERIA

BOX SERVICO . ALMOXARIFADO

e
-
e

BOX SERVICO .

BOX SERVICO - . SERVICO Mﬁ%ﬁﬁc‘;’;ﬁn

Ly

' CORREDOR

RO SFRVICO

Figura 2 — Exemplo de Diagrama de Espaguete
Fonte: Gallas e Nunes (2016)
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O Diagrama de Espaguete delineia o fluxo de pessoas e de processos. E preciso ter como
objetivo, uma melhor adequacdo dos espacos disponiveis de trabalho, reduzindo as
movimentacdes, para que o diagrama de espaguete tenha cumprido sua proposta (George e
Maxey, 2005).

2.4. Lead time

A funcdo central do lead time foi enfatizada pela influéncia de técnicas de fabricagdo
japonesa como a filosofia “just in time”. O lead time é o periodo entre o cliente solicitar uma
ordem e a entrega do produto final (Shingo, 1989; Karmarkar, 1993; Nunes e Menezes, 2014).
Uma pequena ordem de um item pré-existente pode ter apenas algumas horas de lead time, mas,
uma ordem maior de pecas feitas sob encomenda, podem ter um lead time de semanas, meses
ou até mais. Tudo depende de uma série de fatores e o lead time pode mudar de acordo com

temporadas, feriados ou a demanda do produto (Pollick, 2010).

Quando o lead time é reduzido mantendo-se flexiveis as linhas de producao, obtém-se
uma melhor qualidade, uma melhor resposta dos clientes, uma melhor produtividade e a melhor

utilizacdo dos equipamentos e espacos (Liker, 2005).
2.5. Servico de alimentagdo em restaurantes a la carte

Em um ramo onde se podem classificar os servicos de restaurantes basicamente em trés
grupos: a la carte, self-service e diretivo e/ou repetitivo. Deve-se também levar em
consideracdo um mercado que sofre influéncia de diversos fatores subjetivos, como: habitos,
costumes, economia sazonal, e, além disso, 0s mesmos oferecem produtos que ndo podem ser
testados previamente, o que influencia de maneira direta a decisdo de escolha do consumidor
com base no preco e servicos ofertados (Barros, 2004). O nivel de servico esperado ou previsto
pelo cliente exerce uma influéncia forte na decisdo de compra e que estdo relacionados com os
atributos de escolha. Com base na entrega do servi¢o e com base na percepcao de atributos de
escolha do cliente em relacdo as suas expectativas com o restaurante, resultara em um nivel de

satisfacdo ou insatisfacdo do cliente com o servicgo prestado (Anges e Moyano, 2013).

Segundo Oliveira (2002 apud Tinoco, 2006), os restaurantes a la carte, sdo
denominados também restaurantes de primeira categoria, tém pessoal qualificado e atendimento
requintado. Sdo tipicamente tradicionais e oferecem cardapio para a escolha do cliente, ou seja,

o servico oferecido posiciona-se em um alto nivel para com a expectativa do cliente e este, deve
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atender padrdes caracteristicos uma vez que se posiciona como um servico tradicional (com

padrdes conhecidos).
3. Metodologia

Este estudo, caracteriza-se como de natureza aplicada, em relacdo aos fins e objetivos
deste estudo, este trabalho caracteriza-se como descritiva, em relacdo a abordagem do
problema, a mesma é qualitativa e foram aplicados como procedimentos técnicos o estudo de

campo e a pesquisa bibliografica (Prodanov e Freitas, 2013).

A investigacdo cientifica depende de um “conjunto de procedimentos intelectuais e
técnicos”. Método cientifico é o conjunto de processos ou operacdes mentais que devemos
empregar na investigaco. E a linha de raciocinio adotada no processo de pesquisa. (Gil, 2008;
Prodanov e Freitas, 2013).

A Figura 3 apresenta os constructos desta pesquisa.

lentificagio das perdas no processo de um restauranie & fa carte, a partir do
mapeamento do mecanismo da fungio producio do sistema Toyota de producio
(STF).

Mivel de Senvigo

Figura 3 — Constructos da pesquisa
Fonte: Autores, adaptado de Nunes et al. (2015)
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Quanto ao método de trabalho, utilizaram-se as seguintes etapas:

a) Analise do caso: foi analisado o caso pesquisado confrontando os dados e das
informacdes coletadas na empresa;

b) Descricdo da situacdo atual: descreveu-se a situacdo atual da empresa ou do setor
estudado com os problemas a serem solucionados, identificando as falhas, em processos,
ou métodos que ndo agregam valor as atividades fim da empresa;

¢) Estudo de Campo: a coleta de dados foi realizada a partir de mapeamentos in loco no
objeto de estudo. Esses mapeamentos foram executados a partir dos conceitos de
melhorias nos processos apresentados por Shingo (1989). Para a realizacdo desse
mapeamento, 0s pesquisadores percorreram as operagdes do restaurante como parte
integrante do pedido dos clientes. Como instrumentos foram utilizados além de cadernos
de notas, um cronémetro e um medidor de distancia com roda. Ainda, foram filmadas
as operacdes realizadas na cozinha, com o intuito de analisa-las posteriormente. A partir
dos dados coletados (apresentados na sec¢do 4), explorou-se e confrontaram-se os dados
da unidade de andlise estudada e seu problema, a partir da teoria verificada na
Fundamentacdo Teorica, baseada no Sistema Toyota de Producéo (perdas e mecanismo
da funcéo producéo), leiaute e lead time; e

d) Elaboracdo do artigo: foram descritas todas as etapas do estudo, para responder a
pergunta de pesquisa. Apresentando como base, a fundamentacdo teorica, os dados
expostos e analisados sobre a unidade de analise.

4. Estudo de campo

A empresa no qual o estudo foi realizado € um restaurante de pequeno/médio porte,

localizado na cidade de Dois Irméos, Rio Grande do Sul, sujeito deste estudo.

Atuante no ramo de servicos alimenticios, tem como foco o fornecimento a la carte de
pratos tipicos da culinaria alema, pratos variados como pizzas, filés a parmegiana e também
buffet em horario de almogo. Atualmente o restaurante opera diariamente, servindo almogos e
jantas, com disponibilidade para atendimento de 124 lugares. O restaurante opera com o sistema
de atendimento por pratos a la carte, servindo todos os pratos disponiveis no menu do

restaurante, estes como: filé a parmegiana, pizzas, pratos da culinaria alema, etc.

O sistema de atendimento do restaurante é um sistema comumente utilizado nos demais

restaurantes, ou seja, apos o cliente adentrar o estabelecimento, o gargom guia 0 mesmo para
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uma mesa disponivel, apos isto inicia o atendimento tomando nota do pedido e encaminhando
0 mesmo a cozinha, que por sua vez, recebe, processa e produz o pedido. O prato pronto aguarda

a saida, sendo retirado pelo garcom que o entregara a mesa que o solicitou.

Observou-se e mapeou-se todo o processo de producéo do prato a la carte, com enfoque
principal ao produto filé & parmegiana, do momento em que o processo inicia e o cliente aguarda
o0 atendimento ja na mesa do restaurante, ao momento que lhe é entregue o prato pronto (produto
final).

4.1. Apresentacdo da coleta de dados

Para a realizacédo deste estudo, efetuou-se a coleta de dados durante 0 més de maio de
2016. Esta coleta de dados ocorreu em aproximadamente trés semanas, em um total de dezenove
verifica¢Ges, mapeando todo o processo de atendimento do pedido, por meio da ferramenta de
mapeamento da fungdo producéo (Shingo, 1989). Estes mapeamentos foram efetuados durante
0 horério de atendimento do restaurante na parte da noite quando séo servidos somente pratos
a la carte, para tanto, quinze mapeamentos representaram o prato filé a parmegiana, e quatro
mapeamentos 0 medalhdo de filé. Optou-se por enfatizar o processo dos pedidos com
solicitacdo destes pratos em especifico, pois possuem maior representatividade dentre os
pedidos do restaurante, em especial o prato do filé a parmegiana, conforme indice de pedidos

de pratos a la carte, conforme apresenta o Quadro 1.

Quadro 1 — indice de pedidos de pratos a la carte

Descrigdo do prato a la carte Percentuallmés | Quantidade Média/Més
Filé & parmegiana 46 2070
Medalhdo de filé (Mormal, acebolado, etc ) 24 1080
Pizzas 22 990
Demais pratos 8 360

Fonte: Unidade de anélise

O Quadro 2 ilustra os dados do atual processo em distancia percorrida em metros e de
tempo em minutos. Utilizou-se uma amostragem de quinze dos dezenove mapeamentos, uma
vez que se optou por focar o prato com maior demanda de pedidos. Estas medi¢cdes foram
realizadas em noites alternadas dentro das trés semanas de mapeamento basicamente nos dias
da semana mais representativos em demanda, ou seja, dias de maior movimento, principalmente
aos finais de semana. Os mapeamentos ocorreram no periodo dos dias, 9 de maio de 2016 a 30
de maio de 2016. Também pode-se ressaltar que 0s mapeamentos ndo obedeceram uma ordem

ou quantidade de deslocamentos por noite, uma vez que o intuito do mapeamento era verificar
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a real situacdo do processo e desta forma, a variagdo da demanda de pedidos em determinadas

noites, trouxe mapeamentos mais representativos com base na real situacdo do processo.

Quadro 2 — Mapeamento do processo atual

Média

Média de Média de

tempo (min) distancia
Descri¢do do Processo (m)
1 | Cliente na mesa aguardando atendimento 5,2 0,0
2 | Garcom deslocando-se a mesa p/ atendimento 0,5 3,3
3 | Anotar pedido 3,3 0,0
4 | Levar pedido p/ cozinha 1,2 7,6
5 | Recebimento e processamento pedido na cozinha 1,0 0,0
6 | Deslocamento p/ iniciar o processo na cozinha 0,5 3,0
7 | Retirar batata-frita e filé (Freezer) 1,5 0,0
8 | Transporte para fritadeira / balcdo de montagem 0,3 1,5
9 | Fritar batata-frita 9,6 0,0
10 | Marinar filé no ovo + farinha 2,1 0,0
11 | Fritar filé 8,5 0,0
12 | Transporte p/ balcdo de montagem 0,3 1,5
13 | Montagem do "kit"(bandejas) 2,5 0,0
14 | Arroz + molho (pré-prontos) 0,0 0,0
15 | Deslocamento p/ servir arroz na bandeja 0,5 3,0
16 | Servir arroz na bandeja 2,0 0,0
17 | Transporte p/ servir molho no filé 0,5 2,0
18 | Servir molho no filé 0,5 0,0
19 | Transporte p/ mesa de saida 0,5 3,0
20 | Aguardar retirada do pelo gargom 2,7 0,0
21| Transporte p/ mesa (cliente) 1,2 7,6
Total-> 44,3 32,5
Desvio Padrao-> 9,4 7,0

Fonte: Autores

O mapeamento do Mecanismo da Funcdo Producéo (Shingo,1989; Gallas e Nunes,
2016), apresentado na Figura 4, ilustra a sequéncia de atividades, com 0s respectivos tempos,
distancias empregados em cada parte do processo e seu tempo de agregacdo de valor (TAV) e

0 tempo de ndo agregacéo de valor (NTAV).
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Figura 4 — Mapeamento do estado atual
Fonte: Autores
Apos a ilustracdo das diversas informacdes encontradas na coleta de dados, alguns
fatores se tornam significantes e necessitam de acdes para adequacdo dos processos. Com a
anélise dos dados, € possivel identificar algumas perdas que ocorrem, principalmente quanto
aos processos internos a cozinha, mas também existem perdas iniciais na parte de atendimento.

Percebe-se claramente que ocorre perdas por transporte, movimentacdo e espera.

Nota-se que, o tempo de espera para atendimento do cliente, é responsavel por
aproximadamente 11% do lead time do processo, considera-se, portanto, uma perda por espera,
uma vez que nao esta agregando valor o processo, causado pela demora de atendimento por
parte do garcom. Percebe-se também, que no momento em que o pedido estd em fase de
producéo, sdo necessarios deslocamentos do recebimento do pedido ao freezer onde encontra-
se a matéria-prima. Este deslocamento ocorre principalmente pela grande distancia entre a
entrada (recebimento do pedido), e o estoque de matéria-prima (freezer), pode ser considerada

uma perda por movimentagéo.

Outro deslocamento que ocorre pela méa disposicdo do leiaute € o deslocamento para
que seja servido o molho, (pré-pronto) no fogdo, no filé ja frito, assimilando-se ao caso anterior,

porém caracteriza-se como uma perda por transporte.

Por fim, o transporte de todo o prato jA montado para a mesa de saida, que também se
caracteriza como a mesa de entrada do pedido, tornando visivel no processo mais uma distancia

percorrida que pode ser ajustada.

Na Figura 5, ilustra-se a situacao atual do processo com o diagrama de espaguete, com
base em quatro dos quinze mapeamentos efetuados conforme descrito anteriormente, esses

mapeamentos (quatro) sao apresentados em cores distintas, de acordo com os garcons e pedidos

http://leansystem.ufsc.br/ 57



http://leansystem.ufsc.br/

Journal of Lean Systems Alles et al. (2018)

a serem atendidos. A cor amarela representa o trajeto realizado pelo Gargom 1; a cor verde, 0
Gargcom 2; a cor azul, o Gargcom 3 e a cor vermelha o Gargom 4.

T e e R o R e
e 1]

Buffet

Balcdo
Auxiliar

Figura 5 — Diagrama de espaguete situacdo atual.
Fonte: Autores
Conforme se observa na Figura 5, as linhas que representam os trajetos do processo do
seu inicio ao fim indicam algumas movimentagdes desnecessarias e/ou distancias percorridas

sem necessidade e que ndo agregam valor ao processo.

Percebe-se que mesmo com a diferenca da distancia percorrida, entre as cores vermelha
e azul para com as cores verde e amarela, as grandes perdas por movimentacdo encontram-se
afixadas quando o processo adentra a cozinha do restaurante. Desta forma, observa-se que a
disposicao do leiaute da cozinha, influéncia nas perdas por transporte e movimentacao do prato
em producdo durante o processo, ndo deixando de mencionar, o tempo de atendimento por parte
do garcom, que influencia diretamente no lead time do processo. Estes sdo 0s pontos chaves
deste estudo, que buscara a reducdo das perdas no processo, atraves da readequacao do leiaute

produtivo e sugestbes para a melhoria no tempo de atendimento do gargcom ao cliente.
4.2. Proposta de melhorias

Apos realizar a analise dos dados e das informacdes coletadas na empresa, observando
principalmente as movimentagdes e distancias percorridas, sugere-se a alteracéo do leiaute da
cozinha. O atual leiaute pode ser caracterizado como um leiaute por processo, com certa
variedade de produtos de médio para alto volume dos mesmos dependendo o tipo de prato, para

tanto, sugere-se a alteracdo para o leiaute celular em forma de “U”, a fim de reduzir as
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movimentacdes e 0s transportes desnecessarios durante o processo, pré-definindo um fluxo para

0 prato de maior demanda.

A Figura 6 demonstra a possivel reducdo da distdncia percorrida na operacdo do
restaurante, com uma readequacdo do leiaute para um novo leiaute, baseado na maior
proximidade dos postos de trabalhos mais usados, inspirado no leiaute em “U”. Este novo
leiaute foi sugerido, uma vez que diminuiré as distancias percorridas ao longo do processo e
dispor melhor os equipamentos. As cores aplicadas simulam as opera¢Ges mapeadas junto ao

processo atual dos quatro garcons acompanhados durante o entendimento do processo.

N
H"’fﬂ;ﬁ;ﬁl:l ]

Buff
et

Fogdo 2

2 =
m

—
[t | Pia
Figura 6 — Proposta de leiaute futuro

Fonte: Autores

Com o intuito de demonstrar a nova projecao de dados para implementar a melhoria na
empresa, simulou-se novamente 0s mapeamentos anteriores, utilizando a alteracdo de leiaute
proposta como base para as novas distancias e tempos, e, levando em consideracdo a reducédo

do tempo de espera por atendimento do cliente.

Com estas sugestdes foram encontrados novos valores para 0s mapeamentos anteriores.

O Quadro 3 ilustra os dados gerais, utilizando o novo modelo sugerido.
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Quadro 3 — Dados gerais do leiaute sugerido (proposto)

Media

Meédia de | Media de

tempo | distincia
Descrigao do Processo {mimn) {m)
1 |Cliente na me=sa aguardando atendimento 2,6 0,0
2 |Garcom deslocando-ze a mesa pl atendimento 0.5 K
3 [Anotar pedido 3.3 0,0
4 |Levar pedido p/ cozinha 1,2 [
5 |Recebimento e processamento pedido na cozinha 1,0 0,0
6 |[Deslocamento pd iniciar o processo na cozinha 0,0 0,0
T |Retirar batata-frita e file (Freezer) 1,5 0,0
8 |Tran=porte para fritadeira / balcdo de montagem 03 1,5
9 |Fritar batata-frita 9.6 0,0
10| Marinar filé no ovo + farinha 21 0,0
11 |Fritar file 8,5 0,0
12 | Transporte p/ balcdo de montagem 03 1,5
| 13 [Montagem de "kit"(bandejas) 2.5 0,0
14 | &Arroz + molho (pré-prontos) 0,0 0,0
15 |Deglocamento pd =ervir arroz na bandeja 0,3 1,0
16 | Servir arroz na bandeja 2,0 0,0
17 | Transporte p/ =ervir molho no fié 0,3 1,0
18 | Servir molho no file 0,5 0,0
19 |Transporte p/ mesa de saida 0,3 1,0
20 | Aguardar retirada do pelo garcom 2,7 0,0
21 (Transporte p/ me=sa (cliente) 1,2 [
Total-> 40,5 24,5
Desvio Padrio-> 8,6 B4

Fonte: Autores

Nota-se que alguns dados constantes nos Quadros 2 e 3, permaneceram iguais, pois seus

tempos e suas distancias nao se alteraram por serem similares nos dois modelos de leiaute, ou

seja, mesmo com a modificacdo, seus dados permaneceram iguais. Ao sugerir a nova proposta,

foram alterados os tempos e as distancias percorridos entre as areas. A Figura 7 ilustra o

Mapeamento do Mecanismo da Fun¢do Producédo a partir dos dados analisados na proposta de

melhoria de leiaute.
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Figura 7 — Mapeamento do estado futuro

Fonte: Autores

O Quadro 4 apresenta as diferengas encontradas entre 0 modelo atual e a proposta de

leiaute sugerido. E possivel observar que, em seis dados diferentes, houve um ganho

significativo, nas distancias percorridas e no seu tempo.

Quadro 4 - Comparativo dos dados atuais de leiaute com o modelo sugerido

Media Média Diferenga
Média de | Média de | Média de | Media de | Média de | Média de
tempo | distincia | tempo | distincia | tempo distincia

Descrigio do Processo (min) (m) (min) (mj) (min) (mj)

1 |Cliente na mesa aguardando atendimento 5,2 0,0 2,6 0,0 2,6 0,0
2 |Garcom deslocando-se a mesa p/ atendimento 0,5 33 0,5 33
3 |Anotar pedido 33 0,0 33 0,0
4 |Levar pedido p/ cozinha 1,2 76 1,2 76
5 |Recebimento e processamento pedido na cozinha 1,0 0,0 1,0 0,0

& |Deslocamento p! iniciar o processo na cozinha 0,5 3,0 0,0 0,0 0,5 3,0
7 |Retirar batata-frita & filé (Freezer) 1,56 0,0 1,56 0,0
& |Transporte para fritadeira / balcio de montagem 0,3 1,5 0,3 1,5
9 |Fritar batata-frita 96 0,0 96 0,0
10 |Marinar filé no ovo + farinha 241 0,0 241 0,0
11 | Fritar filé 8,5 0,0 8,5 0,0
12 |Transporte p/ balcdo de montagem 0,3 1,5 0,3 1,5
|'13 WMontagem do “kit"(bandejas) 25 0,0 25 0,0
14 | Arroz + molho (pré-prontos) 0,0 0,0 0,0 0,0

15 |Deslocamento p/ servir arroz na bandeja 0,5 3,0 0,3 1,0 0,3 2,0
16 | Servir arroz na bandeja 2,0 0,0 2,0 0,0

17 | Transporte p/ servir molho no filg 0,5 2,0 0,3 1,0 0,3 1,0
18 | Servir molho no filg 0,5 0,0 0,5 0,0

19 |Transporte p/ mesa de saida 0,5 3,0 0,3 1,0 0,3 2,0
20 |Aguardar retirada do pelo garcom 2,7 0,0 2,7 0,0
21 |Tranzporte p/ mesa (cliente) 1,2 76 1,2 76

Total-> 44,3 32,5 40,5 24,5 3,8 8,0
Desvio Padrio-» 9.4 7,0 8,6 5,4

Fonte: Autores

A sugestdo de melhoria de leiaute e atendimento deste estudo, visa atender

principalmente o prato a la carte com maior demanda no restaurante. Cabe ressaltar que os

demais pratos neste mesmo grupo de produtos, ndo sofrerdo grandes mudancas e sua forma de
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producédo e ou lead time produtivo, por conta de suas caracteristicas, volume de producéo e

formulacéo.

A recomendacdo de alteracdo também € necessaria, a fim de exercer a busca pela
melhoria continua presente na administracdo das empresas, focando na producdo do prato

principal carro-chefe do mix de produtos.
5. Consideraco0es finais

Este estudo teve como objetivo a identificacdo das perdas no processo de um restaurante
a la carte, a partir do mapeamento do mecanismo da funcéo producéo do sistema Toyota de
producéo (STP).

A partir da proposta de alteracdo do leiaute da cozinha, utilizando um leiaute sugerido
em “U”, também focando na sugestdo para redu¢do do tempo de espera de atendimento do
cliente com foco no prato de maior saida e seu processo de fabricacdo, verifica-se que o lead
time de fabricacdo do seu inicio ao fim apresenta uma reducdo média total de 3,8 minutos no
Seu processamento, ou seja, 8,57% a menos de tempo, e uma reducdo média total de 8 metros
na distancia percorrida para a producdo do prato desde a solicitacdo do pedido pelo cliente a
entrega final a0 mesmo, ou seja, evitou-se percorrer 24,61% do percurso existente

anteriormente.

Para sugestbes futuras, sugere-se o estudo do nivel de servico oferecido apos as
melhorias descritas, e 0s impactos na fidelizacdo dos clientes com base no nivel de satisfacdo

dos mesmos analisando 0 novo cenario e o cenario anterior as mudancas.
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