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RESUMO

A pimenta do reino € a especiaria mais consumida no mundo. Em virtude dessa
abertura de mercado e conseqiiente competicdo global, a garantia da qualidade é
fator determinante para o sucesso comercial de qualquer empresa. Para alcancar
uma maior produtividade, é necessario aprimorar as técnicas. utlizadas e o
gerenciamento desses processos. Com o crescimento consideravel da exportacéo, é
preciso garantir a boa qualidade do produto, esse fator é determinante para a
sobrevivéncia e permanéncia de uma exportadora de pimenta do reino. O presente
trabalho tem como objetivo a aplicagdo de melhorias no processo produtivo de uma
beneficiadora de pimenta do reino utilizando métodos de andlise capazes de
fornecer um diagndstico preciso. A pesquisa baseou-se em dados coletados durante
visitas efetuadas no local, que desencadeou uma analise minuciosa de cada etapa
gue envolve a producdo, o que proporcionou a identificacdo das falhas e os
problemas decorrentes de uma producao lenta, utilizando equipamentos obsoletos,
gue ndo agregava o valor necessario que o produto exige. Através do mapeamento
de processos, que € uma ferramenta que fornece uma avaliacdo imediata do setor
produtivo, foi apresentado um diagnostico de possiveis melhorias a serem aplicadas.
Com a utlizagcdo do fluxograma e um mapofluxograma foi possivel sugerir a
alteracdo do layout do processo produtivo para melhor disposicdo dos
equipamentos. Foi apresentada a proposta para a separacdo dos processos de pre-
limpeza e de exportacdo, desta forma possibilitou uma produtividade maior,
garantindo a eficiéncia dos processos e aumentando a qualidade do produto final.
Para finalizar foram sugeridas novas propostas de melhorias principalmente quanto
a questao de armazenagem, a fim de evitar a contaminacdo da especiaria, pois, 0S
estabelecimentos que comercializam alimentos devem estabelecer um padrédo de
producédo e de armazenamento que propiciem a qualidade dos seusprodutos.

Palavras-chave: Pimenta-do-reino; Processo Produtivo; Melhoria.



ABSTRACT

The black pepper is the most consumed spice in the world. Due to this
marketopening and consequent global competition, quality assurance is a
determiningfactor for the commercial success of any company. To achieve
greaterproductivity, it is necessary to improve the techniqgues. management of
theseprocesses. With the considerable growth of exports, it is necessary to
guaranteethe good quality of the product, this factor is determinant for the survival
andpermanence of a exporter of black pepper. The present work has as objective
theapplication of improvements in the productive process of a pepper beneficiary
ofthe kingdom using methods of analysis capable of providing an accuratediagnosis.
The research was based on data collected during on-site visits, whichtriggered a
detailed analysis of each stage involving production, which allowed forthe
identification of failures and problems arising from slow production usingobsolete
equipment, which did not aggregate the required value that the productrequires.
Through process mapping, which is a tool that provides an immediateevaluation of
the productive sector, a diagnosis of possible improvements to beapplied was
presented. With the use of the flowchart and a mapofluxogram it waspossible to
suggest a change in the layout of the production process to betterequip the
equipment. The proposal for the separation of the pre-cleaning andexport processes
was presented, thus allowing a greater productivity,guaranteeing the efficiency of the
processes and increasing the quality of the finalproduct. To conclude, new proposals
for improvements were suggested, mainlyon the issue of storage, in order to avoid
contamination of the spice, sinceestablishments that market food should establish a
production and storagestandard that will allow the quality of theirproducts

Keywords: Pepper; Productive Process; Improvement.
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1. INTRODUCAO

O Brasil vem se mantendo entre os principais produtores e exportadores de
pimenta-do-reino no mundo, grande parte disso é devido ao clima e as
caracteristicas favoraveis do solo. Desta forma, a estrutura de exportacdo de
pimenta-do-reino vem crescendo gradativamente (SILVA et al., 2016).

De acordo com dados obtidos através da SEAG (Secretaria de Estado da
Agricultura, Abastecimento, Aquicultura e Pesca), no Brasil os estados que mais se
destacam na producédo desta especiaria sdo o Para (PA), com 79%, e Espirito Santo
(ES), com 13% da producao nacional (IBGE, 2014). Sendo que o Espirito Santo tem
como maior produtor e exportador o norte do estado,sendo que os plantios se
concentram na sua maior parte na cidade de S&o Mateus.

Segundo a Secretaria Estadual de Agricultura, 80% da plantacdo capixaba é
irrigada, o que aumenta a produtividade, que chega a 7 mil toneladas por ano. Nos
oito primeiros meses de 2015, mais de 7 mil toneladas de pimenta do reino capixaba
ja foram exportadas, um crescimento de 15% em relagcdo ao mesmo periodo do ano
passado.Com aumento da produtividade e qualidade € preciso que a cooperativa
pesquisada busque melhorias em seus processos produtivos, com intuito de
aumentar a qualidade do produto e reduzindo o custo de producéao.

O cenario atual da comercializacdo da pimenta do reino esta cada vez mais
exigente, principalmente o mercado Europeu que s6 importam a pimenta do reino
livre do odor de fumaca proveniente da secagem direta. A qualidade do produto e 0s
custos passaram a ser algo extremamente relevante para se manter competitivo no
mercado de exportacao.

E recomendado aos produtores que utilizam secador, sequem a pimenta do
reino utilizando fogo indireto no processo de secagem, desta forma impedindo o
contato direto da fumaca com a pimenta. J4 a secagem ao ar livre utilizando o calor
natural ndo possui esse problema, porém essa pratica possui outras desvantagens
como a contaminacdo da pimenta do reino por animais domésticos, o que deve ser
evitado. Outra preocupacdo quanto a secagem da pimenta, é o controle da umidade
que deve estar ente 11% a 11,5%, para garantir boa qualidade por maior tempo
(BONOMO, 2015).

Hoje o cenario atual da exportacdo de pimenta-do-reino esta diretamente

ligado a qualidade do produto, custos e capacidade de produgdo. Diante deste
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cenario é preciso que a cooperativa em que o presente estudo foi aplicado, implante
melhorias em seus processos produtivos, aumentando sua competitividade e
garantindo sua permanéncia no mercado. Deste modo a esséncia da pesquisa
baseou-se na separacdo do processo produtivo, sendo este o de pré-limpeza e
exportacdo, para assim se alcancar um aumento de produtividade e uma maior

gualidade.

1.10BJETIVOS

Analisar o processo produtivo de pimenta-do-reino em uma cooperativa a fim
de adotar os procedimentos necessarios para sua melhoria, reduzindo desperdicios

de tempo e custo.

1.1.1 ObjetivosEspecificos

e Conhecer o0 processo produtivo dapimenta-do-reino;
¢ Analisar o desenvolvimento dos processos produtivos;

e Implementar melhorias no processo deproducéo.

1.2ESTRUTURA DO TRABALHO DECONCLUSAO

A secdo 1 introduz, apresenta e contextualiza o tema abordado. Neste
capitulo ainda considera os conceitos iniciais, expde o objetivo principal do trabalho
de conclusédo e seus objetivos secundarios, além de justificar a escolha do assunto
emquestdo. Posterior a secdo introdutdria, a Secdo 2 apresenta a revisdo
bibliografica acerca dos temas estudados nesta dissertacdo, sdo estes: Processos
Produtivos e Métodos.

J4, na Secao 3 sdo expostos os procedimentos metodoldgicos utilizados para
o desenvolvimento e cumprimento da analise proposta. O processo produtivo de
beneficiamento da pimenta-do-reino € apresentado e analisado na Secdo 4, nesta
encontra-se a explicacéo de todos os elementos que o compde.

A discussao das melhorias propostas e sua implementacao fica a cargo da
Secdo 5. Por fim, a Secdo 6 versa a cerca das consideracdes finais quanto as

analises expostas em todo o trabalho de concluséo de curso.
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2 REVISAO BIBLIOGRAFICA

2.1 PROCESSO DE PRODUCAO

Com os avanc¢os metodoldgicos na area de gestdo empresarial e a facilidade
de ter informag&o, as empresas estdo cada vez mais em busca de ferramentas e
especializagcbes que facilitam a linha de producdo de uma organizagcdo com a
finalidade de reduzir desperdicio de tempo, aumentar a qualidade nos processos,
atingir um alto padrdo de qualidade e buscar uma maior eficiéncia em suas
atividades produtivas.

Para Toresan (1998), produtividade é o resultado da divisdo da producéo
fisica, obtida em um determinado periodo de tempo, por um dos fatores empregados
na atividade produtiva. Genericamente, o termo produtividade refere-se a relacéo

produto-insumo de um dado processo de transformacao.

Producao x T.Padrao x 100
Tempo disponivel — Parada

Produtividade =

Producdo efetiva

Produtividade mao de obra = Mzo de obra x H. Disponivel

Producao efetiva

Produtividade Maquina = -
horas x maquina

Producao x T padrao x 100

Eficiencia —
Jictencia T disponivel

Segundo Harrington (1993) o processo € qualquer atividade que recebe uma
entrada (input), agrega-lhe valor e gera uma saida (output) para um cliente interno
ou externo, fazendo uso dos recursos da organizacdo para gerar resultados
concretos.

Existe uma forma variada de operagbes desempenhadas pelas empresas,
isso faz com que cada organizagao busque a melhor forma para programar e aplicar

sua estratégia de producdo. Para Gaither e Frazier (2002, p. 104), “existem fatores
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importantes que afetam as decisdes na escolha dos processos, tais como, natureza
da demanda por produtos; [...] flexibilidade de produto; flexibilidade de volume e;
grau de automacgido”. Para o referido autor, € necessario usar termos que
diferenciem cada tipo de processo de producdo e determinem a posicdo da
operagcao em relagcéo a essesfatores.

E indispenséavel que as empresas busquem o modelo que mais adequado e
compativel com realidade e visdo administrativa da organizacao.

Neste sentido, Slack et al. (2009) utilizam nomenclaturas especificas para
diferenciar os tipos de processos nos setores de manufatura e servigos. Assim, na
manufatura é possivel elencar cinco processos sendo estes: o por-projeto, jobbing,
em lotes, em massa e continuos.

O processo por projeto consiste em um processo que trabalha com itens
discretos e customizados, com inicio e fim bem definidos, o que representa um
periodo relativamente longo de producdo. Tem como caracteristica baixo volume e
alta variedade e geralmente o produto fabricado € unico (Slack et al., 2009).

Por outro lado os processos de jobbing possuem como caracteristica volume
baixo e uma variedade alta, mas enquanto que em processos de projeto cada
produto possui recursos especificamente para ele, em processos de jobbing os
recursos da producéo sdo divididos entre eles. A operacdo processa uma seérie de
produtos que diferirdo entre si por suas caracteristicas (Slack et al., 2009).

No entanto, os produtos que sdo fabricados em lotes. Possuem como
caracteristica alto volume e baixa variedade (Slack et al., 2009). Os processos em
massa consistem em producdo com larga escala de produtos que possuem um
padrdo em uma linha de montagem. Este modo de producéo foi popularizado por
Henry Ford no inicio do século 20, particularmente na producédo do modelo Ford T. A
producdo em massa se tornou um processo produtivo muito difundido, pois permite
taxas mais altas de producdo por trabalhador, e ao mesmo tempo disponibiliza
produtos com baixo custo (Slack et al., 2009).Por fim os processos continuos estao
situados além dos processos de producdo em massa, por operarem em grandes
volumes e com baixas variedades, pois trabalham em um processo interrupto devido

as caracteristicas da operacao (Slack et al., 2009).



14

2.2PROCESSO PRODUTIVO DAPIMENTA-DO-REINO

O processo de beneficiamento da pimenta-do-reino0 € um processo
classificado como puxado, ou seja, este processo inicia-se a partir da efetivacéo da
venda com os clientes, sendo que a maioria destes se localiza noexterior.

Posterior a venda efetivada, é emitida uma ordem de producado, que contém
as informacdes acerca do produto a ser processado. Paralelo a esta ordem de
servico, sao analisadas caracteristicas necessdarias para a utilizacdo da matéria-
prima no pedido em questdo, tais como: densidade, umidade e tipo de secagem,
esta analise de informacdes anteriores é denominada derastreabilidade.

A rastreabilidade da pimenta-do-reino € feita a partir das pimentas que ja
foram armazenadas ap0s o processo de pré-limpeza, identificando o produtor e o
tipo de pimenta. Este processo € muito importante, pois através dele é possivel
controlar quais pimentas estdo sendo processada, tendo assim um controle dos
tipos de pimenta e produtor que estdo sendo enviado para o exterior, com o objetivo
de evitar problemas relacionados a entrega de pedido errado e pimenta fora de
gualidade, podendo causar assim a quebra de contrato.

A densidade é a razdo da massa pelo volume que determina quantidade do
produto, que, para os efeitos deste regulamento técnico, serd expressa em ¢/l

(gramas por litro) (BRASIL, 2006), como explicado na Tabela 1.

Classes Tipos Umidade Extrato Impurez asGaos Graos Graos Densidade
(% Max) etéreo(% Matéria  Chochos (% mofados escurecidos min. (g/l)
min) Estranhas max) (% max) (Yomax)
(%
max)
Brasil
Asta 14,0 6,75 1,0 2,0 1,0 - 560
Preta 1Bras" 14,0 6,75 20 50 20 - 540
Brasil
2 14,0 6,75 50 25,0 2,0 - 500
Brasil 15 o 6,50 05 1,0 10 50
Asta ’ ’ ’ 3 ’ ’ -
Branca Eras" 15,0 6,50 10 20 20 150 i
Brasil
2 15,0 6,50 3,0 4,0 2,0 30,0 -

Tabela 1: Limites de tolerancia dos fatores de qualidade para a pimenta-do-reino preta e pimenta-do-
reino branca
Fonte: BRASIL (2006)



15

A classificacdo do tipo de pimenta € muito usada na hora da venda e
processamento para exportacdo, ela € definida pelo teste de qualidade, onde é
possivel encontrar a densidade, classificando-a como pimenta B1(Brasil 1) 540 g/L,
B2 (Brasil 2) 500 g/L e Asta acima de 560 g/L.

Outro fator muito importante é o percentual de agua encontrado nas
amostras, onde o limite maximo é de até 14%. E necessaria uma maior atencio
neste processo, na qual a umidade ndo possa passar da porcentagem estabelecida,
pois pode ocorrer um risco muito grande desta pimenta mofar em pouco tempo
dentro do armazém. Para se obter uma boa umidade a pimenta precisa passar pelo
processo de secagem. A classificacdo dos processos de secagem séo definidos
como:

e Terreiro: € uma secagem natural ao ar livre sobre um piso, na utilizacao
desse processo requer um cuidado especial, pois a pimenta secada neste ambiente
pode esta exposta a contaminacdo causada por animais, deste modo a pimenta
pode ser infectada pela bactériasalmonela.

e Secador direto: a pimenta € secada por fornalhas a fogo direto, sendo que a
especiaria absorve a fumaca, ou seja ocorre uma tracnona

e Secador Indireto: a pimenta é secada por queimador a gas (fogo indireto,

aquecedor elétrico, ou vapor).

2.2.1 Classificacdo do Processo Produtivo

No processo produtivo existem duas operacdes: processo da pré-limpeza e

processo para exportacao.

Processamento (Pré-limpeza)

O processo da pré-limpeza é feito para retirar todas as impurezas da pimenta-
do-reino, tais como: po, talos, pedras, restos de aco e também para obter o peso
real liquido da matéria prima, esse procedimento é essencial para que seja efetuado
0 pagamento ao produtor.

O processo se inicia com a retirada da pimenta diretamente do produtor, logo
¢é feita a andlise visual onde é possivel identificar o tipo e a qualidade da pimenta.
Posteriormente, com a chegada da materia prima até a cooperativa, inicia-se o

controle de entrada. O controle de entrada é um documento onde é adicionada
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informacdes sobre o produto e sobre as etapas dos processos.

Com a chegada do caminhdo ocorre a primeira pesagem, a pesagem bruta, o
caminhdo passa pela balanca e logo depois é descarregado dentro do armazém de
producédo, em seguida o0 mesmo volta para fechar peso, ou seja, pesar novamente
para saber o peso liquido da pimenta suja ( pimenta esta obtendo pedra, talos, e
outras impuresas).

Na andlise de qualidade é identificado o produtor, peso liquido de entrada da
pimenta suja, densidade, umidade e o tipo. Estas informagdes sdo adicionadas ao
controle de entrada gerando um documento que permite fazer a rastreabilidade de
todo processo de entrada e armazenamento da pimenta.

A linha de processamento é iniciada pela batuta (local de introducdo da
pimenta-do-reino), de onde € transportada por elevadores até a peneira, que tem a
funcdo de retirar as impurezas. Logo em seguida a mesma € direcionada por
elevadores até os silos que sao divididos em quatro reparticoes.Estes silos possuem
capacidade de armazenar e misturar a especiaria, com a liberacdo da valvula dos
silos a pimenta segue para a peneira sururuca, ocorrendo assim a separacao da
pimenta chocha (grao com deficiéncia de maturacéo apresentando densidade menor
gue a dos grdos normais), apos € pesado em sacos de 50 kg e despejado em begs,
ou seja, sacos grandes com capacidade de 1000 kg, e por fim € enviado para 0 0
armazenamento.

O processo é finalizado quando todos os begs estiverem devidamente
identificados e com resultado do peso da pimenta-do-reino limpa. Quando esses
resultados estiverem prontos, € finalizado o controle de entrada e assim enviado

para o setor de compras. O processo da pré-limpeza esté ilustrado na Figura 1.
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Encher begs de 1000 kg

Amnalise e retirada da l
pimenta no produtor

ldentificar e apurar
peso liguido

Pesagem bruta da l
pimenta

Armazenar begs [local
de rastreabilidade]

Descarmregamento da
pimenta

Analise da
pimenta

Processo secagem

Limha processamento
pré-limpeza

Figura 1 - Fluxograma do Processo de Pré-Limpeza
Fonte: Elaborada pelo Autor

Processamento de Exportacéo
O processo de exportacao se inicia quando é expedida uma ordem contendo

todas as exigécias da pimenta a ser processada . Em seguida € feita a analise de
todas as informacdes contidas no documento e depois ocorre a rastreabilidade das
pimentas armazenadas.

Basicamente o processso de exportacdo ocorre da mesma forma que a
operacao da pré-limpeza.

Os dois processos citados acima detem dos mesmos maquimarios, 0 que
diferencia o processo de exportacdo, do processo da pre-limpeza é a necessidade
da etapa de rastreabilidade na exportacdo. Por fim , realiza-se a deposi¢cdo em
sacos com capacidades de 50 kg ou 25 kg, para exportacdo em momentos

definidos. Desta forma, este passo-a-passo esta descrito na Figura 2.
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l * Elevador 2
Ordem Produgao
Silo1,2,3ed
Rastreabilidade da
pimenta
Elevador 3
Batuta
(Entrada da pimenta) i

Peneira/sururuca

Elevador 1

Ensacamento 50kg ou

25kg

Armazenamento
exportagio —
Figura 2 - Fluxograma do Processo de Exportacéo
Fonte: Elaborada pelo Autor

Peneira

O Mapofluxograma dos processos produtivos descritos acima esta
representado na Figura 3. Observa-se que a empresa possui uma distribuicdo do
seu maquinario em linha de processo, tendo em vista que os produtos seguem um

caminho de producao sequencial entre os equipamentos ilustrados.
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Figura 3 - Mapofluxograma do Processo Produtivo antes da melhoria.
Fonte: Elaborada pelo Autor

Neste processo citado acima, conseguimos analisar e colher dados referentes

a produtividade diaria da empresa. O que nos possibilita realizar um levantamento

da real produtividade da mesma.

No processo de exportacao, que é a principal fonte de lucro da empresa foi

levantado os seguintes dados:

Producéo diaria: 10 toneladas

Sacas produzidas: 400 sc de 25 kg
Tempo gasto para produzir 10 ton: 6,67 hr
Tempo disponivel: 8 hr

Parada ndo programada: 1 hr

Mao de obra operacional: 3 pessoas

Quantidade de Maquinario: 6 equipamentos que se trasfomam em um

sistema de peroducdo em serie, ou seja, caso ocorra algum tipo de problema em

algum dos maquinérios compromete toda a producao, pois é um sistema onde cada
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maquinario é interligado ao outro.

Os dados coletados teve como base o0 uso de um sistema continuo ou seja
tomamos como base o processo final, onde foi possivel verificar o tempo gasto para
ensacar cada saca, parada ndo programada, quantidade produzida hora/dia,
pessoas envolvidadas na operagao.

Preocupada com a competitividade, viu-se a necessidade de aumentar sua
producéo e qualidade da materia prima. Diante desse contexto cooperativa
pesquisada, investiu em novos maquinarios para melhorias em seus processos

produtivos. Os maquinarios acrescidos ao processo foram:

PA-PRE/3EST
PENEIRAO

O peneirdo metalico é reponsavel por retirar a maior parte da sugeira da
pimenta, por ser grande e ter 3 reparticbes, a mesma consegue elimar o p6 da
pimenta,talos e ,folhas.

Caracteristicas: PENEIRAO MET. P/ PRE LIMPEZA, EST., MED. 4,50M
COMPR X 1,00M LARG, 3 ESTAGIOS

VANTAGENS: Varias combinacbes de peneira de separacao lisas ou
recalcada,Baixo consumo de energia,Todos os estagios com sobrefundo para o
descarte das impurezas, Maior eficiéncia de extracdo de terra, terrbes,Maior
desempenho na separacdo de paus do Pimenta eAlta producdo de 20.000L de

entrada de Pimentas horas.

Figura 4 - Peneirdo metalico
Fonte: Elaborada pelo Autor
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PA-CP/1
SEPARADOR DE PEDRAS PARA PIMENTA DO REINO

O separador de pedras € um maquinario responsavel por eliminas todas as
pedra do lote de pimenta-do-reino a ser beneficiado e possui alta producéo e
eficiéncia, o que permite a empresa alcancar um padrao de qualidade exigido pelo
mercado externo.

Sendo assim, esta separacao de pedras € resultado de acdes de flutuacdo do
produto, centrifugacdo por oscilacdo da mesa separadora, controles de volume e
direcdo de ar, inclinacdo da mesa separadora e ajuste de velocidade de oscilacéo.
Todos estes fatores em conjunto sdo responsaveis por garantir uma limpeza dos
graos de pimenta-do-reino no que diz respeito a pedras encontradas junto ao
produto inicial.

Caracteristicas
Modelo: PA-CP/1
Capacidade: 50s/h3.0t/h
Motor Elétrico: 7.5 hp

iré' - Separador de Pedras
Fonte: Elaborada pelo Autor

PA-PEN/COLUNA
PENEIRA SURURUCA C/ COLUNA ESPECIAL PARA PIMENTA

Este equipamento atua na identificacdo e separagdo de grdos ruins. Esta
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operacao é realizada a partir de uma coluna especial para a pimenta. Para isso, uma
coluna de ar faz com que o grdo de pimenta que nédo estiver em perfeitas condigbes
seja separado dos demais, ou seja, em um linguajar mais coloquial, os graos
murchos sdo empurrados pelo vento para fora do fluxo normal dos gréos de
pimenta-do-reino em qualidades ideais, a peneira metélica de pré-limpeza esta

demonstrada na Figura 6.

Figura 6 - Peneira Metdlica da Pré—LimpeZa
Fonte: Elaborada pelo Autor

SILO
ApoOs a limpeza da pimenta-do-reino a mesma é armazenada em um silo,

conforme Figura 7. A utilizacdo deste silo possibilitou, além de uma disposicao
adequada do grao de pimenta limpo, uma agilidade no que diz respeito ao posterior

ensacamento do produto beneficiado.

P e . L
Figura 7 - Silo
Fonte: Elaborada pelo Autor
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BALANCA ENSACADORASEMIAUTOMATICA

A armazenagem realizada por silo possibilita utilizagdo da balanca
ensacadora semi-automaticas e costureira. Este maquinario é responsavel por fazer
a pesagem automéatica do produto beneficiado, usualmente padronizado em begs de
25 kg e/ou 50 kg, além de costurar as abas abertas do mesmo. Desta forma, a
automatizacao desta operagao possibilitou uma maior padronizacao destas unidades
formadas.

Figura 8 - Balanca Ensacadora Semi-automética
Fonte: Elaborada pelo Autor

A implementacdo e substituicdo desses maquinarios nos permitiuefetuar
uma nova analise e coleta de dados.

Nesta analise foi identificado que houve subtitucdo nos maquinarios como
Peneirdo e sururuca, que por sua vez detem uma tecnologia mais avancada. As
outras maquinas como catador de pedra, cilo 5 e a balanca foi acrecentada ao
layoutda cooperativa, com objetivo de reduzir custos, melhorar a qualidade e
aumentar a eficiencia. Com a aquisicdo dessas maquinas a empresa passou a ter

um novo mapofluxograma descrito na figura abaixo:
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Figura 9 — Novo Mapafluxograma
Fonte: Elaborada pelo Autor

Com esse novo layout a empresa passou a ter um novo sistema de producéo,
gue permitiram uma nova andlise e conparacdo do processo antes das estalacdes
dos maquinarios e a pos as estalacoes. Neste novo layout, adotamos 0os mesmos
procedimentos usado antes das estalacoes das maquinas, que foram a coleta de
dados da nova produgao que permitiu novos calculos referente a produtividade diaria
da empresa.

No processo de exportacdo foram os seguintes dados:
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o Producdo diaria: 22,5 ton/dia
J Sacas produzidas: 900 sc de 25 kg
o Tempo gasto para produzir 22,5 ton: 7,5 hr

o Tempo disponivel: 8 hr

o Parada ndo programada: 30 min

o Mao de obra operacional: 3 pessoas

o Quantidade de Maquinario: 10 equipamentos que trasfoma em um

sistema de peroducdo em serie, ou seja se algun desses equipamentos dar algun
tipo de problema a producéo toda para, porque € um sistema onde cada maquinario
€ dependente um do outro que resultara no processo final de ensacamento.

Os dados coletados teve como base o uso de um sistema continuo ou seja
tomamos como base o processo final, onde foi possivel verificar o tempo gasto para
ensacar cada saca, parada ndo programada, quantidade produzida hora/dia,

pessoas envolvidadas na operacao.

2.3FERRAMENTAS DE MAPEAMENTO DEPROCESSOS
2.3.1 Arranjo Fisico

Arranjo Fisico ou Layout esta relacionado a um esboco ao qual é mostrada
com imagens e textos a distribuicdo fisica e o posicionamento dos elementos
envolvendo homens, materiais e equipamentos em um determinado espaco. Antes
gue se facam instalacbes em uma fabrica, é necessario realizar um estudo do
macroespaco, planejando onde cada item sera instalado (LEE, 1998).

Para que haja o minimo de organizacdo em uma empresa € necessario
estabelecer padrées de instalagbes que proporcionem reducdo do fluxo de linha,
aproximando os setores por afinidade, facilitando de forma significativa a
produtividade. Este procedimento efetuado de maneira correta elimina desgastes
desnecessarios, aumenta a eficiéncia e a produtividade e conseqiientemente reduz
custos. Para indices melhores de qualidade e de produtividade, é necesséaria uma
otimizacdo do layout, possibilitando a eliminacdo de perdas decorrentes da
movimentagc&o dos produtos e materiais, facilitando o trabalho em equipe e obtendo
um retorno de qualidade (MONDEM, 1984). Com o aumento da concorréncia e o

mercado globalizado, a fim de garantir a sobrevivéncia do negdcio, € necessario
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reorganizar o Layout da empresa, viabilizando a criagdo de um ambiente mais
produtivo.

Slack et al. (1996) enfatiza que o layout é uma ferramenta com recurso capaz
de identificar e gerar arranjos operacionais. Na pratica, a maioria dos layouts deriva
de apenas quatro tipos basicos de layout. Sdo eles: Layout posicional; Layout por
processo; Layout celular; Layout por produto.

Baseado nesta classificacdo se torna mais facil a identificacdo do efeito
variedade e volume. Aumentando o volume da demanda aumenta também a
necessidade de gerir bem os fluxos. Com a reducgdo da diversidade, aumenta a
necessidade de viabilizar um layout aprimorado que tenha um fluxo claro e simples.
(Slack et al., 1996).

2.3.2 Arranjo Fisico Posicional

No layout posicional, Slack et al. (1996) aponta que, em vez de materiais,
informacbes ou clientes fluirem através de uma operagdo, quem sofre o
processamento fica estacionario, enquanto maquinario, equipamentos, instalacoes e
pessoas movem-se na medida do necessario. O motivo disto pode ser que ou o
produto ou o sujeito do servigco sejam muito grandes para serem movidos de forma
satisfatoria, ou podem ser ou estar em uma condicdo em que a movimentacao nao é
viavel ou possivel.

A principal caracteristica do layout posicional, segundo Moreira (2002) é a
baixa producdo. Frequentemente se trabalha com apenas uma unidade do produto,
com caracteristicas Unicas e baixo grau de padronizacdo. Dificilmente um produto

sera rigorosamente igual ao outro.

2.3.3 Arranjo Fisico Funcional ou por Processo

De acordo com Slack et al. (1996) o layout por processo € assim chamado
pois leva em conta as necessidades em agrupar recursos transformadores que
compbfem a operagdo em um determinado processo. Estes fatores sé&o
predominantes na decisdo sobre o layout. Os processos que seguem O mMesmMo
padrdo sdo posicionados juntos um do outro de maneira estratégica neste layout, a

fim de permanecerem juntos. E necessario que a convivéncia dos recursos
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transformados seja mantida, motivo pelo qual o processo seja beneficiado.

Moreira (2002) apontou algumas das principais caracteristicas do layout por
processo:

e Moldagem de uma linha de produgé&o com produtosdiversos;

e Formacéo de uma rede de fluxo por onde passa cadaproduto;

e Em comparacdo com o layout por produto as taxas de producao séo
relativamente baixas;

e Alta flexibilidade de equipamentos, facil adaptacdo de produtos
com caracteristicasdiferentes;

e Custos fixos menores, porém os custos com matéria prima e mao de obra
sdo maiores, melhor aproveitamento do espaco fisico que no layout porproduto.

Moreira (2002) afirma que as principais vantagens do layout por processo séao
a flexibilidade, baixos custos fixos, indices de gravidade menor no caso de falhas no
sistema, diferente do no layout por produto. As principais desvantagens sao o alto
indice em obter acumulo de estoques intermediarios, dificuldade em planejar e
controlar a producdo e pequenos volumes de producdo dos custos por unidade
sendo este maior que no layout por produto.

Sendo assim, obedecendo a um roteiro, e de acordo com suas necessidades
as informacdes, os produtos ou clientes fluirdo dentro de uma operacéo, percorrendo
entre 0s processos. As necessidades dos clientes e produtos néo seréo iguais, deste
modo o roteiro percorrido serd diferente em cada operagcdo. Por isso se torna
extremamente complexo estabelecer um padrdo de fluxo operacional, afirma
(SLACK et al.,1996).

2.3.4 Arranjo Fisico Celular

No layout celular, pecas similares sdo agrupadas formando uma familia de
produtos. Os recursos sdo pré-selecionados e movimentam-se para uma parte
especifica da operacéo (ou célula), logo sdo agrupados. Posteriormente 0s recursos
transformadores de material semelhante necessarios a atender as necessidades
imediatas de processamento se encontram. O layout por processo ou por produto
pode reorganizar uma célula. (SLACK et al., 1996).

Apbés o processamento na primeira célula, os recursos transformados

prosseguem para a célula seguinte. Na tentativa de obter uma solu¢do harmbnica
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para um fluxo com um alto nivel de complexidade, o arranjo fisico celular traz uma
proposta que coloca de forma ordenada ajustes no fluxo que caracteriza o arranjo
fisico por processo (SLACK et al., 1996, p. 214).

2.3.5 Arranjo Fisico por Produto

Slack et al. (1996) aponta que o layout por produto também conhecido como
layout em linha ou flow shop, é implementado quando se tem um alto volume
produtivo, ou quando se tem um quantidade significativa de fabricacdo de produtos
similares. As informacdes, os stakholds, as etapas de cada atividades da producéo,
devem estar alinhados de forma sequencial com o arranjo fisico dos processos.
Trata-se de um layout que define a disposicdo dos equipamentos e setores de
producdo em um fluxo linear de operacdo, sendo principalmente indicado para as
producdes continuas ou em linha.

Por essas caracteristicas, o layout por produto se faz conhecido também
como: layout em “fluxo” ou em ‘“linha”. Sua facilidade se deve ao fato de obter
informacéo precisa da producdo em sua totalidade, proporcionando uma melhor
disposicédo das maquinas e operarios. Esse tipo de arranjo € indicado nos casos em
gue a producdo ndo tem uma variacdo de produto. Um estudo detalhado deve ser
feito antes de implementar o layout em linha, pois se torna dificil efetuar qualquer
alteracao na disposicédo na ordem dos equipamentos, desta forma as maquinas e 0s
operarios permanecem fixos, elevando o nivel de mecanizacdo e aumentado a
producdo. Abaixo estdo descritas as principais caracteristicas do layout por produto
(MOREIRA, 2002).

e Quando se tem um agrupamento de processo com o mesmo padrdo, que
estabelece uma similaridade especifica, producdo continua e de grandes
guantidades;

e Previsivel fluxo de materiais, possibilitando uma maior utilizacdo de
transporte automatico;

e Equipamentos com alto custo, aumentado significativamente o0s
investimentos de capital;

e Reducgdo de mao de obra, materiais e custo unitario doproduto.

Segundo Slack et al. (1996) a padronizagdo de um servico ou produto

impulsiona a implementacao e utilizacdo do layout por produto. Na busca de uma



29

melhor adaptacéo, Slack et al. (1996) comenta que a utilizacdo de layouts mistos é
bastante praticada, pois, combinam de forma clara alguns ou todos os elementos
dos tipos basicos de layout em diferentesoperacoes.

2.3.6 Fluxograma

7

Estruturados por simbolos geométricos simples, o fluxograma é capaz de
demonstrar de forma gréafica todas as etapas de um processo em sua totalidade, o
fluxograma é um processo que de forma visual nos permite analisar todas as etapas
de um processo, do comeco ao fim, ajudando a analisas de forma precisa o atual
processo, e permitindo melhorias e um resultado rapido na melhoraria de um novo
processo. (LUCINDA, 2010).

Segundo Vergueiro (2002), além de demonstrar a seqiéncia de atividades de
um processo na forma grafica, o fluxograma mostra também a realizacdo de cada
etapa do processo, 0S materiais ou servicos que entram e saem do processo, as
decisdes que devem ser tomadas e as pessoas envolvidas. Possibilita assim uma
leitura mais facil para analisar um processo e identificar cada passo, as entradas e
seus fornecedores, saidas e seus clientes e o mais importante os pontos criticos do
processo. Os simbolos mais comumente utilizados sdo demonstrados na tabela 1 a

seqguir:



Tabela 1: Simbolos Fluxograma

30

Acao Simbolo Descricéo

Operacao Indica uma etapa do
processo. A etapa e quem a
executa sao registradas
no interior do retangulo

Decisao Indica 0 ponto em que a

decisdo deve ser tomada. A
questdo é escrita dentro do
losango, duas setas, saindo
do losango mostram a
direcdo do processo em
funcao da resposta
(geralmente as respostas
sao SIM ou

NAO)

Sentido do Fluxo

v

Indica o sentido e a
sequéncia das etapas do

processo

Limites

Indica o inicio e o fim do

processo

Fonte: Elaborado pelo Autor

A elaboracdo de um fluxograma deve ser feita por pessoas com amplo

conhecimento na ferramenta, no processo a ser definido e nas descricbes que

definem o processo produtivo, a fim de possibilitar uma compreenséo clara. Para

este fim, afirma Oakland (1994), a equipe envolvida na montagem do fluxograma

deve ser capacitada para efetuar um processo simples de maneira detalhada e que

possibilitem um rapido entendimento capaz de trazer melhorias.

2.3.7 Mapofluxograma

Segundo Barnes (1977) recebe o no mede mapofluxograma o fluxo do
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processo representado graficamente através de simbolos, com o objetivo de indicar
a execucao de cadaprocedimento.

O mapofluxograma é uma ferramenta utilizada com o intuito de se alcancar
uma melhoria no processo e no fluxo percorrido pelo produto no decorrer de sua
agregacao de valores na empresa. Deste modo, desenham-se linhas na planta do
projeto para apontar a diregcdo do movimento. "Desta forma, os simbolos do grafico
do fluxo do processo sao inseridos nas linhas para indicar o que esta sendo
executado. Esta representacdo recebe o nome de mapofluxograma.” (BARNES,
1977).

Com a analise dessa ferramenta, € possivel obter um melhor desempenho
dos processos produtivos. Para Barnes (1977) o mapofluxograma € representado
através do fluxograma e aplicado em locais de desenvolvimento das atividades.
Desta forma torna-se possivel uma melhoria mais precisa, pois possibilita uma
melhor visualizacdo do fluxo de producao, diminuindo desperdicios proporcionando
melhorias naqualidade.

O mapeamento de processos tipo mapofluxograma é utilizado na maioria das
vezes que existem interesses em verificar e realcar os tipos de atividades praticadas
nos setores de trabalho no qual passam os itens em processamento. Com isso, 0
mapofluxograma do processo faz-se relevante a partir da ocasido que o
deslocamento torna-se parte importante no processo (CORREIA et al, 2002).

Nas palavras de Leal (2003), uma das grandes vantagens do
mapofluxograma € a viabilidade de ver as atividades vinculadas ao layout da area.
Com isto propicia as atividades de transporte de componentes, matérias primas e
dos produtos acabados, pois podem ter suas rotas estabelecidas no mapa.

Segundo Batista et al. (2006), os defeitos tipicos de uma linha de producao
estdo relacionados as atividades desnecessarias, as possibilidades de agrupar e
combinar processos, aos movimentos longos, as mudancas de direcédo do fluxo, aos
retornos e cruzamentos do fluxo produtivo, aos pontos de congestionamento de
trafego, e por fim, a localizacdo das areas de estoque em relacdo as areas de
trabalho e expedicdo. E, de acordo com o mesmo autor, todos estes problemas
podem ser evidenciados com o0 uso do mapeamento de processos tipo

mapofluxograma.
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3 METODOLOGIA

Este trabalho possui como objetivo de estudo uma pesquisa exploratéria, foi
realizada uma pesquisa in loco, onde foram efetuadas quinze visitas no periodo de 8
meses consecutivos ao prédio em que foi instalada a cooperativa beneficiadora de
pimenta-do-reino que fora estudada. Foram apontadas algumas observacfes em
conjunto com os administradores da empresa. O trabalho em questéo trata-se de um
estudo de caso, ou seja, este trabalho é um estudo que se aplica a um caso real,
considerado representativo de um conjunto de casos similares, e que esta apto a
motivar uma generalizagéo para situagdes similares (YIN, 2001).

A natureza deste trabalho de graduacéo pode ser classificada, de acordo com
Lacerda et al. (2007) como uma pesquisa aplicada, pois 0 seu objetivo principal
baseia-se na elaboracdo de uma solucéo para um problema especifico existente em
uma empresa, gerando assim um conhecimento que podera ser aplicado na pratica,
adaptado a qualquer empresa prestadora de servicos que possui uma agéncia de

atendimento ao cliente.

3.1COLETA DEDADOS

A coleta de dados foi obtida de forma direta através de informacdes coletadas
a partir de entrevistas com 0s gestores que externaram a real intencéo, que era o
aumento da produtividade diéria.

A entrevista também se estendeu aos funcionarios, 0s mesmos relataram as
dificuldades de cada processo, apontaram sugestdes que minimizasse a fadiga.
Foram utilizados também alguns registros arquivados que serviram de base para
possiveis ajustes como mostrado no questionario exposto no Apéndice A.

Este questionario se enquadra em uma investigacdo onde o objetivo € coletar
dados acerca dos conhecimentos dos funcionarios, com intuido de entender as reais
dificuldades da organizacdo, onde foram elaboradas perguntas nas quais
utilizaremos para solucionar possiveis problemas no setor de producdo da pimenta-

do-reino.
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4 ANALISE DOS RESULTADOS

De acordo com o dados coletados e expostos no capitulo anterior, as anélises
minusiosas que possibilitou o levantamento de calculos a respeito da produtividade,
Mé&o de obra, Maquina e eficiencia diaria dos dois processos: exportacdo e pre-

limpeza. Referentes ao primeiro cenério estudado.

e Produtividade exportagéo:
400sc x 25 kg = 10 ton/dia
400sc x 1sc/60s=6,67 hr

8hr disponivel — 1 hr parada n&o programada = 7 hr

Producao x T. Padrao x 100

Produtividade =
roquttvidaae Tempo disponivel — Parada
o 6,67 hr
Produtividade = e 100 =95%

e Produtividade méo de obra
Producéo efetiva= 400sc
Mao de obra: 3 pessoas

Tempo disponivel: 8 hrs

.. . Producao efetiva
Produtividade mao de obra =

Recurso de mao de obra

400 sc

Produtividade mao de obra = -

= 16,66 sc H/H

e Produtividade hora x maquina:
Producéo efetiva: 400sc
Tempo disponivel: 8 hr

Madaquina: 1



Producao efetiva

Produtividade Maquina = -
horas x maquina

0 sc
Produtividade Maquina = 8x1 50scH/M
e Eficiéncia:
400sc x 1sc/60s = 6,67 hr
8 hr disponivel
Produgdo x T padrao x 100

Eficiencia =
fictencia T disponivel

L 6,67
Eficiencia = TxlOO =83%

e Dados produtividade Pré-limpeza:

e Produtividade:
220sc x 50 kg = 11 ton/dia
220sc x 1sc/2min=7,2 hr

8hr disponivel — 30 min parada ndo programada = 7,3 hr

Producao x T.Padrao x 100
Tempo disponivel — Parada

Produtividade =

7,2hr
x100 = 98,6%
hr

Produtividade =

)

e Produtividade médo de obra:
Producéo efetiva= 220sc
Mao de obra: 3 pessoas

Tempo disponivel: 8 hrs

Producao efetiva

Produtividade mao de obra =

Recurso de mao de obra
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220sc
Produtividade mao de obra = 3x8

=9,16 scH/H

e Produtividade hora x maquina:
Producéo efetiva: 220sc

Tempo disponivel: 8 hr

Maquina: 1

o ) Produgdo efetiva

Produtividade Maquina = -
horas x maquina
o ) 220sc
Produtividade Maquina = 8x1 - 27,5scH/M
e Eficiéncia:
220sc x 1sc/2ms = 7,2hr
8 hr disponivel
Producdo x T padrao x 100

Eficiencia =
fictencia T disponivel

7,2
Eficiencia = ?xmo =90%
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Com base nestes dados é possivel dizer que a producdo diaria do processo

de exportacéo é de 10 tonelas/dia. A empresa trabalha com exportacdo de containes

de 26 toneladas, ou seja para se prepara um containe levaria de 2,5 a 3 dia, ja que a

producéo diaria é de 10 ton.O processo da pre-limpeza que tabem é de grande

importancia para compra e pagamento da pimenta, leva se 1 dia para processar 11

toneladas.

No segundo cenario apés a implementacdo dos hovos maquindrios, as novas

analises aplicadas foram:

e Produtividade:
900sc x 25 kg = 22,5 ton/dia
900sc x 2sc/60s = 7,5hr
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8hr disponivel — 30 min parada n&o programada = 7,5 hr

Produgao x T. Padrao x 100
Tempo disponivel — Parada

Produtividade =

7,5 hr
7,5hr

Produtividade = x100 = 100%

e Produtividade mé&o de obra
Producéo efetiva= 900sc
Mao de obra: 3 pessoas
Tempo disponivel: 8 hrs

Producdo efetiva

Produtividade mao de obra =
Recurso de mao de obra

900 sc
3x8

Produtividade mao de obra = =37,5scH/H

e Produtividade hora x maquina:
Producéo efetiva: 900sc
Tempo disponivel: 8 hr

Maquina: 1

Producao efetiva

Produtividade Maquina = -
horas x maquina

900 sc
Produtividade Maquina = 8x1 - 112,5scH/M
e Eficiéncia:
900sc x 2sc/60s = 7,5 hr
8 hr disponivel
Producdo x T padrao x 100

Eficiencia —
fictencia T disponivel
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7,5
Eficiencia = ?xmo =93,75%

e Dados produtividade Pré-limpeza:
J Sacas produzidas: 220 sc de 50 kg
o Tempo gasto para produzir 22,5 ton: 7,5 hr

o Tempo disponivel: 8 hr
o Parada ndo programada: 30 min
o Mao de obra operacional: 3 pessoas

e Produtividade:
440sc x 50 kg = 22 ton/dia
440sc x 1sc/1 min=7,2 hr
8hr disponivel — 30 min parada n&o programada = 7,3 hr

Producao x T. Padrao x 100

Produtividade =
roquttvidaae Tempo disponivel — Parada
7,2hr
Produtividade = x100 = 98,6%
7,3hr

e Produtividade méo de obra:
Producéo efetiva= 440sc
Mao de obra: 3 pessoas

Tempo disponivel: 8 hrs

Producao efetiva

Produtividade mao de obra =
Recurso de mao de obra

440sc
3x8

Produtividade mao de obra = =18,3sc H/H

e Produtividade hora x maquina:
Producéo efetiva: 440sc

Tempo disponivel: 8 hr
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Maquina: 1

o ) Produgdo efetiva

Produtividade Maquina = -
horas x maquina
o ) 440sc
Produtividade Maquina = 8x1 - 27,5scH/M
e Eficiéncia:
440sc x 1sc/1min = 7,2hr
8 hr disponivel
Produgdo x T padrao x 100

Eficiencia —
ficiencia T disponivel

7,2
Eficiencia = ?xmo =90%

Com os resultados obtidos nos dois cenarios foi possivel realizar uma
comparacdo de ambos os sistemas de producédo, onde observou-se resultados
significativos no segundo cenario, ou seja, a producdo dobrou em relacdo ao
primeiro, porem essa analise foi realizado sem interrupcbes nos processos
analisados, no entanto a realidade da empresa € outra, ainda havia muitas paradas
no processo de expotacao pois era necessario interromper 0 mesmo para efetuar o
processo da pré limpeza, visto que, para a realizacao desses dois processos Sao
utilizados 0os mesmos maquinarios.

Com esta analise chegou se a conclusdo de que houve sim o almento de
producdo de cada processo, mas ndo o aumento de produtividade, pois nao
conseguiu a reducédo do tempo para preparacao de cade lote de 26 tn.

Melhoria proposta: Apds o resultados obtidos, estudamos mais afundo como
poderia contribuir para o aumento da produtividade da empresa, onde conseguimos
propor a sepacdo do processo, com a reutilizacdo dos maquinarios que foram
subtituidos. O desmembramento dos dois processos permite que ambos funcionem
em paralelo.

Com a separacgéo do processo realizamos uma nova coleta de dados apos a

separacao que nos forneceu os seguintes dados:



e Produtividade:
900sc x 25 kg = 22,5 ton/dia
900sc x 2sc/60s = 7,5hr
8hr disponivel — 30 min parada n&o programada = 7,5 hr

Produgao x T. Padrdo x 100
Tempo disponivel — Parada

Produtividade =

7,5 hr
7,5hr

Produtividade = x100 = 100%

e Produtividade mao de obra
Producéo efetiva= 900sc
Mao de obra: 3 pessoas

Tempo disponivel: 8 hrs

Producdo efetiva

Produtividade mao de obra =

Recurso de mao de obra

900 sc
3x8

Produtividade mao de obra = =37,5scH/H

e Produtividade hora x maquina:
Producéo efetiva: 900sc
Tempo disponivel: 8 hr

Maquina: 1

Producao efetiva

Produtividade Maquina = -
horas x maquina

Produtividade Maquina = -2°>
roautiwwviaade aqulna— 8X1

=112,5scH/M

e Eficiencia:
900sc x 2sc/60s =7,5 hr

39
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8 hr disponivel

Produgdo x T padrao x 100

Eficiencia =
fictenci T disponivel

7,5
Eficiencia = ?xwo =93,75%

e Dados produtividade Pre-limpeza:

e Produtividade:
220sc x 50 kg = 11 ton/dia
220sc X 1sc/2min=7,2 hr

8hr disponivel — 30 min parada n&o programada = 7,3 hr

Producao x T. Padrao x 100
Tempo disponivel — Parada

Produtividade =

7,2hr
7,3hr

Produtividade = x100 = 98,6%

e Produtividade méao de obra:
Producéo efetiva= 220sc
Mao de obra: 3 pessoas

Tempo disponivel: 8 hrs

Producao efetiva

Produtividade mao de obra =
Recurso de mao de obra

220sc

Produtividade mao de obra = 3%8 =9,16scH/H

e Produtividade hora x maquina:
Producéo efetiva: 220sc
Tempo disponivel: 8 hr

Maquina: 1
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Producao efetiva

Produtividade Maquina = -
horas x maquina

o ) 220sc
Produtividade Maquina = 8x1 - 27,5scH/M
e Eficiencia:
220sc x 1sc/2ms = 7,2hr
8 hr disponivel
Produgdo x T padrao x 100

Eficiencia —
ficiencia T disponivel

7,2
Eficiencia = ?xmo =90%

Com a separacdo dos dois processos obteve-se o0s resultados que se
esperavan com a melhoria proposta, sendo possivel assim eliminar o gargalo que
havia no sistema produtivo, que era as interrupgoes que inpediam que a cooperativa
atingise o seu aumento de produtividade.

A separacao possibilitou a cooperativa beneficiar as pimentas do reino para
exportacao simultaneamente ao processo de pre-limpeza.

Os calculos exposto acima contribuiu de forma significativa para a analise do
resultado obtido logo apos a separacao, assim sendo, se torna visivel o almento da
produtividade.

Apos a aplicacdo da melhoria, a empresa conseguiu reduzir o tempo de
producéo ou seja, ela passou a produzir mais em menos tempo. A reducéo do tempo
proporcionou a cooperativa a almentar seu nivel competitividade, dando uma melhor
gualidade no produto, aumentando sua capacidade de producdo e
consequentemente suas vendas.

No antigo processo, 0 tempo necessario para se produzir um containe de 26
tn era tres dias, com a melhoria aplicada a mesma reduziu este tepo para um dia e
meio. Sendo assim e notorio que esta melhoria trouce resultados positos para

cooperativa.
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A separacéo do processo consedeu a empresa um novo layout, trasformando
assim o local de trabalho, em vista disso e possivel dizer que fluxo de pessoal e
maquinas tornou o ambiente mais limpo e organizado.

Sendo assim, 0o aumento da capacidade produtiva esta explicita na nova
configuracdo de arranjo fisico proposta pela empresa. Para tanto as subsecfes

subsequentes expdem, o0 novo layout da empresa na figura abaixo.

1- Batuta

2- Elevador 1

3- Peneira

4- Elevador 2
5-Silo1,2,3e4

6- Elevador 3

7- Peneira/sururuca
8- Elevador 4

9. Silo 5

11- Costuradeira
12- Armazenamento para

OPO-ADO0TXM

Figura 10 — Novo layout da empresa
Fonte: Elaborada pelo Autor

4.1 LAYOUT APOS A MELHORIA

A instalacdo dos novos equipamentos na cooperativa proporcionou um novo
arranjo fisico e permitiu a separacéo dos processos. Foi alcangada uma melhoria no
seu fluxo de produgéo e na padronizacdo dos produtosbeneficiados.

De acordo com Chiavenato (2005) o arranjo fisico de uma empresa ou de um
departamento nada mais é do que a distribuigéo fisica de maquinas e equipamentos
dentro da organizacdo, em que, atraves de definicdes estabelecidas, de acordo com
o produto a ser fabricado, se organiza os mesmos para que o trabalho possa ser
desenvolvido da melhor forma possivel e com o menor desperdicio de tempo.
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CONSIDERACOES FINAIS

Ao longo do estudo evidenciou-se a importancia da separacao dos processos
de pré-limpeza e de exportacdo, pois se obteve uma significativa otimizacdo de
tempo durante os processos realizados na cooperativa de pimentas do reino.

A aplicacdo dos calculos de produtividade foi de extrema importacia para
analise de cada fase, desde do antigo sitema, apos estalagcoes dos maquinarios e a
separacao dos processos.

Esses calculos foi determinante para chegarmos a resultados em que
podessemos concretizar 0 aumento da prudutividade, visto que o maior objetivo da
cooperativa era aumenta sua capacidade de producdo e se manter competitiva no
mercado. Por tando pode se dizer que os calculos da produtividade foi um fator
essencial para nossa pesquisa.

A aplicagédo do fluxograma e mapofluxograma foram duas ferramentas que
possibilitou a enchergar os processos como um todo, desde entrada e saida da
materia prima. Essas ferramentas padronizou os processos e documentacdo das
atividades, visto que, a empresa pesquisada ndo continha nenhum documento que
registrassem as etapas de seu processo. A pesquisa atingiu seus objetivos uma vez
gue os processos foram estudados e acompanhados, evidenciando as melhorias
implantadas

Além do exposto acima, foi possivel identificar pontos a serem estudados,
como sugestdo de trabalhos futuros, a implementacédo de ferramentas da area da
gualidade, que influenciam diretamente na organizacdo e limpeza da cooperativa.
Este armazenamento por sua vez permite que a pimenta-do-reino tenha uma

identificacdo mais adequada e assertiva da sua qualidade.
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APENDICE A — QUESTIONARIO PARA A EMPRESA

© N o O bk wDdhPRE

Como funciona o processo produtivo de beneficiamento da pimenta-do-reino?
Quantos sacas de pimenta e processada por dia?

Qual a funcionalidade de cada equipamento?

Os equipamentos novos servem pra que?

Qual e o gargalo da producéo?

Qual o objetivo da empresa?

Quanto tempo gasta para se processar um container?

A empresa fez algum tipo de estudo para disposi¢céo dos novos maquinarios?



