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Resumo:

Este trabalho é um estudo qualitativo de carater explorat6rio com o objetivo de analisar, com base nos
paradigmas do Sistema Toyota de Producdo, a producéo de polpas de acai de uma fabrica que atende ao
mercado nacional e internacional, a qual utiliza deste sistema na gestéo de seus processos e é localizada
no municipio de Inhangapi — PA. Para o desenvolvimento deste trabalho foram feitas pesquisas
bibliogréaficas e de campo visando proporcionar uma pequena revisdo da literatura e uma listagem, bem
como, descrigdo e avaliagdo de cada uma das atividades produtivas da empresa. Por meio disso, foi
possivel averiguar que menos da metade de suas atividades sdo perdas, destas, a de maior frequéncia é
a por transporte, 0 que indica que € necessario fazer um melhor estudo logistico na area de
movimentagdo do produto durante a producdo. Também foi possivel observar a existéncia de poucos
desperdicios desnecessarios, indicando que ja houve significativa melhora na producdo da fabrica,
fazendo com que ela tenha alcancado altos patamares na competitividade empresarial brasileira.
Palavras chave: Analisar, paradigmas, Sistema Toyota de Producéo, polpa de acai.

Analysis of the productive process of acai pulps for the international
market through the seven losses from the Toyota Production System

Abstract:

This research is a qualitative and exploratory study with the objective of analyzing, based on the
paradigms of the Toyota Production System, the production of acai pulps from a factory that serves the
national and international market, which uses this system in the management process and is located in
the municipality of Inhangapi - PA. For the development of this research, bibliographical and field
researches were done aiming to provide a small review of the literature and a listing, as well as
description and evaluation of each of the productive activities of the company. By means of this it was
possible to verify that less than half of its activities are losses, of these, the one of greater frequency is
the by transport, which indicates that it is necessary to do a better logistic study in the area of product
movement during the production. It was also possible to observe the existence of a few unnecessary
wastes, indicating that there has already been a significant improvement in the production of the plant,
making it achieves high levels of Brazilian business competitiveness.

Key-words: Analyze, paradigms, Toyota Production System, acai pulp.
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1. Introducéo

E fato que as revolugdes industriais levam a diversas mudancas na forma de se produzir, ndo
somente nas industrias propriamente ditas, mas também em agroindustrias. No ambito da
agroindustria, chama-se essas mudangas de “Revolugdo Verde”, termo criado por Willian
Gonw, em uma conferéncia em Washington, que se refere a uma série de programas que
possuem como objetivo, aumentar a producdo agricola através da utilizacdo de fertilizantes e
adubos, alteracfes genéticas em sementes e mecanizacdo do campo.

As atividades agroindustriais obtiveram substanciais mudancas nas ultimas décadas, devido,
segundo Andriguetto et al. (2008), ao interesse pela alimentacdo saudavel, a dindmica da
globalizacdo, a velocidade da propagacéo da informacéo e o consequente aumento da demanda
de produtos desse setor. O autor ainda afirma que o Brasil € um dos maiores produtores e
exportadores de varios produtos agropecuarios, como o café, aclcar e suco de laranja e, de
acordo com as projecOes, serd polo mundial de algoddo e biocombustiveis, feitos a partir da
cana de acucar e 6leos vegetais.

Dessa forma, segundo Silva (2004), as agroindustrias passaram a visar melhorias e ajustes de
produtos, processos e formas de organizacdo para, dessa maneira, alcancarem uma producéo
eficiente, crescimento e até mesmo a sobrevivéncia frente aos novos desafios provenientes da
competitividade. O autor ainda diz que as agroindustrias brasileiras aproveitam as oportunidaes
para atingirem outros mercados e consumidores diversos a partir da adaptacéo de seus produtos
as tendéncias de consumo, como polpas, sucos e néctares.

Conforme Santana; Gomes apud Silva 2006, o suco de acai ganhou novas fronteiras no
mercado, a partir da década de 90, atendendo ndo somente os mercados locais, mas também
outras regides do Brasil e ainda mercados internacionais, em especial os Estados Unidos, paises
da unido Europeia, Japao e Cone Sul. Devido essa expansao de mercados, foi necessario buscar
melhores formas de producéo, e segundo Antunes Juanior e Klippel (2002), o Sistema Toyota
de Producdo (STP) é uma excelente ferramenta de desenvolvimento da competitividade
empresarial. Ohno (1997) descreve o STP como sendo um meio de eliminacdo dos sete tipos
de perdas (muda, em japonés).

Este artigo um estudo de uma pequena fabrica de polpas de acai do municipio de Inhangapi —
PA com base nas sete perdas do STP e pretende analisar suas atividades com base nessas perdas
para, assim, identificar formas de tornar sua producdo mais eficiente e consequentemente
melhorar seu nivel de competividade empresarial.

Para isso, é feito um apanhado tedrico sobre o acai e sobre a sete perdas do STP e, em seguida,
é realizada uma laconica indicacdo para classificacdo quantitativa das atividades da fabrica.
Com base na classificagdo ha uma condensada avaliacdo do processo produtivo e algumas
sugestdes para eliminacdo das mudas do STP.

2. Acai

O acaizeiro (Euterpe oleracea Mart.), de acordo com Oliveira et al. (2002) planta pertencente
a ordem dos Arecales e ao género Euterpe da familia Palmae, é uma palmeira nativa das areas
de varzea da Regido Amazénica e seu fruto, atualmente, faz parte tanto da economia local
quanto da nacional, sendo ele comercializado na forma de fruto, polpa ou suco.

Segundo Santana et al. (2006), o acai, até o fim do século XX, era um produto bésico da
alimentacdo das populages ribeirinhas e das pessoas de classe baixa da Regido amazonica,
onde é consumido com farinha de mandioca e peixe, entre outros. Até entdo sua producao era
majoritariamente extrativista, visando o consumo doméstico e com poucos excedentes nas
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vendas. Ainda conforme o autor, em meados da década de 90, acai forte alavancagem no
mercado nacional e internacional devida a descoberta de seu valor energético e nutricional.

A partir dos anos 2000, os Estados Unidos e a Italia passaram a importar a polpa congelada do
acai, proporcionando a esse mercado externo uma taxa de crescimento de 20% ao ano de 2003
a 2006, aléem de um aumento de cerda de 65,5% das areas de plantio no periodo entre 2002 e
2004, segundo Santana et al. (2006).

Quanto a extracao da polpa, Alexandre et al. (2004) diz que:

O processo de obtencdo da polpa de acai consiste em imergir o fruto em dgua morna
por tempo determinado, a fim de amolecer o mesocarpo antes do despolpamento.
Apbs o amolecimento, o despolpamento é realizado com o auxilio de maquinas
mecanicas, elétricas ou manualmente, com ou sem adicdo de agua. Em seguida, o
produto obtido passa por uma peneira, de forma a obter a polpa para consumo.

O fruto, apos passar por processamentos, € vendido, de acordo com Alexandre et al. (2004), na
forma de polpa, com a polpa extraida sem adicdo de agua e sem filtracdo, e também na forma
de acai grosso, acai médio e acai fino, ambos com a polpa extraida com adi¢do de agua e
filtracdo, porém com taxas de residuos sdlidos de, respectivamente, 14% ou mais, entre 11 e
14% e entre 8 e 11%.

3. O Sistema Toyota de Produgéo

Segundo Ohno (1997), os primeiros conceitos sobre o Sistema Toyota de Producdo (STP)
tiveram sua origem quando o Japédo perdeu a guerra em 1945. A posteriori, 0 presidente da
Toyota estabeleceu o desafio de alcancar os indices de desempenho da industria norte-
americana em um prazo de trés anos. Porém, existia uma grande diferenca entre a produtividade
japonesa e americana, no entanto, este fato ndo era proveniente da forca de trabalho, o que
indicava a possivel existéncia de desperdicios a serem eliminados na industria japonesa: essa
foi a ideia que marcou o inicio do STP.

O Sistema Toyota de Producédo tem sido unanimemente apontado como o mais eficaz modelo
de gerenciamento industrial e tem se mostrado flexivel quanto as transferéncias para outros
ambientes (GHINATO, 1996).

O maior objetivo do Sistema Toyota de Producao € justamente o aumento da eficiéncia através
da eliminacdo total das perdas. Para o STP a eliminacdo das perdas é peca de fundamental
importancia, entendendo-se por perda tudo que ndo agrega valor ao produto e custa algo
(SILVA ET AL., 2013).

Para Ohno (1997), o Sistema Toyota de Produc¢éo consiste na absoluta eliminacdo do
desperdicio. Contudo, para conseguir realizar tal tarefa com éxito, o sistema sustenta-se em dois
pilares: just-in-time e autonomacao.

Liker (2005) define just-in-time como a unido de principios, ferramentas e técnicas que ddo a
empresa o poder de produzir e entregar pequenas quantidades de produtos com lead times curtos
para atender necessidades especificas de seus clientes. Portanto, a empresa passa a ter a
capacidade de conseguir responder mais eficientemente as mudancas diarias em relagdo a
demanda, entregando, dessa forma, o produto encomendado apenas quando necessario e na
guantidade necessaria.

O conceito de autonomacdo, também conhecida pela expresséo japonesa ‘jidoka”, para Ghinato
(1996), surgiu na Toyota a partir dos esforgos realizados por Ohno para que um trabalhador
pudesse operar simultaneamente mais de uma maquina, aumentando com isso a eficiéncia da
producdo. Basicamente, a autonomacgdo consiste em permitir ao operador ou a maquina a
autonomia de parar o processamento sempre que for detectada qualquer anormalidade no

=1 APREPRO

ASSOCIAGAO PARANAENSE DE
ENGENHARIA DE PRODUGAO



ConBRepro VIl CONGRESSO BRASILEIRO DE ENGENHARIA DE PRODUGCAO

[ immeim imrinen o e = e ]
Ponta Grossa, PR, Brasil. 06 a 08 de dezembro de 2017

processamento. Na verdade, a palavra “jidoka” significa simplesmente automagdo. Muitas
vezes, a autonomacao € expressa apenas como "automacio com toque humano” e a palavra
“jidoka” também ¢ usada, simplificadamente, com este mesmo significado.

3.1 Paradigmas do Sistema Toyota de Producgéo

Os desperdicios ou perdas podem assumir diferentes formas, devendo ser encontrados no
processamento de um produto ou em entradas e saidas desnecessérias. Podem ainda ser
observados na forma de material, estoque, equipamento, infraestrutura, utilidades,
documentos, movimentos e outras atividades que ndo agregam valor (SILVEIRA, 2016).

Marchwinski e Shook (2007) classificam as perdas em dois tipos:

a) Perdas do tipo 1: apesar de ndo agregarem valor, ndo podem ser eliminadas, pois séo
inevitaveis em certas situagcdes que ocorrem durante o processo produtivo;

b) Perdas do tipo 2: estas, por sua vez, podem ser eliminadas, j& que ndo agregam valor e s&o
desnecessarias a producéo.

Ohno (1997) afirma que um dos primeiros passos que se deve tomar para a aplicacdo do STP €
identificar completamente os desperdicios, pois a sua eliminacdo completa pode aumentar a
eficiéncia das operacdes e reduzir os custos. Para isto, as perdas, também chamadas como
paradigmas do STP, foram classificadas em sete classes: perda por superproducdo, espera,
transporte, processamento, estoque, movimento e producao de produtos defeituosos.

3.1.1 Perda de superproducao

Ohno (1997) considera essa classe de desperdicio como a mais nociva ao processo produtivo.
Para Antbnio Junior e Klippel (2002), esta pratica consome a capacidade de producdo dos
recursos quando ndo sdo necessarios, algo que acaba ocasionando possiveis atrasos de outros
produtos que ndo dispbem de capacidade. Geralmente, a superproducdo tem por objetivo
“compensar” a produgdo de produtos defeituosos ou fazer estoque, porém, em ambos 0s casos
ha desperdicio. Conforme Shingo (1996), a eliminacdo das perdas por superprodu¢do sdo o
primeiro objetivo das melhorias do Sistema Toyota de Producéo, podendo ser classificadas em
dois tipos distintos, sendo estes:

a) Quantitativa: fazer mais produtos do que 0 necessario;
b) Antecipada: fazer produtos antes do que o necessario.
3.1.2 Perda de espera

E o desperdicio do tempo disponivel no processo produtivo. Para Shingo (1996), ha dois tipos
de perdas por espera:

a) Do processo: esta ocorre quando ha um lote inteiro de itens ndo processados, este
permanece em espera enquanto um outro lote precedente é processado, inspecionado ou
transportado. H& também, a ocorréncia de esperado do processo quando existe acumulacao
de estoque excessivo a ser processado ou entregue.

b) Do lote: este tipo existe quando ha, durante operacGes ou processamento de um lote, o lote
por completo, com excecdo da parte que estd sendo processada, outras se encontram em
um tipo de “estoque”, visto que enquanto uma parte esta sendo processada, outras
aguardam para gque seu processamento seja realizado.

3.1.3 Perda de transporte

Estas perdas ocorrem quando ha um trabalho de transporte que ndo acrescenta valor ao produto,
desta forma, apenas gera custo, resultando na movimentacdo dos materiais alem do necessario.
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Para Antunes Junior e Klippel (2002), a atividade de transporte é uma operacéo que ndo agrega
valor ao produto, visto que a forma do material ndo se altera desde o inicio até o fim do ciclo.
Logo, busca-se a eliminacdo desta operacdo pela mudanca do layout das instalagdes.

3.1.4 Perda de processamento

Ocorre quando existe a execucdo de atividades desnecessarias durante o processamento,
visando atribuir ao produto ou ao servigo as caracteristicas de qualidade exigidas. Na visdo de
Ghinato (1996), constituem em partes que poderiam ser eliminadas e que nao prejudicariam as
caracteristicas e fungdes béasicas do produto ou do servigo. Liker (2005) classifica essa perda
em duas categorias:

a) Superprocessamento: nesse caso, as perdas séo ocorrem devido a fabricacdo de produtos
que apresentem uma qualidade superior a que é necessaria;

b) Processamento incorreto: trata-se de um processamento ineficiente, causando movimentos
desnecessarios e gerando produtos defeituosos.

3.1.5 Perda de estoque

As perdas no estoque sdo causadas pela existéncia desnecessaria de niveis elevados de estoque
de materiais no almoxarifado, seja de produtos acabados, seja de componentes entre processos
(SHINGO, 1996).

3.1.6 Perda de movimento

As perdas por movimento ocorrem quando sdo executados movimentos desnecessarios por
parte dos colaboradores durante as suas atividades. Tais movimentos estéo ligados a ocorréncia
da ndo execucdo de operagOes principais nas maquinas ou nas linhas de montagem. Segundo
Liker (2005), este desperdicio caracteriza-se como qualquer movimento indtil realizado pelos
funcionarios enquanto exercem suas funcdes.

3.1.7 Perda por producéo de produtos defeituosos

Ocorrem quando sdo fabricados produtos, pecas ou componentes que nao satisfazem as
exigéncias de qualidade especificadas pelo projeto. Antunes Janior e Klippel (2002)
mencionam que a fabricacdo de produtos defeituosos que ndo atendam as especificacdes de
qualidade projetadas, constitui um desperdicio que aumenta os custos de producdo. Para a sua
eliminacdo deve-se realizar uma inspecdo visando identificar e prevenir a ocorréncia destes
produtos. Entretanto, a simples identificacdo destes produtos ndo iré resolver o problema, uma
vez que ele tenderd a se repetir. Logo, € necessario atacar a causa e nao a consequéncia.

4. Metodologia

Este trabalho utiliza métodos qualitativos exploratorio para analisar o processo produtivo de
uma fébrica de polpas de acai no municipio de Inhangapi — PA. Para o desenvolvimento e
analise deste trabalho foram feitas pesquisas bibliograficas e de campo. A pesquisa
bibliografica constituiu-se de uma breve revisdo literaria sobre o desenvolvimento da
agroindustria do acai e sobre o STP, a fim de fundamentar bases para classificar cada uma das
etapas de producdo da empresa estudada. A pesquisa de campo ocorreu em um dia de produgéo
normal da fabrica, onde as atividades de cada etapa da producéo foram descritas e organizadas
em uma sequéncia cronoldgicas de execucdo, além disso, com a pesquisa de campo, montou-
se um estudo de caso da fabrica, visando mostrar o alcance de seu comércio e de dar bases para
a classificacdo de cada processo de acordo com as sete perdas do STP.

As sete perdas foram divididas em 8 categorias, incluindo o processamento — processo que
agrega valor ao produto, e cada uma das categorias indicada por uma letra, conforme mostra a
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tabela 1, que serviram para classificar, qualitativamente, cada uma das atividades produtivas da
polpa.

Atividade Indicacéo
Processamento A
Perda de superproducéo
Perda de espera
Perda de transporte
Perda de processamento
Perda de estoque
Perda de movimento
Perda por fabricagdo de produtos defeituosos
Fonte: Autores 2017

I O T moOooOw

Tabela 1 - Indicagéo das categorias das 7 perdas

Estas atividades também foram classificadas como sendo de tipo 0, 1 e 2, que representam,
respectivamente, processamentos, desperdicios de tipo 1 (inevitaveis) e de tipo 2
(desnecessérias), esquematizados da tabela 2. A partir destas classificacbes, foram feitas as
analises e criticas sobre todas atividades produtivas da fabrica.

Tipo Indicagéo
Processamento 0
Desperdicio Inevitavel 1
Desperdicio Desnecessario 2

Fonte: Autores 2017

Tabela 2 - Indicacdo dos tipos de perdas

A andlise dos dados foram feitas apartir do estudo de caso e da listagem das atividades
produtivas ja classificadas conforme as tabelas 1 e 2.

5. Estudo de caso

A féabrica estudada produz polpa de acai para mercado nacional e internacional e também
sorvete de acai para mercado nacional. Para obter um bom diferencial competitivo, a empresa
estudada utiliza um modelo enxuto de producdo, com grande parte de sua producdo
automatizada. A empresa possui 120 mil arvores plantadas, as quais representam grande parte
do fornecimento do fruto para a produgdo no periodo de safra de agai, porém no periodo
entressafra, a empresa também é abastecida por fornecedores externos.

A producdo de polpa para o mercado nacional € composta por nove etapas, dentre elas a
recepcdo do fruto, a higienizagdo, amolecimento, despolpamento, filtracdo, envasamento
primario, armazenamento 1, envasamento secundario e expedicao, ja a producao de sorvete e a
producdo de polpa para o mercado internacional, além das nove etapas anteriores, também héa
0 processo de pasteurizacgéo.
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5.1 Recepcao do fruto

Nessa etapa, o fruto chega na fabrica em caminh@es separados em engradados com uma batela,
0 equivalente a 14kg de acai. Logo ao chegar, os pacotes sdo pesados, inspecionados e
separados em pilhas de onde esperam alguns minutos até serem langados nas esteiras que levam
ao setor de higienizacdo, o qual é completamente automatizado, bem como as etapas de
amolecimento, despolpamento e filtracdo.

5.2 Higienizacao

A etapa de higienizacdo visa eliminar as impurezas contidas juntos aos carogos de acai e a
erradicacdo de microrganismos existentes neles. Para isso, a esteira despeja o fruto em um
rotante, que € um equipamento na forma de tubo que executa movimento rotacional em torno
de seu eixo, onde o acai é peneirado e separado, por consequéncia, de impurezas como a areia,
etc. Apos a peneiracdo o0 agai cai em um tanque com agua limpa para ser lavado e, atraves de
uma esteira dentro do tanque, € transportado a um segundo tanque com ozoénio liquido, que
elimina os microrganismos presentes no fruto. Por fim, ha uma esteira dentro do tanque com
ozonio liquido que leva o acai até o tanque de amolecimento.

5.3 Amolecimento

A fébrica dispBe de dois tanques de amolecimento, apds o primeiro tanque ter sido preenchido,
inicia-se o processo de preenchimento do segundo tanque, enquanto este esta sendo cheio, o
fruto presente no outro € posto para amolecer em agua morna por um periodo de 30 a 40 min.
Passado este intervalo de tempo, o fruto cai em uma esteira que o leva a maquina despolpadeira.

5.4 Despolpamento

Na maquina despolpadeira, 0 acai passa por peneiras com aberturas que apresentam didmetros
de, respectivamente, 3mm, 1,5mm e 0,5 mm. Na peneira de 3mm, a polpa do acai é separada
do carrogo, de modo que cada um segue por uma tubulagéo diferente. A polpa passa pela peneira
de 1,5mm para ter seu devido refinamento, enquanto que o caro¢o segue para um tanque de
lavagem onde a borra do acai remanescente no caroco é removido com a peneira de 0,5mm. A
partir disso, o caroco segue para o silo de carocos por meio de um elevador de carogos. Estes
sdo vendidos para empresas ceramicas para servir de combustivel para seus fornos. J& a polpa
segue para um tanque de filtracdo.

5.5 Filtracéo

No tanque de filtracdo, a polpa € filtrada para remover qualquer macro particula solida que
tenha, por alguma ocasido, passado pelas peneiras da despolpadeira, como um caroco, etc. Apos
a filtracdo a polpa é bombeada para um tanque pulmao, o qual distribui a polpa em trés linhas
de producdo, nomeadas como Linha 1, Linha 2 e Linha 3.

A Linha 3 segue direto para o setor de envase, onde ocorre 0 empacotamento da polpa para
comercio nacional. Ja a Linha 1 e a Linha 2 passam pelo processo de pasteurizacdo para a
producdo de sorvete e de polpa para exportacao.

5.6 Pasteurizacao

Tanto a Linha 1 quanto a Linha 2 levam a polpa para o tanque de formulagéo, onde ha a adigéo
de ingredientes na polpa. Através de bombeamento, ela é transferida para um misturador e em
seguida para uma segunda filtracdo, e depois para um pasteurizador tubular, onde ela é
pasteurizada por meio de choques térmicos. A partir de entdo, a polpa pode seguir para a
maquina de fabricacdo e envase do sorvete ou para o0 tanque de armazenamento de produto
final, do qual é transportado para o setor de envase.
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A etapa de pasteurizacao nao é totalmente automatizada, pois a adi¢éo de ingredientes no tanque
de formulacéo é feita de forma manual.

5.7 Envasamento primario

Nesta etapa ocorre o envase do produto, ou seja, ele é embalado. Todo o processo é automatico,
feito por maquinas envasadeiras. Elas embalam a polpa em pacotes de 1kg ou de 100g para o
mercado nacional, com a polpa de 1kg podendo ser do tipo popular, medio ou especial,
conforme a descricédo de Alexandre et al. (2004). Tambeém ha pacotes de 100g ou baldes de 12L
(litros) para exportacdo e o sorvete de acai é embalado em recipientes de 500mL ou 1L. Apds
0 envase, a polpa segue por esteiras até plataformas de coleta, de onde é coletado por
funcionarios e posto em engradados e em seguida é levado ao tuneo de congelamento por outro
funcionario.

5.8 Armazenamento

Tendo sido depositado no tanel de congelamento, a polpa € mantida congelando por 24 horas,
em seguida, um fucionario o leva ao setor de envasamento secundario por meio de
empilhadeiras.

5.9 Emvasamento secundario

Neste setor, a polpa embalada para 0 mercado nacional é posto por um funcionario em sacas de
40 kg, ou seja, em cada saca existe 40 pacotes de 1kg de polpa ou 400 pacotes de 100g, em
seguida, a saca € lacrada por meio de costura de modo manual. J& 0 sorvete é posto em caixas
com 6kg ou 8kg, da mesma forma, a polpa de 100g para exportacao é posta também em caixas
de 6kg ou 8kg e é selado por fitas pelo mesmo funcionario que encaixotou. Na sequéncia, 0s
pacotes sdo postos em paltes e levados a camara fria, onde sdo mantidos sem variagdo de
temperatura, isto €, armazenado de modo que nem congele mais nem descongele. Os paletes
sdo mantidos na camara fria até que um caminh&o vai busca-los na sala de expedicao.

5.10 Expedicéo

Quando o caminhdo chega para buscar o produto, empilhadeiras levam os paletes da camara
fria a sala de expedicdo, que também é mantida em baixas tempreraruras para nao causar
demasiados choques térmicos no produto. Para que ndo haja variagGes bruscas de temperatura
durante o processo de carregamento do caminhdo, ha uma pequena porta na parede da sala de
expedicdo com a area de embarque, a qual se abre na vertical de tal forma que, ao tocar o chéo,
possa ser utilizada como rampa. A carroceria caminhao, ja com as portas do bau abertas, encosta
na remanescente abertura da sala de expedi¢cdo. Desse modo, a porta e a carroceria do caminhéo
sdo usadas como vedacao para a sala de expedicao e o carregamento pode ser feito sem grandes
perdas. O transporte do produto acabado € de responsabilidade do cliente, isto é, a empresa ndo
possui custos logisticos de transporte para entrega de produto acabado aos clientes.

A fabrica possui poucos desperdicios de produto acabado. Quando eles ocorrem, é geralmente
devido a ruptura das embalagens de plasticos no processo de congelamento, como consequéncia
da dilatagéo da polpa.

A tabela 3 especifica as atividades relacionadas a producdo de polpa de acai para o mercado
externo. A partir dela, e com base no estudo de caso, cada uma das atividades foi classificada
por categoria e por tipo de desperdicio propostos por Marchwinski e Shook (2007). As
atividades da tabela sdo de carater mais gerais e aparentes, ndo apresentando 0s
micromovimentos dos trabalhadores.
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Etapa N° Atividade Indicacdo  Tipo
Recepcéo do fruto 1 Acai retirado do caminhéo A 0
2 Pesado A 0
3 Inspecionado A 0
4 Empilhado até ser derramado a esteira C 2
5 Funcionario derrama-o na esteira A 0
6 Transportado ao setor de higienizacdo D 1
Higienizacéo 7 Acai derramado em Rotante 1 A 0
8 Peneirado A 0
9 Transportado ao tanque 1 D 1
10 Lavado com agua limpa A 0
11 Transportado ao tanque 2 D 1
12 Lavado com ozbnio liquido A 0
13 Transportado ao tanque de amolecimento D 1
Amolecimento 14 Armazenado em tanque F 1
15 Amolecido em 4gua morna A 0
16 Transportado para despolpador D 1
Despolpamento 17 Acai derramado em despolpadeira A 0
18 Refinamento do fruto A 0
19 Transportado para tanque de filtracdo D 1
Filtracdo 20 Acai filtrado A 0
21 Bombeado para tanque pulméo D 1
22 Transportado ao tanque de formulacéo D 1
Pasteurizagdo 23 Acai derramado em tanque de formulagdo A 0
24 Adicionado de ingredientes A 0
25 Depositado em misturador D 1
26 Misturado A 0
27 Filtrado e bombeado ao pasteurizador tubular D 1
28 Pasteurizado A 0
29 Transportado para tanque pulméo 2 D 1
30 Transportado para setor de envase D 1
Envase primério 31 Envasado A 0
32 Transportado para plataforma de coleta D 1
Armazenamento 33 Funcionario coloca o acai em engradado A 0
34 Funcionario leva-o ao tanel de congelamento D 1
35 Congelado A 0
36  Empilhadeira leva-o a area de envase secundario D 1
Envase secundario 37 O acai é encaixotado A 0
38 Lacrado A 0
39 Posto em paletes A 0
40 Empilhadeira leva-o para cadmara fria D 1
41 Armazenado aguardando caminhdo F 1
42 Empilhadeira leva-o a sala de expedicdo D 1
Expedicéo 43 Empilhadeira abastece caminhéo D 1
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Fonte: Autores 2017

Tabela 3 - Detalhamento e classificacdo das atividades

6. Discursoes e resultados

Como esperado de uma empresa que utiliza do Sistema Toyota de Producéo, das 43 atividades
de producéo de polpa de acai para mercado externo, 22 (51,16%) sdo processamentos, ou seja,
existem 22 atividades agregando valor ao produto. 18 () atividades sao perdas por transporte, 2
atividades sdo de armazenamento, 1 de espera e as demais atividades ndo foram evidenciadas
no processo, como mostra o grafico 1.
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Fonte: Autores 2017

Gréfico 1 - Distribuicdo absoluta das categorias das 7 perdas

Quanto aos tipos de desperdicios, foi encontrado apenas 1 desperdicio desnecessario, que
corresponde a quarta atividade da tabela 3 (Empilhado até ser derramado a esteira), pois o acai
poderia ser despejado imediatamente ap0s a inspecdo na esteira, sem haver a necessidade de
espera, essa atividade € a Unica indicada com categoria tipo C (espera), em contra partida, ha
19 (44,19%) perdas inevitaveis, presentes em todas as 10 etapas descritas na producéo de polpa
para o mercado externo.

Devido a producdo que ocorre até o envasamento ser quase completamente automatizada, a
producéo acontece conforme o planejado, com isso ndao hé perdas por superproducao (categoria
B) e nem perda por fabricacao de produtos defeituosos (H). Como a formulacéo da tabela 3 ndo
buscou o estudo de micromovimentos, ndo foram encontradas perdas por movimentagéo (G).

Todavia, foram detectados 18 perdas por transportes que, embora sejam consideradas
inevitaveis, elas impedem que o tempo de producédo seja reduzido e, por consequéncia, a
produtividade ndo € melhorada.

Embora 48,84% dos processos da fabrica sejam perdas, € notorio que ela possui uma producéo
eficiente, com poucos desperdicios desnecessarios. Essa baixa de desperdicio tipo 2 ocorre
devido a gestdo da produgéo que a empresa mantém, que é pautada no STP, que ja as eliminou.
Esta gestdo ocorre tdo bem que a fabrica hoje alcanga grandes patamares competitivos
regionais, nacionais e internacionais.
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7. Concluséao

A empresa estudada mostrou-se eficiente em sua producédo, com relagdo STP, pois foi possivel
averiguar que mais de 50% das atividades de producéo para o mercado externo da empresa sao
processamentos e das perdas que possui, 44,19% sdo desperdicios inevitaveis, ou seja, seus
desperdicios desnecessarios foram quase que completamente erradicados, sobrando apenas a
atividade 4 da tabela 3, a qual j& foi apresentada solug&o.

O método de avaliacdo descrito nas tabelas 1 e 2 mostraram-se uma excelente ferramenta para
identificar e quantificar as perdas descritas na tabela 3. Sendo que esta e o gréfico 1,
desempenharam perfeitamente seu papel de auxiliar o estudo do processo produtivo de forma
qualitativa exploratoria.

E evidente o fato de que as 7 perdas do Sistema Toyota de Producéo foram (teis na avaliacio
e na identificacdo dos problemas no processo produtivo da empresa. Assim sendo, uma gestéo
pautada no STP pode levar a empresa a boas posi¢cdes no mercado competitivo.
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