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Resumo

O trabalho estudou um novo projeto de layout para se enquadrar na producdo da empresa de laticinios,
implementando um projeto visando a melhoria continua, e com isso a otimizac¢do de processos com a aplicagdo da
ferramenta 5S objetivando um local de servigo mais organizado e mais produtivo. O ramo da agropecuaria esta
cada vez mais automatizado, levando aos pequenos agropecudrios a optarem pela inovagdo no processo, essa nova
tecnologia gera diversos beneficios com relagdo a qualidade do produto e redugdo no tempo de produgdo. A
ferramenta também foi decisiva no novo enquadramento do espago com um novo arranjo fisico adequado para a
producdo ¢ um mapeamento de processo tornando-o mais eficaz em conjunto com a aplicagdo da ferramenta de
qualidade 5S. Os resultados obtidos alcangaram uma diminui¢do no indice de CBT (contagem de bactérias totais),
reduc@o no tempo de produgdo e o aumento da capacidade produtiva. Diante disso, a otimizagdo pode ser aplicada
a qualquer natureza de processo, inclusive para o ramo da agropecudria, gerando um produto de melhor qualidade
¢ com grande impacto na produtividade.

Palavras-chave: Arranjo fisico. 5S. Mapeamento de processo. Processo de Ordenha.

Abstract

The work studied a new layout project to fit the production of the dairy company, implementing a project aimed
at continuous improvement, and thus the process optimization with the application of 5S tool aiming at a more
organized and more productive service place. The field of agriculture is increasingly automated, leading small
farmers to opt for innovation in the process, this new technology generates several benefits with respect to product
quality and reduced production time. The tool was also decisive in the new space framing with a new physical
arrangement suitable for production and a process mapping making it more effective in conjunction with the
application of the 5S quality tool. The results obtained were a decrease in the CBT index (total bacterial count), a
reduction in the production time and an increase in the productive capacity. Given this, the optimization can be
applied to any kind of process, including the agricultural sector, generating a better quality product with a great
impact on productivity.

Keywords: Study of times and movements. Productive capacity. Funnel.
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Introducio

De acordo com EMBRAPA-Empresa
Brasileira de Pesquisa Agropecuaria
(2016), o Brasil esta entre os seis maiores
produtores de leite do mundo respondendo
por 66% do volume total de leite dos paises
que ocupam o MERCOSUL. Uma
excelente fonte de renda e emprego, o leite
¢ um dos produtos mais importantes da
agropecuaria no Brasil, ficando a frente do
café e do arroz.

A produgado de laticinios que antes era
um servigo de subsisténcia, com a cultura de
passar de geragdo em geragdo, de forma
manual, agora, passa a ser cada vez mais
automatizado e tecnologico. O setor
agropecuario ¢ cada vez mais estudado
levando

algumas empresas ao

conhecimento  de  diversas  novas
tecnologias cujo processo de ordenha ¢
totalmente ou parcialmente automatizado.
Esse tipo de automacgdo industrial citado
ndo ¢ focado em apenas grandes empresas
agropecuarias, e sim, em todas as mudancas
por qual o setor precisa em um cenario
globalizado, obrigando a todos os
agropecuarios a buscarem a atualizacdo
constante de novas inovacdes para o0
sistema de produgao.

Como um dos fatores de decisdo do

mercado, a qualidade € essencial para a

realizagdo de um produto. Ao realizar a
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producdo do leite, o agropecuario tem que
estar ciente de normas e técnicas
relacionados ao processo produtivo. A
Instru¢do Normativa numero 51 (IN 51)
publicada no dia 18 de setembro de 2012 diz
que as exigéncias para a produgdo de leite
com qualidade sdo: os aspectos do arranjo
fisico do local e como ele é construido, a
sanidade do rebanho, a higiene da producao
e o transporte do leite. Todas essas
exigéncias devem ser utilizadas como base
para a realizagdo de um projeto de layout, e
mantidas na padronizagdo dos processos de
higienizacao e producao.

A empresa Sitio Belo Vargedo ¢ um
produtor familiar de leite localizado na zona
da mata mineira, na cidade de Mar de
Espanha- MG. A empresa, de pequeno
porte e produ¢do manual, pertence a uma
cooperativa de produtores da regido que faz
a comercializacdio do produto. Com as
determinagdes da IN 51, a empresa
apresentou a necessidade de melhoria da
qualidade do produto, organizac¢ao do local,
rearranjo do fluxo, padronizacdo de
processo € solucdes para otimiza¢do do
tempo de servigo.

O presente trabalho teve como
objetivo otimizar o processo produtivo do
produtor mencionado com aplicagdo da
automatizacao do processo produtivo e a

formalizacdo de uma proposta de arranjo
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fisico mais eficiente ao aplicar a ferramenta

de qualidade 5S.

Revisiao da Literatura

Processos de Producdo

Em todas as operagdes existem

entradas (input) e saidas (output) que criam
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e entregam produtos e servigos por
transformagdes, essa transformagdao ¢€
representada por input - transformacao-
output. A Figura 1 mostra esse modelo geral
do processo de transformacdo de um
servico ou produto (SLACK; BRANDON-
JONES; JHONSTON, 2017).

Figura 1- Caracterizacdo do modelo geral do processo de transformacao

Recursos transformados
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Q Clientes

Processo
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transformacao

Recursos

Clientes

de
Transformagao
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Fonte: Adaptado de Slack; Brandon-Jones; Jhonston (2017, p. 12)

Ainda segundo os autores, a
caracteristica de volume-variedade do
output molda como um processo deve ser
projetado e gerenciado. Um alto volume de
producdo tem como caracteristica o alto
grau de repeticdo de tarefas e a
sistematizagdo do trabalho. Quando se trata
de producdo seja ela em larga ou pequena
escala a padronizacdo € algo extremamente
necessario, porém na produgdo de larga
escala onde o volume de producdo ¢
considerado alto, o investimento em
maquinas especializadas gera uma reducao

de custos e otimizacdo de tempo para o

produtor. No sentido oposto, um processo
com alta variedade de output implica em
processos mais flexiveis, com necessidade
de atendimento as necessidades dos
clientes, tornando o fluxo produtivo mais
complexo.

Tubino  (2009)  interpreta a
classificagdo dos processos, ou, sistemas
produtivos, como um facilitador para o
entendimento das caracteristicas inerentes a
cada processo e sua relacdo complexa com
cada atividade do planejamento e controle.
Segundo o autor, existem dois tipos de
processo, 0 processo em manufatura, que

sd0 processos que resultam em um produto
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fisico, ou seja, o produto € algo tangivel,
como um carro, uma geladeira, e outros. O
outro tipo de processo ¢ em forma de
prestagdo de servigo, Ss30 Processos
considerados intangiveis, podendo apenas
ser sentido, como, por exemplo, um filme,
uma consulta médica, e outros.

Slack, Brandon-Jones e Jhonston
(2017) definiram e classificaram os
processos em: Processo de projeto,
processo de jobbing, processo em lotes ou
bateladas, processo de producdo massa e
processos continuos.

O processo por projeto lida com um
grau de customizacdo muito alto, sendo um
produto, geralmente, exclusivo. Devido a
grande customizacao e por esse processo ter
como caracteristica um produto de grande
porte, o seu tempo de produgdao ¢
relativamente longo. Considerado um tipo
de processo aplicado em situagdes de baixo
volume e alta variedade ¢ encontrado em
construgcdes de navios, avides e outros
(SLACK; BRANDON-JONES;
JHONSTON, 2015).

Moreira (2012) adverte que o
processo de projeto € Unico € com uma
ampla diversidade. Relata também que do
ponto de vista tedrico ndo existem produtos
iguais nesse processo, porém na pratica os
aspectos fisicos possam ter aparéncias

semelhantes.
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De acordo com, Slack, Brandon-
Jones e Jhonston (2015), os processos de
jobbing também lidam com baixos volumes
e altas variedades, porém o que o difere do
processo de projeto € a sua exclusividade. O
processo por jobbing compartilha os
recursos de operagdo com diversos outros
produtos. Nesse tipo de processo o0s
recursos processarao uma série de itens,
cada um com uma caracteristica especifica.

Um dos requisitos necessarios ao
processo de lote ou batelada ¢ a
flexibilidade, sendo este  processo
caracterizado por producdes de volumes
médios que sdo fabricados em lotes, onde
cada lote tem uma padronizagdo e segue
uma série de atividades consecutivas até a
sua finaliza¢do (TUBINO, 2009).

Como o proprio nome diz, 0 processo
de produgdo em massa representa a
producdo em alta escala. E caracterizada
por uma produgdo em alto volume e em
baixos niveis de variedade, normalmente, as
atividades sdo repetitivas e previsiveis.
Uma fabrica de automoveis, fabrica de
alimentos, sdo exemplos de produgdo em
massa (SLACK; BRANDON- JONES;
JHONSTON, 2017).

Caracterizado por ter volumes
maiores € menor variedade quando
comparado com 0 processo em massa, 0S
processos continuos operam por longos

periodos devido ao seu fluxo continuo. Sdo
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processos inflexiveis, de capital intensivo e
com um fluxo previsivel, como, por
exemplo, (SLACK;
BRANDON- JONES; JHONSTON, 2017).

petroquimicas

Ja Tubino (2009) diz que esse tipo
processo € utilizado quando ha uma grande
uniformidade na produgdo e na sua
demanda, isso faz com que os seus
processos e produtos sejam
interdependentes, favorecendo a sua

automatizacdo € por isso o torna menos

flexivel.

Arranjo Fisico

O arranjo fisico de um processo
produtivo caracteriza o posicionamento
fisico dos recursos, ou seja, definir onde
todos os equipamentos, pessoas, maquinas
e instalacdes estardo localizados. E um fator
determinante  em  diversos  sentidos,
determina como sera a aparéncia do local,
como os recursos sdo transformados, onde
qualquer mudanca pode gerar uma alteracao
no fluxo (SLACK; CHAMBERS;
JOHNSTON, 2009).

Corréa e Corréa (2011) colocam que
um bom arranjo fisico busca eliminar
atividades irrelevantes, enfatizando assim
as que sdo de fato importantes. O arranjo
fisico possui como caracteristica:

e Minimizar os custos de manuseio €

movimentacdo interna de materiais;
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e Utilizar o espago fisico disponivel de
forma eficiente;

e Apoiar o uso eficiente da mao-de-
obra, evitando que esta se movimente
desnecessariamente;

e Facilitar comunicacdo entre as
pessoas envolvidas na operacao,
quando adequado;

e Reduzir tempos de ciclo dentro da
operacdo, garantindo fluxos de
pessoas € de materiais;

e Facilitar a entrada, saida e

movimenta¢do dos fluxos de pessoas

e de materiais;

e Facilitar a manutencdo dos recursos,
garantindo facil acesso;

e Facilitar acesso visual as operagoes,
quando adequado;

e Encorajar determinados fluxos.

De acordo com Corréa e Corréa
(2011) existem quatro tipos de arranjo
fisico, trés deles sdo modelos basicos com
caracteristicas proprias e apresentam
diferentes potenciais, sendo eles, arranjo
fisico por Processo, arranjo fisico por
Produto e arranjo fisico Posicional. O
quarto arranjo fisico, chamado de arranjo
fisico Celular, une caracteristicas de um ou
mais arranjos fisicos.

O arranjo fisico por processo como
mostra a Figura 2 ¢ caracterizado por
Corréa e Corréa (2011) pelo agrupamento

de recursos com fungdes ou processo
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similares. Sao muito utilizados quando os
fluxos que passam pelos seus setores sao
variados e irregulares.

Como a légica desse processo € o
agrupamento de atividades que possuem
uma relacdo entre si, o desafio nas decisdes
desse tipo de arranjo fisico, é buscar uma

estratégia locativa que busque aproximar
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areas de setores que tenham um fluxo entre
si, para evitar deslocamentos
desnecessarios para que cada area de cada
setor, respeitando uma série de restrigoes
que possa haver, de proximidade ou
distancia entre setores, devido a motivos
(CORREA;

tecnologicos ou  outros

CORREA, 2011).

Figura 2 — Caracterizagdo do modelo de arranjo fisico por processo
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Fonte: Martins; Laugeni (2012, p. 53)

Segundo Corréa e Corréa (2011) o
arranjo fisico posicional (Figura 4) ¢
caracterizado por manter o seu produto
(material ou pessoa) parado, pois € inviavel
ou inconveniente o seu deslocamento

durante a operagdo. Os exemplos citados

sdo estaleiros, avides de grande porte, e
outros.

Esse tipo de arranjo fisico ¢
considerado de baixa eficiéncia, porém tem
um alto grau de customizagdo, ou seja,
dedicando-se a produtos tUnicos e em

quantidades muito pequenas.
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Figura 4- Caracterizagao do modelo de arranjo fisico posicional
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Fonte: Slack; Brandon-Jones; Johnston (2018, p. 243)
do processamento. Depois de concluidos

No arranjo fisico celular (Figura 5)

Slack, Chambers e Johnston (2009)

saem  dessa célula podendo  ser

encaminhado para outra célula. Segundo

descrevem que os recursos transformados, Corréa e Corréa (2011), o arranjo fisico

sdo pré-selecionados para locomover-se celular possui caracteristicas do arranjo

para uma célula especifica na operacdo, fisico funcional e tem como melhoria

onde todos os recursos transformadores sdo aumentar as eficiéncias do ineficiente

encaminhados para atender as necessidades arranjo fisico posicional.

Figura 5 — Caracterizagdo do modelo de arranjo fisico celular
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Ferramenta 58

De acordo com Martins e Laugeni
(2015) ao visitar uma empresa o seu estado
de organizacdo, limpeza, ordem e capricho
s30 0s primeiros critérios a serem notados,
por isso as empresas investem ndo sO na
qualidade do produto, mas sim na qualidade
do local. Esses métodos de limpeza e
organizacdo sozinhos ndo garantem a
qualidade do produto, mas se nao houver,
certamente geraria baixa qualidade e baixa
produtividade. Os 5S sdo cinco palavras da
lingua japonesa que iniciam por S, que ¢
uma traducdo do programa housekeeping
que significa limpeza da casa. Sao
caracterizados a seguir:

e Seiri: O primeiro passo para a
implementagdo do 5S, significa a
liberacdo de areas. Essa etapa consiste
em separar os itens desnecessarios
dos necessarios. O acimulo de coisas
desnecessarias gera estoque
desnecessario que acabam
acarretando custos, ocupam espacos
que poderia ser utilizado para outros
fins, maquinas que nao mais sao
necessdrias que atrapalham o layout e
o manuseio de materiais (MARTINS;
LAUGENI, 2015).

e Seiton: Baseia-se no principio de
organizacdo, nao basta apenas ser

realizada a separacdo do necessario, o
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material precisa de um local
apropriado para que facilite o acesso
até ele e ndo haja perda do material.
Quando isso acontece, obtém-se um
menor gasto de tempo, pois ndo ha
acOoes paralelas a execucdo da
atividade (SELEME; STADLER,
2012).

Seiso: Para manter uma organizagao
apropriada e um armazenamento
correto € necessario uma limpeza
adequada. Quando se trata de
limpeza, fala-se de checar, verificar
as maquinas e ferramentas. Ter uma
organizagdo de mostrar resultados,
por meio de tabelas, graficos ou
outros dispositivos visuais
(MARTINS; LAUGENI, 2015).
Seiketsu: A padronizacao € uma etapa
muito importante, devendo ser
considerada como  “estado de
espirito”, fazendo com que se torne
involuntario o uso dos 3S anteriores.
Mantendo  sempre  limpo  os
equipamentos ¢ areas de trabalho, de
modo a garantir a seguranga no
trabalho (MARTINS; LAUGENI,
2015).

Shitsuke: A Ttltima etapa dessa
ferramenta ¢ representada pela
disciplina, que significa manter tudo
o que foi realizado que levard a

melhoria do local do trabalho, da
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qualidade e da seguranca do
colaborador (SLEME; STADLER,
2012).

Estudo de Caso

O trabalho tratou-se de uma melhoria
do arranjo fisico e processo produtivo, os
dados foram coletados através de diversas
visitas até o local de estudo, onde essas
tiveram ocorréncia sempre na parte da
manha de 5:00h até as 10:00h. Com o
intuito de atender as necessidades do
projeto, foram observados todos os passos
dos dois funcionarios na parte da
alimentacdo e na producdo do leite, como
dados para analise foram coletados o tempo
de produgao, qualidade do leite em relagao
a CBT (Contagem de bactérias totais)
através de dados disponibilizados pela
cooperativa e a quantidade de leite
produzido, nas quais os dados gerados
foram plotados em uma tabela. Também
foram observados o método de realizacao
do processo, a padronizagdo das atividades
e o layout do local de estudo.

A empresa ndo possuia nenhum tipo
de mapeamento de processo, entdo através
das visitas e acompanhamentos foi possivel
utilizar o software Bizagi Process Molder
(2016) para mapear o processo atual da
empresa, gerando assim os dados
necessarios para a padronizacdo das

atividades e a otimizagao do processo.
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Para entender mais sobre o arranjo
fisico do local de estudo foi utilizado o
Autocad (2018) a fim de gerar uma ideia
fisica de como era a situacao inicial e como

deveria ser a situacao ideal.

Caracterizagdo inicial da empresa

A empresa Sitio Belo Vargedo tinha
como processo a ordenha manual, onde o
retireiro extrai o leite da vaca através das
maos, nao era utilizado nenhum método
padrao para todos os funcionarios, visto que
ha duas maneiras de extrair o leite da vaca
no processo manual.

O processo de ordenha manual, ndo
era eficaz e contribuia para fatores que
atrasam as caracteristicas de produtividade.
Como em todos os locais de produgdo que
tem como participante o ser humano, havia
oscilagdbes nas formas de producdo e
comportamento. A falta de organizagdo e a
falta de padronizacdo, eram fatores que
contribuiam para o aumento no tempo de
producdo e o local onde era realizado o
processo da ordenha proporcionava a falta
de qualidade.

O arranjo fisico é composto pelo
curral e todo o espaco utilizado, que
funciona como centro de producao e auxilio
possui uma area total de 538,37m?, onde sao
realizados os processos de ordenha,
alimentacdo e estoque de remédios e

ferramentas.
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Em seu arranjo fisico, a empresa Sitio
Belo Vargedo ndo contava com locais
cobertos para a realizacdo da ordenha,
fazendo com que todo o processo fosse
executado sem nenhuma protecdo contra
chuva, frio ou calor em excesso.

Uma das grandes preocupagdes em
relagdo ao arranjo fisico era exatamente
essa, a falta de areas adequadas e cobertas

para a realiza¢do do processo de ordenha, o
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que resultava em desperdicio de tempo,
incomodo e indisposi¢do dos funcionarios e
contribuia para diminui¢ao da qualidade do
leite.

Na figura 6 € mostrado como o espaco
era disposto para a produgdao do leite,
havendo  pouco  espagco para a
movimentagdo e a falta de higienizagao
devido ao acimulo de animais na area da

ordenha.

Figura 6- Caracterizagdo da situacdo inicial da extrag¢ao do leite de forma manual em locais de

dificil movimenta¢do e m4 higienizagao

Fonte: Autoria prépria (2019)

O fluxo da produgdo inicial ¢
representado primeiramente na Tabela 1,

onde ¢ explicitado como ocorria o0

funcionamento das atividades desde a
preparagdo até o término da producdo. As
setas indicam a realizacdo da atividade, ou

seja, 0 seu inicio para o fim.
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Tabela 1 - Descricdo do fluxo inicial; cujo a variagdo dos numeros inicial e final indicam as

atividades realizadas durante a ordenha

ATIVIDADES DESCRICAO
1—» 2 Abrir a passagem das vacas
2—»3 Preparar a alimentacao
3—»4 Dar alimentacao
4—>»5 Ir até o animal
5—»6 Ir até o bezerro e pegar o bezerro
6—»5 Levar o bezerro até a vaca
5—» 7 Pegar a corda
7T—»5 Levar a corda até a vaca e amarrar
5—»8 Pegar o balde
8§—>»5 Levar o balde até¢ a vaca
5—»9 Pegar o pano
9—»5 Levar o pano até a vaca ¢ higienizar as tetas da vaca
5—»9 Guardar o pano
9—»5 Ir até o animal e comegar o processo da ordenha
5—>10 Soltar o animal ¢ despejar o balde no tanque

Como podemos ver na Figura 7, as atividades no layout.

Figura 72 — Caracterizacdo do arranjo fisico inicial com o fluxo
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Com o intuito de comparar dados
atuais com os que foram gerados depois da
implementagdo das melhorias, foram
coletados dados referidos a qualidade do
produto e o tempo de produgdo. Para isso

foram coletados dados de 27 animais. A

Tabela 2 mostra os dados referentes a

quantidades de animais, tempo de
producdo, volume e contagem de bactérias
totais, cujo valor aceitavel ¢ de 300.000

UFC.

Tabela 2 - Dados totais da produgao inicial

Tempo médio de Tempo de Contagem de
Quantidade de  produgio por animal producio Volumfe da bactérias totais
animais (min) (min) producdo () (CBT)
27 4,56 123 156 1.191.000 UEC
Fonte: Autoria propria (2019)
Situagao proposta EMBRAPA, 2005), foi possivel verificar

O processo de extragdao do leite era
manual, sem padronizagdo de atividades e
do local de produgdo. Depois de relacionar
os dois temas, ordenha manual e a ordenha

mecanica em (EMBRAPA, 2006;

que a ordenha manual ndo era mais capaz de
atender o novo proposito da empresa e que
com a ordenha mecanica a qualidade do
processo ¢ o tempo de realizagdo da
atividade seriam capazes de atingir uma

nova ideia de producao eficaz.
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Figura 83 — Ordenha Manual x Ordenha Mecanica
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Fonte: Autoria propria (2019)
novo layout foi necessario a realizagdo de

Para a realiza¢do de um novo modelo
de layout, primeiramente foi dada uma
defini¢do de um tipo especifico de arranjo
fisico de acordo com o funcionamento da
producdo. O tipo de arranjo fisico
encontrado nesse trabalho, € o arranjo fisico
por processos que consiste no agrupamento
de fungdes ou processos similares, sendo o
seu maior desafio buscar uma estratégia
locativa que busque aproximar areas de
setores que tenham um fluxo comum entre
si, a fim de evitar deslocamentos.

Com essa definigdo foi possivel
analisar na planta da empresa quais
posicionamentos e mudangas seriam mais
benéficas e trariam uma otimiza¢ao de
tempo, recurso, espaco e melhoria na
qualidade. Foram feitas diversas tentativas

com modelos de layout diferentes antes de

apresentar a proposta e implementar. Para o

construgdes de comodos cobertos para o
NOVO Processo.

Além  disso foram  realizadas
mudancas no tipo de processo, separando as
atividades de acordo com a especificidade
de cada funcionario. Foram realizados a
compra dos materiais de ordenha e toda a
instalacdo, mudanca do layout, e no mesmo
dia da instalagdo uma explicacdo sobre
como funcionava essa automacao.

Para realizagdo da padronizagdo as
atividades foram separadas para o
funcionario 1 e o funcionario 2. O critério
utilizado para a escolha de atividades foi
por conhecimento e técnica dos
funcionarios.

Com todas as mudancas realizadas no
espaco fisico e nos processos de preparagao
e alimentacdo, a Tabela 3 e a Tabela 4

mostram a descri¢do das atividades do
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funcionario 1 e 2 respectivamente, cujo as
setas indicam a realizacdo da atividade, ou
seja, o seu inicio para o fim. As atividades
realizadas pelo funciondrio 1 sao

representadas pela cor verde no arranjo
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fisico da Figura 9(a) e as atividades
realizadas pelo funcionario 2 sdo
representadas pela cor vermelha no arranjo

fisico da Figura 9(a).

Tabela 3- Descri¢ao dos fluxos de producao do funcionario 1; cujo a variagdo dos nimeros

inicial e final indicam as atividades realizadas durante a ordenha

Funcionario 1

ATIVIDADES DESCRICAO
1 Cortar o capim

1—>» 2 Ir para a sala de ordenha

2—»3 Levar os utensilios da ordenha para o curral de ordenha ¢ montar a ordenha 1

3—> 4 Montar a ordenha 2

4—>» 5 Pegar os baldes e diluir o cloro na dgua

5—» 6 Pegar os panos secos ¢ umidos ¢ colocar no balde

6—» 7 Colocar o balde 1 com os panos

7—» 8 Colocar o balde 2 com os panos

88— 9 Ir até o pasto dos bezerros

9 —» 10 Colocar os bezerros no curral de ordenha para os bezerros

10—>11 Ir até o curral externo abrir a porteira ¢ colocar as vacas para dentro

Fonte: Autoria propria (2019)

Tabela 4- Descri¢ao dos fluxos de produc¢do do funciondrio 2; cujo a variagdo dos numeros

inicial e final indicam as atividades realizas durante a ordenha

Funcionario 2

ATIVIDADES DESCRICAO
1 Cortar o capim

1—»2 Juntar o capim cortado e encher balaios de capim
2—»3 Colocar o capim no cocho
3—>»2 Pegar outro balaio
2—>»4 Levar capim para o cocho
4—>»2 Pegar outro balaio
2—»5 Levar capim no cocho
5——»2 Pegar outro balaio
2—>»6 Levar capim para o Cocho
6—»2 Pegar outro balaio
2—»7 Levar capim para o cocho
7—>8 Levar capim para o cocho
§—>»9 Levar capim para o cocho
9—>10 Levar capim para o cocho

Fonte: Autoria propria (2019)
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arranjo fisico da Figura 9(b), que ilustra o

A Tabela 5 mostra a descri¢do das novo layout demonstrando as atividades dos

atividades  do  funcionario 1 e 2 dois funciondrios na area de producgdo. O

simultaneamente, cujo as setas indicam a funcionario 1 € representado pela cor verde,

realizagdo da atividade, ou seja, o seu inicio o funciondrio 2 pela cor vermelha e as

para o fim. As atividades realizadas pelos atividades em comum pela cor azul
dois funcionarios sdo representadas no
Tabela 5- Descricao do atual fluxo de producido; cujo a variacdo dos niimeros inicial e final

indicam as atividades realizadas durante a ordenha

Ambos funcionarios

ATIVIDADES DESCRICAO
1—»2 Colocar ragdo no cocho 1
2—»3 Colocar ragao no cocho 2
3—>»4 Ir até o curral externo e chamar as 4 vacas
4—>»5 Levar as vacas até o cocho e fechar os canzis
5—»1 Pegar duas cordas
1—>»5 Pegar uma corda e amarrar a vaca
5—»6 Ir até o curral de bezerros e chamar os bezerros das 4 vacas
5—»7 Amarrar o bezerro com a outra corda
5—»8 Pegar o pano no balde e higienizar a teta da vaca e com o outro pano secar
8§—»5 Levar o pano ¢ pegar as teteiras e comegar a o processo de ordenha até o
quase esgotamento
5—»8 Levar as teteiras e posiciona-las de forma correta
5——»7 Soltar o bezerro
5—>»9 Soltar a vaca do canzil ¢ leva-la para o curral externo para a alimentagao

Fonte: Autoria propria (2019)

Figura 94- Caracterizag¢@o do arranjo fisico com fluxo de preparagdo e produgdo para a

ordenha
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Figura 9(a) — Fluxo de preparacao
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Figura 9(b) — Fluxo de produgao
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Fonte: Autoria propria (2019)

Como a padronizagdo e a limpeza sdo
de extrema importancia no processo de
producao de leite, foi utilizado nesse projeto
a implementacdo da ferramenta 5S. Para a
implementag@o foi construido um local de
ferramentas, para que todas as ferramentas
saissem do local de alimentacdo dos
animais, promovendo a padronizagdo dos
setores.

A primeira fase Seiri foi a etapa em
que ocorreu a liberagdo das areas, foram
retirados todos os objetos dos espacos que
ndo interferisse na producdo, pois todo o
projeto foi realizado no horario de
funcionamento da empresa. Durante a
aplicagdo da primeira fase no quarto de
ferramentas, foram retirados todos os
objetos do quarto, aqueles que ndo eram
mais utilizados foram descartados para o

ferro velho, e os que ainda tinham utilidade

foram reciclados e ocorreu a realizacdo da
higiene do local. Nessa fase foi possivel
analisar todo o espaco disponivel e como
seria realizada a reorganizacdo do espago.
A segunda fase Seiton diz sobre a
organizacdo, no quarto de ferramentas,
todos os objetos que t€ém uma correlagdo
com ferramentas foram depositados no
quarto com caixas e  prateleiras
identificadas. Foram selecionados todos os
medicamentos utilizados e os mesmos
foram depositados em uma caixa e
colocados em um novo armario exclusivo
para medicamentos. O quarto de ragdo que
ja funcionava como tal, agora foram
colocados em cima de paletes para evitar
mofo ou qualquer outro tipo de ocorréncia
ndo desejada e agora tem uma parte

exclusiva para a alimenta¢ao do gado.
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O terceiro S, Seiso, foi pensado em
conjunto com a ferramenta checklist, onde
foi realizado a criacdo de tabelas com todos
os objetos e alimentos de forma a manter a
organizagdo sobre o que estd presente em
cada comodo.

As duas ultimas etapas do 5S Seiketsu
e Shitsuke, dizem sobre a padronizagdo,

limpeza e a disciplina de manter tudo de
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forma adequada, para isso foi realizado
calendarios de limpeza e identificacdo nas
caixas e estantes representando a que tipo
de material pertencem.

A figura 10 a seguir mostra o
resultado da implementacdo do 5S com
imagens antes representadas na figura 10 (a)
e apos a implementacdo representada na

figura 10 (b).

Figura 5- Quarto de ferramentas

Figura 10(a) — Antes do 5S

Fonte: Autoria propria (2619)

Figura 10(b) — Apds 0 5S

A figura 11 a seguir mostra o resultado da implementagdo do 5S com imagens antes

representadas na figura 11 (a) e ap6s a implementacao representada na figura 11 (b).
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Figura 11- Local de estoque de alimentacdo e armazenamento de utensilios de materiais

Figura 11(a) — Antes do 5S

Figura 11(b) — Apds 0 5S

Fonte: Autoria pr(’)pria (2019)

A figura 12 a seguir mostra o resultado da implementa¢do do 5S com imagens antes

representadas na figura 12 (a) e ap6s a implementacdo representada na figura 12 (b).

Figura 126- Armario de medicamentos

Figura 12(a) — Antes do 5S

Resultados e Discussao

Com a andlise da implementagdo da
ordenha mecanica, o produtor teve o
interesse em aumentar o volume de
producao.

Ap6s analisar vantagens e

desvantagens, foi proposto realizar o
processo da ordenha duas vezes ao dia,
sendo que nem todas as vacas participavam
em ambos 0S Processos.

Apos a conclusdo do trabalho, para
fim de comparacdo e resultado, foram
coletados novamente os dados de
quantidade de animais, tempo médio de

producdo por animal, tempo de produgao

Forﬁe: Autoria propria (2019)

Figura 12(b) — Apds o 5S

total, volume de produ¢io e a CBT
(contagem de bactérias totais). Ao analisar
os novos dados gerados depois de todas as
implementagdes de melhoria, na CBT
houve uma diminui¢do das bactérias que
levou a empresa Sitio Belo Vargedo a ser o
terceiro melhor produtor da cooperativa de
Mar de Espanha- MG em relacio a
qualidade.

A Tabela 6 mostra os dados referente
a quantidade de animais, volume e tempo de
producdo na parte da manha, j4 a Tabela 7

mostra os dados referente a quantidade de
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animais, volume e tempo de producdo na
parte da tarde e a Tabela 8 mostra os dados
em relacdo a CBT.
Tabela 6- Dados da produgao em relacdo ao volume e tempo na parte da manha apds a

implementagao do projeto

Quantidade de Tempo médio de producao Tempo de pyoo(::llg;zﬁa
animais por animal (min) producio (min) (//Animal)
36 2,5 90 8,1

Fonte: Autoria propria (2019)

Tabela 7- Dados da producdo em relacdo ao volume e tempo na parte da tarde apos a

implementa¢do do projeto

Quantidade de Tempo médio de producio Tempo de pYOO(:ngI:iZ;:;a
animais por animal (min) producio (min) (/Animal)
23 2,93 67,6 5

Fonte: Autoria propria (2019)

Tabela 8 -Dados da produgdo em relagdo a CBT apos a implementacdo do projeto

Nimero de bactéria produzida apos a

Numero de bactéria aceitavel . -
implementacio

300.000 UFC 12.000UFC
Fonte: Autoria propria (2019)

(1 . em menor tempo, com o aumento de
Durante a andalise das varidveis PO,

numero de animais em 33,3 %, de 27 para

36.

tempo, qualidade e produgao, foi observado

uma mudanca satisfatoria. Houve uma
No quesito qualidade, houve uma

diminuicao de 9825,0% na relagdo de CBT,

diminuigdo percentual do tempo de

producdo em cerca de 82,4% com todos os

; PPy ficando com o numero bem abaixo do
métodos de otimizagao utilizados, o que era

. ~ . maximo permitido, levando a empresa Sitio
esperado, diante de uma produgdo mais p ’ p S

. . . Belo Vargedo a ser o terceiro melhor
organizada, que foi capaz de ser realizada Varg
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produtor da cooperativa de Mar de
Espanha-MG.

Ao observar todas as mudancas
ocorridas nesses dois topicos, devido a
otimizagdo do tempo e a qualidade, optou-
se por obter ainda mais o aumento do
volume de produgdo, fazendo com que o
processo de ordenha fosse realizado duas
vezes ao dia, aumentando em 125,86% na
quantidade produzida.

Todos esses resultados mostram
como a organizacdo, padronizagdo e a
otimizagdo do espaco contribuem para uma
producdo de qualidade e no aumento da

produtividade da empresa.

Conclusao

O desenvolvimento desse trabalho
possibilitou uma visdo que a otimizagao
pode ser aplicada a qualquer natureza de
processo, inclusive para o ramo da
agropecuaria, este sendo um dos setores de
maior potencial no cendrio brasileiro.
Existe uma visao ultrapassada sobre o setor
agropecuario para pequenas empresas
majoritariamente como bragal, entretanto a
tecnologia e a otimiza¢do dos recursos,
espago e movimento dao a esse tipo de setor
uma visdo moderna e produtiva, onde o
processo gera um retorno bastante
interessante para o mercado. Com isso, a
empresa Sitio Belo Vargedo aderiu ao uso

da tecnologia e adquiriu uma nova visao de
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gestdo padronizando e adequando o sistema
de produgao por meio do uso de ferramentas
de qualidade e mudanca de layout.

A implementa¢do de um novo arranjo
fisico e uma gestdo eficiente garantiu a
melhoria da qualidade em todos os setores
da empresa e todas as mudancas fora|m
capazes de gerar um ganho na
produtividade e garantir a qualidade do
produto, visto que houve a diminui¢cdo no
tempo de producdo, aumento no volume do
leite produzido e na quantidade de animais
no processo, alcancando uma queda no
nimero de CBT(Contagem de Bactérias
Totais). Diante disso, foi notéria a
importancia do uso da gestdo da qualidade
para tornar o sistema mais produtivo e
organizado.

O novo modelo de arranjo fisico
implementado foi bastante adequado e
funcional caracterizado pela transi¢ao da
ordenha manual para a ordenha mecanica,
alcangando resultados satisfatdrios em
todas as variaveis que compdem 0 processo

produtivo.

Referéncias

CORREA, H;  CORREA, C.
Administracdo da Produgdo e de
Operacoées. 1. ed. Sao Paulo: Atlas, 2001.
p. 276-283.
EMBRAPA.

Empresa Brasileira de

Pesquisa Agropecuaria. A ordenha da

EDITORA UNIFESO

51



vaca leiteira: comunicado técnico.

Rondonia: 2006. 4p.
EMBRAPA. Brasileira de

Manual de

Empresa
Pesquisa  Agropecudria.
seguranca e qualidade para a producio
leiteira. 2. ed. Brasilia: 2005. 60 p.
EMBRAPA. Empresa Brasileira de
Pesquisa Agropecudria. Gado de leite:
sistemas de produgdo, 4. Disponivel em:
https://sistemasdeproducao.cnptia.embrapa
.br/FontesHTML/Leite/LeiteSudeste/impor
tancia.html. Acesso em: 08 ago. 2019.
MARTINS, P. G.; LAUGENIL F. P.
Administracdo da producio. 2. ed. Sao
Paulo: Saraiva, 2015. p. 463-465.
MARTINS, P. G.; LAUGENI, F. P.
Administracdo da producao facil. 1. ed.
Sao Paulo: Saraiva, 2012. p. 53-54.
MOREIRA, D. A. Administracio da

producio e operacdes. Sdao Paulo: Saraiva,

2012. p. 20.

REVISTA DE CIENCIA, TECNOLOGIA E INOVACAO

V. 4, 0. 7, 2020, pag. 24-38, Teresopolis - ISSN 2526-415X

SELEME, R; STADLER, H. Controle da
qualidade: as ferramentas essenciais. 2. ed.
Curitiba: Ibpex, 2012. 186 p.

SLACK, N; BRANDON-JONES, A
JOHNSTON, R. Administracdo da
producio. 4. ed. Sao Paulo: Atlas, 2017.
687 p.

SLACK, N.; BRANDON-JONES, A
JOHNSTON, R. Administracio da
producio. 8. ed. Sdo Paulo: Atlas, 2015. p.
241-243.

SLACK, N.; CHAMBERS, S.;
JOHNSTON, R. Administracio da
producio. 3. ed. Sdo Paulo: Atlas, 2009.
703 p.

TUBINO, D. Planejamento e controle da
producio teoria e pratica. 2. ed. Sdo

Paulo: Atlas, 2009. p. 4-12.

EDITORA UNIFESO

52



