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Resumo:

O presente artigo aborda um estudo de caso realizado em uma microempresa do setor aguardenteiro,
cujo objetivo é analisar e propor melhorias, fundamentadas na utilizacdo de ferramentas lean
manufcturing, aos processos indiretos que envolvem a producéo da cachaca artesanal. Os dados contidos
neste trabalho foram coletados e analisados e, posteriormente, foram propostas aplica¢bes de conceitos
visando a busca pela reducdo de tempo e custos através da eliminagdo de desperdicios e melhoria nos
processos.

Palavras chave: Lean; Desperdicios; Melhoria Continua.

Proposal for the application of lean manufacturing tools in a small
customs manufacturing company in the south of minas gerais

Abstract

This article approves a case study conducted in a microenterprise of the aguardenter sector, whose
objective is to analyze and propose improvements, based on the use of lean manufcturing tools, to the
indirect processes that involve the production of the artisan cachaca. The data contained in this work
were collected and analyzed and, afterwards, proposed applications of concepts for the reduction of time
and costs through the elimination of waste and improvement in the processes.

Key-words: Lean; Waste; Continuous Improvement.

1.Introducdo

Diante do saturado e competitivo mercado brasileiro as empresas buscam cada vez mais
aprimorar processos e técnicas de producdo através de novos métodos, ferramentas e
tecnologias, de modo a auxiliarem na conquista por uma vantagem frente a concorréncia.

Neste cenario, encontram-se as micro e pequenas empresas (mpe), que sdo responsaveis
por gerar cerca de 52% dos empregos com carteira assinada no brasil e 27% do produto interno
bruto (pib) (sebrae, 2015). Segundo longenecker et. Al (1997), estas empresas possuem
algumas vantagens que as tornam mais praticas do que as grandes corporagdes, como a
flexibilidade e agilidade de manufatura e proximidade nas relagdes que envolvem os
fornecedores e clientes.

Desta forma, para as empresas de pequeno porte buscarem estabilidade no mercado, €
necessaria a implementacdo de técnicas e ferramentas que auxiliem a padronizagdo de
processos, a eliminacao de desperdicios e 0 aumento da qualidade e produtividade, tornando-
as assim, mais eficientes.
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Mais especificamente, nas mpe(s) do setor aguardenteiro a capacidade de organizagéo
das empresas depende de varios fatores, sejam eles econémicos, culturais, gerenciais ou
operacionais.

Nestas organizacGes, o quadro de funcionarios é enxuto e ndo ha uma estrutura
organizacional bem definida. Logo, ndo existe uma divisdo clara do trabalho em relacdo aos
colaboradores e isto acarreta em uma sobrecarga de funcdes e atividades, deixando assim, as
estratégias corporativas em segundo plano por parte dos gestores.

Ainda que essa seja a realidade, é possivel que as pequenas e microempresas possam
utilizar algumas ferramentas lean manufacturing para auxilia-las a organizarem seus processos,
buscando a reducéo de desperdicios e a melhoria continua.

A metodologia lean manufacturing é composta por métodos e ferramentas que buscam
eliminar desperdicios e esforcos desnecessarios com o objetivo de reduzir custos e
produzir apenas o necessario (ohno,1997).

Verifica-se atualmente, a importancia da aplicacdo dessa metodologia para a
sobrevivéncia e crescimento de empresas do tipo micro e pequenas frente a um segmento do
mercado competitivo. A metodologia lean e suas ferramentas sdo utilizadas como um
mecanismo para reajustar processos e analisar funcées e responsabilidades dos colaboradores
que adicionam valor ao produto final (womack,1992).

Neste contexto, este trabalho tem o objetivo de analisar e propor melhorias
fundamentadas na utilizacdo de ferramentas Lean Manufcturing, aos processos indiretos que
envolvem a producdo da cachaca artesanal de uma microempresa, ou seja, 0S Processos que
ocorrem em paralelo a fabricacdo propriamente dita da bebida. Estes processos sdo: envase,
rotulagem e entrega. O presente trabalho também visa identificar possiveis melhorias voltadas
a reducdo dos custos e tempos de processos, que podem contribuir para a melhoria da qualidade
e padronizagédo do produto.

A pesquisa caracteriza-se em uma abordagem qualitativa e quantitativa, a qual segundo
lakatos & marconi (2002), a analise qualitativa € a alteracdo de uma condic¢do de qualidade para
outra, ou seja, um roteiro para obter informacdes, ja a analise quantitativa é a quantidade do
fator estudado.

A estrutura desta pesquisa estd dividida basicamente em trés etapas, sdo elas
respectivamente: revisao bibliogréafica, estudo de caso e resultados. A realizagdo deste trabalho
é relevante no setor aguardenteiro, ja que a literatura é escassa em relacdo a aplicacdo de
ferramentas de producéo enxuta em estudos de casos do segmento.

2. Revisdo Bibliogréafica
2.1 Producéo enxuta

No final da Segunda Guerra Mundial, a indUstria japonesa teve que repensar seu modelo
produtivo, surgindo entdo o Sistema Toyota de Producdo, que em virtude da escassez de
recursos produtivos, buscou produzir com o menor custo possivel e combatendo principalmente
os desperdicios (OHNO, 1996).

Os objetivos da abordagem enxuta sdo normalmente expressos como ideais: “atender a
demanda no momento exato, com qualidade perfeita e sem desperdicio” (NIGEL & SLACK. 2009).

Segundo Ohno (1997), os dois pilares necessarios para sustentacdo do Sistema Toyota de
Producéo séo:

a) Just in Time
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Refere-se as entregas aos clientes, no tempo certo e quantidades pedidas, sem
gerar estoques ou atrasos, que implicam diretamente na produtividade e na
lucratividade.

b) Automacdo (Jidoka)

A transferéncia da inteligéncia humana para uma maquina. Dessa forma, o
proprio sistema pode identificar possiveis anormalidades no processo e parar 0 seu
funcionamento.

O diagrama em forma de “casa”, mostrado na Figura 1, evidencia que a base de
sustentacdo do Lean Manufacturing é a eliminacéo total dos desperdicios, bem como seus dois
pilares, o Just in Time (JIT), e a Automacdo ou Jidoka, explicados acima — entre outros
componentes essenciais do sistema.
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Figura 1: Casa do Sistema Toyota de Producdo. Fonte: Lean Way Consulting (2012)

Segundo este modelo, o objetivo do Lean Manufacturing é satisfazer as necessidades
do cliente, fornecendo produtos e servigos da mais alta qualidade, ao custo mais baixo e com o
menor lead time possivel, além de assegurar um ambiente de trabalho seguro, ajudando a elevar
o moral dos seus colaboradores.

Ainda que essa seja a realidade, € possivel que as pequenas e microempresas possam se
beneficiar do Lean Manufacturing como ferramenta gerencial, mesmo com as limitacfes de
investimentos que possuem. Porém, a capacidade inovadora das MPE depende de varios
fatores, relacionados a organizacao do setor e ao sistema no qual elas se encontram. Em virtude
disso, € preciso gque sejam adotadas algumas técnicas de gestdo produtivas, seja para eliminacéo
de desperdicios, aumento da qualidade ou da produtividade, que venham a proporcionar um
ambiente propicio para o desenvolvimento dessas organizagoes.

2.1.1 Sete desperdicios

Conforme Ohno (1997), o passo preliminar para a aplicagdo do Sistema Toyota de
Producdo é identificar e eliminar os desperdicios. Dentre esses desperdicios destacam-se as
atividades que ndo agregam valor, sendo os sete principais:

a) Superproducéo
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Produzir em excesso ou antes do solicitado. Implica em excessivos custos de
estoque e movimentagéo;

b) Espera

Ociosidade de funcionarios, esperando a chegada de produtos ou concertos
de um equipamento, resultando no aumento do lead time;

¢) Produtos defeituosos

Produzir produtos ndo conformes, gerando gasto de material, tempo e
esforco desnecessarios;

d) Estoque disponivel

Caracteristico da superproducgdo acarreta altos custos indesejados e pouco
desempenho no servico prestado ao cliente;

e) Processos inadequados

Execucdo do trabalho com utilizacdo do conjunto errado de ferramentas;

f) Transporte
Movimentacdo excessiva de pessoas, materiais e produtos dentro da planta

resultando em desperdicios de tempo;

g) Movimentacdo desnecessaria
Desorganizacao do ambiente de trabalho, funcionarios se movimentando em
excesso e fora do centro de trabalho.

2.1.2 Cinco Sensos

No inicio da década de 50 ap6s a Segunda Guerra Mundial, surgiu o Programa 5S no
Japdo, o mesmo foi criado com objetivo de melhorar as condicfes de trabalho e criar na
organizag¢do um “ambiente da qualidade”.

De acordo o Lean Institute (2003), os cinco termos relacionados, comegando com a letra
S, que descrevem praticas para o ambiente de trabalho, Uteis para o gerenciamento visual e para a
producdo Lean. Os cinco termos em japonés séo:

o Seiri - Senso da Utilizagdo: separar os itens necessarios dos
desnecessarios, descartando estes Ultimos.

o Seiton - Senso da Organizagéo: organizar o que sobrou, um lugar
para cada coisa e cada coisa em seu lugar.

o Seiso - Senso da Limpeza: limpeza de maquinas, equipamentos,
mesas, contéineres, armarios, bancadas e outros recursos de sua area de trabalho.

o Seiketsu - Senso da Padronizagéo: padronizacao resultante do bom
desempenho nos trés primeiros Sensos.

. Shitsuke - Senso da Autodisciplina: disciplina para manter em

andamento 0s quatro primeiros Sensos.

2.1.3 Poka-Yoke

Segundo Lean Institute (2003), o Poka-Yoke — a prova de defeitos ou Baka-Yoke — a
prova de bobeira sdo métodos que ajudam os operadores a evitar erros em seu trabalho, tais

ASSOCIAGAO PARANAENSE DE
ENGENHARIA DE PRODUGAO

APREPRO



ConBRepro VIl CONGRESSO BRASILEIRO DE ENGENHARIA DE PRODUGCAO

[ immerme rinen e = P ]
Ponta Grossa, PR, Brasil. 06 a 08 de dezembro de 2017

como escolha de peca errada, montagem incorreta de uma peca, esquecimento de um
componente etc.

Os Poka-Yokes sdo aplicados em diversos contextos, como logistica, saide, construgdo
civil e tecnologia de informacéo e, os conceitos de Poka-Yoke mencionam a prevencéo de
defeitos ou deteccédo de erros e, conforme a definicdo de Shingo (1996), o defeito é um dano
ocorrido ao projeto de producéo, seja ele um produto ou servigo. De acordo com Reason (1997),
um erro pode ser entendido como uma falha no planejamento ou execugéo de uma operagéo.

A garantia da estabilidade na producdo passa pelo combate as perdas. Devido a isso,
permite concluir que o Poka-Yokes, contribui a garantia da estabilidade, seja de forma reativa
(protetora) ou pré-ativa (preventiva), descrito por Likes e Meier (2007), fortalece a vinculacéo
existente entre a estabilidade na producdo e os mecanismos de controle de qualidade.

2.2 Setor Aguardenteiro

De acordo com a Associacao Brasileira de Produtores de Bebida (ABRABE), a cachaca
é a bebida destilada mais consumida no Brasil e o pais tem mais de cinco mil marcas e cerca de
trinta mil produtores. A cachaca s6 perde para o alcool e aclcar quando se fala de interesse na
cadeia produtiva da cana-de-agucar.

Cervieri Janior (2014) esclarece que, segundo a legislacdo brasileira, a cachaca é
conhecida por seus diversos nomes populares e possui dez variedades. A maior parte delas
corresponde a atributos com a adicdo de agucar e o tempo envelhecimento imputados aos dois
tipos béasicos da bebida, que séo classificados pelo autor em:

“Aguardente de cana: bebida com graduacdo alcodlica de 38% a 54%, obtida do
destilado alcodlico simples de cana-de-acucar ou pela destilacdo do mosto fermentado do
caldo de cana-de-acUcar.

Cachaca: bebida tipica e exclusiva da aguardente de cana produzida no Brasil, com
graduacao alcoolica de 38% a 48%, obtida pela destilagdo do mosto fermentado do caldo de
cana-de-aglicar, com caracteristicas sensoriais peculiares “ (CERVIERI JUNIOR, p. 93.
2014).

Segundo Souza e Vale (2004) o segmento do mercado responsavel pela producgdo da
aguardente encontra-se dividido em trés subsistemas com caracteristicas distintas e conflitantes.
O subsistema Industrial, que é formado por empresas de grande porte e sua principal
caracteristica € a producdo em escala, de forma padronizada; o subsistema Artesanal
Tradicional, que compreende 0s pequenos e médios produtores independentes, cujas principais
caracteristicas sdo a diversidade de processos produtivos e uma profunda identificacdo com as
regides onde sdo produzidas; e por Gltimo, o subsistema Artesanal Modernizante, que também
é formado por pequenos e médios produtores, mas que estdo institucionalmente ligados pelo
vinculo a uma pessoa juridica, criada para representar 0s interesses dos associados.

2.2.1 O Subsistema Artesanal Tradicional

No subsistema artesanal tradicional, que pode ser considerado como berco da industria,
predominam as unidades produtivas do tipo agricultura familiar. Sua producao esta vinculada
ao seu espaco geografico e é influenciada pelas tradi¢6es locais, apresentando uma consideravel
heterogeneidade na organizagdo da producdo e no uso de equipamentos. Este fato, representa
um grande desafio no que diz respeito a uma qualidade aceitavel para comercializacdo (SOUZA
E VALE, 2004).

O subsistema de producdo artesanal possui as seguintes caracteristicas (Coutinho,
2001):
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o Ndo uniformidade tecnoldgica, havendo produtores com

equipamentos e procedimentos ultrapassados, convivendo com produtores mais
modernizados.

o Vinculada ao seu espaco de producdo. Recebe influencias das
tradicOes locais;

o Geralmente a producéo da cana é propria;

. A cana é colhida sem a técnica de gqueimada e moida em até 24
horas apos sua colheita;

o Fermentacdo em alambique de diversos tipos, variando de acordo
com o capital do produtor;

o Em geral, as unidades ndo possuem firma constituida;

o Forte integracdo da producdo da cachaga com outra atividade
agropecuaria;

o Acesso a mercados locais;

2.2.2 O Subsistema Industrial

Neste subsistema enquadram-se as denominadas padronizadoras, que sao empresas de
grande porte, com processos padronizados e uma estrutura organizacional definida. Em geral
os padronizadores compram a cachaca com alto teor de alcool das destilarias de aguardente, a
diluem com agua, fazem a filtragem e adicionam o xarope de agUcar. Possivelmente, esta forma
de organizacdo permite uma oportunidade de aproveitamento econémico através das variacoes
dos precos do alcool e do agticar (MARTINELLI et al 2000).

O subsistema de producdo artesanal possui as seguintes caracteristicas (Coutinho,

2001):
. Cana submetida a queima para aumento do rendimento do corte;
. Adquirem aguardente e cana de terceiros;
. Utilizam colunas de aco inox para a fermentacéo do produto;
o Alta tecnologia de producéo e controle de processos;
o Possui méo-de-obra especializada;
o Fermentacdo com leveduras selecionadas e produtos quimicos;
o Acesso aos grandes canais de distribuicdo e precos mais baixos;
o Parcerias com atores internacionais para a distribuicdo no

mercado externo;

. Mix variado de produtos.

2.2.3 O Subsistema Artesanal Modernizante

Originado a partir do Artesanal Tradicional este subsistema tem as caracteristicas base
do seu precursor, porém, com uma abordagem que busca uma resposta estruturada aos desafios
em que a producgdo artesanal esbarra, principalmente em relagdo as questes de seguranca e
qualidade alimentar e ainda, nas exigéncias de um mercado globalizado. (SOUZA E VALE,
2004).

O subsistema em questdo possui as seguintes caracteristicas (Coutinho, 2001):
o Fermentacéo feita em alambique de Cobre;

o Explora vinculo com as tradigbes locais como fator de
diferenciacéo;
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o Procura  uniformidade tecnoldgica, procedimentos e
equipamentos;

. A cana é colhida sem a técnica de queimada e moida em até 24
horas apos sua colheita;

o Integracdo da producdo de cachagca com outra atividade
agropecuaria;

. A producéo da cana é propria;

o Acesso a mercados nacionais e externos;

o Organizacdo produtiva vem se fundamentando no associativismo.

3. Estudo de caso
3.1 A empresa

A empresa esta localizada no interior de Minas Gerais, e fabrica dois tipos de cachaca,
a branquinha e a ouro, respectivamente presente no mercado hd 17 e 10 anos. Atualmente a
microempresa conta com a colaboracdo de seis funcionérios e possui capacidade de produzir
50.000 litros do produto por ano. A cachaga branquinha é fornecida nas op¢desde 1 lou 51, j&
a cachaca ouro é comercializada somente no volume de 600 ml.

A microempresa possui clientes no Brasil todo, porém sua maior area de atuagdo é na
Regido Sul de Minas Gerais, principalmente na cidade localizada. A mesma é tradicional, ndo
se arrisca na busca de um maior publico alvo, mas também consegue se manter neste ambiente.

A empresa atua principalmente no mercado local, produzindo a cachaca ouro
envelhecida no tonel de carvalho. Este fato torna-se um diferencial para a microempresa em
relacdo a outras também localizadas na cidade e regido.

3.2 Processo Produtivo

O processo produtivo se d& conforme o fluxograma 1, iniciando com a plantacdo da
prépria matéria-prima, cana de acucar, corte e moagem da mesma. Na etapa da moagem a cana
é separada em caldo e bagaco, respectivamente, utilizado na fermentacdo e abastecimento da
caldeira para ser feita a destilacdo, assim, o envase, rotulagem e entrega.

m o m o

Fluxograma 1: Descrigdo do Processo Produtivo. Fonte: O proprio autor.

Para a producdo de cachaca sdo realizados basicamente seis processos. Sendo o plantio
da cana-de- agucar a primeira etapa, realizada por um arado, onde sdo preparadas as valas, para
o plantio da matéria prima. Em seguida, ocorre o corte da cana, etapa realizada manualmente;
apos o corte realiza-se a moagem, procedimento no qual o colaborador insere a cana de agucar
no engenho para separar o caldo do bagaco, esse caldo é reparado em um recipiente e filtrado
para a retirada de possiveis pedagos de bagaco que eventualmente caem no caldo. O caldo
gerado pela moagem é destinado para tanques de aco inox, onde acontece a fermentacdo,
transformando o agucar em alcool e gas carbonico. Esse processo demora de 14 horas a 24
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horas, sendo a sala onde se encontra 0s tanques precisa ser arejada e manter uma temperatura
entre 28°C e 32°C.

A destilacdo é um procedimento realizado através de um alambique de cobre e uma
caldeira, sendo o caldo fermentado na etapa anterior fervido para a producéo de vapores, com
a ajuda de um resfriamento acontece a condensagdo, assim, apresentando uma grande
quantidade de alcool etilico. Depois de todos 0s processos anteriores, ocorre a etapa da lavagem
onde as garrafas sdo dispostas em um tanque com agua, permanecendo em repouso para a
retirada dos rétulos e sua higienizacdo. Uma colaboradora realiza esse processo com uma
bucha, com movimentos de vai e vem, as garrafas vao sendo limpas uma a uma e sendo
colocadas para secar em um ambiente préprio.

Por fim, a cachaca é engarrafada e estocada para venda. Nessa etapa o colaborador em
sua bancada, com a ajuda de uma torneira faz 0 movimento de abrir e fechar para cada recipiente
engarrafado. A cachaca é envasada e sdo colocadas as tampas com um martelo de borracha. Em
seguida, inicia-se a rotulagem das garrafas manualmente. Neste processo, a colaboradora passa
a cola nos rotulos e os mesmos sdo dispostos um por um em cada recipiente. A Gltima etapa, é
0 processo de distribuicdo da cachaca, que € realizado pela propria empresa.

3.3 Proposta de melhoria

Na primeira etapa deste trabalho, que se encontra em fase inicial, foram realizadas
algumas visitas a empresa a fim de verificar sua estrutura e coletar dados dos processos que ndo
estdo diretamente ligados a producdo como os setores de envase, rotulagem e entrega do
produto final.

3.3.1 ENVASE

No processo de envase, pbde-se notar o desperdicio do produto durante o processo,
devido a falta de controle no nivel padréo da cachaca envazada. Como a producao é artesanal,
as garrafas sdo dispostas diagonalmente em uma torneira até a posic¢do considerada correta, em
seguida a cachaca € envasada até certo limite, delimitado pela experiéncia da colaboradora,
concluindo assim o processo. A busca pela padronizacdo é essencial para aumentar a qualidade
do produto, podendo assim, atender o mercado local de cachaca artesanal.

Uma possivel solucdo encontrada para a melhoria do processo descrito € 0 método poka-
yokes que agiria como uma medida pré-ativa (preventiva) a falha encontrada. Basicamente, esta
acao consiste em um dispositivo acoplado a torneira, que tem como objetivo controlar a vazao
da bebida na garrafa, até 0 momento ideal de cessar o fluxo, no caso quando a garrafa atingir o
volume pré-definido de 1 L e 600 ml.

3.3.2 ROTULAGEM

O desperdicio tanto em tempo e custo foi notdério no processo de rotulagem, ja que o
mesmo € feito manualmente com o uso de cola. O método manual em processos como este,
dificulta a padronizacédo dos rétulos na garrafa e varia em relacéo a quantidade de cola em cada
produto acabado. Apds a analise dessas causas, a acdo de melhoria encontrada foi de
implementar ao processo uma rotuladora semiautomatica, na qual seu funcionamento se baseia
no uso de adesivos como rétulos. Com o método proposto, aumentara a praticidade,
padronizacdo e reducdo de custo e tempo, pois ao colocar um recipiente na rotuladora e puxar
a alavanca, o rotulo de adesivo é etiquetado na garrafa de forma uniforme.
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3.3.3 PROGRAMA 5S

O programa 5s serd proposto nos processos de exposicdo de estoque realizados durante
0 envase e rotulagem, para assim, facilita a entrega. Com a utilizagdo desses cinco sensos, a
empresa reduzird tempo de espera, transporte e movimentacao desnecessaria.

3.4 Resultados esperados

Com a proposta de aplicacdo das ferramentas lean pretendeu-se sugerir as ferramentas
mais eficiéncia para a reducdo do custo no processo de envase e rotulagem, além da organizacéo
do estoque durante os mesmos da Pequena Empresa.

A realizacdo deste trabalho é relevante no setor aguardenteiro, ja que a literatura é
escassa em relacdo a aplicacdo de ferramentas de producdo enxuta em estudos de casos do
segmento.

Como a empresa é familiar e utiliza o sistema tradicional de producdo, o intuito desse
trabalho foi mostrar que mesmo com as dificuldades inerentes a essa realidade, algumas
ferramentas Lean, tais como 5s e poke yoke podem sim auxiliar em melhorias na organizacao.

Apbs identificar possiveis melhorias voltadas a reducdo dos custos e tempos de
processos, que podem contribuir para a melhoria da qualidade e padronizacdo do produto, foi
estimado um desperdicio no envase do produto de aproximadamente 2.000 litros/ano, visto que
algumas amostras continham por volta de 50 ml no minimo e no maximo 100 ml a mais. Este
calculo foi feito de forma simples, utilizando um balde de 10 I, na qual a cachaca da garrafa era
despejada, medindo assim o desperdicio através da média do mesmo. A proposta utilizando o
dispositivo Poka Yoke para controlar a vazdo, padronizaria a producdo e reduziria
aproximadamente R$ 16.000,00.

O método manual de rotulagem de 840 | delonga 3 horas, com a proposta da rotuladora
semiautomatica, mesmo com o valor de investimento inicial de aproximadamente R$ 5000,00,
0 tempo para rotular 1200 | seria de 1 hora, resultando numa maior produtividade ao longo do
més /ano.

Ademais, o programa 5s, visa 0 gerenciamento visual, e consequentemente um ambiente
mais agradavel para os colaboradores que, dessa forma resultaria na maior produtividade do tal.
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