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Melhoria no processo de envase em uma micro cervejaria artesanal

Introducao

Com o cenario atual de crise nacional, corroborado com a pandemia, as empresas necessitam de um
método enxuto de producéao, levando em conta a grande mudanca do quadro econémico do consumidor
que, aliado com a economia nacional, demonstra alteracdes jamais vistas no método de compra e na
relacao preco e qualidade de produto. O consumidor busca qualidade, preco e exceléncia no produto e
Inclusive adquire menos e melhor. Uma empresa que atua nessa conjuntura enfrenta um desafio, pois 0s
custos inevitavelmente devem ser repassados na precificacdo do produto, e precisa trabalhar para que o
custo de sua producéo seja baixo e o produto tenha alta qualidade. A otimizacdo do chéo de fabrica ja
revelou ser uma poderosa ferramenta aliada a producao enxuta, sendo ela muito eficaz ao reduzir custos
em relacéo a fabricacdo de um produto. Sob essa perspectiva, tem-se a questo da pesquisa: € possivel
melhorar a atividade no setor produtivo de envase de uma microcervejaria com o uso das ferramentas
de manufatura enxuta?

Objetivo Geral e Especificos
.1.4.1 Objetivo Geral

*Este trabalho tem como objetivo geral propor melhorias no processo produtivo de envase em uma
microcervejaria artesanal, com base nas ferramentas da manufatura enxuta.

»1.4.2 Objetivos Especificos

«Analisar o processo produtivo atual;

» ldentificar as perdas, retrabalhos e falhas no processo produtivo;

« Identificar gargalos na producao com o uso de um método de otimizacao da pesquisa operacional,

* Propor melhorias no processo produtivo e validar o modelo com o uso da simulacdo computacional.

Meétodo do Trabalho

Segundo Gil (2010), compreende-se a pesquisa como um meio para alcancar um objetivo. A pesquisa
fol estruturada a partir de uma série de procedimentos determinados organizadamente de forma
racional.

A pesquisa pode ser definida como pesquisa-acao por ser concebida por meio de acoes que tem 0
objetivo de tratar e sanar uma situacao real, situado no objeto de estudo.

Essa caracteristica se encontra no trabalho por englobar facilitadores e colaboradores da propria
instituicio que auxiliardo de forma cooperativa. E importante ressaltar que a pesquisa-acao é muito
similar ao estudo de caso, entretanto diferencia-se pelo fato de que o pesquisador ndo tao somente
observara como também participara do processo (MIGUEL et al.,2012).

Inicialmente, a pesquisa partiu apenas de forma documental, analisando trabalhos de conclusao
similares e com objetivos semelhantes, foi observado tambéem artigos e material bibliografico
relacionado a area de Producao Enxuta, Pesquisa Operacional e Simulacéo.

Como o objetivo da pesquisa é analisar e desenvolver uma melhoria no processo de um setor que
depende de um trabalho Humano-Magquina, sendo visto isso claramente nos termos Lean, onde vemos
uma maqguina automatizada que trabalha sob a atencdo de um operador, que por meio visual exerce
julgamento sobre o andamento do trabalho sendo executado.

Foi elaborado um plano de oito etapas, as quais pode-se ver de forma sequencial com o objetivo de
analisar o setor do ponto de vista académico e do ponto de vista do operador para que, de forma ideal,
possa-se criar um plano de acao funcional e aplicavel de melhoria continua de processo.

1 — Analisar o setor e definir coleta de dados

2 — Verificar fluxo do processo e analisar taxa de erros

3 — Acompanhar os colaboradores e coletar dados

4 — Entrevistar os operadores

5 — Modelar processo e buscar solugdo 6tima

6 — Analisar Resultados

7 — Validar o método de otimizagdo com o uso de software de simulacéo

8 — Elaborar um plano de agfo visando a melhoria no fluxo de producio.

Fonte: Elaborado pelo proprio autor (2021)

Analise e Discussao dos Resultados

A partir da modelagem e da simulacdo computacional, foi constatado
primeiramente que o gargalo do setor de envase encontrava-se junto a estacao de
pasteurizacdo. Devido ao limitado espaco de tempo em que a estacao funciona que
representa aproximadamente metade do tempo em que o resto do setor opera.

Os dados da simulacéao representam a quantidade de produtos que cada estacao
produziu ao longo de uma semana e pode-se notar que a pasteurizacao nao consegue
atender a demanda.

Object | Numberof | Numberof | Minimum | Maximum | Relative | Relative | Relative Occupation without | Relative Occupation with
Entries bits | Cortents | Contents | Empty | Ful Interruptions Interruptions

Source 16303 16302 | I 0% - 90.40% 90.46%
Esteiral 16302 16102 0 000 018% 9946% 99.04% 49.04%
Rotuladora 16102 16101 0 I 000% - 100.00% 100.00%
Esteiral 16101 1601 | 0 000% 9982% 99.90% 09.90%
Lavadora 16031 16030 0 I 000% - 100.00% 100.00%
Esteira 16030 16000 0 0 00 99545k 99.92% 99.92%

|

0

0

0

Envase 16000 1394 I 000% - 100.00% 100.00%
Camara_Fria 1398 3600 o0  002%  0.00% 33.35% 33.05%
Pasteurizacao 9600 359 I 001% - 99.9%% 00.99%

Drain 0349 549 100.00% - 0.00% 0.00%
Fonte: Fonte: Tecnomatix Plant Simulator. (2021)

—

Ao final da simulacéo foi proposta uma melhoria de processo que consiste em
alterar o horario de um colaborador para que 0 mesmo inicie sua jornada as 11:30 da
manha e iniciaria seu intervalo entre as 15:30 e 16:30 (sendo esse horario negociavel entre
a empresa e o colaborador) com retorno no maximo as 18:00 e assim prosseguindo a
pasteurizacio até as 21:00 que por sua vez ndo geraria custos adicionais para a empresa
pois nao extrapola o limite do adicional noturno.

Object | Numberof | Numberof | Minimum | Maximum | Relative | Relative | Relative Occupation without | Relative Occupation with
Entries Fxits Contents | Contents | Empty | Ful Interruptions Interruptions
Source 16303 16302 ( 1 0.54% : 09.40% 09.40%
Esteiral 16302 16102 ( 200 0.18%  99.46% 00.04% 09.04%
Rotuladora 16102 16101 ( 1 0.00% : 100.00% 100.00%
Esteira2 16101 16051 ( 0 000%  99.82% 09.90% 99.90%
Lavadora 16051 16030 ( 1 0.00% : 100.00% 100.00%
Esteira 16030 16000 ( | 001%  99.64% 09.92% 99.92%
Envase 16000 13999 ( 1 0.00% : 100.00% 100.00%
Camara_Fria 13999 13009 ( I 10000%  0.00% 0.00% 0.00%
Pasteurizacao 13099 13008 ( I 11125% : 38.80% 30.80%
Drain 13098 13008 ( Il 100.00% : 0.00% 0.00%
Fonte: Fonte: Tecnomatix Plant Simulator. (2021)
Conclusao
Como em todas as empresas, existem falhas e gargalos presentes no complexo
produtivo.

A situacdo em questao nao difere das demais, tendo em vista a alta demanda de
produto e a falta de tempo para dar atencdo aos pequenos problemas cotidianos, estes
acabam sendo deixados para depois quanto a resolucdo de pequenas falhas e mudancas no
método utilizado. Compreende-se que, no fim das contas, como todos os dias problemas
novVos surgem em uma cadeia produtiva, a falta de atencdo com essas pequenas falhas, ap6s
um tempo, resulta em uma grande quantidade de desperdicios, resultado de um
amontoamento de pequenos problemas que, somados, refletem diretamente no processo e
representam uma fatia significativa dos gastos da producao.

Os meétodos Lean abordam exatamente esse aspecto: a eliminacéo de desperdicios e
a organizacao da cadeia produtiva.

E possivel concluir que o estudo teve um resultado positivo e que foram alcancados
0s objetivos almejados. As ferramentas utilizadas provam que além da filosofia, a pratica
do método Lean é funcional e perfeitamente aplicavel nas mais diversas categorias de
producao e servicos.
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