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Esta pesquisa visa corroborar no controle de processos produtivos de
pequenas e médias empresas que atuam no segmento alimenticio,
utilizando ferramentas da qualidade e gestao integradas com as redes
de Petri, que possibilitam a modelagem e simulag¢do de processos
produtivos, tornando viavel a orienta¢do do gestor na tomada de
decisoes. O trabalho foi desenvolvido em uma empresa do setor de
carnes, considerando uma manufatura de 16 toneladas de matéria
prima. Por meio da proposta demonstrada, foi possivel uma otimiza¢do
de seus processos que resultou em ganhos como: mapeamento de
processos e andlises de problemas vigentes; uma ferramenta de
modelagem e simula¢do, que pode orientar o gestor em processos de
mudangas; o direcionamento de uma alterag¢do de forma produtiva que
pode proteger o funcionario de problemas de saude (por motivos
ergonomicos) e, por fim, um aumento de 16,8% de eficiéncia produtiva.
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1. Introducio
O conhecimento sobre o segmento em que se esta inserido ¢ fundamental para que o

empreendedor consiga manter sua empresa saudavel e com longa perspectiva de vida. Porém,
0 uso do empirismo, em um mercado cada vez mais competitivo, ndo deve ser tomada como
referéncia. A reducdo de custos e a manuteng¢ao da qualidade se tornou uma premissa, com
intuito de atender as necessidades dos clientes, ofertando produtos e servicos com pregos
diferenciados, ¢ 0 uso da tecnologia nos negocios contribui para que tal objetivo seja alcancado.
Segundo Aguiar (2012, p. 13) “a sobrevivéncia das empresas depende da sua capacidade de
atender as necessidades dos clientes. Para isso, elas devem ser capazes de promover mudang¢as
rapidas, pois essas também ocorrem no mundo globalizado™.

Para Kagermann et al. (2013) e Lobo (2019), por meio da utilizacdo de ferramentas da
qualidade ¢ possivel criar, analisar e padronizar processos que se fazem necessarios para
producao de produtos e servicos. Ao realizar tal procedimento, a utilizagdo de recursos
tecnologicos pode trazer um suporte diferenciado.

A tecnologia nos negoécios ¢ a esséncia da industria 4.0, que auxilia o empreendedor de uma
maneira mais assertiva, coletando e evidenciando dados com maior confiabilidade e em tempo
real. Atualmente, isso se torna um diferencial competitivo devido ao mercado concorrido e
sucinto a mudangas.

Uma das técnicas que assistem ao gestor € a modelagem e simulacdo de processos, utilizando
técnicas de Sistemas a Eventos Discretos (SEDs). Conforme Lisboa et al. (2019), dentre as
ferramentas de SEDs, tem-se as redes de Petri, que possibilitam a modelagem e simulacdo de
processos produtivos, tornando viavel a orientacdo do gestor na tomada de decisdes. Nos
ultimos anos, as redes de Petri permearam diversos setores da industria, como mineragdo e
logistica, além do proprio setor alimenticio (LISBOA et al., 2019; COELHO et al., 2020; REIS
etal.,2018)

Assim, o objetivo geral dessa pesquisa € a otimizacgao na linha de produ¢ao de uma empresa do
ramo alimenticio, mais especificamente o setor de carnes, buscando a padronizagao da produgao

e reducdo de custos. Foram propostas acdes na organizacdo, para aumentar o desempenho de
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seus processos, identificando oportunidades de melhorias na entrega do produto final, durante
o processamento de 16 toneladas de matéria prima.

Para isso, foi essencial: avaliar o procedimento de inser¢ao das ferramentas da qualidade e
gestdo nos processos; elaborar um processo de modelagem e simulagdo a eventos discretos,
baseado em redes de Petri para identificacdo, monitoramento e mitigacdo de gargalos
produtivos; e, por fim, propor um novo procedimento produtivo mais ergondmico e eficiente.
Este trabalho se justifica pela alta demanda de otimizac¢do dos processos e aprimoramento na
gestdo em pequenas e médias empresas, além de uma contribuicdo cientifica sobre otimizagao
de processo produtivo para o ramo alimenticio de carnes. Segundo ABIA - Associacao
Brasileira da Industria de Alimentos - a industria brasileira de alimentos trabalha com a
perspectiva de aumento de 2,5% a 3% no volume anualmente, 3% a 4% das vendas reais no
mercado interno e geracdao de 2% e 3% de empregos em uma expectativa positiva (ABIA,

2019).

2. Fundamentos Teoéricos

2.1. Mercado alimenticio brasileiro

O setor alimenticio brasileiro registrou um crescimento de 2,08% em faturamento no ano de
2018, contando o mercado interno e externo, onde esse crescimento ¢ responsavel por 9,6% do
PIB. Mais especificamente, o ramo de carnes possui grande destaque produtivo no cenario

brasileiro, como mostra a Tabela 1 (ABIA, 2019).

Tabela 1 - Porcentagem de matérias primas na industria de alimentagao brasileira.

Participacdo % das Aquisicdes de Matérias Primas pela
Producio da Agropecuaria
Industria da Alimentacio

Proteinas Animais (bovinos, suinos, aves e leite) 99%

Cadeia do Trigo 95%
Cadeia do Arroz 95%
Cadeia do Milho 67%
Cadeia da Soja 41%
Total da Produg@o Agropecuaria 58%

Fonte: ABIA (2019)



.- XL ENCONTRO NACIONAL DE ENGENHARIA DE PRODUCAO
“Contribuicées da Engenharia de Producdo para a Gestao de Operacdes Energéticas Sustentaveis”
® Foz do Iguacu, Parana, Brasil, 20 a 23 de outubro de 2020.

O setor de carnes sempre teve destaque na producdo brasileira, o que justifica ndo somente

investimentos financeiros, mas cientificos para conducao de seu crescimento.

2.2. Ferramentas organizacionais

Segundo Maximiano (2006), ferramentas da qualidade sdo técnicas que colaboram na
otimizacdo da gestdo, através da coleta de dados dos processos. Através de suas analises, €
possivel mensurar gargalos e apontar suas causas, e assim elaborar planos de acdo eficazes e
cada vez mais eficientes, reduzindo custos e agregando valor ao processo.

Existem varias ferramentas da qualidade, contudo é necessario avaliar o perfil do problema ¢
da organizagdo, para que seja utilizada a ferramenta que melhor solucionara a demanda. Nesta
pesquisa foram considerados (JOHANN, 2017):

e Organograma: uma ferramenta classica que representa por meio de graficos os cargos
que cada colaborador estd inserido em uma determinada empresa, o mapa visual
estratifica toda hierarquia da organizagao.

¢ Fluxograma: representa por meio de simbolos e graficos, a sequéncia e interagdo das
atividades na realiza¢do de um determinado processo.

e SW2H: pode ser resumido como um checklist de tarefas, que possibilita ao gestor
acompanhar as atividades dos funciondrios, deixando claro o real motivo de um
determinado projeto e o seu conjunto de acdes em cada etapa.

Tais ferramentas foram utilizadas para padronizar os processos avaliados.

2.3. PDCA
Conforme Silva e Loos (2019), a metodologia PDCA visa auxiliar na execugdo de atividades

que foram planejadas com o propdsito de mitigar algum problema, suas quatro etapas sao:

. P= Plan "Planejar": objetivo e método estdo enquadrados dentro dessa etapa;
. D= Do "Fazer": etapa de treinamento e execucao,
. C= Check "Verificar": etapa de conferencia dos dados gerados pela execucao da

atividade proposta,
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. A= Action "Consolidar": fase onde documentamos todos os acontecimentos das
atividades, tratando das falhas em busca da eficiéncia.

Tal ferramenta € tratada como um ciclo constante.

2.4. Rede de Petri

Conforme Murata (1989) e Cassandras e Lafortune (2009), uma rede de Petri pode ser
interpretada como um grafo direcionado bipartido, com um ou mais elementos iniciais, usadas
para a modelagem e controle dos sistemas de produgao.

Ela consiste em uma modelagem matematica que permite modelar os sistemas dindmicos e
eventos discretos, além de ser uma ferramenta grafica, permitindo visualizar a sincronizagao e
compartilhamento de recursos.

A figura 1 apresenta uma rede de Petri com dois lugares, onde P = {p;,p,} , uma transicdo T =
{t,}, dois arcos de conexdao A = {p,ty,t1p,}, com uma marcagdo x = [1 0] demonstrando o

numero de fichas alocadas a cada lugar P no momento da andlise.

Figura 1 — Exemplo de rede de Petri

® -»%
P1 t P2
Fonte: Lisboa et. al. (2019)

A aplicacao de redes de Petri tem sido apresentada em diversos cenarios produtivos nos ultimos
anos. Como exemplos da literatura nos ultimos dois anos: Reis et al (2018) otimizou um
processo fabril de requeijdes, aumentando sua eficiéncia em mais de 61%; Lisboa et al. (2019)
e Coelho et al. (2020) otimizaram, respectivamente, os processos de despachos de caminhdes
em uma mineradora e de cargas pereciveis em um operador logistico; e Batista et al.(2020),
utilizaram a ferramenta para simulacio de cenarios de estoque de insumos em uma clinica de

pequeno porte.
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3. Metodologia
Para a realizagdo desse trabalho, foi apresentado um estudo de caso em uma empresa do ramo
alimenticio na regido metropolitana de Belo Horizonte, mais precisamente no setor de carnes
suinas, a fim de conhecer todo o processo na linha de produ¢do da empresa.
A pesquisa seguiu com as seguintes etapas:
e coletas de dados, durante sete visitas técnicas, realizadas entre os dias 02 de setembro e
11 de outubro de 2019, e entrevistas com colaboradores e gestores;

e avaliacdo do processo produtivo na linha de industrializados;

e pontuacdo, dentro da linha de produgdo, dos fatores que poderiam ser otimizados para

uma melhor produtividade;

e modelagem e simulagdo de processos, para fundamentar as melhorias propostas;

e apresentagdo, via ferramentas da qualidade, dos passos e alteragdes a serem realizadas.
Com essas premissas, o primeiro resultado buscado foi um diagnostico do ambiente analisado.
De posse das informagdes do ambiente, seria possivel analisar e providenciar melhorias
processuais. Assim, um processo de modelagem e simulagdo para validagdo de cenarios e
mudangas ¢ apresentado.

Por fim, foi feita a aplicacdo de ferramentas de qualidade e gestdo com a finalidade de
estabelecer uma melhoria continua, afim de diminuir falhas, custos e ganhar em estética do

produto, além da produtividade e melhoraria da atuacdo da empresa no mercado.

4. Resultados

4.1. Diagnéstico de ambiente

O diagnostico inicial feito na linha de producdo, teve como prioridade a identificacdo de
gargalos e como poderiam ser diminuidos nessa linha.

4.1.1. Organizacao da empresa

O gerenciamento da empresa ¢ separado por niveis, denominados como estratégico, tatico e
operacional.

O organograma descrito na Figura 2 ilustra como ¢ feita esta divisao.
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Figura 2 - Organograma atual da empresa

Nivel Nivel

Operacional Operacional

Nivel Nivel
Estratégico Estratégico

Sdcio proprietario 1 Sdcio proprietario 2

Nivel Tatico

Gerente manutencio

Nivel Tatico

Gerente comercial

Nivel Tatico Nivel Tatico

Nivel Tatico Nivel Tatico

‘Gersnte administrative Gerante industrizl

Lider de equipe

Nivel
Operacional

Equipe expedigda

Nivel
Operacional

Nivel
Operacional

Operador de mag. de
Erguear caixa

3 Colaboradores para
colar rétulos
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Fonte: Autores (2020)

Sécios proprietarios: funcdo em nivel estratégico, direcionando os investimentos da
empresa, seja industrial ou a um mercado almejado, expandindo o campo de agdo da
empresa.

Gerentes comercial e industrial: funcdes em nivel tatico. Buscam da melhor maneira
atender o mercado ja definido pelos sdcios. O planejamento feito em conjunto, busca
alinhar como a induUstria ird se portar para atender as demandas do mercado e quais
agoes serao tomadas.

Gerente de manutencio: funcdo em nivel tatico, onde busca planejar e orientar as
manutengdes preventivas, corretivas, preditivas, de todos os equipamentos da empresa,
além de supervisionar os demais colaboradores que fazem parte da equipe de
manutencao.

Gerente administrativo: funcao que busca alinhar as demais atividades de escritério

como recursos humanos, financeiro e gestdo de pessoas, e faz esse gerenciamento



g XL ENCONTRO NACIONAL DE ENGENHARIA DE PRODUGAO

Tais ¢

“Contribuicées da Engenharia de Producdo para a Gestao de Operacdes Energéticas Sustentaveis”
® Foz do Iguacu, Parana, Brasil, 20 a 23 de outubro de 2020.

juntamente com os demais gerentes, passando orientacdes a todos os envolvidos do
nivel tatico.

Supervisor: O supervisor tem papel de alinhar as orientagdes e Ordem de Servigos
(OS), feitas pelos seus gerentes aos seus lideres de equipes e demais colaboradores,
papel importante dentro da industria.

Operador de maquina: fun¢do em nivel operacional, onde o mesmo ¢ responsavel por
executar a OS passada ao setor, preparando os produtos a serem embalados e preparar
0 equipamento para cada demanda.

Colaborador para colagem de rétulos: trabalham em fung¢do do operador de maquina
de embalar. Sua atividade, em niveis operacionais, preparam os produtos ja embalados,
colando rétulos com todas as informacdes necessarias para a comercializagao.
Operador de maquina de arquear: Este colaborador encaixa todos os produtos que ja
estdo em ponto de comercializacdo e os encaminham para os estoques de produtos
acabados.

Estoquista: Responsavel por organizar todos os produtos ja acabados dentro de seus
estoques, alinhando datas de fabricacdo e validade.

Equipe de expedicao: Equipe de expedi¢do tem como fun¢do expedir e organizar todos
os produtos que serdo entregues aos clientes, produtos que sdo passados pela equipe
comercial, alocando os produtos dentro dos caminhdes de entrega.

argos foram usados de referéncia para analises e melhorias processuais.

4.1.2 Fluxo do processo produtivo

O fluxograma descrito na Figura 3, apresenta o atual processo produtivo do “bacon extra

porcionado”, onde o mesmo esta divido em 3 setores, sendo eles salga, defumacdo e

embal

agem.

O setor de salga trabalha juntamente com o setor de recebimento de matéria prima, onde

alinham pesos e qualidade da matéria recebida.
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Figura 3 - Fluxograma do processo atual
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Neste setor, os produtos que sdo recebidos passam por um processo de descongelamento,
procedimento importante para que a salga desses produtos seja eficiente quando for preparado
com a inje¢do de temperos, especiarias € condimentos.

Logo apds essa injecdo de temperos, a barriga suina ¢ alocada em tanques de aco inox para
descanso de um dia para o outro.

O setor de defumacgao ¢ responsavel por alocar os produtos que foram injetados e estdo
“descansando” (expressao usada pelos trabalhadores da industria), de um dia para o outro nos
carrinhos de defumacao.

As barrigas suinas sdo penduradas individualmente, para que fiquem condicionadas de forma
adequada para o processo de defumacdo e cozimento, fazendo assim um produto dentro das
caracteristicas necessarias.

O setor de embalagem ¢ responsavel por preparar as barrigas suinas ja defumadas, pesando e
dividindo todo o lote defumado em porg¢des de 450 gramas, em média, quantidade estabelecida
na OS preparadora pelo gerente industrial e equipe de PCP.

Neste mesmo setor os produtos sdo embalados no equipamento “Multivac”. Os produtos
embalados sdo encaminhados para o setor de embalagens secundarias, onde sdao colados os
rotulos manualmente pelos colaboradores e preparados para a expedicdo, encaixando e

alocando nos estoques.

4.1.3 Otimizacao do fluxo produtivo

Foi realizado, também, um novo fluxograma para apresentar o processo apos as melhorias
aplicadas, conforme Figura 4.

Neste fluxograma o processo de colagem de rotulos foi removido, e otimizado com bobina, a
tampa da embalagem tem todas as informagdes necessarias para o produto final, desta forma, a

colagem de rotulos seria retirada eliminando o gargalo identificado na linha de produgao.
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Figura 4: Fluxograma do processo apds melhorias

Fluxograma sugerido apds otimizacdo do processo
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4.1.4. Identificacdo de inconformidades

Apos analise geral do processo produtivo da empresa, foi diagnosticado que existem pontos que
podem ser otimizados, insumos que podem ser melhor trabalhados, layout da linha de produgao
que existe falhas visando a ergonomia dos funciondrios, entre outros pontos.

Apos essa primeira andlise, identificou-se que a maior dificuldade dentro do processo produtivo
foi a colagem de rétulos no final linha, que ¢ feita manualmente por 3 colaboradores.

Com a mudanca de rotulos para bobinas padronizadas, a empresa ganharia, principalmente, em
qualidade da embalagem e produtividade na sua linha de rotulagem, pois dessa forma, apds a
devida embalagem dos produtos o passo seguinte seria somente a expedi¢do no final da linha
da producao, levando em conta que o produto ja chegaria a ponto de apenas ser encaixado ¢
armazenado.

Outro ponto analisado seria o ganho na imagem do produto, pois no processo atual os mesmos
podem sair do padrao, por serem colados manualmente.

Hoje o equipamento utiliza duas bobinas, uma de fundo e outra de tampa.

Os produtos que passam e sao identificados com validade, fabricag@o e lote no final da linha,
chegam a uma equipe de trés colaboradores que fazem todo o trabalho de colagem de rotulos
com a descri¢ao do produto e alocagdo nas caixas, € em seguida vao para o estoque de produtos
acabados.

O processo de producdo e gargalos podem ser descritos da seguinte forma: o gargalo
identificado na linha de producdo acontece pelo fato de que todos os produtos embalados na
maquina “Multivac” precisam ser colados rotulos ao final do processo, gerando uma perda
enorme de produtividade e qualidade do produto final, pois os rotulos colados na parte superior
do produto podem ficar tortos, por serem colados manualmente.

No processo sdo embalados, em média, cerca de 400 kg de “bacon extra porcionado” por dia
em um prazo médio de 01h40min, tempo que pode ser elevado quando ¢ necessario parar o
equipamento de embalar em alguns momentos pelo acimulo de produtos ja embalados no
tanque de espera.

Nesse processo de colagem também foi identificado que a ergonomia dos funcionarios tem uma

deficiéncia no que ¢ exigido.
11
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Os colaboradores se curvam muito para pegar os produtos no tanque de armazenamento, além
de retirar os adesivos com as maos para colar com movimentos repetitivos que, em um longo
espago de tempo, podem gerar problemas fisicos temporarios e permanentes.

Estes problemas além de afetar o colaborador, afetam diretamente a empresa em gastos com
afastamento de funciondrios e tratamentos médicos, além de provaveis problemas judiciais
futuros.

De posse dessas informagdes, foi feita um processo de modelagem e simulacdo via redes de
Petri para uma analise, assistida por uma ferramenta matematicamente fundamentada, para

avaliagdo dos gargalos e possibilitar uma estratégia de atuagao.

4.2. Modelagem em rede Petri

4.2.1. Modelagem em rede de Petri - cenario 1

Através da modelagem do fluxo produtivo atual da empresa em rede de Petri, representada na
Figura 5, foi possivel analisar os gargalos que nela se encontram, para pontua-los como
prioridades no processo de otimizagao.

O primeiro cendrio proposto ¢ a modelagem e simulagdo do processo atual, de forma que a rede
de Petri fosse avaliada na sua capacidade de abstrair a realidade da empresa, em termos de
coeréncias numeéricas.

Durante a modelagem, foram convertidos os tempos das atividades em minutos. Esses tempos
foram utilizados como referéncias dos tempos de disparos das transi¢des utilizadas. Todos os
tempos de disparos das transi¢cdes foram considerados deterministicos, salvo a transi¢do T =
{Rotular Funcionario 1}, pois ela tem uma média de tempo exponencial.

Os lugares do modelo apresentado, possuem as capacidades que sdo representadas no mundo
real, para maior exatiddo da simulagdo.

O modelo proposto acompanha cada carregamento, de 16 toneladas (16.000 kg), até sua
distribui¢do em porcdes de 450 gramas.

Neste o primeiro cendrio, constatou-se que o setor de salga e embalagens de produtos sdo os

que mais geram gargalos dentro da linha produtiva.

12
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Figura 5 — Modelagem via rede de Petri do fluxo produtivo atual.
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Fonte: Autores (2020)

O setor de salga de produtos, ird gerar um pouco mais de tempo para concluir todo seu processo,

porque o produto injetado precisa de uma maturagdo e descanso com os condimentos e temperos

injetados, como mostra a Figura 6.

A Figura 6, representa o processo de descanso dos produtos, quantidade em kg por passos

realizados dentro do processo produtivo.
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Figura 6 — Matéria-prima Salgada e em descanso
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Fonte: Autores (2020)
Também foi identificado que o setor de embalagem desenvolve alguns gargalos, principalmente
no processo de colagem de rotulos nos produtos j& “porcionados” e embalados.
Nesse momento do processo, todos os colaboradores voltados para a fungdo de colar as
identificacdes nos produtos ficam expostos a um exercicio repetitivo de longa duragdo, gerando
um risco ergondmico alto, aproximadamente uma hora e quarenta minutos diariamente e 18.000
pacotes rotulados mensalmente.
Por serem fragdes em quantidades elevadas e esse processo ser manual, os rétulos podem ficar
colados de forma erronea, cobrindo informagdes como: lote, validade e fabricagdo; gerando
problemas futuros para empresa.
A eficiéncia desse processo manual também foi levada em consideragdo, onde identificou-se
que no decorrer da atividade os colaboradores perdem eficiéncia por ja estarem cansados de
fazer movimentos repetitivos. A consequéncia sao rétulos mal colados e expedidos fora do seu
padrdo e gargalo gerado por parar o maquindrio para escoar os produtos ja embalados.
Esse processo foi representado na Figura 7, mostrando um carregamento de 16.000Kg
transformados em fragdes de produtos porcionados. No processo produtivo atual essa
manipulagdo gera entorno de 12681 passos para produzir 35500 pacotes de fracdes de 450 g

aproximadamente.
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Figura 7 — Quantidade de Rotulagdes durante o processo de Producao
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Fonte: Autores (2020)

4.2.2. Modelagem em rede Petri - cenario 2

Neste cenario, foram mantidas as estratégias de modelagem do cenario 1, porém focou-se em
otimizar o processo de embalagem do produto “bacon extra porcionado”. Com isso foi realizada
a modelagem em rede de Petri com a proposta de troca da rotulagem manual, para embalagem
com bobinas tampa. Com as informagdes necessarias ja estampadas, a figura 8 representa o
fluxo proposto em rede de Petri.

Esse fluxo proposto tem ganhos significativos na linha de produg¢ao, entre eles o ganho estético
do produto, onde sua embalagem ndo ird variar, antes esse fato vinha acontecendo na rotulagem
manual, todos os produtos serdo expedidos com suas embalagens padronizadas, alterando s6 a
validade e lote do produto conforme data de fabricacao.

A ergonomia dos funcionarios, outro ponto que era falho no fluxo anterior, também foi
corrigido da melhor maneira. Os colaboradores serdo responséaveis por colocar os produtos nas
caixas e estoca-los, eliminando o processo de colagem de rotulos, facilitando assim os
escoamentos dos produtos acabados e reduzindo o gargalo gerado nessa etapa do processo.
Houve um ganho de produtividade, com o fluxo proposto, com a reducdo de eventos em relagao
ao cendrio 1, onde precisava de aproximadamente 12681 eventos para embalar cerca de 35520

porgdes de ’bacon extra” de 450g. Ja no cenario 2, sdo necessarios 10998 eventos para embalar
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amesma quantidade de por¢des de "bacon extra”, gerando um ganho de 16,8% de produtividade
em um carregamento de 16 toneladas. Na figura 9 esta representada graficamente esse ganho

de produto e reducao de eventos.

Figura 8 - Rede de Petri para o fluxo produtivo proposto.
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Fonte: Autores (2020)

Um ganho de 16,8% pode representar milhares de reais em retorno produtivo para a empresa
em estudo. Assim, para a atuagdo sobre as mudancas foram utilizadas as ferramentas SW2H e
PDCA. A ferramenta SW2H para exemplificar, organizar e criar um mapa visual de cada etapa
necessaria para a implementagao da nova embalagem, como visto na Figura 10 e o ciclo PDCA
para o acompanhamento de cada etapa e sua efetividade dentro do processo produtivo, como

visto na Figura 11.
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Figura 9 - Identificacdo de eventos no processo.
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Fonte: Autores (2020)
Figura 10 - SW2H para o processo de Otimizagdo
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Figura 11 - Ciclo PDCA
-
Ciclo PDCA
g w Ty
* Analisar desvios nas * Aumentar eficiéncia da
embalagens e realizar rotulagem; Reduzir
acertos de maguinas esforgos dos

e

= Verificar padronizacdo

ou material.

das embalagens e
quantidade de
produtos embalados
por hora.

colaboradores.

Liilizar bobinas com
todas as informacoes
necessarias impressas
na etapa de
embalagem.

Fonte: Autores (2020)

5. Consideracoes finais

A partir das analises executadas neste estudo, foi possivel ver que os procedimentos

padronizados podem trazer beneficios na empresa em questao.

Durante o estudo foram elaborados um organograma e um fluxograma do processo atual e outro

de como serd a partir das simulacdes via rede de Petri, estabelecendo mudancas e beneficios

significativos, eliminando gargalos e mao de obra mal aproveitada.

O potencial de melhora na linha de produgdo da empresa ¢ alto (aproximadamente 16,8% de

otimizagdo da eficiéncia produtiva em 16 toneladas de carne), aumentando assim sua qualidade

e eficiéncia, além de agregar valor visual no produto final, via padronizag¢ao do seu processo,

além de ganhar no ponto ergondmico ao colaborador, antes identificado como falho e com risco

a sua saude.
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Por fim, a perspectiva de trabalhos futuros via rede de Petri, que possuem a capacidade de
otimizar o processo produtivo nos demais setores e eliminar gargalos dentro da empresa,
tornou-se eficaz, conforme demonstrado ao longo do estudo, permitindo que tal ferramenta seja

aplicada para outros produtos na empresa.
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