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RESUMO

Esta monografia tem como tema principal, a importancia da andlise do sistema de
trabalho de uma organizacao. Partindo disso, esse trabalho tem como objetivo geral,
diagnosticar o sistema de trabalho de uma hamburgueria artesanal do municipio de
Joao Pessoa/PB. Sendo assim, foi utilizado um roteiro de projeto em Engenharia de
Método de Souto (2004) adaptado e aplicado através de visita técnica. Com essa
ferramenta foi possivel realizar o levantamento, a analise e a proposta de melhorias
para a empresa estudada. Os resultados encontrados através do estudo de caso,
foram: a classificacéo o sistema de producao, a identificacdo do modo de organizacéo
do trabalho e 0 mapeamento do fluxo de processo produtivo e de todo o espaco fisico
empresarial, além da proposi¢do de melhorias. E as consideracfes finais, ressaltam
gue a implementacao proposta trara beneficios na qualidade do servico prestado e da
visibilidade da empresa nos meios de divulgacéo, além da diminuicdo do tempo de

producdo garantindo um atendimento mais rapido aos clientes.

Palavras-chave: Sistema de Trabalho.Hamburgueria Artesanal.Jodo Pessoa.



ABSTRACT

This monograph has as its main theme, the importance of analyzing the work system
of an organization. Based on this, this work has the general objective of diagnosing the
work system of an artisanal hamburger in the city of Jodo Pessoa/PB. Thus, a project
script in Method Engineering by Souto (2004) was used, adapted and applied through
a technical visit. With this tool, it was possible to carry out the survey, analysis and
proposal for improvements for the studied company. The results found through the
case study were: the classification of the production system, the identification of the
way of organizing the work and the mapping of the production process flow and the
entire physical business space, in addition to the proposition of improvements. And the
final considerations, emphasize that the proposed implementation will bring benefits in
the quality of the service provided and the company's visibility in the means of
dissemination, in addition to the reduction of production time, guaranteeing a faster

service to customers.

Keywords: Work System.Handmade Burger.Jodo Pessoa.
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1 INTRODUCAO

Atualmente, o mundo é formado por organizacfes que fornecem 0s mais
variados tipos de produtos e servi¢cos e que estdo em constante desenvolvimento na
busca de atender diferentes necessidades dos seus consumidores. E para que uma
empresa comercial possa funcionar de forma dinamica e eficiente é necessério que
seu sistema de trabalho esteja alinhado com as praticas vigentes da administracéo da
producao.

De acordo com a concepgéao de Gaither e Frazier (2002, p. 5), “Administragcao
da Producao e Operacbes (APO) é a administracdo do sistema de producédo de uma
organizacdo, que transforma os insumos nos produtos e servigos da organizagao.”
Sendo assim, percebe-se que essa gestao é imprescindivel para o funcionamento de
uma empresa, pois sem ela ndo ha como produzir e consequentemente como
trabalhar. Assim, o sucesso organizacional esta intimamente ligado a essa questao.

Para que a gestdo da producdo seja realizada € preciso ter o controle dos
processos, e para isso € interessante que eles sejam mapeados corretamente.
Através desse mapeamento é possivel entender melhor cada etapa que compde o
processo, identificando os pontos fortes e fracos com a finalidade de melhorar o
desempenho do negécio. Baseado nisso, € importante observar o arranjo fisico
(layout) empresarial, visto que o seu estudo se preocupa com a localizacéo fisica dos
recursos de transformacdo (maquinas, equipamentos, pessoas) 0 que impacta na
forma de produzir.

Relacionado a administragédo da producdo nos restaurantes, Lippel (2002)
afirma que normalmente o quadro de empregados é insuficiente, € mesmo que o
proprietario seja assiduo nas atividades e controle da empresa ndo consegue conciliar
todas as informac@es e ndo possui tempo habil para resolver todos os problemas. Isso
influencia diretamente na perpetuidade da organizacdo devido a essa dificuldade na
gestdo relacionada a organizacdo do trabalho e consequentemente ao sistema
operacional.

No tocante a administragao da producdo em hamburguerias artesanais existe
a questao do cuidado com a qualidade da selecdo dos materiais que serdo usados na
producdo. Na concepcéo de Fonseca (2018), hamburguerias sdo restaurantes que

oferecem um cardapio predominantemente com hamburgueres e sanduiches feitos
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com produtos de qualidade superior e oferecem combinacdes de ingredientes criando
sabores inusitados ou mais sofisticados. Diante disso, nota-se que € essencial ter
bons fornecedores, um processo produtivo padronizado e uma gestao dos recursos
de producéo adequada.

Um contexto que deve ser observado € a pandemia do covid-19 que trouxe
mudancgas significativas na gestdo das empresas comerciais, principalmente aos
restaurantes. Uma modificacdo bastante expressiva foi a necessidade de realizar
entregas a domicilio pois, com o lockdown muitos estabelecimentos foram forgados a
fecharem a parte de atendimento presencial. E isso mudou a rotina de varias
empresas que ainda néo ofereciam esse tipo de servico, e partir disso veio o
crescimento expressivo dos servigcos de delivery. Em consideragéo a isso, salienta-se
a importancia de analisar uma organizacdo que utiliza esse tipo de entrega.

Diante do exposto, surge o interesse em analisar o sistema de trabalho de
uma hamburgueria artesanal do municipio de Jodo Pessoa/PB, entendendo ser esta
uma proposta de trabalho de conclusdo de curso relevante por trazer a tona
discussfes que promovam a implementacao de solu¢des de melhorias aos problemas
identificados no setor escolhido para analise, como também para a empresa estudada
e para a sociedade que se beneficiard com o desenvolvimento do comércio local.
Dessa forma, apresenta-se como pergunta norteadora da pesquisa a seguinte
guestao: Qual a importancia da andlise do sistema de trabalho em uma hamburgueria

artesanal do municipio de Jodo Pessoa/PB?

1.1 OBJETIVOS
1.1.1 Objetivo Geral
Diagnostico do sistema de trabalho de uma hamburgueria artesanal do

municipio de Jodo Pessoa/PB.

1.1.2 Objetivos Especificos

e Levantar dados do sistema de trabalho de uma hamburgueria artesanal do
municipio de Jodo Pessoa/PB.

e Analisar o sistema de trabalho de uma hamburgueria artesanal do municipio
de Jodo Pessoa/PB, utilizando as ferramentas SWOT e cruzamento da
analise SWOT.
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e Propor melhorias no sistema de trabalho de uma hamburgueria artesanal do

municipio de Jodo Pessoa/PB.
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2 FUNDAMENTACAO TEORICA
2.1 ADMINISTRACAO DA PRODUCAO

Ha pouco tempo, a administracéo da producéo era considerada uma disciplina
gue se preocupava apenas com as atividades de manufatura, em outras palavras,
com a gestao de fabricas que produziam bens tangiveis. Todavia, com o crescimento
da importancia do setor de servicos, essa atividade também passou a fazer parte dos
estudiosos da producéo. Para alguns autores, a gestao de operacoes indica tanto uma
preocupacdo com a producdo de bens fisicos, como com a prestacdo de servigcos
(SIQUEIRA, 2009). Portanto, a administracdo da producdo engloba a gestéo
operacional como forma de evolucgéao.

Administracdo da producédo refere-se a gestdo de todas as atividades
envolvidas com o processo de producdo de um bem ou servigo. Para Peinado e
Graeml (2007, p. 50) “a gestao da producao é responsavel pela producao de bens e
servicos disponibilizados pelas organizacdes aos seus clientes, que sdo a razao
essencial da sua existéncia.” Isso tudo, é realizado por pessoas que exercem a fungcao
de producdo que ficam responsaveis pela reunido de recursos e atividades
necessarios para que a empresa realize sua atividade de transformacéo,
independentemente se ela produz bens fisicos ou de prestacdo de servicos
(SIQUEIRA, 2009).

Analisar como esta sendo efetuado a organizacdo do trabalho € bastante
pertinente, pois € por meio das pessoas gue 0s produtos e servicos serao feitos. Fleury
(2010) entende por organizacdo do trabalho a definicdo das atividades e
responsabilidades de cada pessoa ou grupo de pessoas que participa de uma
organizacdo produtora de bens e servicos. Assim, cada empresa tera seu modo de
organizar, visto que determinar as atividades e responsabilidades dos colaboradores
depende da forma de gestéo, tipo de produto, servico realizado, entre outros fatores.

No contexto dos restaurantes a méo de obra é considerada de dificil controle.
Conforme afirma Lippel (2002; p. 75),

Os niveis socioculturais dos colaboradores que atuam nesta &rea séo,
normalmente, baixos, implicando altos indices de rotatividade e absenteismo,
levando o setor a ser considerado com pouca atratividade para méo de obra
especializada. Salérios baixos definem estas razdes. Com pouca
escolaridade e com baixos salarios, os resultados operacionais sofrem
implicagBes graves, do ponto de vista orcamentério e de qualidade.
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Ainda de acordo com a autora o processo de producao nos restaurantes utiliza
demasiadamente a mao de obra, consequentemente, essa dependéncia do trabalho
dos operadores é considerado um dos problemas do setor (LIPPEL; 2002).
Considerando organizacdes que apresentem altos indices de rotatividade e/ou

absenteismo, a gestédo € bem complexa.

2.2 CLASSIFICACAO DOS SISTEMAS DE PRODUCAO

Existem vérias formas de classificacdo dos sistemas de producao, atualmente
a mais aceita, segundo Siqueira (2009) é a que reune esses sistemas produtivos a
partir do volume e a variedade da producédo, sendo assim, € possivel identificar as

cinco classes descritas pelo citado autor e observando a Figura 1.

FIGURA 1: Classificac@o dos sistemas produtivos fabris

I
Grande )
Projeto
g
3 Encomenda
s
W
:
=
@
=
E Linha de
< producao
Fluxo
Pequena continuo
Pequeno Volume de producao Grande

FONTE: Adaptado de Siqueira (2009, p. 58)
A primeira delas chama-se fluxo continuo e é caracterizada por grandes

volumes de producdo e pouca — ou nenhuma — variacdo nos produtos. A segunda
conhecida como linha de producédo, apresenta um grande volume de producéo e
pouca variedade nos produtos, mas de forma menos intensa do que o do fluxo
continuo e com a caracteristica do fluxo de producdo ser intermitente, isto €, 0s
produtos n&o percorrem o sistema produtivo por meio de tubulacdes.

A terceira classe é a que contempla a producdo em lotes, o que corresponde

a valores intermediarios nos volumes produzidos e na variedade dos produtos.
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Quando a variedade dos produtos torna-se ainda maior e os volumes fabricados
menores, uma outra classe de producéo é identificada, a da produgéo por encomenda.

A Ultima classe € a da producao por projeto, na qual um anico produto é
desenvolvido e fabricado para atender a uma necessidade especifica de um cliente,
como no caso de obras de engenharia civil, da constru¢cdo naval ou de satélites

espaciais.

2.3 MAPEAMENTO DE PROCESSOS

O mapeamento de processos € importante por dispor de informacdes precisas
sobre os processos da organizacdo. Na concepcdo de Paula e Valls (2014), o
mapeamento de processos permite que a instituicdo analise os fluxos de trabalho
partindo dos processos mais abrangentes em direcdo aos menos abrangentes, isto €,
sao identificados 0s macroprocessos, 0s subprocessos e as atividades envolvidas em
todo o fluxo. J& Villela (2000) considera que, o0 mapeamento dos processos tambéem
ganha importancia pela sua funcdo de registro e documentacdo histérica da
organizacgdo, pelo fato do aprendizado ser constituido com base em documentos e
experiéncias passados. Portanto, esses documentos podem ser consultados a
qgualquer momento demostrando assim sua relevancia.

Outro beneficio do mapeamento de processos € a identificacdo das pessoas
envolvidas em cada etapa do fluxo produtivo e organizacional, permitindo que as
atribuicbes de responsabilidades sejam feitas claramente. Além disso, existem mais
algumas vantagens, como: documentacéo e padroniza¢do dos processos; integracao
dos processos, possibilitando a simplificacdo das rotinas; reducao de custos, através
da eliminacéo de retrabalhos e de atividades que ndo agregam valor ao resultado final
e gestdo do conhecimento (PAULA E VALLS, 2014).

Segundo Souza (2014), existem cinco principais metodologias para a
realizacdo de um mapeamento de processo. Sendo elas:

¢ MAMP (Método de Analise e Melhoria de Processos) € uma metodologia

baseada na ferramenta PDCA (Plan, Do, Check, Atcion) e que busca pela
melhoria continua, empregando as seguintes etapas: conhecimento do
processo, identificacdo e selecdo do problema, busca e avaliacdo das
causas, geracao e avaliacao de alternativas de solucdes, desenvolvimento

de solugdes e implantacdo e normalizacdo do processo.
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e BPM (Business Process Management - Gestdo de Processos de Negdcio)
€ uma metodologia que propde uma visdo interfuncional de como o0s
processos podem ser geridos, quebrando as barreiras de isolamento dos
departamentos. As fases para implementacdo sao: modelagem de
processos, analise de processos, desenho de processos, gerenciamento
do desempenho de processos e transformacéo de processos.

e Reengenharia de processos tem uma filosofia radical de mudangas nos
processos, visando fazer de forma inovadora e ndo apenas melhor. As
fases de aplicacdo séao: identificacdo dos processos candidatos para
reengenharia, identificacdo de alavancas de mudanca, desenvolvimento
de visdes de processos, entendimento dos processos existentes, projeto e
prototipacdo do novo processo.

e Metodologia de levantamento, andlise, desenvolvimento e implementacéo
dos métodos administrativos — o “M” de O&M esta metodologia foi
apresentada para executar e controlar sistemas empresariais. Ela possui
as seguintes etapas: identificacdo, selecdo e conhecimento do sistema,
estudo da viabilidade e de alternativas, levantamento e analise da situacao
atual, delineamento e estruturagdo proposta, detalhamento proposto,
treinamento, teste e implementacédo da nova proposta, acompanhamento,
avaliacao e atualizacao.

e APE (Aperfeicoamento dos Processos Empresariais) tem como principal
objetivo a busca da melhoria dos processos. Composto pelas seguintes
etapas. organizacdo para o aperfeicoamento, entendendo o0 processo,

aperfeicoamento, medicfes e controle, aperfeicoamento continuo.

2.3.1 Fluxograma

O fluxograma de processo é definido como um recurso visual, utilizado pelos
engenheiros com a finalidade de se analisar sistemas de producéo, identificando as
possibilidades de melhorias na eficacia dos processos (FITZSIMMONS,;
FITZSIMMONS, 2000 apud SOUZA 2014). Através dessa ferramenta é possivel
descobrir determinados pontos no processo que podem ser desenvolvidos de uma
maneira mais eficaz ou eliminados, com o intuito de melhorar o sistema produtivo. E

importante ressaltar que para fazer a representacdo grafica sdo utilizadas
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simbologias: ASME (American Society of Mechanical Enginners) e ANSI (American

National Standards Institute), conforme figuras 2 e 3.

FIGURA 2: Simbolos padronizados pela ANSI (American National Standards Institute)

Processo alternativo Varios documentos Do Armazenamento interno Documento Atraso
Dadosarma=nados Operac3o manual Entrada manuzal Conector para outra Conector
(j U G O O
Terminag3o Processo pradefinido Preparacio Ou Somador
Asrupar Classificar
Measclar Extrair

FONTE: Adaptado de Braz (2018, p. 12)

FIGURA 3: Simbolos padronizados pela ASME (American Society of Mechanical Enginners)

SIMBOLO | OPERACAO DEFINICAO DA OPERACAO

Significa uma mudanca intencional de estado, forma, ou condicio
sobre um material ou informacio, como: montagem, desmontagem,
transcri¢ao, fabricacio, embalagem, processamento, etc.

O Transformacao

Identificacio ou comparacio de alguma caracteristica de um objeto
ou de um conjunto de informacdes com um padrio de qualidade ou
de quantidade.

Inspecéo

Movimento de um objeto ou de um registro de informacio de um
local para outro, exceto os movimentos inerentes a operacio ou
inspecio.

Transporte

Quando hi um lapso de tempo entre duas atividades do processo
gerando estoque intermediario no local de trabalho e que para ser
removido nio necessita de controle formal.

Espera

]
=
D

Retencio de um objeto ou de um registro de informacio em
determinado local exclusivamente dedicado a este fim e que para ser
removido necessita de controle formal.

FONTE: Adaptado de Braz (2018, p. 13)

Armazenamento

<

2.3.2 Arranjo fisico

Segundo Siqueira (2009), “layout, ou arranjo fisico, € a forma como os
recursos produtivos sao distribuidos no espaco disponivel para a operacdo”. Sendo

assim, observa-se que o arranjo fisico é a parte mais visivel da operagéo produtiva e
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esta relacionada a forma como estédo dispostos as maquinas, equipamentos e postos

de trabalho.

De acordo com Martins e Laugeni (2005), os tipos principais de layout séo por

processo ou funcional, em linha, celular e por posi¢cdo, conforme descricao abaixo.

Layout por processo ou funcional, todos o0s processos e 0s
equipamentos do mesmo tipo sdo desenvolvidos na mesma éarea e
também operacBes ou montagens semelhantes sdo agrupadas no mesmo
local. O material se desloca buscando os diferentes processos. O layout
é flexivel para atender a mudancas de mercado, atendendo a produtos
diversificados em quantidades variaveis ao longo do tempo.

Layout em linha, as maquinas ou as estacfes de trabalho sédo colocadas
de acordo com a sequéncia das operacdes e sao executadas de acordo
com a sequéncia estabelecida sem caminhos alternativos. O material
percorre um caminho previamente determinado no processo. E indicado
para producdo com pouca ou nenhuma diversificagdo, em quantidade
constante ao longo do tempo e em grande quantidade.

Layout celular ou célula de manufatura, consiste em arranjar em um
anico local maquinas diferentes que possam fabricar o produto inteiro.
Sua principal caracteristica € a relativa flexibilidade quanto ao tamanho de
lotes por produto. Isso permite elevado nivel de qualidade e de
produtividade, apesar de sua especificidade para uma familia de produtos.
Layout por posicéo fixa, o material permanece fixo em uma determinada
posicdo e as maquinas se deslocam até o local executando as operacoes
necessarias. E recomendado para um Gnico, em quantidade pequena ou

unitaria e, em geral, ndo repetitivo.

Assim, cada empresa tera um tipo de layout que melhor se adeque a suas

necessidades dependendo dos produtos oferecidos e do sistema de producéo. E caso

esse arranjo fisico ndo esteja adequado, alguns problemas poderao surgir conforme
afirma Lippel (2002, p. 75),

Problemas de layout e area fisica da area produtiva, seja por serem muito
pequenas, mal distribuidas, muito grandes ou mal mensuradas, implicam em
alteracdes de fluxo de trabalho, ocasionando perdas de tempo, maiores
guantidades de pessoas para atender as atividades existentes, maiores
desgastes fisicos da mé&o-de-obra, diminuicdo da capacidade produtiva,
desgastes de equipamentos, gastos em manutencdes prediais e de
equipamentos, custos indiretos para manutencdo dos processos (agua, luz,
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telefones, monta-cargas, elevadores), bem como maiores gastos com
materiais afins.

2.3.3 Mapofluxograma

O mapeamento de processos € uma metodologia onde se desenha, em um
diagrama, um processo ou setor de uma organizacdo com a finalidade de analisar
esse processo (CHEUNG; BAL, 1998 apud SOUZA 2014). De acordo com Mendonca
(2017, p. 15), “para construir um mapofluxograma é necessario elaborar previamente
o fluxograma e ter em maos a planta baixa, na qual devera ser desenhado o arranjo
fisico do ambiente a ser analisado.” Na Figura 4, apresenta-se 0s simbolos mais
utilizados na representacao grafica padrdo de um processo, partindo do tipo de
atividades que os compde.

FIGURA 4: Simbolos de padronizagdo para fluxo de processos
O Operagio v Armmazenamento

>  Transoorte Operagio e inspegio
Inspegio ) Espera

FONTE: Adaptado de Souza (2014, p. 26)

Na concepcdo de Mendonga (2017), a utilizacdo do mapofluxograma na
organizacao traz varios beneficios, tais como: a facilidade de detectar atividades
desnecessarias, analisar a possibilidades de reunir e combinar diversas atividades,
detectar e corrigir os movimentos longos que existem entre as atividades, verificar
modificacdes de direcdo do fluxo e visualizar os pontos que hajam congestionamento
de trafego de pessoas e materiais. Por conseguinte, observa-se que com esse método

as melhorias propostas sempre levaram em conta o ambiente fisico (layout) estudado.
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2.4 ANALISE SWOT

De acordo com Hofrichter (2021) a analise SWOT “trata-se de uma ferramenta
de planejamento que ajuda a entender os Pontos Fortes, Pontos Fracos,
Oportunidades e Ameagas envolvendo um projeto ou uma empresa.” Assim, ela
permite identificar possiveis causas que podem ajudar ou dificultar que a empresa
atinja o seu o objetivo proposto no planejamento.

Na concepcédo de Oliveira (2007, p. 37) os componentes da analise podem

ser definidos como:

1. Ponto forte é a diferenciacdo conseguida pela empresa — variavel
controlavel — que Ihe proporciona uma vantagem operacional no ambiente
empresarial (onde estdo os assuntos ndo controlaveis pela empresa).

2. Ponto Fraco € a situacao inadequada da empresa — variavel controlavel —
que Ihe proporciona uma desvantagem operacional no ambiente empresarial.
3. Oportunidade é a forca ambiental incontrolavel pela empresa, que pode
favorecer sua acdo estratégica, desde que conhecida e aproveitada,
satisfatoriamente, enquanto perdura.

4. Ameaca € a forca ambiental incontrolavel pela empresa, que cria
obstéculos a sua acgéo estratégica, mas que podera ou ndo ser evitada, desde
gue reconhecida em tempo habil.

2.5 FERRAMENTA 5W2H

De acordo com Napoledo (2018), 5W2H é uma ferramenta administrativa,
amplamente empregada na gestao da qualidade, que pode ser aplicada em vérias
areas de uma organizacao. Ela tem como objetivo auxiliar no planejamento de a¢des,
com o intuito de esclarecer questionamentos, sanar davidas sobre um problema ou
tomar decisfes. Basicamente, consiste em um checklist composto por sete perguntas
especificas. Sendo elas:

« What: 0 que sera feito? — Deve-se determinar a intencdo do que se

pretende realizar, ou seja, definir e descrever o que sera feito de fato.

« Why: por que serafeito? — Trata-se da justificativa para o desenvolvimento

do que foi proposto.

« Where: onde sera feito? — Definicdo do local de realizac&o.

« When: quando sera feito? — O tempo de execu¢do — cronograma e prazos.

« Who: por quem sera feito? — Deve-se definir quem ou qual area sera

responsavel pela execucao do que foi definido.
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e How: como sera feito? — Os métodos ou estratégias utilizadas para a
conducéo do que foi estabelecido devem ser definidos para que o que foi
idealizado seja executado da melhor forma.

e How much: quanto custard? — Definicdo do custo e investimento

necessario para a realiza¢éo do que foi proposto.

2.6 HAMBURGUERIA ARTESANAL

Em seu estudo, Barboza (2018, p. 18) diz que “nos ultimos anos houve um
grande aumento no nimero de hamburguerias no mercado do pais, assim como na
capital da Paraiba.” Diante do cenéario pandémico marcado pelo novo coronavirus, 0s
restaurantes especializados em hamburguer estdo adotando estratégias bem-
sucedidas por meio do delivery, que cumpre um papel importante na manutencao da
economia de forma prética e segura, através das orientacdes atuais de isolamento
(INSTITUTO FOOFSERVICE BRASIL; 2021). Partindo dessas afirmacdes, pode-se
imaginar que as hamburguerias artesanais sdo uma forma de se diferenciar nesse
mercado que esta em crescimento, mas para ter sucesso € essencial a inovacao e a
conquista de novos publicos.

Em sua pesquisa, Barboza (2018) explica que as hamburguerias artesanais,
por se tratar de um modelo de negdcio simples e lucrativo, que tiveram um amplo
crescimento nos ultimos anos, ainda faz parte de um segmento com capacidade de
expansdo na cidade de Jodo Pessoa. Porém, para aproveitar essa expansao é
necessario ter cuidado com as matérias-primas e com o carddpio. Conforme afirma o
SEBRAE (2019), o sucesso do hamburguer artesanal é simples, mas requer atencao:
na utilizacdo de produtos frescos e combinacdes exclusivas.

A Galunion Consultoria (2021) fez um recorte da pesquisa realizada no ano
de 2020 pela Associacdo Nacional de Restaurantes (ANR), em parceria com o
Instituto Foodservice Brasil (IFB), para mostrar como esta a situacdo das
hamburguerias no Brasil. Foram ouvidas 60 hamburguerias e sanduicharias, de
diferentes Estados brasileiros. Das empresas analisadas, 97% passaram a operar por
meio de delivery. As hamburguerias em meio a pandemia, comegaram a oferecer
refeicdes tamanho familia. H4 outras mudancas que denotam a disponibilidade das
marcas em adaptarem-se. Por exemplo, 78% almejam incentivar produtos com maior

lucratividade e 77% tém como meta reduzir os desperdicios. Ja 67% irdo renegociar


https://foodbizbrasil.com/ifb/ifb-lanca-e-book-como-montar-seu-delivery-proprio/
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precos e trocar fornecedores, e 65% iriam fazer mais promoc¢des, combos e lancar
produtos. Considerando o exposto, nota-se que existem varias oportunidades e
melhorias, tanto operacionais quanto de gestao, para que as hamburguerias consigam

conquistar mais clientes, aumentar as vendas e ter uma maior rentabilidade.
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3 METODOLOGIA DA PESQUISA

Os aspectos metodologicos desta pesquisa estdo baseados em, Souto
(2004), em razéo de ser consolidada por meio de visita técnica partindo da adaptacao
do roteiro de projeto em Engenharia de Método de Souto (2004), conforme Anexo A e
Apéndice A. Esse roteiro é dividido em trés etapas principais:

12 ETAPA: levantamento do sistema de trabalho e da gestdo operacional.

Nesta etapa procura-se levantar todas as informacbes
necessarias ao conhecimento completo da situacdo real do
trabalho. Ela é composta por cinco capitulos.

22 ETAPA: analise do sistema de trabalho e da gestédo operacional. Portanto,

é feita uma analise apurada de todo o sistema de trabalho
levantado na 12 etapa, identificando os pontos fortes e fracos da
gestao operacional. Essa etapa é formada por um capitulo.

3° ETAPA: proposicao de solucéo para o sistema de trabalho e para a gestéo

operacional. Por fim, sdo feitas as sugestdes e recomendacdes
de melhoria do sistema de trabalho e da gestédo operacional. Ela
possui dois capitulos.

A pesquisa é classificada quanto a sua natureza como aplicada, pois gera
conhecimentos destinados a solucdo de problemas especificos. No que tange a
abordagem do problema é qualitativa.

Quanto aos objetivos, é exploratério-descritiva por apresentar caracteristicas
do universo amostral que no caso, € a propria empresa estudada que foi escolhida
por conveniéncia, sendo assim a amostragem € nao-probabilistica intencional.

Em relac&o aos procedimentos, estudo de caso, visto que foi concretizado em
uma hamburgueria artesanal. Portanto, devido ao método ser baseado na experiéncia
e nas observacdes de casos da realidade concreta ele é classificado como indutivo.

Nesse contexto, o levantamento de dados foi feito através de uma visita
técnica realizada presencialmente com o proprietario, Paulo Fernando Kollet, que
permitiu a gravagdo em audio e em seguida foi utilizada a observacdo do ambiente,
com direito a algumas fotografias do local.

A partir de toda essa pesquisa sera possivel atingir o objetivo estabelecido

que é analisar o sistema de trabalho de uma hamburgueria artesanal.
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4 ANALISE DE DADOS
4.1 LEVANTAMENTO DO SISTEMA DE TRABALHO

O processo produtivo de uma hamburgueria artesanal, que realiza vendas por
meio de delivery, € uma das principais atividades da organizacao. Assim, a Xisaria do
Gaucho é um empreendimento que surgiu de um sonho do proprietario Paulo
Fernando Kollet, apds descobrir que fazer comida € o que ele realmente gosta. Por
isso, em 2017 decidiu abrir seu préprio negocio, com um investimento de R$ 400,00,
usados na compra de uma chapa de “segunda mao” e na cozinha da prépria casa,
iniciou os trabalhos de produgé&o dos Xis.

Os hamburgueres artesanais conhecidos como Xis, tem sua origem do sul do
Brasil. E como Paulo € gaulcho e ja detinha todo o know-how necessario para iniciar a
fabricacdo desses produtos, com caracteristicas diferenciadas e pouco conhecidas
aqgui na regido de Jodo Pessoa. Outro fator que ajudou bastante no sucesso
organizacional é a formacdo académica em Ciéncias Contabeis do empreendedor.
Contudo, nao foi facil entrar no mercado e precisou de apoio para seguir em frente,
para isso contou com ajuda de familiares e amigos.

E o que é um Xis? Xis € um hamburguer composto por um blend proveniente
de cortes de carnes variados e produzido artesanalmente, com pées artesanais
fabricados em duas opc¢des de tamanhos, o normal com 17cm e o big com 22cm
(inclusive a receita é propria tendo até contrato de exclusividade com a padaria),
maionese artesanal, verduras, ovos, queijos e derivados (Foto 1). Cada Xis tem um
mix de ingredientes para recheio e no cardapio sdo disponiveis 0os sabores: bacon,
salada, frango, calabresa acebolada, costela, cupim, palmito, frango c¢/ catupiry,
palmito ¢/ carne, charque acebolado, coracdo de galinha, carne de sol, filé mignon

acebolado.
FOTO 1 - XIS frango

:‘.mf g .
FONTE: Xisaria do Gaucho (2021)
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Diante do cenario da organizagdo, o sistema produtivo € sob encomenda,
porqué a producéo inicia a partir do pedido do cliente. O capital inicial foi de
aproximadamente R$400,00 e atualmente o faturamento € em média 50 mil reais
anuais. A empresa € composta por cinco colaboradores no total, sendo um na area
administrativa, trés colaboradores na producdo e um na recepgao.

A Xisaria do Gaucho esta situada na Rua José Goncalves de Abrantes — n°
191 — bairro Jardim Oceania, Jodo Pessoa — PB. Para entender a estrutura do negocio
de forma hierarquica, foi construido um organograma com o intuito de deixar clara

essas informacoes (Figura 5).

FIGURA 5 — Organograma da Xisaria

DIRETOR

SETOR DE SETOR DE

VENDAS

PRODUCAO

RECEPCAO
DE PEDIDOS

PRACA DA PRACA DA
CHAPA PRENSA

DESPACHO

FONTE: Elaborag&o Prépria (2021)

Quando se diz respeito a jornada de trabalho, o funcionamento da
hamburgueria ocorre de ter¢ca a domingo das 16h as 00h, totalizando uma rotina de
trabalho de 8h diarias com intervalo para refeicdo sem tempo determinado.

O regime de trabalho é fixo e estabelecido por meio de contrato. O controle
de horérios é realizado através da supervisdo do proprietario. Nao ha problemas de
absenteismo nem com rotatividade.

Com relagdo a contratacdo de colaboradores, a admissao é realizada através
de andlise de curriculo e indicacdo de funcionarios. O perfil dos colaboradores:

e Sexo: feminino;
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e Faixa etaria entre 23 a 27 anos;
e Sem experiéncia;

e Escolaridade: ensino médio incompleto.

As demissBes dos colaboradores sdo comunicadas pelo proprietério,
entretanto, raramente ocorrem. Contudo, inicialmente o dono relatou que teve
dificuldade de encontrar pessoas responsaveis e que se comprometessem com o
trabalho.

O pagamento salarial dos colaboradores é efetuado mensalmente, e séo
garantidos alguns direitos como: férias, refeicdes, assisténcia médica e licenca-
maternidade.

No tange sobre a descricdo do processo produtivo tem-se 0s passos listados
conforme as etapas de fabricacdo dos Xis:

1° passo: ler o pedido e pegar os ingredientes necessarios;

2° passo: pegar 0 pao cortar ao meio, acrescentar a maionese artesanal e
as verduras;

3° passo: pegar a carne da geladeira previamente separada por pocoes,
aguecer a por¢ao no micro-ondas;

4° passo: levar a carne para fritar na chapa;

5° passo: inserir a carne frita no pao previamente montado;

6° passo: prensar o hamburguer;

7° passo: embalar;

8° passo: despachar o pedido.

Todo processo produtivo acontece na cozinha, que é dividida em trés pracas:
e Praca da pré-montagem,;
e Praca da chapa fritadeira;

e Praca da prensa.

A producédo segue a sequéncia das pracas e para melhor ilustrar o processo

foi construido o fluxograma (Figura 6).



FIGURA 6: Fluxograma da Xisaria
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FONTE: Elaboragéo Prépria (2021)
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A distancia percorrida em cada transporte durante o processo de producao

Recepcéao para cozinha: 4,2 m

Micro-ondas para chapa: 1,8 m

Chapa para Prensa: 1,2 m

Entrega para o motoboy: 1,2m

Mesa de pré-montagem para Chapa: 0,60 m

Prensa para mesa da recepcédo: 4,2 m

Ao analisar a producgao do Xis, néo foi verificado nenhum tempo relacionado

a esperas.
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O tempo total € em média 15 minutos de preparacdo, porém depende do

produto pois quanto menos ingredientes forem necessarios, mais rapido € a producgdao.

Os tempos por atividades sdo, aproximadamente:

Recepcéo do pedido: 1 minuto;
Pré-montagem: 1 minuto;
Pré-aquecimento da carne: 4 minutos;
Chapa: 6 minutos;

Prensa: 1 minuto;

Despacho: 2 minutos.

Os equipamentos encontrados em cada comodo estao listados abaixo.

Recepcéao: 1 telefone celular, 3 mesas, 2 computadores, 1 freezer de
refrigerante, 1 freezer de backup.

Escritério: 1 notebook, 1 mesa para notebook, 1 estante, 1 cadeira.
Cozinha: 1 fogdo seis bocas, 1 fogao (backup), 2 mesas de aluminio, 1
chapa bifeteira elétrica, 1 prensa elétrica, 1 geladeira, 1 geladeira (backup),
1 micro-ondas, 1 micro-ondas (backup), 1 coifa, 2 botijdes de gés, 1
liquidificador, 15 panelas de tamanhos variados.

Estoque seco: 1 mesa de aluminio, 4 prateleiras de aco, 2 botijées de gas,
1 liquidificador (backup), 1 chapa a gas (backup).

Estoque frio: 2 mesas de aluminio, 1 freezer, 1 cortador de frios, 1 balancga
de preciséo, 1 prateleira de aco, 4 botijées de agua mineral.

Refeitorio: 1 mesa de madeira com 6 cadeiras.

Depésito: armario.

Caracteristicas gerais do estabelecimento que esta dividido em 9 cémodos,

respectivamen nte:

Recepcéo

A recepcao abriga uma porta (2,12 m de altura x 1,50 m de largura) de

entrada, em madeira com detalhes de vidro e venezianas nas laterais, permitindo o

uso da iluminacéo e da ventilagdo natural, além de possibilitar 0 acesso aos outros

cbmodos. Neste local ha uma janela (0,8 m de altura x 1,10 m de largura) com

venezianas e partes de vidro, € composta por uma mesa de vidro e aco, onde sdo

mantidos: dois computadores, uma maquina de impresséao de notas fiscais de compra,
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uma calculadora, um roteador de internet e um telefone celular usados para
atendimento dos clientes. Ademais, o local tem duas mesas de plastico que abrigam
as embalagens que serdo utilizadas e os pedidos prontos enquanto o entregador
(motoboy) chega para buscar o pedido. Neste ambiente o piso € em ceramica 0,20 x
0,20 cm na cor branca. O forro € em laje comum, pintada na cor branca. Neste espaco

séo utilizadas a ventilagdo e luz natural.

. Escritorio

O escritério possui uma mesa (90 cm de altura x 136 cm de largura x 60 cm
de profundidade) com um notebook e materiais de uso cotidiano como: lapis, papel
oficio, agenda, caixa de som, etc. Uma cadeira com altura regulavel e uma estante
dividida em trés compartimentos de 42 cm x 42 cm com pastas usadas para arquivos
de documentos e um relégio. O ambiente tem piso de ceramica branca 0,20 x 0,20
cm. O forro € em laje comum, pintada de branco. Neste espaco ha também uma janela
(0,8 m de altura x 1,10 m de largura) que permite uso de iluminacédo e ventilacdo

natural.

. Refeitorio
O refeitdrio possui uma mesa com 6 cadeiras de madeira. Uma janela (0,8 m
de altura x 1,10 m de largura) com partes de vidro permitindo o uso da ventilacao e

luz natural.

o Cozinha

A cozinha possui duas portas (2,14m de altura x 0,76m de largura), uma de
acesso interno e uma para acesso externo. Os equipamentos usados na producao
sdo: fogdo a gas com seis bocas, uma prensa bifeteira elétrica, uma chapa a gas,
duas geladeiras, dois micro-ondas, duas mesas de aluminio para preparacdo e
montagem dos produtos, além de panelas, talheres, vasilhas, copos, entre outros.
Neste local ha uma coifa bem acima do fogao e da chapa responsavel por tratar gases
e vapores resultantes da coccao, pois a temperatura do local durante o funcionamento
€ de aproximadamente 30°C. Ha também duas janelas (0,8 m de altura x 1,10 m de
largura) e uma pia (92 cm de altura x 130 cm de largura x 49 de profundidade). A
paredes sao todas em ceramica 10cm x 10cm na cor branca, o piso também é de

ceramica branca 0,20cm x 0,20 cm e o teto é forrado com gesso.
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o Estoque frio

O estoque frio possui uma prateleira com quatro divisdes na qual séo
guardados produtos enlatados, leites de caixa, molhos, 6leos, margarinas, gordura
vegetal e ovos. Um freezer com carnes, frango, queijo e derivados que ficam a uma
temperatura de -18° C. Uma mesa de vidro com um cortador de frios. Uma mesa de
aluminio (1 m de altura x 0,8 m de largura x 1,50m de comprimento) propria para cortar

as carnes e uma balanga de preciséo.

. Estoque seco

No estoque seco h& quatro prateleiras com cinco divisées, onde sé&o
guardados paes, sal, acucar, temperos, utensilios de cozinha, entre outros. Uma mesa
com produtos que ja foram abertos para consumo. Nesse ambiente ha uma janela (0,8

m de altura x 1,10 m de largura) de madeira.

. Vestuério, Depdsito e Banheiro

O vestuario € um cémodo com piso e parede em ceramica (10cm x 10cm), na
cor branca e teto forrado com gesso, ao lado hd um depdsito com as mesmas
caracteristicas, onde sdo guardados os materiais de limpeza, como: vassouras,
esfregbes, espanadores, detergentes, dgua sanitaria, desinfetante, cloro, entre outros.
Ao lado tem um banheiro revestido de ceramica (10cm x 10cm) e forro em gesso,
ambos na cor branca.

Na Figura 7 € possivel observar a planta baixa do local estudado para melhor

compreensao da disposicdo dos comodos.



FIGURA 7: Planta baixa da Xisaria do Gaucho
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FONTE: Elaboragéo Prépria (2021)

A seguir, estdo descritas as areas ocupadas por cada equipamento

encontrado no seu respectivo comodo:

e Escritério: mesa (90 cm de altura x 136 cm de largura x 60 cm de

profundidade), cadeira (109 cm de altura x 65 cm de largura x 66 de

profundidade), estante (126 cm de altura x 126 cm largura x 30 cm de

profundidade);

e Refeitorio: mesa (75 cm de altura x 130 cm de largura x 88 cm de

profundidade), cadeira (89 cm de altura x 37 cm de largura x 44 cm de

profundidade);

e Recepc¢do: mesa de vidro (113 cm de altura x 170 cm de largura x 37 cm

de profundidade), mesa de plastico (80 cm de altura x 140 cm de largura x

78 cm de profundidade), freezer de refrigerante (1,29 m de altura x 48 cm

de largura x 62 cm de profundidade), freezer backup (1,20 m de altura x 48

cm de largura x 60 cm de profundidade);
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e Estoque frio: mesa de aluminio (1,30 m de altura x 1,50 m de largura x 1 m
de profundidade), mesa de vidro (85 cm de altura x 120 cm de largura x 80
cm de profundidade), freezer (96 cm de altura x 147 cm de largura x 78 cm
de profundidade), prateleira (2m de altura x 92 cm de largura x 30 cm de
profundidade);

e Estoque seco: mesa de aluminio (1m de altura x 1,50 m de largura x 1 m
de profundidade), prateleiras (2m de altura x 92 cm de largura x 30 cm de
profundidade);

e Cozinha: mesa de aluminio (1 m de altura x 1,50 m de largura x 1 m de
profundidade), fogdo (80 cm de altura x 100 cm de largura x 83 de
profundidade), chapa (20 cm de altura x 100 cm de largura x 50cm de
profundidade), prensa (15 cm de altura x 100 cm de largura x 80 de
profundidade), geladeira (1,29 m de altura x 48 cm de largura x 62 cm de
profundidade), micro-ondas (36 cm de altura x 56 cm de largura x 48 cm de
profundidade), mesa de aluminio (1 m de altura x 1,50 m de largurax 1 m
de profundidade);

e Depoésito: armario (80 cm de altura x 1m de largura x 70 cm de

profundidade).

Na Figura 8, pode-se observar a planta baixa do local com todos os
equipamentos e instalagcdes dispostas nos comodos.
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FIGURA 8: Planta baixa com instala¢c6es da Xisaria
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FONTE: Elaboragao Prépria (2021)

Na Figura 9, é possivel verificar a planta baixa do local com todos os
equipamentos e instalacdes, além do fluxo de processos de valor (mapofluxograma)

do sistema operacional.
FIGURA 9: Mapofluxograma da Xisaria
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36

A praca da prensa foi o posto de trabalho escolhido para uma analise mais
aprofundada por ser um dos pontos mais importantes do processo de producéo, ja
gue essa maquina garante um dos diferenciais na aparéncia do produto, trazendo a
caracteristica do verdadeiro Xis gaucho que é o hamburguer prensado e com o péo
dourado, diferentemente dos hamburgueres tradicionais que normalmente n&o
passam por esse tipo de processo.

A colaboradora insere o hamburguer ja& montado com todos os ingredientes
na prensa elétrica aquecida a 300° C, fecha a maquina e aguarda em média 1 minuto.
Logo apds, o hamburguer é embalado e despachado.

Na Figura 10 é mostrado o layout da cozinha e o fluxo do processo do posto

de trabalho analisado.
FIGURA 10: Layout por processo - Prensa
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FONTE: Elaboracéo Prépria (2021)

Foram analisados alguns pontos sobre as condi¢cfes ergonémicas do posto
de trabalho.

e Postura: a altura do suporte da prensa (98 cm) é adequada para a altura
da colaboradora (1,60 m). O trabalho ocorre na posicdo em pé durante um periodo de
tempo consideravelmente grande. A cozinha devido a cocg¢ao dos alimentos e uso de
equipamentos que vao a altas temperaturas possui uma temperatura ambiente alta
por volta dos 30°C. O trabalho executado é repetitivo em razdo de ser realizado o

mesmo movimento sempre que é feito um novo hamburguer.
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e Ventilacdo: a ventilagdo € moderada porque no espaco hd duas portas e
duas janelas, além da coifa que também ajuda nessa questao.

e [luminacao: boa luminosidade devido as partes em vidro das janelas, das
portas e lampada de led do local.

e Ruido: moderado e baixa vibracao.
Em relagcdo ao material a ser processado tem-se:

Método de distribuicdo: os variados cortes de carne sdo separados por
porcdes de 200g e armazenadas no freezer, com excecdo da carne de hamburguer
gue chega todos os dias do agougue, antes de iniciar a producdo essas porgdes sao
levadas para uma geladeira que fica na cozinha de producdo. Os filés de frango sédo
comprados em caixas e armazenados em pacotes. Os chamados de embutidos como
bacon, calabresa e charque ndo necessitam de freezer e por isto sdo armazenados
nas prateleiras do estoque. As verduras e os legumes também chegam diariamente,
elas sao higienizados e desinfetados previamente mas, sado cortados apenas no
momento da pré-montagem do produto para garantir a suculéncia e qualidade. Os
gueijos sao fatiados antecipadamente e antes da producéo iniciar séo levados para a
geladeira da cozinha. A maionese caseira é preparada diariamente. E os paes
artesanais séo feitos por uma panificadora parceira de acordo com a receita fornecida
pelo Paulo Fernando, os paes prontos sdo armazenados nas prateleiras do estoque
seco.

Descricdo dos alimentadores: todos os produtos retirados do estoque sao
levados manualmente para a cozinha de producdo. As carnes que chegam do
acougue séo levadas manualmente direto para a cozinha.

Distancia do Operador: 4,2 m.

Localizacdo do Posto de Trabalho: entre estoque e cozinha de producéo.

Quanto ao material j& processado observou-se o seguinte:

Método de distribuicdo: o produto final sai da prensa até a mesa da cozinha
onde é embalado, logo apos é levado manualmente até uma mesa na recepgao para
gue o motoboy faca a entrega.

Descricdo do depdsito: ndo ha comodo especifico para armazenamento do
produto final pelo fato da fabricacdo ser sob encomenda e o método de distribuicédo
ser delivery desta maneira o produto € entregue assim que termina a producao.

Distancia do operador: 4,2 m.
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Localizacao dos postos do trabalho: entre cozinha e recepcéo.

4.2 ANALISE DO SISTEMA

No Quadro 1, pode-se observar a analise SWOT desenvolvida com o intuito

de identificar as forcas, fraquezas, oportunidades e ameacas da organizacao.
QUADRO 1: SWOT da Xisaria

STRENGTHS (FORCA) WEAKNESSES (FRAQUEZAS)

e Produto artesanal com diferencial no ¢ Informalidade na contratacdo dos
tamanho e na apresentacao colaboradores

e Parceria com uma cooperativa de e Desatualizacdo no design do
entrega do produto aplicativo de vendas oficial

e Controle financeiro adequado e Layout da cozinha e da recepcao

e Colaboradores engajados inadequados

e Aplicativo préprio de delivery e Pouca diversidade dos meios de

divulgacéo
OPPORTUNITIES (OPORTUNIDADES) THREATS (AMEACAS)

e Popularizacéo dos servigos de e Inflagdo das matérias-primas
entrega e Excesso de encargos trabalhistas

¢ Identificac@o de publico-alvo ¢ Aumento do ndmero de

e Firmar parceria com fornecedores hamburguerias artesanais

e Capacitacdo de pessoal e Fiscalizacéo da prefeitura

e Expanséao das redes sociais como
estratégias de vendas

FONTE: Elaboracéo Prépria (2021)

Para uma melhor analise utilizando a ferramenta, foi realizado o cruzamento
dos aspectos criticos da SWOT, possibilitando a identificacdo de estratégias para
melhorias, de acordo com os pontos destacados no Quadro 1.

i. Forca/Oportunidade - A forca, aplicativo proprio de delivery, potencializa a
oportunidade de expansdo das redes sociais como estratégia de vendas,
pois com uma campanha de divulgacao através das redes sociais € possivel
aumentar a visibilidade do aplicativo e consequentemente, as vendas.

ii. Forca/Oportunidade - A forca, colaboradores engajados potencializa a
oportunidade de capacitacao de pessoal, pois a qualificacdo profissional traz
resultados extraordinarios para a organizacdo, que por meio do

conhecimento melhora-se a qualidade do servi¢o e a produtividade.
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lii. Oportunidade/Fraqueza - A oportunidade, expansao das redes sociais como
estratégia de vendas, amenizaria a fraqueza da pequena diversidade dos
meios de divulgacédo, tendo em vista que as redes sociais se tornaram uma
importante ferramenta de divulgacdo atualmente.

iv. Forca/Ameaga - A forca, produto artesanal com diferencial no tamanho e na
apresentacao do Xis, bem como a proposta regionalista, minimiza a ameaca
de aumento do numero de hamburguerias artesanais por causa da
diferenciacdo que a empresa traz através da cultura gaucha no modo de
preparacao.

v. Forca/Ameaga - A forga, controle financeiro adequado, minimiza a ameaga
de inflacdo das matérias-primas, pois essa boa gestéo financeira permite ter
um controle de custos mais eficiente e assim o repasse desses valores aos
clientes séo menos alarmantes.

vi. Forca/Ameaca - A forga, parceria com uma cooperativa de entrega do
produto, minimiza a ameaca, isso mitiga 0 excesso de encargos trabalhistas,
pois a entrega é terceirizada sendo assim o proprietario ndo tem maiores
preocupacdes com 0s encargos trabalhistas dos motoboys.

vii. Fragueza/Ameaga - A ameaga, excessos de encargos trabalhistas,
potencializa a fraqueza, informalidade na contratacdo de colaboradores,
porque devido ao excesso de encargos trabalhistas a empresa sente

dificuldade em formalizar a contratacdo dos colaboradores.

4.3 PROPOSICAO DE SOLUCOES PARA MELHORIA DO SISTEMA DE TRABALHO

Como proposta de melhorias foi utilizado a ferramenta 5SW2H (Quadro 2) para

descrever a sequéncia de atividades que podem ser implementadas na organizacao.

QUADRO 2: Ferramenta 5W2H

How
What? Why? ((\é\l/Jheon?’> EI(VQEZ?]; Where? How? much?
(O qué?) (Porque?) ) ' 0) (Onde) (Como?) (Quanto
?)
Campanha | Maior Paulo De Online, Contratagdo | R$
de divulgacao Fernand | 01/11/2 | através das de uma 1.000,00
marketing do aplicativo | o 021 a redes consultoria
de delivery 01/12/2 | sociais: especializad
021 Instagram, aem




facebook e marketing
Whatsapp digital
business
Atualizacdo | Paratorna-lo | Neemo | 01/11/2 | Aplicativo de | Através do R$ 29,90
visual do mais atrativo, | Empres | 021 delivery computador
aplicativo dindmico e a a
de delivery | eficiente desenvo | 01/11/2
lvedora | 021
e Paulo
Fernand
o]
Qualificacd | Como forma | Aline 40 dias | Servico Curso: boas | R$ 99,75
o de de a partir Nacional de praticas e
colaborado | reconhecime da Aprendizage | controles
ra da nto pelo matricul | m em operacionais
producéo trabalho e a Comercial essenciais
para trazer (SENAC) para servicos
melhorias na de
execucao alimentagéo:
das NBR 15635
atividades
laborais
Qualificacd | Como forma | Juliana | 30 dias | Servico Curso: boas | R$ 86,42
ode de a partir Nacional de praticas para
colaborado | reconhecime da Aprendizage | servigos de
ra da nto pelo matricul | m em alimentagéo
producéo trabalho e a Comercial e distribuicéo
para trazer (SENAC)
melhorias na
execucao
das
atividades
laborais
Qualificacd | Como forma | Sabrina | 35dias | Servico Curso: R$ 94,50
ode de a partir Nacional de controle de
colaborado | reconhecime da Aprendizage | estoques em
ra da nto pelo matricul | mem alimentos e
producéo trabalho e a Comercial bebidas
para trazer (SENAC)
melhorias na
execucao
das
atividades
laborais
Qualificacd | Como forma | Laura 30 dias | Servico Curso: R$ 86,42
o de de a partir Nacional de técnicas de
colaborado | reconhecime da Aprendizage | fidelizacao:
ra da nto pelo matricul | mem fazendo o
recepgao trabalho e a Comercial cliente voltar
para trazer (SENAC)
melhorias na
execugao
das
atividades
laborais
Firmar Para garantir | Paulo De Em Em acordos | R$ 0,00
parcerias descontos Fernand | 01/11/2 | frigorificos, de
com o} 021 a distribuidoras | fidelizacao
fornecedor 01/12/2 | e com através de
es 021 feirantes termo

40
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(documento)
de
exclusividade
, além de
divulgacao
da marca
parceira por
merchandisin
g
Troca de Melhor Paulo De Na recepcdo | Mudancana | R$ 0,00
layout na aproveitame | Fernand | 01/10/2 disposi¢éo
recepcao nto do o] 021 dos
espaco e a equipamento
melhorar a 04/10/2 sde
agilidade na 021 trabalho,
entrega conforme
Figura 11
Troca de Melhor Paulo De Na cozinha Mudanca na | R$ 0,00
layout na aproveitame | Fernand | 01/10/2 disposicéo
cozinha nto do o] 021 dos
espaco e a equipamento
rapidez na 04/10/2 s de
execucao 021 producéo,
conforme
Figura 11

FONTE: Elaborag&o Prépria (2021)

Ao analisar os meios de divulgacdo da empresa pela internet foi identificado
uma desatualizacdo das informacdes e publicacdes no perfil do Facebook, por
exemplo, a logomarca nédo € a atual, existe um numero de telefone fixo para contato
gue ndo € mais utilizado e quando comparado a qualidade das imagens postadas
nessa rede social com as publicacbes do Instagram elas se mostram menos
profissionais.

Além disso, identificou-se repeticdo de imagens em produtos diferentes no
site, isso deixa a desejar olhando do ponto de vista do cliente que notoriamente
desejara adquirir o produto de acordo com as descri¢cdes informadas e ilustradas. No
Instagram h& publicacbes um pouco desorganizadas o que deixa o feed menos
atrativo.

Referente as colaboradoras, observou-se que ndo possuem experiéncia
profissional e também baixa escolaridade, partindo disso, verificou-se que o trabalho
foi ensinado pelo proprietario. Isso pode carretar em repeticéo dos vicios de producéo
existentes, além de dificultar a inovagdo de métodos na busca por melhorias.

Foi identificado também que o fluxo de processo pode ser melhorado a partir

da reorganizacdo dos equipamentos nos espacos da recepcédo e cozinha. Pois,
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através do mapofluxograma foi verificado que h& cruzamento de operagfes o0 que
pode gerar erros e confusdo da sequéncia da producdo. E com essa reorganizacao é
possivel otimizar o tempo de preparacao.

Para que o problema relacionado ao Facebook seja sanado € necessério a
atualizacdo constante das publicagcbes. E caso n&do deseje continuar com essa
ferramenta, € importante desativar ou até mesmo excluir o perfil.

Quanto a repeticdo das imagens no site o ideal, é acrescentar a informacéo
gue a imagem € meramente ilustrativa. Outra forma, seria inserir imagens fidedignas
dos hamburgueres.

Relacionado a desorganizacdo na pagina inicial do Instagram, é necessario a
padronizacdo da capa dos destaques, dividir os destaques em: feedbacks, cardapio,
histéria da empresa, promoc¢des, entre outros. Além de colocar imagens no feed que
tenham qualidade de visualizagéo e a logomarca da empresa.

Ao que tange as colaboradoras, é interessante proporcionar capacitacao
através de cursos com as seguintes tematicas: boas praticas e controles operacionais
essenciais para servigos de alimentacdo: NBR 15635; boas préticas para servicos de
alimentacao e distribuicdo; controle de estoques em alimentos e bebidas e técnicas
de fidelizagdo: fazendo o cliente voltar. Todos esses cursos séo fornecidos pela
instituicdo Servigco Nacional de Aprendizagem Comercial (SENAC) na modalidade a
distancia (EAD) e tem duracéo de 30 a 40 dias, o que promove um retorno mais rapido
a empresa.

Respectivo ao layout, sugere-se a modificacdo exemplificada na Figura 11.
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FIGURA 11: Mapofluxograma melhorado
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FONTE: Elaboracao Prépria (2021)

Para evitar uma visdo negativa dos clientes que procuraram a empresa
através Facebook é preciso atualizar o aplicativo, visto que € possivel cruzar
informagdes, ou seja, uma mesma publicagcdo pode ser usada na plataforma
Instagram e Facebook, facilitando essa atualizag&o, isso também aumentara os meios
de divulgacao da organizacao.

Quando relacionado a organizacdo do Instagram, € recomendavel a
reformulacdo dos destaques e que a selecdo das publicacbes do feed seja mais
rigorosa, é importante continuar com a constancia nas publicacfes e interacfes com
os clientes. Isso tornara o app mais atrativo, dindmico e eficiente.

Uma recomendacao bastante valida é a contratacdo de uma consultoria de
marketing digital, com o intuito de alavancar as vendas através de propagandas,
promogdes e divulgacdes mais direcionadas ao publico-alvo da empresa.

A partir da qualificacdo da méo de obra, é possivel melhorar o servigo através
do conhecimento adquirido, formando profissionais mais capacitadas quanto

higienizacédo, preparacgéo, cocc¢do de carnes/blends, armazenamento e atendimento.
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No tocante a modificando do layout, ou seja, a disposi¢cdo dos equipamentos
da recepcédo e da cozinha da forma como foi demonstrado na Figura 11, trara um fluxo

do processo mais linear e diminuicdo no tempo de producéo.
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5 CONSIDERACOES FINAIS

Este trabalho foi fundamentado para o diagndéstico do sistema de trabalho de
uma hamburgueria artesanal. Entende-se que o tema € interessante para a autora por
se tratar de um setor em crescimento, mas que sofreu impactos significativos no
contexto da pandemia.

Por meio da pesquisa foi possivel conhecer em detalhes o sistema de trabalho
da empresa, através do levantamento de dados a partir da aplicacdo da adaptacéo do
roteiro de projeto em Engenharia de Método de Souto (2004).

Diante dos resultados obtidos, é possivel conhecer em detalhes o sistema de
trabalho da hamburgueria artesanal, além de analisar seu processo produtivo e propor
melhorias a serem implantadas. Por conseguinte, foram atingidos todos os objetivos
estabelecidos na pesquisa.

A visita técnica em conjunto com roteiro adaptado possibilitou o levantamento
de informacdes relevantes sobre o sistema de trabalho, o modo como o sistema
produtivo funciona, a estruturacdo fisica empresarial e um pouco da gestdo de
estoque.

Constatou-se quanto a organizacao do trabalho, a admisséo por contrato, a
remuneracdo mensal e o quadro de funcionéario geral formado por 5 colaboradores
(um administrador, trés na producdo e um no atendimento).

Ademais, observou-se todos 0s equipamentos relacionado a producéo, a
divisdo do trabalho, as distancias percorridas durante a producdo e o tempo médio de
preparacao, isso tudo com o intuito de detectar pontos de otimizacdo ao sistema.

Finalmente, foi sugerido através do uso das ferramentas de gestdao SWOT e
5W2H, pontos de melhorias relacionados a publicidade, qualificacdo profissional,
layout fisico e parcerias devido ao estabelecimento apresentar uma pequena
dificuldade no seu sistema de trabalho.

Enfim, a proposicdo de melhorias trara beneficios na qualidade do servico
prestado e da visibilidade da empresa nos meios de divulgacdo, além da diminuigédo

do tempo de producao garantindo um atendimento mais rapido aos clientes.
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APENDICE A - Roteiro adaptado de Souto (2004)

12 ETAPA: levantamento do sistema de trabalho. Nesta etapa procura-se levantar

todas as informacdes necessarias ao conhecimento completo da situacéo real do

trabalho.

1.

Identificacdo da Unidade de Producéo

1.1ldentificacdo (Nome social; Endereco; Proprietério)
1.2Produtos

1.3Producéao

1.4 Capital Social

1.5Faturamento

1.6 N° de empregados na administragéo e producao
1.7 Ano de fundacéao

1.8Forma Juridica

1.90rganograma

1.10 Outros

2. Gestao da Mao-de-obra

etc)

2.1 Jornada de Trabalho (Horas/dia e semana)

2.2 Regime de Trabalho (Fixo, volante, estagiério, etc)

2.3 Org. Tempo de Trabalho (Turnos, horas extras, pausas, ciclos, etc)

2.4 Rotatividade

2.5 Absenteismo

2.6 Faixa Etaria

2.7 Qualificacao

2.8 Formas de pagamento (Mensal, diaria, adicionais, produtividade)

2.9 Disciplina (Ponto, anotacéo, superviséo, revista de entrada e saida, cracha,

2.10 Admissao/Demissao (Requisitos, formas de recrutamento, exames
médicos, documentos)

2.11 Vantagens/Beneficios (Férias, refeicdes, assisténcia médica, transporte)
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2.12 Servigos de Pessoal (Banheiro, vestiarios, cantina, bebedouro, etc)
2.13 Outras informagbes (outras informacdes relevantes para o trabalho

detectadas pelo grupo, durante as visitas)

3. Descricéo do Processo Produtivo
3.1 Descrigao sucinta verbal das etapas de fabricagao

3.2 Caracterizacéo das secc¢Oes da fabrica e suas funcoes

3.2.1 Secao do processo produtivo onde acontecem todas as etapas da

producao

3.3 Fluxograma do Processo Atual

3.4 Dados complementares a Descricao:
3.4.1 Distancia percorrida por cada transporte
3.4.2 Tempo consumido por esperas e inspecdes
3.4.3 Tempo de cada operagéo
3.4.4 Numero de empregados por se¢ao

3.4.5 Listagem dos equipamentos por secéo

4. Arranjo Fisico Atual
4.1 Caracteristicas gerais do local e dos edificios
4.2 Planta baixa
4.3 Area ocupada por cada equipamento
4.4 Planta baixa das instala¢fes fisicas existentes

4.5 Mapofluxograma atual

5. Posto de Trabalho (envolvendo o processo escolhido)
5.1 Numero de operarios no posto de trabalho
5.2 Descri¢cdo verbal das atividades do operario no posto de trabalho
5.3 Layout do posto de trabalho
5.4 Observacédo das condi¢des ergonémicas, como: postura, assento, altura da
bancada, ventilagcéo, iluminacao, ruido, vibracao, etc.
5.5 Material a ser processado: meétodo de distribuicdo, descricdo dos

alimentadores, distancia do operador, localizacdo no posto de trabalho.
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5.6 Material j& processado: método de distribuicdo, descricdo do depdsito,

distancia do operador, localizagéo nos postos de trabalho.

22 ETAPA: analise do sistema de trabalho. Portanto, é feita uma analise apurada de
todo o sistema de trabalho levantado na 12 etapa, identificando os pontos fortes e

fracos da gestao operacional.

6. Analise do Sistema
6.1 Andlise das informacdes colhidas e determinagéo do(s) ponto(s) critico(s)
do sistema, com a analise SWOT

6.2 Analise cruzada

3° ETAPA: proposi¢éo de solugéo para o sistema de trabalho. Por fim, sdo feitas as

sugestdes e recomendacdes de melhoria do sistema de trabalho.

7. Proposicao de solucdes alternativas para melhoria do sistema

7.1 Definicdo e Andlise do(s) problema(s)

8. Recomendacfes do método melhorado

8.1 Recomendacdes sobre a implantacdo dos métodos novos
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ANEXO A - Roteiro de Projeto em Engenharia de Métodos de Souto (2004)

O objetivo do projeto é o de possibilitar ao aluno o contato com uma situagéo

real de trabalho a fim de conhecer, analisar e propor solu¢des para um funcionamento
mais eficiente deste sistema de trabalho.

O projeto sera desenvolvido em trés etapas:

12 Etapa: LEVANTAMENTO DO SISTEMA DE TRABALHO
22 Etapa: ANALISE DO SISTEMA DE TRABALHO
32 Etapa: PROPOSICAO DE SOLUCOES PARA O SISTEMA DE TRABALHO

12 Etapa - Levantamento do Sistema de Trabalho

Nesta etapa procura-se levantar todas as informacdes necessarias ao

conhecimento completo da situacao real do trabalho.

1.

Identificacdo da Unidade de Producéo

1.1ldentificacdo

1.2 Produtos

1.3 Producéo

1.4 Capital Social

1.5 Faturamento

1.6 N° de empregados na administragéo e producao
1.7 Ano de fundacéo

1.8 Forma juridica

1.9 Organograma

1.10 Outros

2. Gestao da Mao-de-obra

etc.)

2.1 Jornada de Trabalho (horas/dia e semana)

2.2 Regime de Trabalho (fixo, volante, estagiario, etc...)

2.3 Org. tempo trabalho (turnos, horas extras, pausas, ciclos, etc.)

2.4 Rotatividade

2.5 Absenteismo

2.6 Faixa Etaria

2.7 Qualificacao

2.8 Formas de pagamento (mensal, diaria) adicionais (produtividade)

2.9 Disciplina (ponto, anotagdo, supervisao, revista de entrada e saida, cracha,

2.10 Admissao/Demissdo (requisitos, formas de recrutamento, exames
médicos, documentos)

2.11 Vantagens/Beneficios (férias, refeicdes, assisténcia medica, transporte)

2.12 Servigos de Pessoal (banheiro, vestiarios, cantina, bebedouro, etc.)
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3. Descricéo do Processo Produtivo

3.1 Descricao sucinta verbal das etapas de fabricacéo
3.2 Caracterizacao das seccoes da fabrica e suas funcoes
3.3 Gréficos do Fluxo de Processo Atual
3.4 Dados complementares a Descrigéo:
3.4.1 Distancia percorrida por cada transporte
3.4.2 Tempo consumido por esperas e inspecdes
3.4.3 Tempo de cada operacéo
3.4.4 Numero de empregados por secdo
3.4.5 Listagem dos equipamentos por secéo

4. Arranjo Fisico Atual

4.1 Caracteristicas gerais do local e dos edificios
4.1.1 Caracteristicas meteorolégicas de regido (temperatura, ventos,
posicdo do sol)
4.1.2 Caracteristica da vizinhanca: tipo de zona, prédios, vizinhos, ruas
circundantes
4.1.3 Edificios existentes no terreno: tipo de estrutura, pé direito, telhado,
aproveitamento de ventilacdo e luz natural, pisos, pintura. Apresentar
planta de localizagao.
4.1.4 Disposicao relativa dos edificios no terreno: acessos e vias de
circulacdo externa (pessoas e veiculos) posicdo dos edificios, areas
livres. Apresentar planta da situacao.

4.2 Planta baixa das instalacfes fisicas existentes

4.3 Area ocupada por cada equipamento ou grupo integrado de equipamentos

4.4 Area destinada a esperas, estocagens intermediarias, circulacéo, etc.

4.5 Areas para estoques de matérias-primas.

4.6 Areas para estoques de produtos acabados.

4.7 Mapofluxograma atual

5. Postos de Trabalho

5.1 Numero de operarios por posto de trabalho

5.2 Descricao verbal das atividades de cada operario por posto de trabalho.
5.3 Layout de cada posto de trabalho

5.4 Recursos esquematicos necessarios a ilustracdo do método utilizado

5.5 Observar: postura, assento, altura da bancada, ventilagéo, iluminacéo, etc.
5.6 Material a ser processado: método de distribuicdo, descricdo dos
alimentadores, distancia do operador, localizagédo no posto de trabalho.

5.7 Material j& processado: método de distribuicdo, descricdo dos depdsitos,
distancia do operador, localizagdo nos postos de trabalho.

22 Etapa - Andlise do Sistema de Trabalho

6. Andlise do Sistema
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6.1 Analise das informacdes colhidas e determinacao do(s) ponto(s) critico(s)
do sistema
6.2 Restricdes do Sistema

32 Etapa - Proposicéo de Solucéo para o Sistema de Trabalho
7. Proposicao de solucdes alternativas para melhoria do sistema

7.1 Definicdo do(s) problema(s)

7.2 Analise do(s) problema(s)

7.3 Procura de alternativas

7.4 Especificacdo do Método melhorado

7.5 Grafico de fluxo do processo (método melhorado)

7.6 Mapofluxograma (método melhorado)

7.7 Layout de cada estacao de trabalho (método melhorado)

7.8 Outros recursos esquematicos necessarios a ilustracdo do meétodo
melhorado (grafico homem-maquina, grafico mao-direita méo-esquerda, etc.)

8. Recomendacdes sobre a implantacdo do(s) método(s) novo(s)

9. Conclusodes



