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RESUMO

O Sistema Toyota de Producado (STP) é uma metodofmagia formular acdes gerenciais de
melhoria em sistemas de producdo. Dentro dessensstuma etapa € a eliminacdo de
perdas nos processos produtivos, técnica conheo® a identificacdo das sete perdas.
Em sistemas produtivos simples, como empresas fmatude mel, apiarios, normalmente
ndo sdo elaboradas técnicas de melhoramento, dpxiitpalmente ao pequeno tamanho
dessas empresas e serem apenas atividades de wmemigede renda a pequenos
agricultores. Porém, a producdo de mel representadas atividades que fornece grandes
oportunidades para a agricultura familiar. Com ,issobjetivo desse estudo de caso é
identificar as perdas por meio do Sistema Toyot®&ucdo em um apiario e realizar as
proposicdes de melhorias. A justificativa do estumbmsiste em melhorar o sistema
produtivo de um apiario para aumentar a lucratdéddessa empresa e servir de exemplo
para outras empresas produtoras de mel, a utibz&TP para melhorar seu sistema
produtivo. As perdas identificadas s&o principalteemelacionadas ao transporte,
movimentacdo, estoque e espera, uma das sugesti@nimizar a distancia entre as
colmeias e o entreposto, as outras sugestbesdsfirstas mais detalhadas no estudo.

Palavras-chave:Sistema Toyota de Producgdo. Identificacdo de PeAga&drio. Apicultura.

ABSTRACT

The Toyota Production System (STP) is a standardnfanagerial actions to improve
production systems. Close up system, one face Herexhaustion processes in product
processes, technological software with the iderdifon of seven loss. In simple production
systems, honey-producing companies, their own, llysudo not elaborate breeding
techniques, have their origins, and are just supplgary income activities. However, honey
production represents one of the activities thavigles the greatest opportunities for family
farming. With this, the study of the theme is usedloss through the Toyota Production
system in an apiary and perform as propositiongnigrovements. The justification for the
method is to improve the productive system of agm@m to increase the profitability of a
company and to serve as an example for other eneoglucing companies, such as STP for
its production system. The losses are relatedddrénsport, the movement, the stock and the
wait, the output of videos is minimal between theas and the warehouse.

Keywords: Toyota Production System. Losses Identificationiafyp Beekeeping.
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1 INTRODUCAO

Em um mercado cada vez mais competitivo, as engresgessitam criar estratégias
de melhorias em seus processos e adaptar-se amgasdapostas (LEME; FERREIRA,
2019). Nesse sentido, o Sistema Toyota de Prodi&HB) serve de base para formular um
conjunto de acdes gerenciais de melhoria, com f@cmelhoria da qualidade e reducdo de
custos (PERGHER; RODRIGUES; LACERD, 2011).

O modelo tem como um dos seus pilares a eliminagigerdas nos processos
produtivos (SANTOS; GOHR; SANTOS, 2012). Essas asrdao divididas em sete
categorias: perdas por superproducao, perdasgrmpiorte, perdas no processamento, perdas
por fabricacdo de produtos defeituosos, perdaseptwques, perdas por movimentacdo e
perdas por espera (SHINGO, 1996; OHNO, 1997).

A STP é difundida no meio cientifico e empresadaimo destaque, essa metodologia
foi utilizada para reducéo dead time e estoque de uma empresa do setor metalmecanico,
fabricante de bombas d’agua, hidrolavadoras e gezadolicos de pequeno porte (LEI®E
al., 2017). Além desse estudo, esse modelo ja fdizadb também para melhorar a
organizacdo ddéayout produtivo, diminuindo o transporte interno de miatez pessoas, esse
método mostrou-se adequado para eliminar despesddicaumentar a produtividade em uma
industria de confec¢des (RIC&lal., 2019).

Nesse estudo, essa metodologia sera utilizada esist@ma produtivo de um apiario
no municipio de Trés de Maio, noroeste do estadRiddGrande do Sul. A producéo de mel
representa uma das atividades que fornece grapadesioidades para a agricultura familiar,
como complemento de renda (COS®Aal., 2016). O Brasil possui fatores que permitem
alcancar niveis de producao e comercializacdo qdem tornar o pais em um dos lideres em
producéo de mel no mundo (COSTA JUNI@Ri., 2017).

O objetivo desse estudo € identificar as perdasnpeio do Sistema Toyota de
Producdo em um apiario e realizar as proposi¢coesneiorias. Nesse sentido, serdo
detectadas as sete perdas do processo e dessrita@sairas Como esse processo poderia ser
melhorado para alcancar uma melhor eficiéncia el tosistema produtivo.

A justificativa consiste em melhorar o sistema ptoa de um apiario, com intuito de
aumentar a lucratividade dessa empresa e serexaetaplo para outras empresas produtoras
de mel, e utilizar o STP para melhorar seu sistgmulutivo. Além disso, existe a
necessidade de preservacao das abelhas, maisaprenis a abelha meliferyp{s Méellifera).

Essa espécie de abelha fornece servicos de pgfimizenuito valorizados para culturas
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agricolas, principalmente no momento de fecunddgdoplantas para o desenvolvimento de
frutas e graos (CALDERONE, 2012; GARIBALDét al., 2013). Com apiarios bem
organizados, a aplicacdo de técnicas de diminulgdperdas pode afetar a diminuicdo das
mortes das colmeias, uma vez que a metodologiab83€a a melhoria e eficiéncia em todos
0S aspectos produtivos.

Esse estudo subdivide-se em cinco principais tépida seguinte forma: o primeiro
refere-se a introducdo; o segundo topico a partefeéeencial tedrico, o terceiro apresenta a
metodologia, o quarto discorre sobre os resultaglodiscussdes e o0 quinto expde as

consideracgdes finais.

2 REFERENCIAL TEORICO

Nessa etapa é apresentado o0 que a literatura sgRpée 0 assunto em pesquisa, seréo
abordados estudos sobre Apiario, Sistema ToyoRralducao e os Tipos de Perdas.

2.1 Apiario

As abelhas surgiram na terra juntamente com assflohd milhdes de anos
(PROCTOR; YEO; LACK, 1996). Com a evolucao das faarpoliniferas e nectariferas, elas
adaptaram-se e hoje dependem dessas plantas paesigerem (GULLAN; CRANSTON,
2007). Como existe uma relacao direta entre ahabed plantas, as abelhas desempenham
um importante papel para a sociedade, principakngeala polinizacdo (HULSMANNt al.,
2015). O servico de polinizagcdo € muito valorizpdea culturas agricolas, principalmente no
momento de fecundacdo das plantas para o desemeold de frutas e graos
(CALDERONE, 2012; GARIBALDIet al., 2013).

Dada sua importancia na natureza, o homem faz @jmae enxames de abelha ha
muitos anos, a evidéncia mais antiga do uso deupedipicolas data de 7.000 a 8.000 anos,
em pinturas rupestres na Espanha, que retrataredmls de mel suspensos em escadas e
cordas, enquanto colhem o favo de mel (CRANE, 19B8yém, o manejo sofisticado de
abelhas s6 se tem registros com os egipcios ptar del2.450 a.C. (KRITSKY, 2017).

O local onde sé&o instaladas as colmeias de ab&hasnhecido como apiario
(EMBRAPA, 2007), essa denominacdo também €& dadamgmesas que trabalham com a

producao de mel. O apicultor é responsavel pelerdedvimento e manutencao do apiario,
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incluindo o rendimento da producéo, a praticidael&rabalho e a seguranca nas proximidades
das colmeias (WOLFE al., 2006).

O trabalho no apiario exige do apicultor um conimecito especifico sobre a biologia
da abelha e o conhecimento pratico de manejo, aspestos praticos de manejo sdo o maior
desafio do proprietario do apiario (ADAMS, 2016k9dde sentido, o apicultor deve conhecer
0 momento mais adequado de coletar o mel (PASHAS., 2018) e dispor alimentagéo
suplementar nas colmeias (JOHNSON et al., 201dy alo conhecimento da disponibilidade
de plantas apicolas (VEREal., 2017) e agua (OSTWALE al., 2016).

O conhecimento em tecnologia, manejo e acessasiémssa técnica contribuem para
um maior desenvolvimento da empresa apicola, logengabilidade da empresa pode
aumentar por meio da aplicacédo de técnicas de nagitemto e controle da producédo (KHAN;
MATOS; LIMA, 2009). O manejo de apiarios no Bragil muito deficitario, mas se
melhoradas as técnicas de producdo poderia aunsggméicativamente a quantidade de mel
produzido (KRUGEL, 2014).

A apicultura brasileira estda em crescimento e rsieesde um aumento da
produtividade das colmeias e gestdo dos apiariodamio € de grande importancia a
profissionalizacdo dos apicultores para atendereiatida de padrbes produtivos e de
qualidade (MARTINEZ; SOARES, 2012). Esses apiagpmssuem diferentes escalas de
producdo, desde produtores que possuem a apiceluma atividade principal até os que
produzem mel como atividade secundaria, isso reptasque existem diferentes niveis
tecnoldgicos e custos (FACHINI; OLIVEIRA; VEIGA FHO, 2013).

2.2 Sistema Toyota de Produgéo

A aplicacdo do Sistema Toyota de Producéo (STPgmpresas auxilia no aumento
da competitividade (MORENO, 2018). Ohno (1997)rafirque o STP ndo é fundamentado
simplesmente em um sistema baseado na producasjimas um sistema de gerenciamento
ajustado para sobreviver a um ambiente globalizactampetitivo. O STP surgiu no Japdo em
um periodo quando o pais passava por uma cris@motay ocasionada pela Segunda Guerra
Mundial. Este sistema trouxe a visdo da produc&atanobjetivando o aumento da qualidade
e a reducéo de estoques, e consequentemente naizaifdo dos custos.

Com base nos excelentes resultados apresentado$qata Motors Company, bem
como a sua posicdo no mercado em termos de qualdtzdprodutos oferecidos, quantidade
de veiculos fabricados, lucratividade da compaehpmeco competitivo de venda, diversos
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estudos e empresas de outros setores focaram skwgos para tentar compreender as
técnicas empregadas pela Toyota.

O STP prioriza que os produtos sejam entreguesiaatigade e momento esperado,
evitando, assim, perdas no processo de producadN@EH 1996; OHNO, 1994). A Toyota,
a fim de evitar as perdas, adotou uma politicarddygdo por demanda, com produ¢fes em
lotes pequenos, além disso os colaboradores fonaigidhs em equipes responsaveis por
garantir a qualidade de suas tarefas (MAXIMIANOQZD Por meio da producdo puxada, a
Toyota conseguiu equilibrar a producdo com a demdnebducdo do nivel de estoque), a
gualidade foi melhorada, os custos reduzidodeadtime se tornou mais curto. A estrutura
do STP é mostrada na Figura 1 a seguir:

Figura 1 — Estrutura do Sistema Toyota de Producao

Objetivo: Melhor qualidade, menor custo e /ead time mais

Just in Time (JIT) Jidoka

Parar e notificar

Fluxo continuo anomalias

Tempo Takt Separar o trabalho

humano do trabalho

Sistema Puxado L.
de maquinas

Heijunka Trabalho padronizado Kaizen

Estabilidade
Fonte: Marchwinski e Shook (2007).

Os dois principais apoios do STP € o Just in TinseJedoka. O objetivo do método
Just in Time é a reducéo do tempo de fabricacfi) de atender a demanda de um sistema
puxado (MAXIMIANO, 2005). O Jidoka € um dos pilads STP e significa “automatizagéo
com um toque humano”, este conceito esta diretanrefdcionado ao controle da qualidade.
O objetivo encontra-se na prevencao de defeitosngin da aprendizagem dos operadores e
maquinas, ou seja, é realizada a identificacacadaacdo erro para que ele seja eliminado e

nNao ocorra novamente no processo.
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O STP j4 foi aplicado em diversas areas do conleton como por exemplo:
Polancichet al. (2019) aplicaram o STP em uma sala cirargicaedeatirurgia; Migitaet al.
(2018) analisaram e descreveram detalhadamenteagidis dos principios dbean no
departamento de emergéncia pediatrica; Veres (2018) aplicaram a metodologia 5S (que
faz parte do STP) na industria automotiva; Gawi{@019) utilizou o STP no setor industrial
e YALCIN et al. (2018) aplicaram o STP em processos laboratodaisum hospital.
Takakuwa, Yang e Nagatsuka (2018) elaboraram uncednmento sistematico de
experimentos por meio de simulacédo, a fim de enskos estudantes de graduacdo em
Engenharia Industrial o procedimento basico paraaetar e implementar o STP.

A principal meta para uma organizacdo adotar o 8 Pbusca pela eliminacdo de
perdas no processo produtivo, pois o JIT e a aui@meaonfiguram-se como os dois pilares

basicos de sustentacao.

2.3 Tipos de perdas

O uso do STP no meio industrial traz vantagens etith@s, entre elas cabem
destacar: reducédo das perdas no processo prodativzento da eficiéncia fabril; otimizagao
da mao de obra, maquinas e equipamentos; e auseqigalidade dos produtos.

Todo o processo produtivo esta sujeito a algum dip@erda. Por meio da producéo
enxuta, cada parte do processo deve ser analidadada eliminar qualquer tipo de atividade
que ndo agrega valor (GHINATO, 1996). De acordo deeneira e Leite (2016), Shingo
(1996) e Ohno (1997), no STP h& sete tipos de pewda podem ocorrer N0 pProcesso
produtivo:

» Superproducgdo: este tipo de perda ocasiona altos niveis de est@gu causa da
producdo antecipada, ou seja, a quantidade depbedszidos é maior que a demanda do
mercado. A principal causa da superproducdo erezgetna falta de planejamento, e as
consequéncias sao: reducgdo dos lucros e dimindiz&spaco fisico disponivel.

» [Espera: este tipo de perda gera ociosidade dos recuraosados pelo desbalanceamento
da linha de producéo. A espera corresponde ao sxdestempo gasto entre uma etapa e
a outra, gerando uma fila de espera de produtos etapas.

« Transporte: corresponde a uma atividade que néo agrega valgera uma baixa
produtividade. Este tipo de perda esta associado arranjo fisico desajustado ou falta

de programacao.
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* Processamento:ocorre quando ha um processo de transformacac giesnecessario,
podendo ser eliminado sem que haja o comprometimimbem produzido. Este tipo de
perda ocasiona uma elevacdo do tempo de processanbenmn como desperdicio de
recursos. De modo geral, a perda por excesso deeggamento estd associada a
equivocos de projetos e ao mau dimensionamenteedossos produtivos.

» Estoque: ocorre quando existe um excesso de materiaisuesmeacabados disponiveis,
este tipo de perda gera o aumento dos custos ceumas, espaco fisico e producao.
Geralmente est4d associado ao desequilibrio entrderaanda e a produgdo ou
simplesmente por célculos equivocados.

* Movimentacdo: caracterizado por movimentos considerados dessées pelos
colaboradores no processo de producdo. Esta pst@layeralmente associada a falta de
clareza na orientacdo e mapeamento para a exedaséaividades, ocasionando reducéo
da produtividade e baixa eficiéncia fabril.

» Defeitos: significa que o produto foi fabricado fora de suespecificacbes, e que,
portanto, ndo se encontra dentro dos padrdes davénperda por defeitos gera custos
financeiros, associados a perda de venda e rei@mbBsta perda pode estar associada a
alguns fatores como por exemplo: a ndo confialWkdde maquinas e equipamentos,
desqualificacdo e falta de habilidade dos colalmesde baixa qualidade da matéria-
prima.

Apés a eliminacdo das perdas, a organizagdo podeectar seus esforcos nas
atividades que agregam valor ao produto final (MMKANO, 2005). As sete perdas

apontadas pelo Sistema Toyota de Producdo servesmnpatear um processo que visa a

reducao de desperdicios e aumento da eficiéncia.

3 METODOLOGIA

Esse estudo caracteriza-se como um estudo de exasque foram identificadas as
perdas por meio do Sistema Toyota de Producdo enapi@nio no municipio de Trés de
Maio, no estado do Rio Grande do Sul, e realizataproposi¢coes de melhorias em seu
sistema produtivo. O estudo de caso proporcionawisd® global do problema ou identifica
0s possiveis fatos que o influenciam ou sdo panéleenciados (GIL, 2008).

Para a elaboracdo desse estudo foi necessarializagéa de 5 passos a saber:
pesquisa bibliografica; coleta e analise de dadiealhamento do processo produtivo;
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identificacdo das perdas; e proposicdo de melhota®s os passos sdo apresentados na

Figura 2.

Figura 2 - Fluxograma dos passos metodologicos

[ Pesquisa Bibliografica ]

Coleta e Analise de
Dados

Detalhamento do
Processo Produtivo

.‘

[ Identificacéo das Perdas

"

Y

o

[ Proposicéo de Melhorias

"

Fonte: Elaborado pelos autores.

Passo 1 - Pesquisa bibliografica: objetivando amdr o conhecimento sobre o
assunto, foram pesquisados na literatura concaitasionados a apiarios, Sistema Toyota de
Producao e os tipos de perdas que envolvem essdotaia.

Passo 2 - Coleta e analise de dados: no localstiagao do apiario foram utilizadas
entrevistas nao estruturadas com o proprietafiog de conhecer como funciona a empresa e
detalhes do sistema produtivo.

Passo 3 - Detalhamento do processo produtivo: thuranvisita técnica foram
realizadas anotacdes e videos para compreenderaempresa realiza suas operacdes. Apos
conhecer o processo produtivo, ele foi detalhado wem fluxograma, para facilitar a
compreensao e entendimento.

Passo 4 - Identificacdo das perdas: com o conhatintas técnicas das sete perdas
do Sistema Toyota de Producéo, e apds a visitapaesm foram identificados processos nos

quais existem perdas e elaborado um mapeament@mde&ausas.
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Passo 5 - Proposicdo de melhorias: de posse d#fickgio das perdas, foram
elaboradas propostas de melhorias, mapeando ddiperda e a analise do processo. Para as
sugestdes de melhorias, foram pesquisados mateitdisgraficos de apicultura e conversa o
com o proprio apicultor.

Todas essas etapas sdo necessérias para alcaobpetieo, ou seja, € importante
utilizar uma sequéncia adequada para obter ressltsatisfatorios. Essa metodologia serve

como uma sequéncia logica para trabalhos futuroglbantes.
4 RESULTADOS E DISCUSSOES
4.1 Descricdo da empresa

A empresa em questdo é do setor alimenticio, trahdb na produgdo e
comercializagdo de mel e esta localizada na redghfronteira noroeste do estado do Rio
Grande do Sul, mais precisamente na cidade deder@gdaio (Figura 3), e conta com 280

colmeias com caixilho e 20 colmeias sem o caixilho.

Figura 3 — Localizacdo de Trés de Maio no Rio Grareldo Sul

>

Fonte: Prefeitura Municipal de Trés de Maio (2009).
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Com duas coletas de mel ao ano, a empresa tem édlia de producdo de 20 kg de
mel por colmeia, dessa forma, a producao total édianpor ano fica em torno de 5200 kg.
Sobre esta quantidade produzida, é descontado oenpeal que é dado aos proprietarios da
terra onde estéo localizadas algumas colmeias. Agiftada desse percentual, a quantidade
de mel comercializada pela empresa fica em torrdb06 kg/ano.

A Figura 4 apresenta os locais onde estéo distidsuds colmeias.

Figura 4 — Locais onde estdo distribuidas as colnas

Legenda:

. Municipio de Trés de Maio

D Entreposto
. Apiarios

Fonte: Elaborado pelos autares

O nuamero total de pessoas envolvidas nesta atwidad seis, todos participam desde
a retirada do mel das colmeias e favos, até a amlizacdo. As maquinas, as ferramentas e
equipamentos utilizados no processo de producaovedculo para transporte; fumigador;
macacao, botas e luvas; coxo para carregar os igbhasgy garfo desoperculador; mesa
desoperculadora de favos; centrifuga; coadordsofjl e armazenagem (tambores e baldes).
A seguir sdo apresentadas imagens de alguns @egsipamentos (Figura 5).
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Figura 5 — Maquinas, equipamentos e ferramentas uttadas no processo de fabricacédo
do mel. a) Centrifuga; b) Mesa desoperculadora devos; c) Tambor para
armazenagem; d) Coxo para carregar os quadrinhos;)&oador (filtro).

Fonte: Elaborado pelos autores

Sobre os clientes, em torno de 80% da producameércializada em tambores de 200
litros, proprios para alimento, para um apiario rdgido central, mais precisamente no
municipio de Santiago, ou para a regiao litoratagmamunicipio de Osério, dependendo de
qgual apiério ird pagar um valor mais alto. O restanhcomercializado entre conhecidos em
garrafas PET, baldes ou pote com 1 Kg, no proptaiafpio. Os principais fornecedores séo
empresas agropecuarias que fornecem os equipanpart® manuseio do apiario, e alguns
itens, tais como luvas, macacdes e botas sdo abtuiem um comércio de embalagem
plastica.

A demanda por mel corresponde ao periodo de c@etempanhando as estacdes do
ano, visto que a producdo do mel pelas abelhasdepia florada. A coleta é realizada duas
vezes ao ano, uma no més de novembro (pos-florasigpldntas nativas) e fevereiro (pos-
florada da soja). Portanto, a demanda se compertmato sazonal. Como o produto em

questdo é comercializado in natura, a matéria-ppirimeipal € o préprio mel.
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4.2 Processo produtivo do apiario

O processo de producdo de mel pode ser divididogeairo etapas distintas: a
preparacao para a producao; a coleta; a produgéim @omo a armazenagem e distribuicao,
conforme a Figura 6.

Figura 6 — Fluxograma do processo de producéo de me
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Fonte: Elaborado pelos autores.
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Antes do inicio da producao, faz-se necessariackba estrutura onde se instalara a
colmeia, utilizando para isso madeira, pregos en@sapara a construcdo de uma caixa-
deposito. Paralelamente a esta atividade, saoosriteanbém os “quadrinhos”, estruturas de
madeira em formato retangular, dispostas dentroailea colmeia. Posteriormente, deve-se
afixar a eles “cera alveolada” (estrutura onde s@e@ositado o mel pelas abelhas),
finalizando assim a colmeia artificial. Posteriont&e esta estrutura devera ser disposta ao ar
livre, de preferéncia préximo de arvores ou vegaiagle apresentem floracéo, para a captura
do enxame. Vale ressaltar que este enxame entwmalmaénte na caixa, caso haja as
condicOes ideais para sua permanéncia e procri&gidim, realizada esta entrada, deve-se
adicionar o caixilho a colmeia e aguardar o peridacoleta.

Posteriormente, dentro do periodo determinado agreoducédo de mel, o apicultor
deve fazer visitas periodicas as colmeias pardaavalquantidade de mel nas caixas. Caso
haja quantidade suficiente, ele entdo deve ratsajuadrinhos contendo mel e transporta-los
até o entreposto para o processo de producdo. &eosdquadrinhos novamente sdo
guardados na colmeia, aguardando nova visita deg&a de sua producao.

A etapa de producdao, por sua vez, consiste nadatoio lacre de cera dos quadrinhos,
ja no entreposto. Esta atividade é feita manualenetilizando um garfo especifico. Assim,
apos a liberacdo de quatro quadrinhos, eles deeerdigpostos dentro da centrifuga para
iniciar o processo de centrifugacdo de mel. Apés a&tsvidade, o mel € filtrado nos coadores
(filtros) e armazenado em tonéis para ser divighasteriormente, segundo seu destino.

Por fim, a etapa de armazenagem e distribuicddstens avaliagcdo do mel depois de
filtrado, assim como sua separacdo para exportagdeenda direta. Nesta etapa, o mel &
avaliado segundo sua qualidade, tipo e coloracéassé&sentido, os que apresentarem melhor
qualidade e coloracdo mais clara devem ser encadushpara o exportador, finalizando este
processo. Por outro lado, o restante armazenade slew dividido em potes menores e

encaminhado para a venda direta no mercado regtanabém finalizando o processo.
4.3 Identificacdo das perdas do processo produtivo
A identificacdo das perdas no processo produtivordalizada com base nas sete

perdas do Sistema Toyota de Producado (STP). Sessito,aa seguir, € apresentado o Quadro

1 com os principais tipos de perdas na producaonelelesta empresa:
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Quadro 1 — Identificacao das sete perdas do procespor meio do STP

Identificacdo das perdas na producao de mel

Existe? ivi
Tipo de perda Processo Atividade do Causa
Sim | Nao processo
Superproducad X
Muitas vezes no momento de retifar
Retirar os os quadrinhos, identifica-se quela
Coleta quadrinhos guantidade de mel ainda ndo é o
contendo mel suficiente, por esse motivo deve-se
Esperas X esperar um tempo adicional.
Centrifugar os A maquina de centrifugar o mel
Produgéo guadrinhos sem | demora 2 minutos para escorrer 4
lacre quadrinhos.

Os lugares onde séo fixados oS

Preparacdo para Fixar a colmeia :
paracao par: quadrinhos se encontram em 28

a produgao para produgao pontos distantes uma da outra.
Transporte X
Transportar 0os . =
Coleta quadrinhos até o Os quadrinhos sao transportados
entreposto dos 28 pontos até o entreposto
Processamentp X
Estoque X Ar&?;ﬁ%ﬁ?ggom G Armt?;l?jr:;r em Sazonalidade da producéo
Retirar os Para retirar os quadrinhos de cada
. N ; ponto, trés pessoas se deslocam|até
Movimentacdo| X Coleta quadrinhos locai d 50 fixad
contendo mel os locais onde estéo fixadas as
colmeias.
Defeito X

Fonte: Elaborado pelos autores.

Como pode-se notar pelo Quadro 1, as perdas idewtds pelo STP estdo
relacionadas ao transporte, espera, estoque e moagdo. O tempo de espera esta associado
a prépria producdo do mel das abelhas, sendo @eiesguardar o periodo de sua coleta,
pois isso depende de fatores climéticos. Devidmagancas climaticas que vém ocorrendo
ao longo dos anos, torna-se dificil prever a qdade de mel que as abelhas produzirdo por
periodo. Ainda, o tempo de espera para a produgdwetl pelas abelhas pode aumentar, pois
muitas vezes no momento da retirada dos quadrinbi@sse que a quantidade de mel ainda
ndo é o suficiente. Neste caso, espera-se um tadipional para a realizagdo da retirada dos
quadrinhos.

Outra dificuldade séo os locais de fixacdo das e@s) uma vez que se encontram
distribuidos em 28 pontos distantes uns dos ougegndo transporte e movimentacdo
desnecessaria. No periodo da coleta, trés colabmsde deslocam até os locais onde estéo
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as colmeias, verificam a producédo de mel e realiaamtirada dos quadrinhos — caso a
producdo do mel pelas abelhas seja o esperadouddsithos devem ser transportados dos
pontos de coleta até o entreposto — local ondersalidado o processamento do mel.

Toda a producao é depositada em tonéis propriasrpal, sem distincdo de ordem de
producao, ou seja, a empresa nao possui nenhumomefeido para o gerenciamento de
estoque. O mel que terd o destino de exportacdmel @ue serd embalado para comércio
local ficam em um mesmo local de armazenagem. Com@ducédo é empurrada e sazonal,
existem periodos no ano em que ha elevados nieegstbque, além disso, ndo se trabalha
com estoque minimo e maximo de seguranca.

Estas sdo as perdas identificadas neste apiariomgos do STP. A seguir, sao

apresentadas proposi¢cdes de melhorias para caddastas perdas apontadas.

4.4 Proposicéo de melhoria

Cabe ressaltar que o apiario ja utiliza algumasigasi enxutas como, por exemplo,
quando se retira o lacre de cera do quadrinho noepso produtivo, o fluxo segue uma
sequéncia lineal até a centrifugacao, evitandogsepdr movimentagdo desnecessaria. Além
disso, as ferramentas encontram-se posicionadatugames especificos, evitando, assim,
perdas de tempo por procura do ferramental. A posda mesa de trabalho e os suportes
permitem que ao mesmo tempo duas pessoas retilecreodos quadrinhos, aumentando,
assim, a eficiéncia desta etapa do processo.

No entanto, algumas proposi¢cdes de melhorias gapaircipais perdas identificadas
sao apresentadas a seguir (Quadro 2):
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Quadro 2 — Proposicao de melhorias para as perdagantificadas no processo

Proposicao de melhorias
Tipo de perda Processo Atividade do Proposta de melhorias
processo
Retirar os quadrinhog  Utilizar sensores em todas as colmeias para
Coleta ) ~
contendo mel monitorar o estado da producéo das abelhas.
Espera
. Centrifugar os Aumentar a capacidade de trabalho da centrifuga,
Producéo . ; :
guadrinhos sem lacre de quatro quadrinho para oito.
Preparacdo | Fixar a colmeia pargl Colocar as colmeias mais proximas umas das
para a producao producéo outras.
Transporte Transportar os . L
; A Colocar as colmeias mais préximas do
Coleta quadrinhos até o
entreposto.
entreposto
Armazenagem Adotar métodos para a gestédo de estoque, bem
Estoque oY | Armazenar em baldes . s
e distribuicéo como realizar previsGes de demanda
. N Retirar os quadrinhos Alocar as colmeias 0 mais proximo possivel do
Movimentacao Coleta
contendo mel entreposto e perto umas das outras

Fonte: Elaborado pelos autores.

Uma das proposi¢cfes para a reducdo de perdasoreldeis a espera € melhorar o
sistema de protecdo das colmeias contra efeitogtitios e plantar espécies de flores que
contenham néctar e pélen préximos as colmeiasn aléi induzir o aumento da producéo de
mel das abelhas. Outra sugestéo € a insercaordddgi@a ao processo por meio da utilizacao
de sensores nas colmeias, objetivando o monitorttaneecontrole da producéo de mel.

Em relagdo a diminuicdo do tempo de espera no gsocprodutivo, recomenda-se
elevar a capacidade de trabalho da centrifuga.lrArde, o centrifugador de mel demora
cerca de 2 minutos para escorrer 4 quadrinhosjativilb € aumentar a capacidade para oito
guadrinhos a cada 2 minutos.

Para o controle dos niveis de estoque, aconselaaswresa adotar algum método de
gestdo de estoque, como por exemplo, a regra deeitoi que Entra € o Primeiro que Sai
(PEPS) ou a regra do Ultimo a Entrar é o Primei&a@ (UEPS). Devido a sazonalidade da
producédo, recomenda-se a realizagdo de previstasnagnda por meio de modelos de séries
temporais, bem como a determinacdo do estoque mieaimaximo de seguranca. Ainda, a
sugestdo da criagcdo de ambientes protegidos patdtioo de abelhas proporcionara uma
melhor producdo de mel pelas abelhas, facilitangkina o gerenciamento da demanda,
producao e controle de estoque.

Para a reducao do tempo perdido no transporte @meatacéo, sugere-se fortemente
gue as colmeias sejam posicionadas o mais proximesiyel umas das outras. A distancia
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entre as colmeias e o0 entreposto também deve sémizada, a fim de facilitar e reduzir o

tempo despendido para o transporte dos quadrin@as@ocesso produtivo.

5 CONSIDERACOES FINAIS

Por meio do uso do Sistema Toyota de Producdo (Sidele-se realizar a
identificacdo das perdas no processo produtivocimladas a superproducdo, espera,
transporte, processamento, estoque, movimentac@bedos. Sendo assim, este trabalho se
propds a identificar as principais perdas em urérape em seguida realizar a proposi¢ao de
melhorias.

Para facilitar a compreensdo e visualizacdo do egsm; foi construido um
fluxograma, dividido em quatro processos béasicoepgracdo para producgdo, coleta,
producdo e armazenagem/distribuicdo) e suas respechtividades. O fluxograma e
entendimento do processo se deu por meio de estasviao estruturadas e visitas técnicas ao
apiario.

Apesar de a empresa ja utilizar praticas enxutasmeio do STP foram identificados
alguns tipos de perdas que ainda ocorriam nest&i@piAs perdas identificadas estao
relacionadas ao transporte, movimentacao, estogapeza. O tempo de espera esta associado
a propria producao de mel pelas abelhas, sendes@a® aguardar o periodo de sua coleta.
Outra dificuldade sé@o os locais de fixacdo das e@sque se encontram distribuidas em
locais distantes uns dos outros, inclusive do post®, gerando transporte e movimentagao
desnecessaria. Uma preocupacao € o nivel de esiqupie 0 apiario ndo possui nenhum
modelo para o gerenciamento de estoque definido.

Uma das proposi¢des de melhorias para o apiarimédiiorar o sistema de protecdo
das colmeias contra efeitos climaticos e plantpéass de flores que contenham néctar e
polen a fim de induzir o aumento da producdo de daasl abelhas. Outra sugestédo foi a
utilizacdo de sensores nas colmeias para 0 momér® e controle da producdo de mel. Para
a reducdo do tempo gasto no transporte e movin@mtas colmeias devem ser alocadas o
mais proximo possivel umas das outras. Também slevainimizar a distancia entre as
colmeias e o entreposto.

Além disso, recomendou-se o aumento da capacidadgablalhno da centrifuga,

objetivando a reducéo do tempo de espera entreoosgs0s. Para o controle dos niveis de

Rev. FSA, Teresina, v. 17, n. 1, d®, p. 195-216, jan. 2020 www4.fsanet. dofrevista X585



Identificacéo de Perdas por Meio do Sistema ToyotaedProducéo: Um Estudo de Caso em um Apiario 213

estoque, a empresa foi aconselhada a adotar algdodonde gestdo de estoque, bem como a
realizar previsfes de demanda periodicamente piar ceemodelos de séries temporais.

O uso do Sistema Toyota de Producdo auxiliou natifdm®cdo das perdas no
processo produtivo e auxiliou na elaboracdo dapgsigbes de melhorias ao apiario. O
objetivo das sugestbes de melhorias foi buscadacé® das perdas no processo produtivo,
aumento da eficiéncia do apiario, elevacao da daad dos produtos oferecidos, bem como a

otimizacdo da méo de obra, das maquinas e dosaneifos.
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