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1 INTRODUGAO

O aprendizado obtido no decorrer do curso, e com certeza, a busca do
aperfeicoamento constante, da atualizagdo permanente ira continuar, porque nunca
sabemos tudo por isso o estudo continua. Por maiores que foram nossos esforcos, a
capacidade fisica e mental é limitada pela atividade profissional, stress, pelo tempo
disponivel, pelo cansaco fisico e mental, ndo permitindo muitas vezes a resposta

esperada pelos mestres.

Atualmente, com o crescimento da concorréncia e clientes cada vez mais
exigentes, para obterem maior competitividade, bom atendimento, inovagoes,
langamentos constantes de produtos, marketing atuante, alta qualidade, novas
tecnologias de informacao, melhor capilaridade na distribui¢do, reducao de estoques,
qualificacdo das pessoas e aumento de produtividade principalmente de seus
processos produtivos. Estas agdes se fazem necessarias para conseguir o melhor

produto/servigco ao menor custo possivel.

Torna-se indispensavel empreendimentos que gerem empregos e produgao.
As empresas sdo a base da economia Brasileira, proporcionando empregos, tornando
produtos acessiveis em mercados distantes de grandes centros produtivos, servindo

ainda de principio para grandes investimentos em produgao.

Dentro do contexto observado atualmente nas industrias, as questbes
envolvendo a eficiéncia do sistema produtivo representam um aspecto extremamente
importante no que se refere a melhor utilizagao dos recursos ativos das organizagdes.
Segundo Antunes (2004) observa-se, ainda, que os postos de trabalho criticos das
organizagbes brasileiras apresentam eficiéncias muito inferiores aos padroes
japoneses, por exemplo. A potencialidade de ganhos com baixos investimentos
constitui em uma oportunidade bastante evidente e possivel no contexto da realidade

nacional.

A produtividade é uma questao bastante relevante para que as empresas

consigam atingir seu principal objetivo: a competitividade. Produtividade significa o
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melhor aproveitamento dos recursos disponiveis na transformacdo de produtos
acabados e, consequentemente, consegue-se reducao de custos por ter demandado
menor quantidade de recursos, possibilitando a empresa obter lucros (sobras)
superiores e oferecer produtos a um custo menor. Portanto, a produtividade é um

fator-chave para a competitividade e a sobrevivéncia de uma empresa no mercado.

O aumento da produtividade é importante em todas as areas de uma
organizagdo como produgdo, vendas, marketing, compras, controle de qualidade,
logistica. O crescimento da produtividade leva a uma elevagao da participagao do
mercado e, consequentemente, ampliagao dos lucros. A produtividade nao deve ser
considerada apenas produzir a maior quantidade de pegas com o menor tempo
possivel. Ndo se deve deixar de levar em conta a qualidade do produto produzido,
pois de nada adiantara aumentar a produtividade se, ao mesmo tempo, aumentar a
insatisfacao dos clientes, fazendo com que a percepgéo dos produtos seja menor que
a expectativa. Em consequéncia, além da empresa perder dinheiro realizando trocas
e reparos nos produtos, a empresa degradara sua imagem, o que € prejudicial na

disputa do mercado.

No inicio do século XX, o engenheiro Frederick W. Taylor teve papel bastante
relevante ao aplicar métodos da ciéncia aos problemas da administragdo com o intuito
de atingir a maxima eficiéncia industrial (CHIAVENATO, 1998). Segundo Chiavenato
(1998), Taylor provocou uma verdadeira revolugdo no pensamento administrativo e
no mundo industrial de sua época e € considerado o fundador da moderna Teoria
Geral da Administragéo (TGA). A intengao de Taylor era obter o maximo rendimento

do operario objetivando a eliminacao de desperdicios e redugao de custos.

Com o tempo foram surgindo varios conceitos e varias formas que contribuem
para a elevacgao da produtividade e medir a capacidade de producédo. Este trabalho
abordara a producao da transformacédo da matéria prima e produtos com maior valor

agregado.

Este trabalho apresentara um estudo de caso de uma fabrica de laticinios, a

Cooperativa Pia, que tem apresentado grande crescimento devido a investimento
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nestas areas de produg¢ao nos ultimos anos. Devido a este crescimento surgiu a
necessidade de uma melhor administracdo da produc¢ao para medir a produtividade e
eficiéncia de suas operagdes. O estudo a ser aplicado sera na producdo e nas
maquinas de envase de bebidas lacteas, que sera abordado para aumentar as sobras
na transformacado de produtos derivados do Leite, o modelo das maquinas, a
capacidade de envase, tipos de embalagens e tipos de produtos utilizados estao
demonstrado na “Relagdo de Maquinas de Envase de Refrigerados e seus

Respectivos Produtos” pagina 85 de trabalho.

O trabalho sera desenvolvido em quatro etapas. O primeiro apresenta a
introducg&o, os objetivos que é demostrar o recebimento de leite e a sua disponibilizar
para a industria. O segundo o referencial tedérico de descrever as etapas do processo
produtivo. O terceiro o método da apresentacdo do processo industrial na producao
de fermentados. O quarto é propor um aprimoramento no processo de bebida lactea

se necessario e os resultados da pesquisa.

Na primeira parte sera apresentado as teorias relacionadas com aos diversos
métodos de producgao, definigdes, conceitos, objetivos, principios, métodos, tabelas e

sistemas.

Na segunda parte apesar da Industria possuir uma variedade de produtos
(bebidas lacteas), tendo a preocupacédo em estudar a transformagao o leite cru,
recebido de seus associados, pela Cooperativa Pia em produto com maior valor

agregado, neste estudo sera bebidas lacteas.

Espero que ao final deste trabalho os objetivos sejam alcangados e que os
resultados sejam positivos e gratificantes, e que através dessa atividade possamos
estar melhor preparados para os desafios que enfrentaremos no decorrer do exercicio

da profisséao.
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1.1 PROBLEMA

A Cooperativa Pia esta vivendo um momento em que muitas empresas
desejariam estar, que é ter 6tima aceitagdo de seus produtos e ter investimento feito
nos ultimos anos em seu Sitio Fabril. Esta oportunidade nenhuma empresa pode
deixar escapar ao deixar de atender o mercado.

Fonte: Elaborado pelo Autor com base em dados da empresa

O contexto atual apresenta uma grande dificuldade da empresa em atender a
demanda de produtos que o mercado exige. O ndo atendimento a demanda faz com
que a empresa nao tenha lucro (sobras) e também corra o risco de perda de mercado

para a concorréncia.

E propor um projeto de a¢des mais enxuto, como a aplicagdo da teoria da
producdo enxuta e da teoria da restricdo e um sistema de mensuragao de eficiéncia
em uma linha de producéo de fermentados (bebidas lacteas) podem contribuir para
um gerenciamento eficaz da produgdo e melhora nos resultados e por ser o produto

com maior produgao

A empresa efetuou ampliacdo do seu parque Fabril e aumentar a capacidade
produtiva da empresa. Mas a atual capacidade nominal da linha de produgao de
fermentados (iogurtes e bebidas lacteas) da Cooperativa Pia.

Bebidas Lacteas: s&o produtos que contem em sua formulagao certa porcentagem de
soro de leite.

Nesta linha de raciocinio, este trabalho tem como propdsito demonstrar o
seguinte questionamento: como ocorre a transformacao da matéria prima leite cru em

um produto com maior valor agregado, a bebidas lacteas na Cooperativa Pia?
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1.2 OBJETIVOS

1.2.1 Objetivo Geral

Analisar como ocorre a transformacao de produto bruto o leite cru em um

produto com valor agregado, a bebidas lacteas na cooperativa Pia.

1.2.2 Objetivos Especificos

1. Demonstrar o processo de recebimento de leite e procedimentos até ser
disponibilizado para a industria de fermentados.

2. Descrever as etapas do processo produtivo de fermentados ou bebidas
Lacteas, da Cooperativa Pi3;

3. Apresentar o processo industrial que os produtos fermentados necessitam
para sua preparacgao e disponibilizagdo para o consumo.

4. Propor um aprimoramento do processo produtivo, se necessario.

1.3 JUSTIFICATIVA

O Brasil esta vivendo um momento de crise do ponto de vista econémico, pois
as industrias estdo com baixa produgao e contratando cada vez menos. Além disso,
grandes investimentos estdo sendo feitos em novas tecnologias para aumentar a

capacidade fabril da Cooperativa Pia.

Fonte: Elaborado pelo Autor com base em dados da empresa.

A aquisicdo de novos equipamentos para atender a demanda sao
investimentos que requerem grandes quantias que podem impactar na saude
financeira da organizacao. Este é outro fator que sustenta a necessidade de aumentar
a produtividade e explorar ao maximo a capacidade da estrutura atual.

Numa fabrica de laticinios como a Cooperativa Pia que trabalha com produtos
liquidos como o leite longa vida, iogurtes e bebidas lacteas, é o setor de envase que

mais evidencia a produtividade de toda a linha de produgédo. A linha de produgado em
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estudo neste trabalho sera a producao bebida lactea que a maior producéo de produto
no ano 2017.

Por estes motivos, este trabalho se justifica porque a mensuragao da produgao
desta linha de produgdo e a aplicagdo de teorias de producédo poderdo gerar
informacdes importantes e poderao propiciar aos administradores da producao da
Cooperativa Pia condicbes de criar agdes capazes de elevar a produtividade desta
linha de fermentados, o que possibilitara o atendimento da demanda e ampliagao dos
resultados da empresa. Podendo servir de inspiracdo de estudos para outras
cooperativas agropecuarias com o mesmo mix de produtos, também contribuindo para
a divulgacao da esséncia do trabalho do cooperativismo.

Fontes: Cooperativa Pia

2 FUNDAMENTAGAO TEORICA

Este capitulo apresenta a fundamentacdo tedrica necessaria para este
trabalho, tendo como fonte as referéncias bibliograficas de diversos autores que
descrevem sobre o0 assunto em questdo. Para uma melhor compreensao do tema,
primeiramente sera apresentada a Importancia da Produtividade, seus beneficios e as
ferramentas para melhoria de produtividade. Em seguida seréo descritos os Conceitos
de Administracao da Producdo como a Teoria das Restricdes e a Produgao Enxuta.
Apds serdo descritos os conceitos sobre os Indices de Eficiéncia IROG e a Gestéo
dos Postos de Trabalho (GPT). O Sistema Unidade de Esforgo de Produgéo (UEP)

esta em estudo pela cooperativa Pia.

2.1 IMPORTANCIA DA PRODUTIVIDADE

Segundo Moreira (2008), a palavra produtividade frequentemente aparece na
midia e em publica¢des especializadas. Programa de melhoria, simpdsios, encontros
e contratacado de consultorias s&o utilizados para atingir os objetivos da organizacgao,
que é o lucro e a sobrevivéncia. Entretanto, € provavel que, na maioria das vezes,

administradores e gerentes tenham somente no¢des vagas sobre produtividade, ndo
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por ser um conceito novo, mas sim por possuir complexidades, diferentemente da
abordagem superficial que normalmente é dada. Ainda conforme Moreira (2008), as
primeiras medidas de produtividade datam da ultima década do século XIX, pelo
Bureau of Labor, que hoje é a agéncia Bureau of Labor Statisticsdo governo norte-
americano. Apdés a Segunda Guerra Mundial, cresceu muito o interesse pela
produtividade para o desenvolvimento econémico, fazendo com que a utilizagcao de
medidas se tornasse cada vez mais comum. Ja em 1985, havia quase cem centros

da produtividade espalhados pelo mundo.

A definicdo de produtividade pode ser bastante amplificada por existir diversas
formas de medidas e de resultados finais, como também de interpretagdes. Segundo
Gaither e Frazier (2002, p. 458), “produtividade significa a quantidade de produtos ou

servigos produzidos com os recursos utilizados”.

De acordo com Moreira (2008), o conceito principal de produtividade refere-se
ao maior ou menor aproveitamento dos recursos de um processo de producao para
fornecer uma saida a fim de conseguir gerar a produgédo. Consequentemente, um
crescimento da produtividade significa um melhor aproveitamento de méo de obra, de

maquinas, de energia, de combustiveis, da matéria-prima, etc.

Chiavenato (2005) concorda com Moreira (2008) quando menciona que a
produtividade € a relagdo otima entre insumos e resultados, ou seja, entre custos e

beneficios, entre recursos aplicados e o volume produzido.

Uma maquina é mais produtiva que outra na medida em que consegue produzir
maior quantidade de peg¢as no mesmo periodo. Um operario € mais produtivo do que
outro quando produz mais no mesmo periodo e utilizando os mesmos recursos de
producdo. Aumentar a produtividade significa aumentar a produgdo sem aumentar o
volume de recursos, isto €, sem aumentar o niumero de maquinas ou operarios
(CHIAVENATO, 2005, p. 15).

Moreira (2008) alerta que deve considerar que as medidas de produtividade

podem possuir alguma imprecisdo, pela dificuldade de medigao e também devido a
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algumas controvérsias existentes em alguns conceitos envolvidos. Caso as medigdes
forem realizadas de formas diferentes, os resultados ndo podem ser comparados.
Portanto, deve-se evitar a tomada de decisbes precipitadas sobre variagcbes bruscas
nos indices sem antes investigar as causas. Por fim, Moreira (2008) enfatiza que nem
sempre a relagao entre produtividade e lucros é direta. Podem ocorrer casos que
aumento de produtividade em departamentos ou processos isolados podem acarretar
altos custos e comprometer os lucros. Da mesma forma, uma produtividade em queda
pode conferir grandes lucros, desde que o produto ocupe uma posicéo favoravel no
mercado possibilitando o aumento de pregos para compensar qualquer acréscimo dos

custos devido a queda de produtividade.

2.1.1 Os Beneficios da Produtividade

Aumento na produtividade fornece os meios para o aumento da satisfacao do
cliente, reducéo dos desperdicios, redugao dos estoques de matéria-prima, produtos
em processos e de produtos acabados, a redugao nos pregos de vendas, redugéo dos
prazos de entrega, melhor utilizagdo dos recursos humanos, aumento dos lucros,
seguranga no trabalho e maiores salarios. Quase sempre aumentos de produtividade
requerem mudancas na tecnologia, na qualidade ou na forma de organizagdo do
trabalho, ou em todas em conjunto (MARTINS; LAUGENI, 2006, p. 10).

Para as organizagbes a produtividade esta ligada ao aumento de
competitividade e ao aumento dos lucros (sobras), como mostra a Figura 1. Com o
aumento da produtividade, ocorre a diminuicdo dos custos de produgao, porque
utilizou menor quantidade de recursos para produzir cada unidade de produto,
conseguindo assim, aumentar sua competitividade no mercado oferecendo produtos
ou servigos por um pregco menor. Contudo, com o aumento da produtividade, a
empresa tera uma maior participagdo no mercado e, portanto, aumento dos lucros
(sobras). As organiza¢des poderao ter mais condigdes de investir no seu préprio
crescimento, melhorando ainda mais sua competitividade e assim por diante, a ndo
ser que ocorréncias externas quebrem essa cadeia, como por exemplo, uma grande
recessdo (MOREIRA, 2008).
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Produtividade

9y

Custos

—| Competitividade

Lucro

Crescimento

Figura 1- Mecanismo de Influéncia da Produtividadede
Fonte: Moreira (2008, p. 606).

Segundo Moreira (2008), a Figura 1 mostra apenas um dos beneficios
possiveis da produtividade para as organizacdes. Existem, ainda, dois beneficios
classicos, que sao para a sociedade em geral e para os trabalhadores em particular.
Para a sociedade, o beneficio do aumento da produtividade é a oferta de novos
produtos e servicos a precos mais baixos. Para os trabalhadores, os beneficios
devidos ao aumento de produtividade sao a reducéo da jornada de trabalho, melhores
condi¢des de trabalho, mais assisténcia ao trabalhador e manutencdo ou melhoria de
niveis salariais. Os paises mais produtivos sdo um exemplo de que o crescimento dos

salarios acompanhou o crescimento da produtividade.

Produtividade é a dimensido que deve estar presente em todas as agdes da
empresa, sob pena de perder competitividade, em que pese sua capacidade de
inovar, sua flexibilidade e qualidade. Todas as decisbes devem ter uma relagcao
custo/beneficio favoravel, pelo menos a médio e longo prazos (MARTINS; LAUGENI,
2006, p. 68).

Além destes beneficios, outros beneficios da produtividade sao citados por Moreira

(2008) em nivel de empresa:
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1) Como ferramenta gerencial: a medida da produtividade serve tanto para detectar
problemas como para verificar o acerto de decisdes anteriores nos processos de
producdo. Também se mede a produtividade para comprovar a eficacia dos
programas de treinamento, o acerto da introdu¢cédo de novos produtos, de politicas de
investimentos, e assim por diante. As medidas de produtividade podem e devem
auxiliar no diagnéstico de uma situagao atual como para acompanhar os efeitos de

mudangas nas praticas gerenciais e na rotina de trabalho;

2) Como instrumento de motivagao: a simples existéncia de programas de medida
estimula as pessoas a incorporarem a produtividade em suas rotinas de trabalho e
podem estimular uma competicdo sadia entre departamentos ou unidades
operacionais de uma mesma empresa. A produtividade somente aumentara se os
funcionarios estiverem habituados com as medidas, convencidos de sua utilidade e

adequadamente motivados para o trabalho;

3) Como comparagao de desempenho: as medidas de produtividade, se aplicadas,
também podem servir para comparar varias unidades produtivas, em locais diferentes.
Em principio, sé podem ser comparadas diretamente unidades que estejam em
igualdade de condi¢des no tocante ao tamanho de instalagdes, mercados, idade do
equipamento, semelhangca do processo de produgdo, idéntica composicao de

produtos, etc.
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2.1.2 Ferramentas para Melhoria da Produtividade

As feramentas para melhoria da produtividade estao ligadas ao ciclo da produtividade
conforme descreve-se abaixo:

- Ciclo PDCA

- 5W2H

- A Teoria das Restrigdes (TOC - TheoryofConstraint)

- Producéo Enxuta (Lean Manufacturing)

- Autonomacao (Jidoka)

- Kanban

- Kaisen

- Sistema UP’s (Unidade de Medida da Producéo).

2.1.2.1 Ciclo da Produtividade

Segundo Martins e Laugeni (2006), num Programa de Produtividade, utilizando
o Ciclo da Produtividade, como mostra a Figura 2, inicialmente deve-se medir a
produtividade por meio da definicio de um método adequado, utilizando dados
existentes ou coletando novos dados. Apdés medida a produtividade, esta pode ser
comparada com indices equivalentes de outras organizagdes ou outros
departamentos semelhantes. A partir dos niveis de produtividade identificados e das
comparagoes realizadas, pode-se planejar niveis a serem atingidos, ou seja, metas, a
curto e em longo prazo. Apds o planejamento, vem a ag¢do, com a introdugao de
propostas de melhoria, verificagdes e ajustes, assim como novas medidas de

produtividade, reiniciando o ciclo.



18

Medida

da

Produtividade
Melhoria Avaliacdo
da da
Produtividade Produtividade

Planejamento

da
Produtividade

Figura 2 — Ciclo da Produtividade
Fonte: Martins e Laugeni (2006, p. 15).

2.1.2.2 Ciclo PDCA

Davis, Aquilano e Chase (2001) registram que Shewhart desenvolveu o ciclo
PDCA (Plan-Do-Check-Act), ou seja, planejar-executar-verificar-atuar, como mostra a
Figura 3. Este método, quando utilizado adequadamente, pode estimular a melhoria
da qualidade nas organizagdes, com efeitos benéficos sobre a produtividade. A forma
circular do ciclo PDCA enfatiza a necessidade da melhoria continua.

Fusco et al (2003, p.53) concordam que “para administrar a produgéo, todas as
ferramentas do processo administrativo devem ser utilizadas. O ciclo PDCA é uma
importante arma que deve ser amplamente utilizada e que fornece um meio

sistematico para perseguir uma melhoria continua”.
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P

Planejar

D

Verificar | Executar

Figura 3 — Ciclo Planejar-Executar-Verificar-Atuar (PDCA) de Shewhart
Fonte: Davis, Aquilano e Chase (2001, p. 157).

Campos (1999) descreve o ciclo PDCA, como segue:

Planejar (P) — estabelecer um plano, que seria: um conjunto de padrbes ou um
cronograma ou um grafico. Estabelecer também as metas, que podem decorrer do

plano ou podem subsidia-lo, dependendo da disponibilidade de recursos.

Executar (D) — executar as tarefas exatamente conforme o plano e acompanhar este
processo. O treinamento dos envolvidos faz parte desta etapa.

Verificar (C) — medir e coletar os dados do processo, que possam ser comparados

com as metas estabelecidas.

Atuar (A) — comparadas as medidas com as metas, devem ser tomadas agdes

corretivas.
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2.1.2.3 5SW2H

5W2Hemingléssignifica: What, Where, Who, When, Why, How, How Much.
Sendo em portugués: O que, Onde, Quem, Quando, Para que, Como, Quanto.
Segundo Cano (2006, p. 30) “a ferramenta SW2H € a evolugdo da 5W1H, sendo sua
unica diferenga a inclusdo da pergunta em inglés HowMuch, elevando-se assim para

dois, o numero de perguntas que comegam com a letra H”.

Brasil apud Cano (2006) define algumas perguntas para cada etapa da ferramenta
5W1H:

a) O que/Que/Qual (What): O que deve ser feito?

b) Onde (Where): Onde deve ser feito?

c) Quem (Who): Quem é o responsavel?

d) Quando (When): Quando deve ser feito?

e) Por que/Para que (Why): Por que é necessario fazer?

f) Como (How): Como vai ser feito?

g) Quanto/Custo (HowMuch): Quanto vai custar?

2.2 TEORIA DAS RESTRICOES

Restricdo é tudo que impeca ou interrompa o fluxo continuo da producgéo. A
Teoria das Restricdes tem contribuido para a identificagcdo destas falhas no processo
produtivo que impede atingir as metas produtivas para o atendimento da demanda do
mercado. Conforme Goldratt (1992), com as premissas contidas na Teoria das
Restrigdes, restricdo € definida como qualquer coisa que limita o fluxo produtivo de

atingir um desempenho maior em relagao a sua meta.
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A Teoria das Restrigdes (TOC - TheoryofConstraint) teve seu desenvolvimento
a partir da década de 70, quando o fisico israelense EliyahuGoldratt elaborou um
método de administracdo da producdo. No comecgo da década de 80 escreveu o livro
“A Meta”. O livro foi escrito em forma de romance, onde o personagem descobre os
principios da teoria de Goldratt e descreve suas experiéncias na elaboragéo de
métodos de otimizacdo de processos industriais para desenvolver e recuperar a
competitividade da empresa. Neste livro o autor critica 0 método de administragao
tradicional, onde acusa a contabilidade de custos como sendo a inimiga da
competitividade no mundo ocidental. Devido a isto, ele ganhou muitos opositores, mas
também chamou a atenc&do de muitas pessoas (CORBETT NETO, 1997).

Para Goldrattapud Corbett Neto (1997), gargalo ou restricao é qualquer recurso
cuja capacidade limita a produgdo. Um sistema sempre apresentara ao menos um
gargalo, sendo sempre associado a restricdo do modelo produtivo. Segundo o mesmo
autor, o que determina a resisténcia, “a forca” de uma corrente (um processo fabril,
por exemplo), é seu elo fraco. Sé existe um elo fraco numa corrente. Este elo fraco
restringe o melhor desempenho de toda a corrente (de todo o processo). Essa
restricdo ou gargalo é que deve ser imediatamente trabalhada. Eliminada a primeira
restricdo, outras restricdes, outros elos fracos da corrente, irdo aparecer, e assim
sucessivamente, num continuo aperfeicoamento e fortalecimento do processo

produtivo e empresarial.

De acordo com Corbett Neto (1997) e Cox lll e Spencer (2002), a afirmagao
que todo sistema deve existir pelo menos uma restricao € explicada devido ao fato de
que se nao houvesse limitadores de desempenho do sistema, este seria infinito e

proporcionaria um lucro infinito a empresa caso nao possuisse uma restricao.

2.2.1 Os Cinco Passos para a Implementagao do Conceito TOC

Visando atingir a meta nas empresas industriais, Goldrattapud Antunes et al (2008)
estabelecem 5 passos para a implementacao do conceito TOC, cujo objetivo principal

€ identificar, controlar e gerenciar da melhor maneira a restrigao.
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1) Identificar a(s) restricoes do sistema: elas podem ser internas ou externas a
empresa. Quando a demanda total de um dado mix de produtos é maior do que a
capacidade da fabrica diz-se que se tem um gargalo de produgao. Todavia, quando a
capacidade de producgao é superior a demanda de producdo a restricdo € externa ao
sistema produtivo, ou seja, a restricdo esta relacionada com o mercado e ao

desempenho da area comercial da empresa;

2) Utilizar da melhor forma possivel as restricoes do sistema: se a restricdo é
interna a fabrica, a melhor decisao consiste em maximizar o ganho no(s) gargalo(s).
Se for externa ao sistema em um dado tempo, ndo existem gargalos na fabrica e o
ganho estara limitado pelas restricbes do mercado e ao desempenho das vendas da

empresa;

3) Subordinar todos os demais recursos a decisao tomada no passo dois: a
l6gica deste passo, independentemente da restricdo ser externa ou interna, consiste
em reduzir ao maximo os inventarios e as despesas operacionais € ao mesmo tempo

garantir o ganho tedrico maximo do sistema de produgéo;

4) Elevar a capacidade das restrigoes: uma série de acdes € tomada para aumentar
a capacidade de producgao dos gargalos aumentando sua eficiéncia, como compra de
maquinas, reducdo dos tempos de preparagao no gargalo, mudangas de layout,

compra de equipamentos, reducao de setup2, etc.

5) Voltar ao passo um, nao deixando que a inércia tome conta do sistema: na
abordagem da TOC, as melhorias ndo devem ter fim. Ao elevar a capacidade
produtiva da restricdo o sistema torna-se, a priori, um sistema genérico, o que gera a

necessidade de analisa-lo novamente.

2.2.2 Contabilidade dos Ganhos e Indicadores

[...], antes de lidar com aprimoramentos em qualquer parte do sistema, primeiro

precisamos definir qual € a meta global do mesmo e as medidas que vao permitir que
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possamos julgar o impacto de qualquer subsistema e de qualquer acéo local nessa
meta global (GOLDRATT apud CORBETT NETO, 1997, p. 42).

Para uma empresa melhorar seu desempenho, ela deve focar na administragao
de suas restrigdes. E, para aumentar a disponibilidade de algo que nédo se tem o
suficiente, devem-se priorizar os investimentos nas restricdes do sistema, que sdo os
pontos em que a capacidade necessita ser elevada. Isto exige medidas de
desempenho coerentes com a meta da empresa, que permitam avaliar o impacto de
qualquer agao local na meta global. (CORBETT NETO, 1997).

A proposta da TOC é dar énfase no aumento do Ganho e n&do na redugao de
custos, esta forma de administracéo € denominada pela TOC como Contabilidade dos
Ganhos. Para indicar se a empresa esta convergindo para o atingimento de sua meta,
as medidas tém de ser de carater financeiro (CORBETT NETO, 1997). A TOC propde

a utilizacao de trés indicadores globais e trés operacionais.

Medidas globais:

* Lucro liquido (LL): representado pela formula (LL = G — DO, onde G € o0 ganho e

DO é a despesa operacional);

* Retorno Sobre Investimento (RSI): representado pela formula (RSI = LL /I, onde |

€ o investimento);

 Caixa.

A gestao das necessidades de caixa nas organizagdes, nos dias de hoje, é de
suma importancia, visto que as mudangas sao cada vez mais rapidas em face a
globalizacdo e também muitas empresas vém perdendo sua continuidade por falta de
administracao de caixa. O fluxo de caixa € um relatério que trabalha com informacdes
atuais e ndao com dados passados, € dinamico, portanto evidencia de forma

transparente e verdadeira situagao financeira da empresa. Atualmente, € preciso
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gerenciar com competéncia todos os recursos financeiros disponiveis na empresa e 0

fluxo de caixa € uma ferramenta indispensavel a boa gestao das organizagoes.

Para fazer a ponte entre o Lucro Liquido e o Retorno sobre o Investimento, a
Teoria das Restricbes tem trés medidas, onde estas tém que ser puramente
financeiras, para mostrar se a empresa esta indo em diregdo a sua meta ou nao.
Nessa linha de pensamento, todo o processo de filosofia empresarial deve estar
centrado nas receitas e ndo nas despesas e custos. As despesas e custos sdo apenas
recursos para produzir receitas e ganhos (CORBETT NETO, 1997).

Medidas operacionais:

* Ganho (G): Definido como o indice pelo qual o sistema gera dinheiro através das
vendas, representado pela formula (G =P — CTV), onde P € o Prego de Venda e CTV

é o Custo totalmente variavel;

* Investimento (I): Definido como todo o dinheiro investido pelo sistema na compra

de coisas que pretende vender. Exemplos: Inventario e maquinas;

» Despesa operacional (DO): Definido como todo o dinheiro gasto pelo sistema para
transformar o investimento em ganho. Exemplos: salarios, aluguéis, luz e depreciagao
(CORBETT NETO, 1997).

O ganho é definido, conforme Corbett Neto (1997, p. 43), “como todo o dinheiro
gue entra na empresa, menos o0 que ela pagou a seus fornecedores; esse € o dinheiro
que a empresa gerou; o dinheiro pago aos fornecedores € dinheiro gerado por outras

empresas’.

Investimento, segundo Goldrattapud Corbett Neto (1997, p. 45), “é todo o
dinheiro que o sistema investe na compra de coisas que pretende vender”. Corbett
Neto (1997) ainda diz que o investimento deve ser dividido em duas categorias, a dos

estoques de matéria-prima, produtos em processo e produtos acabados e os outros
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ativos. Isso porque os estoques de produtos tém um grande impacto sobre a

competitividade da empresa.

A despesa operacional, para Goldrattapud Corbett Neto (1997, p. 45), é
compreendida como todo o dinheiro que “temos de colocar constantemente dentro da
maquina para mover suas engrenagens”, como por exemplo, salarios, desde o
presidente das organizagdesaté a mao-de-obra direta, aluguéis, luz, encargos sociais,
depreciacdes, etc. A TOC ndo os classifica em custos fixos, variaveis, indiretos,
diretos, etc. A despesa operacional compreende simplesmente todas as outras contas

(despesas) que nao entraram no ganho ou no investimento.

Mas quando a capacidade nominal da produgéo € maior ou igual a demanda e
mesmo assim nao consegue atingir a meta de produgao, € porque ha problemas que
estdo interrompendo a produgao, exigindo um melhor gerenciamento (ANTUNES et
al, 2008).

2.2.3 Os Gargalos e os CCRs

Quando a demanda é maior que a capacidade produtiva, diz-se que existe um
gargalo na producdo, necessitando de investimentos para aumentar a capacidade
produtiva. Segundo Antunes et al (2008), para entender o processo, € necessario
diferenciar dois tipos de recursos que restringem o fluxo de materiais nos sistemas de
producao e, portanto, o desempenho econdmico-financeiro da empresa: os gargalos

e o0s Recursos com Capacidade Restrita (CapacityConstraintsResources- CCRs).

Sabendo os conceitos de gargalos e CCRs, sera possivel confirmar ou ndo o
que muitos profissionais dizem que os gargalos produtivos mudam com frequéncia,
quase que diariamente. Os gargalos sao recursos cuja capacidade instalada é inferior

a demanda do mercado. Os gargalos tendem a permanecer no mesmo lugar caso nao
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forem realizadas atividades de melhorias. Portanto, para que o gargalo seja
modificado, sdo necessarias agdes que permitam aumentar a capacidade do recurso
ou acodes para reduzir a demanda dos produtos que passam por este recurso. O
gargalo que é um fendmeno de cunho estrutural e requer a realizagdo de
investimentos em melhorias até mesmo em maquinas e equipamentos representando
investimentos maiores (ANTUNES et al, 2008).

Antunes et al (2008) esclarecem que os CCRs s&o o0s recursos que tem
capacidade superior a necessaria para atender a demanda do mercado, mas devido
as variabilidades que ocorrem nos sistemas produtivos, podem se apresentar como
restricobes de capacidade. Algumas das causas que produzem um CCR sao:
problemas no processo de sequenciamento da produgdo; problemas relativos a
manutencio; tempo de setup acima dos padrdes; problemas com a qualidade dos
produtos; problemas de fornecimento de matérias-primas; variabilidade e
sazonalidade da demanda. Os CCRs sao conjunturais e podem mudar com
frequéncia, o que gera a percepgao errbnea de que os gargalos estao flutuando, ou
seja, mudando de lugar. E um equivoco a aquisigdo de equipamentos/maquinas

visando solucionar os problemas conjunturais que existem nos sistemas produtivos.

2.3 Producgao Enxuta (LeanManufacturing)

Segundo Ohno (1997), a base do sistema Toyota de Produgcado € a absoluta
eliminacao de desperdicio, sendo um sistema integrado de técnicas, ferramentas e
principios, que levam a busca insaciavel pela exceléncia na redugao dos custos e

criacdo de valor para o consumidor.

Ohno (1997) percebeu que o sistema Fordista funciona, e € adaptado para
grandes volumes da mesma pecga, com pouca variabilidade. Ja o Sistema Toyota de
Producéo (STP) - Producédo Enxuta como € conhecido no ocidente é direcionado para

“‘economia de escopo5” para aplicagdo em grandes ou pequenos lotes de pecas,
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sendo possivel obterem os mesmos beneficios que a economia de volume -

“‘economia de escala6” do sistema apresentado por Henry Ford.

A base de funcionamento do Sistema de Produgdo Enxuta é formada pelo
método do tempo propicio (Just-in-time - JIT) e da Autonomacéo (Jidoka)?. O JIT
determina que as empresas necessitam eliminar ou reduzir os estoques de produtos
e devem procurar trabalhar em parceria com seus fornecedores a fim de nivelar e
evitar o excesso de produgado. O Jidokaé o conjunto de praticas que fornecem aos
equipamentos e, principalmente, aos operadores da produgao a habilidade de detectar
quando uma condigdo anormal ocorre e interrompe imediatamente o trabalho (OHNO,
1997).

2.3.1 Origem da Producao Enxuta

A Produgédo Enxuta teve inicio no Japao na década de 50, na Toyota Motor
Company, devido a necessidade de quebrar o paradigma da produ¢cao em massa, ja
gue a mesma nao se aplicava as condigdes e dificuldades existentes na época. No
Japao, apos a segunda Grande Guerra Mundial, havia grande dificuldade de
estruturacdo industrial devido ao pouco capital para investimentos, mercado
doméstico limitado, trabalhadores com posicdo fortalecida na negociacédo de
condigdes mais favoraveis de emprego e grandes produtores de veiculos externos
ansiosos por operarem no Japao (WOMACK; JONES; ROQS, 2004).

No inicio da década de 1950, EijiToyoda foi para o Complexo da Ford para
avaliar e estudar o sistema de producao em massa aplicado em Detroit. Retornando,
convocou o engenheiro TaiichiOhno para aplicar algumas ideias encaminhadas ao
Japao. Defronte a crise que permanecia no pais arruinado pelo pds-guerra, Ohno
notou que a aplicagdo do Sistema em Produgdo em Massa americano era
impraticavel. O sistema baseia-se na diluicdo dos custos de producao, através da
producdo em grande quantidade com baixa variagcdo. A realidade da Toyota era
completamente oposta a realidade americana. Na verdade, a Toyota necessitava da

reducdo de custos e tempos e ao mesmo tempo produzir quantidades pequenas de
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veiculos. Desse ideal de raciocinio, se deu origem a Produgédo Enxuta (WOMACK;
JONES; ROSS, 2004).

Observou-se a grande necessidade de se buscar a eliminagao de desperdicios,
aumentando a eficiéncia dos processos e, consequentemente, a competitividade da
empresa. Na Toyota procura-se pelo desperdicio que normalmente ndo é notado,

porque se tornou aceito como uma parte natural do trabalho diario (SHINGO, 1996).

2.3.2 Desperdicios a Serem Eliminados

Para Womack, Jones e Roos (2004), existem dois tipos de processos: 0os que
agregam valor e 0os que ndo agregam valor. Os processos que agregam valor sdo
aqueles que transformam e adicionam valor aos produtos e os clientes se dispdéem a
pagar. Ja os processos que nao agregam valor sdo divididos em dois tipos: os que
nao agregam valor, mas sao fundamentais para a fabricagdo de um produto e os que
ndo agregam valor e ndo s&o fundamentais na elaboracdo de um produto, sendo
considerado desperdicio. (obs.: alteracdo na paletizagcdo do requeijdo nao estao
palatizando corretamente para expedir o produto) a industria de carnes evita

transportar carne com osso para diminuir o custo do frete.

Para Pires, Rosa Paulo (2010), propde-se, dessa forma, trabalhar com o
entendimento de que processo séo as atividades executadas de forma sequencial e
l6gica, que transformam entradas — que s&o os insumos —, em saidas — que sao
produtos ou servigos —, com o objetivo de atender a necessidade de um cliente interno
ou externo, que & aquele que espera por um resultado. A entrada do processo é o
input, e a saida é o output. A transformacdo das entradas acontece a partir da
agregacao de valor aos insumos. Todo insumo deve ser transformado em produto ou

servigo pela agregacao de valor.

Para Ohno (1997) a Producao Enxuta é o resultado da eliminagéo de sete tipos
classicos de desperdicios, também denominados de perdas, existentes dentro de uma
empresa, eliminando estes desperdicios pode-se verificar que a qualidade aumenta e
os tempos de produgao e seus custos diminuem. A ideia basica € produzir apenas o

necessario, no momento necessario e na quantidade requerida.
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Para Ohno (1997), a filosofia do Pensamento Enxuto visa a eliminacao de sete tipos

de perdas:

1) Perdas por Superprodugao por Antecipagao — Produzir itens mais cedo ou em
maiores quantidades do que o cliente necessita. Produzir antes ou mais do que o
necessario gera outras perdas, tais como custos com excesso de pessoal,

armazenagem e transporte devido ao estoque excessivo;

2) Perdas por Transporte — Movimentagao de trabalho em processo de um local para
outro, mesmo em curta distadncia. Movimentacdo de materiais, pecas ou produtos
acabados para estoca-los ou retira-los do estoque ou entre processos. Transportar €
uma operagao que nunca agregara valor ao produto, uma vez que este estara da

mesma forma no inicio e no fim do ciclo;

3) Perdas por Processamento — Inumeras atividades podem ser realizadas sem que
contribuam para melhorar a qualidade do produto sendo, desta forma,
desnecessarias. E preciso um trabalho de investigagdo pela agregacéo de valor para
a identificagdo das mesmas e eliminagdo deste tipo de perdas; (reprocesso de
produtos como manteiga e creme na produgao de requeijao e reprocessando o proprio

requeijao).

4) Perdas por Fabricar Produtos Defeituosos — Produgao ou correcao de pecgas
defeituosas. Conserto ou retrabalho, descarte, significam desperdicio de tempo, de
manuseio e de esforgo. Shingo (1996), diz que os defeitos geram desperdicios em si
mesmos e causam confusdo no processo de produgdo, sendo necessaria para
desenvolvimento do STP a utilizagao de praticas que possibilitem atingir o indice de

zero-defeitos.

5) Perdas por Espera — Paralisacdo de postos de trabalho resultando em baixa taxa
de ocupacéao de equipamentos e paralisagao da atividade humana, caracterizando as
perdas por espera. Elas podem ocorrer, também, quando ocorre o setup dos

equipamentos. O estudo da redugdo do setup, através da Troca Rapida de
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Ferramentas (TRF), tem por finalidade a redugao deste tipo de perda. Ou, ainda,
simplesmente nao tendo trabalho por falta de estoque, atrasos de processamento,

paralisagdo do equipamento e gargalos de capacidade;

6) Perdas por Estoque — Excesso de matéria prima, estoques em processos ou
produtos acabados, causando /ead timemais longos, obsolescéncia, produtos
danificados, custos com transporte e armazenagem e atrasos. Além disso, o estoque
extra oculta problemas, tais como desequilibrios na produgéo, entregas com atraso
por parte dos fornecedores, defeitos, paralisagao de equipamentos e longos periodos

de preparagéo de equipamento (setup);

7) Perdas por Movimentos Desnecessarios — Qualquer movimento que os
funcionarios tém que fazer durante seu periodo de trabalho que nao seja para agregar
valor a peca, tais como localizar, procurar ou empilhar pegas, ferramentas, etc. Além
disso, caminhar também é perda. Shingo (1996) relata que os movimentos realizados
pelos trabalhadores podem ser classificados como: operagcbes (agrega valor ao
produto) e perdas (ndo contribui com as operagdes, tais como: espera, acumulagéo
de pecgas semiprocessadas, recarregamentos, passagem de materiais de mao em

mao, etc).
2.3.3 Repetindo Cinco Vezes “Por qué”.

Ohno (1997), na construgdo do STP, enfatiza a necessidade de se perguntar
“Por qué? "cinco vezes como forma de identificar a real causa de um fenédmeno. Este
procedimento faz com que nao se analise apenas as causas superficiais, visiveis, e
que, em uma primeira visdo, parecem responsaveis pelo fendmeno. Segundo Ohno
(1997), “repetindo por que cinco vezes, desta forma, pode ajudar a descobrir a raiz do
problema e corrigi-lo”.
Ao enfrentar um problema, alguma vez vocé parou e perguntou por que cinco vezes?
E dificil fazé-lo, mesmo que parega facil. Suponha, por exemplo, que uma maquina

parou de funcionar.

1. Porque a maquina parou? Porque houve uma sobrecarga e o fusivel queimou;
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2. Porque houve uma sobrecarga? Porque o0 mancal nao estava suficientemente

lubrificado;

3. Porque o mancal nao estava suficientemente lubrificado? Porque a bomba de

lubrificagdo nao estava bombeando suficientemente;

4. Porque nao estava bombeando suficientemente? Porque o eixo da bomba

estava gasto;

5. Porque o eixo estava gasto? Porque ndo havia uma tela acoplada e entrava
limalha (OHNO, 1997, p. 37).

2.3.4 Principais Ferramentas da Produgao Enxuta

O Sistema de Producdo Enxuta disponibiliza varias ferramentas para a
eliminacao de desperdicios. Algumas ferramentas e conceitos utilizados para
implantar o sistema enxuto s&o: Just-in-time, Autonomagao (Jidoka), Kanban, Kaizen,
Troca Rapida de Ferramentas (TRF) e Manutengcdo Produtiva Total - TPM (Total

ProductiveMaintenance).

2.3.4.1 Just-in-Time

Sistemas convencionais de producdo trabalham na forma de “empurrar’ o
produto, ou seja, produzindo de acordo com uma demanda que acham que vao
vender, sendo assim elaboram um cronograma, muitas vezes chamado de plano
mestre de produgao, como os tempos e setups sao altos, lotes grandes sao comuns
(DENNIS, 2008).

“Producédo Just-in-time (JIT) significa o item necessario na hora necessaria na
quantidade necessaria” (DENNIS, 2008, p. 83).

Just-in-time significa que, em um processo de fluxo, as partes corretas

necessarias a montagem alcangam a linha de montagem no momento em que sao



32

necessarios e somente na quantidade necessaria. Uma empresa que estabelecga esse

fluxo integralmente pode chegar ao estoque zero (OHNO, 2007, p. 26).

2.3.4.2 Autonomacao (Jidoka)

“A outra base do sistema Toyota de produgéo é denominada de autonomacéo,
que nao deve ser confundido com a simples automacgado. Ela é conhecida como

automacdo com um toque humano” (OHNO, 1997, p. 27).

A palavra japonés ji-do-kaconsiste em trés caracteres chineses. O primeiro, ji,
se refere ao proprio trabalhador. Se ele sente que “algo nédo esta bem”, ou que “esta
criando um defeito”, deve parar a linha. Do se refere ao movimento, ou trabalho, e ka
ao sufixo “acédo”. Juntando as partes, jidokatem sido definido pela Toyota como
“automagdo com uma mente humana” e se refere aos trabalhadores e as maquinas
inteligentes identificando os erros e decidindo por contramedidas rapidas (DENNIS,
2008, p. 109).

2.3.4.3 Kanban

Kanbanrepresenta uma ferramenta visual usada para chegar a producéao JIT,
geralmente € um cartdo que contém algumas informagdes prioritarias, nome do
produto, quantidade a ser produzido, nome do fornecedor, entre outros, e ele também

representa a autorizagao para produzir ou parar a produgéo. (DENNIS, 2008).

O Kanbané uma forma de atingir o just-in-timesua finalidade é o just-in-time. O
kanban, em esséncia, torna-se nervo autondmico da linha de producéo. Baseados
nisso, os operadores da producdo comecam a trabalhar por eles mesmos, e a tomar
as suas proprias decisées quanto a horas extras. O sistema kanbantambém deixa

claro o que deve ser feito pelos gerentes e supervisores. Isso promove,
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inquestionavelmente, melhorias tanto no trabalho como no equipamento (OHNO,
1997, p. 47).

2.3.4.4 Kaizen

O termo Kaizensignifica melhoria continua ou gradual. Sua finalidade € a
eliminacao de perdas com base no bom senso e no uso de solugdes baratas baseadas
na motivagao e criatividade dos trabalhadores. Isso com intuito de melhorar praticas
de seus processos (OHNO, 1997).

2.4 GESTAO DOS POSTOS DE TRABALHO (GPT)

A Gestao do Posto de Trabalho vem sendo estudada desde o inicio da historia
da engenharia, onde Taylor e Gilbreth ja tratavam deste tema em meados do século
XX, com o estudo dos tempos e métodos e a melhoria dos postos de trabalho, mas
com o foco na produgdo em massa. Porém, no mundo moderno, com o avango da
tecnologia e a mudanga nos mercados que exigem a produgao de lotes cada vez
menores e mais diversificada, vem alterando o pensamento sobre os sistemas
produtivos. Os principais responsaveis por essa mudanga foram o STP - Sistema
Toyota de Producgédo e também a TOC - Teoria das Restrigdes, que mudaram a
maneira de como o GPT deveria ser introduzido nas empresas mostrando que é
necessario mudar a cultura da empresa, pois a empresa toda esta envolvida no

desenvolvimento.

Algumas questdes importantes envolvem a operagédo de um Posto de Trabalho,
uma vez que muitos fatores e relagdes influenciam o comportamento dos recursos
produtivos. As relacdes sistémicas do Posto de Trabalho tendem a envolver diversos
setores da empresa bem como seus respectivos profissionais. As principais areas
envolvidas sao: Producao, Qualidade, Processo, Manutencao, Seguranga, Melhorias,
Troca Rapida de Ferramentas, 5S (ANTUNES et al, 2008). A Figura 11 demonstra que
todos os departamentos estdo simultaneamente ligados a questdes do posto de

trabalho.



34

Qualidade
Ergonomia e
Seguranca
Manutencio do Trabalho
Troca Rapida de Engenharia
Ferramentas de Processo

Producao Melhorias

Figura 4 — Relagdes dos Trabalhadores no Posto de Trabalho e das Fungbes de Gestao da
Empresa
Fonte: Antunes et al (2008, p. 178).

Melhorar a eficiéncia de um posto de trabalho no gargalo pode trazer ganhos
para a organizacao, através da reducdo dos custos de produgado, quando, por
exemplo, este aumento de eficiéncia possibilita a redu¢cdo dos turnos de producédo
para atendimento da demanda. Pode gerar lucratividade e também ganhos através do
atendimento dos acréscimos da demanda, sem que seja necessaria a aquisi¢cao de
novos equipamentos. Outro aspecto favoravel é o fornecimento de maior flexibilidade
para a fabrica, na medida em que é possivel aumentar o numero de preparacoes

(setups) e, consequentemente, reduzir o tamanho dos lotes (ANTUNES et al, 2008).

O estudo que estd em andamento pela Cooperativa Pia na possivel
implementacdo do Sistema de UP’s, para ser instalado no processo produtivo ira

contribuir para um melhor entendimento e controle do processo produtivo.

O sistema de UP" — Unidade de Produgédo — representa um progresso
decisivo no ambito dos controles de fabricacdo. Existe, em especial nas
grandes empresas, uma forte tendéncia a criagdo de controles, cujo resultado
€ uma aberragdo administrativa que a emperra as operagdes e eleva os
custos. Mas a extrema simplificacado proporcionada pelo sistema da UP’
permite a empresa, mesmo que tenha milhares de funcionarios e produgao
altamente diversificada, obter todos os seus custos e controles numéricos
basicos de poucas pessoas”.
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A UP’ representa o mundo moderno da informatica numérica e permite
uma ampla gama de informagées relevantes, obtida com rapidez e preciséo.
Qualidade Total, Kaizen Produtividade, Normas ISO, sdo itens muitos
importantes, mas nédo séo tudo. E preciso ndo esquecer os Custos, que s&o
a chave fundamental do trinbmio Prego-Custo-Lucro. Hoje um numero
crescente de manufatura brasileira, dos mais variados portes e ramos de
atividade, ja estdo se beneficiando com a aplicacdo dos conceitos do Sistema
de UP". (ALLORA & ALLORA, 1995)

Este sistema consiste na distribuicdo de tarefas centros de trabalho no
processo de bebidas lacteas, mensurando horas trabalhadas, equipamentos
utilizados, manutengao e gastos em cada posto de trabalho proporcional a circulagao,

tempo necessario para cada produto.

Neste sentido, sabe-se que na Contabilidade de custos, existem mecanismos
para mensurar e avaliar o rendimento no processo produtivo de bebidas lacteas e
demais produtos da Cooperativa Pia, e que atualmente a empresa esta em viabilidade
de implantar o sistema UP’s (Unidade de Medida da Produgdo). O método das UP’s

€ baseado na nogao de esforgo de producéo, estes esforgos podem ser:

- matérias-primas basicas;

- materiais auxiliares ou secundarios;

- mao de obra direta;

- mao de obra indireta;

- supervisao e mestria;

- encargos sociais de lei e concedidos;

- materiais de consumo;

- ferramentas, dispositivos, matrizes;

- energia elétrica;

- unidades: gas, vapor, ar comprimido e outros;
- manutencdo e conservagao;

- transportes internos;

- amortizagcado dos equipamentos;

- servigos técnicos: engenharia, controle de qualidade, servigos de
materiais e outros;

- seguro contra incéndio, e acidentes;



36

- alugueis dos locais produtivos;

- leasing de equipamentos produtivos.

Cada produto necessita de uma parcela de cada uma destas despesas,
de maneira diferente e individual, conforme seu processo de fabricagdo
passagem por diferentes maquinas; tempos diferentes em cada operagéao;
ferramental diferente e outras caracteristicas proprias. Como calcular e
atribuir corretamente a cada produto as suas parcelas destas despesas é o
problema fundamental de custos, dificil e muito complexo, por causa do
grande numero de operagbes da fabricagcdo e dos inimeros produtos que
passam por elas formando combinagbes matematicas bem extensas.

Ha outro grupo de despesas empresariais: de vendas, de administragéo,
de finangas, etc. Estas despesas ndo sdo despesas de produgcdo, mas
despesas para administrar a estrutura da empresa, para comercializar os
produtos, para suprir os fundos necessarios, para divulgar a imagem dos
produtos e da empresa. Elas sdo despesas que ndo podem e ndo devem ser
distribuidas ou apropriadas aos produtos, pois elas nada tém a ver com sua
fabricagcdo. Esta classe de despesas deve ser recuperada para que a
empresa tenha um resultado econémico positivo, mas ndo por meio de
apropriagées, arbitrarias e artificiais, aos produtos.

A venda dos produtos gera uma margem fabrica positiva ou negativa. E
esta margem que deve absorver as despesas de estrutura e deixar um
superavit. (Allora&Allora, 1995, p. 33-34)



3 METODOLOGIA

Neste capitulo, apresenta-se o método que foi utilizado na realizacado deste
trabalho. A metodologia é que norteia a pesquisa e resolugédo de demonstragdo da
transformacao de leite cru em bebida lactea. Sera considerada pesquisa cientifica se
as informagbdes contidas na metodologia derem ao trabalho condi¢cbes de ser

replicado, avaliado ou contestado por outros pesquisadores.

Segundo Prodanov e Freitas (2009), a metodologia mostra as maneiras de
encontrar a solugdo e ndao a apresentacao da solugdo. De acordo com Acevedo e
Nohara (2007), a utilizagdo do método na investigagdo € a parte mais importante do
trabalho, sendo que a monografia ou artigo ndo sera considerado cientifico se nao

houver utilizacdo do método cientifico.

3.1 TIPO DE PESQUISA QUANTO A ABORDAGEM

A abordagem da presente pesquisa pode ser classificada em qualitativa. De
acordo com Prodanov e Freitas (2009), na abordagem qualitativa, a pesquisa tem o
ambiente como fonte direta de dados sem qualquer manipulagdo intencional do

pesquisador.

3.2 TIPO DE PESQUISA QUANTO AOS OBJETIVOS/FINS

De acordo com Gil (2007), geralmente as pesquisas sao classificadas quanto
ao seu objetivo. Desta forma podem ser separadas em trés grupos: exploratorias,
descritivas e explicativas. Acevedo e Nohara (2007) também adotam estas trés
caracteristicas, apesar de existirem na literatura controvérsias sobre quais sdo os

niveis de pesquisa existentes, sendo adotadas diversas nomenclaturas.

A pesquisa apresentada neste trabalho é de carater exploratorio, que tem como
finalidade, conforme salientam Prodanov e Freitas (2009, p.62), “proporcionar mais
informagdes sobre o assunto [...], e orientar a fixagdo dos objetivos e a formulacéo
das hipoteses”. Acevedo e Nohara(2007, p.46), relatam que “o objetivo da pesquisa

exploratoria é proporcionar maior compreensao do fendmeno que esta sendo
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investigado, permitindo assim que o pesquisador delineie de forma mais precisa o

problema”.

Esta pesquisa esta sendo classificada como descritiva na medida em que
descreve as caracteristicas do processo produtivo compreendido pela linha de envase
de fermentados da Cooperativa Pia. “As pesquisas descritivas tém como objetivo
primordial a descri¢gao das caracteristicas de determinada populagcao ou fenémeno ou,

entdo, o estabelecimento de relagdes entre variaveis” (GIL, 2007, p.42).

Nas pesquisas descritivas, os fatos sdo observados, registrados, analisados,
classificados e interpretados sem que o pesquisador interfira sobre eles, ou
seja, os fendbmenos do mundo fisico e humano sao estudados, mas néo sao
manipulados pelo pesquisador. (PRODANOV; FREITAS, 2009, p. 63).

3.3 TIPO DE PESQUISA QUANTO AOS METODOS DE COLETA

Segundo Prodanov e Freitas (2009), o procedimento adotado para coleta de
dados é um dos elementos mais importantes para o delineamento da pesquisa.
Existem pesquisas que se valem das chamadas fontes de papel, as quais séo a
pesquisa bibliografica e pesquisa documental; e existem pesquisas cujos dados sao
fornecidos por pessoas, tais como pesquisa experimental, pesquisa ex-post-facto, o

levantamento, o estudo de caso, pesquisa-acao e pesquisa participante.

Este trabalho também se caracteriza como um estudo de caso, pois descreve
a unidade produtiva da Cooperativa Pia, com énfase na producéo de bebidas lacteas,
demonstrando como a empresa se baseia para formular seu indice de eficiéncia desta

referida linha de envase.

As observacbes participante também ocorreu neste trabalho, pelo fato do
pesquisador ser também colaborador da Cooperativa Pia e ter participado da
implantacao do projeto de melhoria da produtividade, desde seu inicio até o momento
da elaboracdo deste trabalho. Para Roesch (1999), na observagao participante, o
pesquisador ndo permanece apenas observando, mas também trabalha junto como

os demais profissionais e oferece ajuda quando for possivel.
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A metodologia deste tipo de pesquisa estd direcionada a unido entre
conhecimento e agao, visto que a pratica (agao) € um componente essencial
também do processo de conhecimento e de intervencao na realidade. Isso
porque, a medida que a agao acontece, descobrimos novos problemas antes
ndo pensados, cuja analise e consequente resolugdo também sofrem
modificagdes, dado o nivel maior de experiéncia tanto do pesquisador quanto
de seus companheiros da comunidade (PRODANOV; FREITAS, 2009, p. 80).

Além da observacgao participante também foram utilizados os fluxos dos processos
existentes na linha de produgao das bebidas lacteas.

3.4 ANALISE DOS DADOS

O método de andlise de dados utilizados foi o de analise de conteudo. Em
seguida, realizou-se a estratificagao, que consiste no agrupamento das informagdes.
As informacodes foram organizadas e apresentadas em forma de tabelas e fotos, sendo
que as informagdes sobre os processos na produgado foram organizadas em ordem
conforme processo de industrializagao.

Analise de dados for por meio de analise de conteudo cuja as categorias

escolhidas foram processo produtivo, ciclo PDCA e Qualidade.

4 ESTUDO DE CASO

Este capitulo tem como objetivo descrever a Aplicagdo dos Conceitos da
Transformacéao do leite em uma Linha de Fermentados (Bebidas Lacteas) da empresa
alvo do estudo. Para uma melhor compreensao do estudo de caso, primeiramente
sera caracterizada a empresa com algumas informagdes importantes sobre sua
histéria, sua organizacdo, seu crescimento, sua abrangéncia geografica, suas
unidades de negdcios e seus produtos. Em seguida serdo descritos os setores de
apoio fundamentais a producdo como Controle de Qualidade, Manutencao e PCP.
Apos serao descritos o fluxo e os processos de produgdo dos fermentados da
empresa. Por fim sera descrito como se realizou a produgdo, que contempla a

definicdo da linha de producao alvo de estudo.
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4.1 CARACTERIZACAO DA EMPRESA

A segquir, serdo descritas algumas informagdes sobre sua historia, perfil da
organizacado e alguns dados, os quais foram cedidos pelo setor de marketing da
prépria Cooperativa Pia.

A Cooperativa Agropecuaria Petropolis Ltda — Cooperativa Pia, com sede em
Nova Petrépolis-RS, na Serra Gatcha, foi fundada em 29 de outubro de 1967. E uma
empresa Cooperativa bastante conceituada no ramo de alimentos, principalmente de
laticinios, em toda a regido Sul do Brasil. A Figura 12 ilustra a bela imagem de frente
da usina de laticinios, com os dois pinheiros que sao o simbolo do Cooperativismo.

Nos anos 60 a situacao do setor primario era cadtica, pois as dificuldades eram
de toda a ordem. A economia apenas permitia a subsisténcia da familia do agricultor.
A comercializagao era dificil, verifica-se a Policultura, Semi analfabetismo e a
Exploracdo. Estes aspectos e outros tantos levaram as liderangas rurais a buscar
alternativas, principalmente associativas. Gracas a estes lideres, em 29 de outubro de

1967 surgiu a Cooperativa Agropecuaria Petropolis — Pia.

Figura 5 — Usina de Laticinios da Cooperativa Pia.
Fonte: Cooperativa Pia.
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De 1967 até o ano de 1970, foram feitos apenas pequenos contatos com o
governo aleméao buscando confirmar a vinda de algum auxilio daquele pais. Dessa
forma, a Cooperativa Pia surgiu como resultado de intercambio entre dois paises:

Brasil e Alemanha.

No ano de 1970, finalmente vieram os primeiros técnicos, sendo um
economista, outro engenheiro agrénomo, um técnico laticinista, assistente social e
engenheiro mecénico. Mais tarde, outros técnicos se somaram aos brasileiros e aos

alemaes.

Naquela época, foi realizado um diagndstico sobre a realidade agropecuaria do
municipio e da regido, sendo que duas alternativas econémicas foram apresentadas
como possiveis solucdes: a exploracéo intensiva do leite, tendo em vista que esta
atividade ja era do conhecimento dos agricultores, e a fruticultura, essa devido aos

microclimas existentes.

A marca “Pia” originou-se a partir de um concurso realizado por ocasido do
langamento dos produtos da Cooperativa. A intencédo era de dar a marca algo que
mostrasse energia, jovialidade, saude e outros requisitos. Hoje a marca € bastante

forte com capacidade de insergao e respeito em diversos estados brasileiros.

A Cooperativa reuniu inicialmente 213 agricultores em torno do
desenvolvimento da producéo e da busca de pregcos mais acessiveis. Uma das metas
era a transformagao do agricultor em empresario rural, aumentando cada vez mais

sua profissionalizagao e produtividade, garantindo assim uma vida digna.

No ano de 1972 a Pia iniciou as suas atividades, com a industrializacao de leite,
fornecimento de insumos agricolas e assisténcia técnica aos associados. A atuagao
foi crescendo e as linhas de produtos foram ampliadas. Em 1982, instalou-se a
industria de doces cremosos, atingindo no primeiro ano de atividade 80 toneladas de

produgao.
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Em 1998 teve inicio o processamento de leite UHT — Ulfra High
Temperature(Temperatura Ultraelevada), mais popularmente conhecido de leite
Longa Vida. Processo pelo qual se aplica uma temperatura elevada ao leite
eliminando todos os microrganismos, seguido de envase asséptico em caixinhas
cartonadas Tetra Pak hermeticamente fechadas, o que garante seu shelflife(vida de
prateleira) por até quatro meses. Na época a Cooperativa tinha uma capacidade

instalada para produzir 120.000 litros/dia.

No ano de 2008, a Cooperativa Pia inaugurou uma nova planta de envase de
leite longa vida, com a tecnologia da suigo-alema SigCombibloc, a qual permitiu a Pia
ser a pioneira no mercado nacional de embalagem no tamanho de 500 ml. Além disso,
apresentou uma embalagem em litro mais moderna e pratica, com formato
diferenciado do padrido existente no mercado e um sistema de abertura inovador
(tampa rosca). A Figura 6 ilustra os langamentos do leite Longa Vida em embalagens
de 1 litro e de 500 ml.

INVESTIMENTOS EFETUADOS PELA COOPERATIVA PIA NOS ULTIMOS SETE
ANOS (2011 a 2017)

Objetivo Geral

Expansao e Modernizagao industrial e de Setores de Apoio.

Area construida em 2010: 14.000,00m2

Demoli¢des, reformas e ampliacdes de 2011 a 2017: 14.000,00m2

Total atual de area construida final de 2017: 28.000,00 m2

Total de investimento realizados para a modernizagao da industria: em torno de 85

milhdes entre equipamentos, instalagdes e obra civil.

Obs.: Informacgdes referentes a m2 e valores arredondados.

Setores e areas que receberam investimentos:
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1 - ALMOXARIFADO

1.1 Movimentagao
Prédio novo com 4.411,00m2, mais setor de logistica no subsolo com 115,00 m2, com

aquisicao de equipamentos.

1.2 Justificativas

e Atender a legislacdo do MAPA, quanto a estocagem de insumos e embalagens
para a producédo do mix da cooperativa;

¢ Reduzir perdas de embalagens e insumos, com melhores condi¢gdes de estocagem
e reposicao na fabrica;

e Evitar logistica interna de transferéncia de embalagens e insumos, que agregam
somente custos (empilhadeiras e pessoas);

e O aumento da area de estocagem permitiu, ainda, compras estratégicas com a
formacdo maior de estoques durantes as safras, onde se verificam pregos mais
baixos, garantindo a estabilidade de custos e, consequentemente, de pregos finais;

e Este projeto implantou uma nova logistica de operagdo, melhorando a
produtividade geral. Com a ampliagdo, 0os novos espagos criados permitiram
implantar melhores controles dos estoques como o sistema WMS;

e Acoplado ao almoxarifado foi construido um prédio com trés pisos formado pelos
vestiarios/sanitarios da industria e laboratérios microbioldgico e fisico-quimico no
térreo, refeitdério, sala de descanso e escritorio industrial no primeiro piso € um novo
escritério administrativo central no segundo piso, todos para atender a nova demanda

das ampliagdes da industria num todo.
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2 - CAMARA FRIA

2.1 Movimentagao

Ampliacao, reforma e modernizagao de prédio, com aquisicdo de equipamentos.
Ampliacao - Etapa | feita de 1.750,00m2. Reforma e adequacao - Etapa Il em
1.200,00m2.

2.2 Justificativas

e Atender legislagdo do MAPA quanto a estocagem de produtos refrigerados;

e Estocar os produtos com as temperaturas e tempos devidos, aumentando dessa
forma, a seguranga dos mesmos e contribuindo indiretamente para a diminuigdo das
trocas dos produtos e

e Este investimento foi feito para atender a demanda das ampliacbes dos
fermentados e agilizar os processos de estocagem e expedigdo com porta-paletes e

empilhadeiras articuladas.

3 — CERCAMENTO DA INDUSTRIA

3.1 Movimentagao

Cercamento parcial com murros, telas e portdes em torno de 2.930m. Esta sendo feito

em etapas.

3.2 Justificativas

e Para garantir a integridade dos seus ativos e a seguranga industrial.

4 - PAVIMENTAGAO

4.1 Movimentagao
A pavimentagao-Etapa | com concreto, paralelepipedos e asfalto foi feita em 6.270m3.
A pavimentagdo com concreto e asfalto continuara sendo feita em novas etapas (ainda
cerca de 6.000m3)
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4.2 Justificativas
e Para atendimento dos padrdes da Inspecao Federal do Ministério da Agricultura e
preservar o melhor ambiente de higiene e seguranga que uma industria de alimentos

requer.

5 — FABRICA DE DOCE DE FRUTAS

5.1 Movimentacgao

Construcédo de uma nova industria de fabricagdo de doces de frutas de 4.633,00 m2,
com mais utilitarios de suporte — Depdsito de Lenha e Casa da Caldeira com 420,00
m2; Vestiarios, Sanitarios e Refeitério de 142,00 m2 e Subestagdo de Energia de

135,00 m2 Aquisi¢cao de equipamentos para operagao da industria em linha.

5.2 Justificativas

e Atender exigéncias do MAPA, na separacao de doces de leite do doce de frutas;
e Ter maior capacidade de recebimento de frutas pela capacidade limitada na safra,
e assim estocar mais polpa;

e Diminuir custos e aumentar margens, através de uma produgado mais enxuta da
nova fabrica (funcionamento de apenas um turno de trabalho e apenas durante a
semana, na maioria dos meses);

e Alcancgar uma producao de polpa de 500T/més para vender a propria polpa e novos
produtos como sucos - uma meta a ser solidificada nos proximos anos. Considerando
dois turnos de trabalho a fabrica podera, praticamente, utilizar toda a capacidade
produtiva instalada. Contudo, a utilizagao da capacidade produtiva instalada da polpa
depende de um trabalho de cultivo junto aos associados;

e Vender uma média mensal de 413T de doces de frutas que, para isso, se faz
necessario uma capacidade de cozimento de 562/T de polpa, para turnos de 8h em
26 dias. A medida que a producgao de polpa se desenvolver, o setor de envase pode
implantar mais um turno;

e O mercado tem espago amplo para doces de frutas e com a constru¢ao da fabrica

de doce de frutas, novos produtos podem ser desenvolvidos, onde um deles, a geleia,
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ja esta sendo produzida, mas em potes. O projeto para a producao de uma linha
premium estd em andamento e
e A melhor estrutura de produgdo proporciona para a area comercial, melhores

estratégias de vendas.

6 — ETA - ESTAGAO DE TRATAMENTO DE AGUA (JUNTO A LAGOA)

6.1 Movimentagao
Ampliacdo e modernizacdo da estacdo com 42,00m2, com aquisicao de

equipamentos.

6.2 Justificativas

e As novas capacidades de captagcédo e tratamento de agua permitiram ganhos
operacionais (eliminagdo de perdas de tempo das pessoas, maquinas e processos
por falta de agua), com a adequacgao dentro das mais rigidas exigéncias ambientais e
legais e

e Para acompanhar o crescimento da industria e na ampliacdo dos setores.

7 - FERMENTADOS

7.1 Movimentagao

Reforma do setor e mais ampliacdo do setor em 873,00m2, com aquisicao de
equipamentos. Uma primeira etapa de automacgdo da parte da fermentagéo foi
instalada.

7.2 Justificativas

e Para atender a necessidade de fabricacdo da linha de fermentados, antes do
envase, em mais de 100%, com o objetivo de atender a demanda regional que nao

estava sendo atendida;

e Baixar os custos com mé&o-de-obra, principalmente noturna e de finais de semana

(horas extras e adicionais), minimizando assim o problema com a falta de pessoal,
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e Com a finalizagdo da ampliacdo, as rupturas devem cair em torno de 80% dos
valores atuais;

e A ampliagao da fermentagao também visa atender o crescimento da cooperativa
na faixa de 20% ao ano, como vem ocorrendo nos ultimos anos e

e A otimizacdo de processos e a capacidade de maquinarios adquiridos e que
continuam sendo adquiridos permitira um aumento de volume dentro dos horarios

normais de trabalho, melhorando a qualidade de vida das equipes.

8 — OFICINA DE MANUTENCAO

8.1 Movimentacgao
Construcdo de um novo setor de manutencdo em 456,00m2 e aquisicdo de

ferramental.

Uma area para manutencao de empilhadeira de 254,00m2 foi adequada e ampliada

junto a area industrial.

8.2 Justificativas

e A nova planta fabril exige um espago mais amplo e adequado para trabalhos,
atendimento e acompanhamento dos setores, para garantir resposta mais rapida aos
eventuais panes nos processos industriais e

e Propiciar a implementacdo de novos processos de manutencao preventiva.

9 — RECEPGAO DO LEITE

9.1 Movimentagao

Reforma e ampliagao da recepg¢ao em 306,00m2 com aquisi¢cao de equipamentos.

9.2 Justificativas
e Atendimento as normas do SIF;

e Proporcionar um recebimento mais rapido do produto in natura para melhor
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garantir a integridade e qualidade do leite e

e Reduzir os custos e perdas do leite.

10 — REQUEIJAO

10.1 Movimentagao

Aquisicao de novos equipamentos.

10.2 Justificativas

e Para aumentar a capacidade de producdo com mais eficiéncia.

11 - RECICLAGEM

11.1 Movimentagao

Construgcao de uma nova area em 350,00 m2

11.2 Justificativas
e Para centralizacdo, melhor eficiéncia e atendimento das necessidades de
destinagdo dos retornos e classificagdo de residuos, respeitando as exigéncias da

preservacdo ambiental.

12 — SALA DE MAQUINAS

12.1 Movimentagao

Aquisicao de equipamentos com adequacgao de espaco.

12.2 Justificativas
¢ Modernizagdo com aquisi¢ao de novos equipamentos para suprir a nova demanda

do parque fabril.
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13 - UHT

13.1 Movimentagao

Aquisi¢cao de equipamentos e automacgao de processos e ampliagao do depdsito para
Leites UHT em 638,00m2.

Também foi construida uma sala de 97,00m2 para os nobreaks de sustentagao desse

setor.

13.2 Justificativas

e A ampliacao do estoque proporcionou a padronizagao do empilhamento, reduzindo
perdas com paletizagdes irregulares;

e Necessidade de um processo produtivo com mais agilidade, confiabilidade e
qualidade;

e Estar a frente da concorréncia com a modernizagdo dos processos produtivos,
para oferecer melhores oportunidades ao mercado;

e A eliminagcdo de fungbes permitiu 0 remanejamento de pessoas para suprir
necessidades da industria em outros setores, com consequente redugao de custos e

e Equipamentos de ancoragem para a energia necessaria no setor produtivo.

14 - POCO PROFUNDO

14.1 Movimentagao

Perfuragcao de poco profundo com construcdo de casa das bombas de 6,00m2.

14.2 Justificativas
e Para captacdo de agua no aquifero Guarani para suprir demanda de agua na

industria, ndo mais atendida por pogos artesianos e Corsan, principalmente pela
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ampliacédo do parque fabril.

15 — GUARITA RECEPGAO

15.1 Movimentagao

Construgdo de uma nova guarita em 10,00m2.

15.2 Justificativas
¢ Necessidade de realocag&o da guarita e com maior espago para as atividades em

vista das obras civis de ampliacédo efetuadas na industria.

16 — BALANGA E UTILITARIOS

16.1 Movimentagao

Construgéo de guarita e sala dos motoristas em 42,00m2 e aquisigao de balanga nova.

16.2 Justificativas

¢ Necessidade de realocagao da balangca em fungao das obras civis de ampliagdo e
construgdo de uma nova e com equipamento mais modernos, em vista da defasagem
e desgaste da antiga e

¢ A nova balanga e sistema permitiu a integragdo da operagado com os sistemas da
industria e com isso, melhor controle da entrada e saida de veiculos e quantidade de
produtos recebidos.

17 - DOCE DE LEITE

17.1 Movimentagao
Adequacao de area e aquisicdo de novos equipamentos. Uma segunda etapa com

volume maior de investimentos dara continuidade a ampliacédo e modernizagao.

Sanitarios, Vestiarios e sala administrativa para este setor em conjunto com UHT

foram construidos em 123,00, m2.
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17.2 Justificativas

e Atender exigéncia do MAPA, na separacao de doces de leite do doce de frutas;

e A melhor estrutura de producéo no final do projeto, proporcionara para a area
comercial melhores estratégias de venda;

e Esta nova estrutura também proporciona e proporcionara mais ainda a reducao de
custos com a eficiéncia de produ¢cdes em maiores lotes, eliminando paradas CIP,
como também reducao de custos com horas extras e trabalhos em finais de semana;
e A ampliagcédo permitira uma capacidade mensal de 524T de doce de leite e massa
de festa, ou seja, 146% a mais do volume médio mensal de 2011, que ficou em 251T,
considerando os 22 dias de trabalho e

e O doce de leite da Pia é feito em um processo que o diferencia na qualidade. Tem
amplo mercado para ser atendido. A ampliagdo permitira triplicar as vendas desse

produto.

18 — TETRA TOP

18.1 Movimentagao
Construgao de depdsito para a linha de Tetra Top em 358,00m2, uma subestagao com

136,00m2, com ajuste de area e aquisicdo de linha de equipamentos.

18.2 Justificativas

e Producao em linha automatizada de bebidas lacteas, iogurtes e leite fresco em
novas garrafas cartonadas e para atender demanda e ampliagao de mercados.

19 — ADMINISTRAGAO

19.1 Movimentagao

Aquisicao de um novo sistema de gerenciamento (Totvs)

19.2 Justificativas

e Atender as novas necessidades de integragcédo das informagdes de produgdo com
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areas administrativas, para um melhor gerenciamento de custos, produtividade e de
resultados, com informagdes mais rapidas e precisas, além de facilitar as exigéncias

de integracao fiscais e contabeis.

20 - ILHA QUIMICAE CIP

20.1 Movimentagao

Aquisicao de equipamentos e obra civil de 84,00m2 em novo espago

20.2 Justificativas

e Atender as novas necessidades dos setores automatizados que exigem outros
padrdes e equipamentos inteligentes.

e Garantir os mais elevados niveis de desempenho, com automacgédo de ultima
geragéao, que reduz com precisao o risco de erro humano

e Eliminar riscos que comprometem os niveis de seguranga dos alimentos

21 - SALA DE TREINAMENTO

21.1 Movimentagao

Construcédo de uma area de 64,00m2 para treinamentos e palestras.

21.2 Justificativas
e Ter uma area especifica e confortavel para poder proporcionar as equipes

treinamentos e palestras.
22 — DEPOSITO DE PALETES
22.1 Movimentagao

Construgédo de uma area de 105,00m2 para descarga e carga de paletes em limpeza

€ seu armazenamento provisorio.
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21.2 Justificativas

e |solar da industria a logistica de paletes enquanto n&o utilizados nas operagoes.

p/COOPERATIVA AGROPECUARIA PETROPOLIS LTDA
Setor de Projetos
Inés Maria Arrosi

Consultoria prestada na viabilidade da ampliacdo da industria e assessoria no

acompanhamento e conclusdo da ampliagéo.

Fonte: Arrosi Consultoria Ltda.
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Figura 6 — Langamentos do Leite Longa Vida em Embalagens de 1 Litro e 500 ml
Fonte: Cooperativa Pia.

A Figura 7 revela imagens do setor produtivo de Leite Longa Vida da

Cooperativa Pia utilizando tecnologia de envase com embalagens SigCombibloc.
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Figura 7 — Imagens do Setor Produtivo de Leite UHT em Embalagens SIG-Combibloc
Fonte: Cooperativa Pia.

Atualmente, a Cooperativa Pia possui cerca de 20.699 mil associados e 1069
colaboradores, o Quadro 1 demonstra o quadro associativo da Cooperativa Pia. E o
Quadro 2 demonstra o quadro de colaboradores, o que demonstra o quanto a

Cooperativa cresceu nestes 50 anos de existéncia.
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Associados
2014: 21.233

2015: 21.002
2016: 20.764
2017: 20.699

Produtores 2017
Produtores de Leite: 3.539
Produtores de Frutas: 358
Produtores Leite/Frutas: 88

cop 50 Pl

PUREZA

Quadro 1 — Numero de Associados da Cooperativa Pia.
Fonte: Cooperativa Pia

Quadro Funcional
2014 (31/12): 1424 _
2015 (31/12): 1505 L
2016 (31/12): 1407
2017 (31/12): 1069

cop 50 Pl

PUREIA o e o

I

Quadro 2 — Numero de Colaboradores da Cooperativa Pia
Fonte: RH da Cooperativa Pia

A operagao da usina de leite iniciou o desenvolvimento da Cooperativa Pia
sendo, ao longo dos anos, ampliada sua area de atuagdo. Além da industria de
laticinios e doces de frutas, que fazem parte da Industria de Alimentos localizada em
Nova Petropolis, a Pia possui outras cinco Unidades de Negocios. O Quadro 3,4 e 5
a seguir descrevem todas as Unidades de Negdcios, os dois Postos de Resfriamento,

os dois Centros de Distribuigdo, os nove Supermercados, as oito Agropecuarias, as
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trés filiais e a Industria de Racdes e as cidades do Rio Grande do Sul onde se

localizam.

Unidades de
Supermercados

Quadro 3 — Unidades de Supermercados da Cooperativa Pia
Fonte: Controladoria da Cooperativa Pia.

Unidades de
Agronegocios

Picada Café :

Quadro 4 — Unidades de Agronegdcios da Cooperativa Pia
Fonte: Controladoria da Cooperativa Pia.
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Unidades de Alimentos

-\- -
——r
Quadro 5 — Unidades de Alimentos da Cooperativa Pia

Fonte: Controladoria da Cooperativa Pia.

A area de captacgao do leite atinge cerca de 80 municipios de todo estado do
RS. A Figura 8 ilustra 0 mapa da regidao com as principais cidades e microrregidoes em
que a Cooperativa Pia tem atuagéo primaria, isto €, a Cooperativa Pia, além de captar

o leite, também oferece suporte a produgao leiteira.
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Figura 8 — Area de Atuacdo — Captagao de Leite: Marau/RS, Vila Flores/RS e Nova
Petrépolis/RS
Fonte: Cooperativa Pia.

Foram instaladas diversas unidades estrategicamente posicionadas,
multiplicando a capacidade beneficiadora que passou de menos de 50 mil litros/dia,
ha cerca de 25 anos, para aproximadamente e 400 mil media litros/dia atualmente
(2017).

A comercializagdo de seus produtos concentra-se nos trés estados da regiao
Sul mais o estado de Sao Paulo, sendo que o Estado do Rio Grande do Sul, o Estado

de Santa Catarina e o Estado de S&o Paulo, conforme ilustra a Figura 16.

Figura 9 — Principais areas comerciais.
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Fonte: Cooperativa Pia.

A atuacao da Cooperativa Pia vem crescendo e sua linha de produtos continua
sendo ampliada. Em 2000 foi implantada uma nova planta industrial de fermentados
com capacidade para 100.000 litros/dia. Atualmente, em sua Unidade de Alimentos, a
Pia conta com cerca de 1069 colaboradores. Figura 10 ilustra os principais produtos
produzidos pela fabrica de laticinios e a Figura 11 ilustra os produtos produzidos pela

fabrica de doces de frutas.

Figura 10 — Mix de Produtos da Fabrica de Laticinios
Fonte: Cooperativa Pia.

Figura 11 — Mix de Produtos da Fabrica Doces Frutas
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Fonte: Cooperativa Pia.

A Cooperativa Pia é dirigida pelo Conselho de Administragao (Diretoria) e
Conselho Fiscal, composto por representantes diretos dos associados eleitos em
Assembleia Geral Ordinaria. A Diretoria e tem fungdo de gestao executiva do negocio.

A seguir a Figura 12 demonstra o organograma da empresa.

ORGANOGRAMA COOPERATIVA PIA

Associado
JCF

A =8 Governanga

4 : S

/.f" Contr Fin N\
Alimentos
O
| W Super 4 |
\  CREDENENME
b y

Figura 12 — Organograma da Cooperativa
Fonte: Controladoria da Cooperativa Pia.

A Cooperativa Pia, como Sociedade Cooperativa, segue os principios da
Administracdo Profissional, Autossuficiéncia Financeira em Cada Unidade e
Atividade, Autonomia Financeira da Empresa, Capitalizagao Interna, Transparéncia

Administrativa e Interacdo Permanente com o Associado.

A Cooperativa Pia tem como diretrizes:
Missao: “Desenvolver a cadeia produtiva, a industrializagdo e a comercializagdo de
alimentos saudaveis, viabilizando as propriedades rurais e superando as expectativas

dos associados, clientes, colaboradores e parceiros”.

Visao: “Ser um modelo cooperativo sustentavel através da ciéncia alimentar”.
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Negocio: “Alimentos saudaveis integrando vidas”.

4.2 SETORES DE APOIO A PRODUCAO

Serdo apresentados a seguir alguns setores que sao importantes para a
producéo da Cooperativa Pid como o Controle de Qualidade, Manutencéao Industrial e
PCP. Estas informagdes foram coletadas da empresa e também obtidas por

observacao direta do autor do trabalho.
4.2.1 Controle de Qualidade

A Qualidade dos Produtos ha muito tempo deixou de ser um diferencial, “ou se
tem qualidade ou esta fora do atual mercado competitivo”. Em se tratando de
alimentos, as exigéncias quanto a qualidade s&o mais intensas para que nao cause
perigo & satde do consumidor. E importante garantir a qualidade dos alimentos em
todas as etapas de producdo, passando pelo transporte, recebimento,

armazenamento, processamento até a distribuigao final ao consumidor.

4.2.1.1 Departamento de Assisténcia Técnica ao Produtor

A Cooperativa Pia zela muito pela qualidade dos seus produtos. Sendo um
laticinio, é fundamental que se receba a sua principal matéria-prima que € o leite com
a melhor qualidade possivel. Muito se diz nos meios laticinistas: “E possivel fazer
produtos de ma qualidade com leite de boa qualidade, mas é impossivel fazer bons
produtos com leite de ma qualidade”. Sabendo desta maxima, a Cooperativa Pia
possui um Departamento de Assisténcia Técnica ao produtor composto por diversos
veterinarios e técnicos que dao assisténcia ao produtor de leite com o intuito de

produzir mais leite e com mais qualidade.
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4.2.1.2 Setor de Recepgao de leite e Laboratoério Fisico-quimico

O leite da Cooperativa Pia é coletado junto aos produtores em caminhdes
tanques isotérmicos com capacidades variadas entre 4.000 litros e 22.000 litros. O
proprio freteiro (motorista) é responsavel pelo primeiro controle de qualidade
realizando a primeira analise do leite no ponto de coleta, 0 mesmo realiza o teste do
alizarol, o qual fornece a primeira informagao da qualidade do leite. Dependendo do

resultado, o freteiro seleciona o leite apto a ser transportado a Cooperativa.

Ao chegarem a Cooperativa, os caminhdes transportadores de leite se dirigem
ao setor de recepgao de leite. Neste setor, um funcionario da empresa coleta amostras
do leite e encaminha para o laboratorio de analises fisico-quimicas. No laboratorio s&o
realizadas diversas analises para determinar se o leite se encontra em condi¢des de
qualidade exigidas pela Cooperativa Pia e pelos Orgéos Fiscalizadores como SIF
(Servico de Inspecdo Federal) do Ministério da Agricultura e ANVISA (Agéncia

Nacional de Vigilancia Sanitaria) do Ministério da Saude.

Os maiores causadores de perda de qualidade do leite s&o:

1) Falta de higiene na obtencao e falta de resfriamento adequado do leite na
propriedade: a falta de higiene é o principal causador do aumento do numero de
microrganismos responsaveis pela deterioracdo do leite e mesmo que o leite seja
obtido da forma mais higiénica possivel, se ndo houver um rapido resfriamento,
ocorrera perda de qualidade, pois os microrganismos encontrardao a temperatura ideal

para seu desenvolvimento;

2) Intervalo de Tempo entre a obtenc¢ao do leite na propriedade e a chegada ao
laticinio: quanto maior este intervalo de tempo, mais prejudicial sera para a qualidade
do leite. Este tempo excessivo para o leite chegar a industria propicia a multiplicagao

ainda maior dos microrganismos deteriorando ainda mais a qualidade do leite;

3) Administragao de Antibioticos aos Animais: para combater algumas infecgdes

que os animais sofrem como a conhecida “mastite”, que se nao for tratada
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adequadamente provoca perda de producéao e qualidade do leite, além do sofrimento
do animal. A forma de combater esta infecgao é o tratamento com antibioticos. Mas é
necessario que o leite obtido durante o tratamento e até 7 dias apds néo seja enviado
a industria. O leite contaminado por antibiticos € prejudicial a saude humana e

prejudica a produgao de alguns derivados do leite;

4) Fraudes: a adigdo de agua ao leite é a principal fraude realizada para se aumentar
o volume de produgdo. Existem também as fraudes por adi¢do de reconstituintes,
conservantes, redutores de acidez. Estes com o objetivo de mascarar a ma qualidade

do leite.

ApOs a realizagdo de uma bateria de analises do leite conforme Quadro 2 e
constatacao que o leite esta em condicoes de boa qualidade, ocorre a autorizacao
para seu recebimento. A partir dai, inicia-se a producao dos produtos da Cooperativa
Pia. Ainda no setor de recepcéao, o leite liberado pelo laboratério € bombeado do
caminhao sendo filtrado, resfriado a temperaturas abaixo de 5° C e estocado em 4
silos isotérmicos, para manter a temperatura de refrigeragcdo, com capacidade para

estocar até 275 mil litros até a sua pasteurizagao.



Analises do Leite
Acidez

Densidade

Crioscopia

Gordura

Antibioticos

Alizarol

Extrato Seco Total

Redutase

Objetivo da Analise

Ja existe uma acidez natural do leite, se houver uma acidez
maior que a normal foi devido a acdo de microrganismos que
produzem écido lactico.

Ajuda na identificacdo de fraude de adicdo de agua ou
reconstituintes.

Através do ponto de congelamento do leite é possivel
determinar quanto foi adicionado de agua ao leite.

E um importante constituinte do leite e por esta razao deve-se
estar em quantidades normais.

Impedir que o leite com residuos de antibidticos entre na
industria.

Identificar o quanto o leite resistird aos tratamentos térmicos
como pasteurizagao e esterilizacdo. A a¢ao de microrganismos
reduz a resisténcia do leite ao calor.

Além da agua, o leite possui os seus constituintes como
proteina, sais minerais, gordura e lactose (agticar do leite). E
importante esta determinacdo para determinar se houve adi¢o
de 4gua o que provocara perda de rendimento dos produtos.

Fornece um prévio conhecimento da carga bacteriana do leite.

Quadro 2 — Principais Analises do Leite na Recepcéo da Cooperativa Pia
Fonte: Laboratério Fisico Quimico.
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A Figura 13 revela o atual setor de recepcado de leite com capacidade de

receber e resfriar até 30 mil litros/hora.

Figura 13 — Setor de Recepcéo de Leite
Fonte: Cooperativa Pia.

4.2.1.3 Laboratorio de Microbiologia e Liberagao de Produtos

Por maior que sejam os cuidados no decorrer do processo de produgao, todas
as industrias de alimentos estao sujeitas a fabricar lotes contaminados. Para eliminar
a possibilidade de comercializagdo de produtos sem a qualidade exigida e seu
consequente recall (recolhimento), o laboratério de microbiologia € quem analisa os
lotes de todos os produtos fabricados na Cooperativa Pia. Somente sao liberados para
a venda os produtos que atendem todos os requisitos de qualidade. No caso dos
fermentados, que sado os iogurtes e bebidas lacteas, os lotes de producédo sao
analisados microbiologicamente, para detectar microrganismos nocivos a saude
humana. O produto também é analisado quanto a cor, sabor, aparéncia, textura,

viscosidade, teor de sélidos, etc.
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4.2.1.4 Sistema de Controle de Qualidade da Producao

E de fundamental importancia, principalmente econémica para a Pia, pois
sabendo que nenhum produto sem qualidade é liberado para o mercado consumidor,

deve-se entao, evitar falhas de produgéo.

A Cooperativa Pia possui profissionais especializados nesta area de
elaboragdo e implantagcdo das Boas Praticas de Fabricacdo de Alimentos. Estes
profissionais tém o conhecimento das legislagdes vigentes e tém capacidade para
treinar e supervisionar todos os processos, que vao desde as instalagdes fisicas dos
estabelecimentos, passando por rigorosas regras de higiene pessoal, limpeza do local
e equipamentos de trabalho até a descrigao por escrito dos procedimentos envolvidos
no processamento do produto.

A implantacéo do Sistema de Controle de Qualidade tem como objetivos:

- Treinar e capacitar os funcionarios quanto aos habitos de higiene e manipulagéo de

alimentos;

- Propor medidas para a melhoria das condigdes de trabalho;

- Fiscalizar fornecedores de matéria-prima;

- Monitorar as diferentes etapas de producédo de alimentos, desde o recebimento,
passando pelo armazenamento, preparo até a distribuicdo e reaproveitamento de

sobras;

- Acompanhar os procedimentos dos manipuladores (funcionarios) para avaliar a

conduta higiénico-sanitaria;

- Descrever as etapas e procedimentos de limpeza dos utensilios, equipamentos e
locais de trabalho, assim como a utilizacdo de produtos de higiene e limpeza de boa

procedéncia;
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- Controlar temperatura dos alimentos.
Além disso, um sistema de controle de qualidade atua reduzindo os desperdicios de
alimentos e aumentando a lucratividade, melhorando a producdo e a qualidade dos

produtos produzidos.

Para controlar o risco de contaminacao dos produtos, a Cooperativa Pia possui
o certificado APPCC - Analise dos Perigos e Pontos Criticos de Controle. O APPCC é
um sistema que teve sua origem no HACCP - HazardAnalysisandCriticalControl
Points, criado pela Agéncia Espacial Norte Americana (NASA) nos anos 60, a fim de
garantir que ndo haja contaminagao dos astronautas pelos alimentos e comprometa o
sucesso da missao espacial. Assim, os produtos da Cooperativa Pia sdo seguros e

fabricados conforme exigéncias nacionais e internacionais.

4.2.2 Manutencao Industrial

A manutencado na Cooperativa Pia atua como apoio a produgao na forma de
prestacédo de servicos. Apesar de a manutengao ter um custo que nao agrega valor
perceptivel pelo cliente final ao produto, é fundamental para a produtividade. A atual
manutengao da Cooperativa Pia tem uma mentalidade de ndo somente consertar uma
maquina avariada que causa parada na produgao, e sim de planejar e realizar forte
trabalho preventivo. Neste caso os trabalhos sdo programados em conjunto com o
setor de produgao e com o setor de Planejamento e Controle de Produgao (PCP) para
0s servigos preventivos serem executados no momento mais adequado. Desta forma,

as quebras inesperadas de equipamentos sdo minimizadas.

Uma manutencéo deve ter grande participagdo nos trabalhos para melhorar
eficiéncias das linhas de produgado. Através da mensuragao da eficiéncia da linha de
producao de fermentados da Cooperativa Pia e indicagcdo das maiores causas de
ineficiéncia, a manutengdo obtém informacdes suficientes para realizar um
planejamento com o primeiro intuito de eliminar ou minimizar as maiores causas de

paradas inesperadas da producao.
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A Manutengdo da Cooperativa Pia também garante o fornecimento de
utilidades tais como: energia, vapor, ar comprimido, agua potavel, agua gelada e
geracdo de frio durante todos os processos de produgdo. A interrupgdo do

fornecimento de qualquer uma destas utilidades compromete a produtividade.
4.2.3 PCP - Planejamento e Controle de Produgao

O setor de PCP da Cooperativa Pia tem sua principal fungado de programar a
producdo através da comparagao do estoque com a previsdo de vendas do setor
comercial. A producgao recebe do PCP a orientacdo de qual produto produzir, quanto
produzir e quando produzir. A troca de informagbes com a produgao € de suma
importancia para uma perfeita programacgao de produgdo em virtude de existir certa

complexidade na produgao de fermentados na Cooperativa Pia.

O PCP necessita ter um conhecimento basico da producdo e receber
informacdes para montar o melhor sequenciamento de producéo possivel. Com os
indices de eficiéncias das linhas de producao, o trabalho do PCP fica mais facilitado,
pois tera condi¢cdes de estimar quando iniciara e terminara o envase de um lote de
producdo. Sendo assim, € possivel determinar o inicio da elaboragdo do proximo

produto.

Para a implantacdo do método de mensuragao de eficiéncia da linha de
producao de fermentados, o setor de PCP foi incumbido de coletar os dados sobre
paradas de producado e transforma-los em informacdes uteis para a elaboracédo de

acgOes para melhoria do desempenho das linhas de producao de fermentados.
4.3 DESCRICAO DO FLUXO E PROCESSOS PRODUTIVOS

O principal objetivo de descrever o fluxo e os processos produtivos é
demonstrar o grau de complexidade para se produzir fermentados e o quanto estes

processos que antecedem o envase podem influenciar na produtividade.
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Este processo de produgao e efetuado através da automatizagao da planta pela
Tetra Pak com o sistema Tetra PlantMaster (TPM) é uma plataforma de controle e

supervisdo de processos para producao de alimentos, desenvolvida pela Tetra Pak.

O Tetra PlantMaster inclui Interface de Usuario, que traz ao operador um
panorama da produc¢ao e das atividades em andamento. A Interface de Usuario prové
acesso facil as informacdes do processo, como niveis, temperaturas e pressdes.

Interffaces do Usuario sao localizadas em locais onde sejam mais
eficientemente utilizadas, normalmente em uma sala de controle ou na area de

processo.

As interfaces do Usuario sdo entregues com programas pré-instalados. Estes
softwares necessitam de licencas, que sao incluidas no fornecimento. Estas licengas
devem ser instaladas para que se possa operar o sistema. Se uma licencga é perdida,

uma nova devera ser comprada pelo cliente.

O Tetra PlantMaster também inclui Controladores de Processo, que controlam
0 processo ativando as valvulas e bombas, baseado em comandos de operadores e
em informac¢des advindas do processo. O controle é feito para garantir um
funcionamento seguro e adequado da producgao e das limpezas. Condi¢des de partida
(interlocks) previnem o operador de, por exemplo, iniciar uma limpeza se uma

producao esta em andamento.

DICIONARIO DE TERMOS TECNICOS

Fase: estratégia que controla a execugao de um elemento de um processo de
fabricacado. Por exemplo: agitacao, adicao de ingredientes, transferéncia.

Menu: tela de comando que contém um conjunto de fases pertencentes a um

equipamento.

Control modules: valvulas, motores, entradas e saidas analdgicas e digitais.
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Interlocks: condicbes de intertravamento necessarias para partir uma fase.

Stop Error: condi¢des de intertravamento necessarias para partir e rodar uma

fase.

Controlador PID (Proporcional — Integral — Derivativo): € uma malha de
controle genérica com mecanismo de retorno largamente usado em sistemas de
controle Industrial. O controlador PID serve para corrigir um erro entre a variavel de
processo (variavel de se deseja controlar, por exemplo: temperatura, nivel, vazao)
medida e o setpoint (valor desejado) por calculos e depois aplicando uma agéao
corretiva na variavel de controle de forma a manter a variavel de processo no valor

desejado.

O algoritmo de caélculo do controlador PID envolve 3 parametros: o
proporcional, o integral e o derivativo. O Valor Proporcional determina a reagao ao
erro corrente, o Integral determina a reagdo baseada na soma dos erros recentes e 0
Derivativo determina a reagao pela frequéncia com que o erro tem mudado. A soma
destas trés agbes € usada para ajustar um processo através de um elemento de

controle (por exemplo: ajustar a abertura de uma valvula, ajustar a velocidade de um

motor, etc.).
— P K et |
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Usuario: pessoa que ira operar/ajustar o sistema através do Tetra Plant

Master.
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Entrada Digital: sinal elétrico proveniente do campo. E usado para indicar o
estado de um motor, valvula, sensor de nivel, etc. Por exemplo: ligado/desligado,

ativado/desativado, aberto/fechado.

Saida Digital: sinal elétrico enviado para o campo para abrir/fechar valvulas,

ligar/desligar motores.

Entrada Analdgica: sinal elétrico proveniente do campo que varia de acordo

com a grandeza medida, por exemplo: temperatura, vazao, nivel, pressao.

Saida Analégica: sinal elétrico enviado para o campo que € usado para
comandar um equipamento analdgico. Por exemplo: regular a abertura de uma valvula

ou a velocidade de um motor.

Objeto de CIP: equipamento que se deseja limpar.

Flip: sdo ativacdes/desativacdes em curto espaco de tempo executadas

durante o CIP com o objetivo de limpar pontos mortos do circuito.

Setpoint: valor desejado para determinada variavel.

Valores de Guarda: valores minimo e maximo que uma variavel analdgica

pode atingir.

Conforme descrito anteriormente, o leite que chega a industria € analisado,
selecionado, filtrado, resfriado e armazenado em silos. Este leite ainda ndo esta apto
ao consumo humano por se tratar de um leite ainda cru que contém diversos
microrganismos prejudiciais a saude humana. A seguir sera descrito 0s processos
sobre o leite para torna-lo proprio ao consumo humano e para que 0 mesmo seja

transformado em derivados como o iogurte e bebidas lacteas:
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1) Centrifugagcao e Padronizagao: mesmo que o leite tenha sido filtrado ao ser
armazenado nos silos de leite cru, ainda contém particulas. A forma de se clarificar o
leite, ou seja, retirar estas particulas de sujidades é através da centrifugagao por meio
de um equipamento denominado “Centrifuga”. Contudo, a forga centrifuga exercida
sobre o leite ndo é somente utilizada para remogao de sujidades, as principais

aplicagdes das centrifugas nas industrias de laticinios séo:

- Desnate e Padronizagao do Leite: consiste na remogao da gordura do leite e ajuste
do teor de gordura. E através deste procedimento de centrifugagdo que é possivel
produzir leite desnatado com 0% de gordura, semidesnatado com cerca de 1% de

gordura e diversos outros padrées de gordura dependendo de qual produto fabricar;

- Degerminagao: com a forga centrifuga empregada ao leite € possivel a remogao de

microrganismos, o que facilitara o trabalho da pasteurizagao;

- Concentracao do creme: devido ao desnate do leite, obtém-se o creme de leite com
diferentes teores de gordura. Através desta matéria-prima valiosa que se produz

diversos produtos como a nata, manteiga, creme de leite em caixinha, etc;

2) Pasteurizacao do Leite: € o processo utilizado para destruir microrganismos
patogénicos do leite, ou seja, microrganismos que causam danos a saude humana.
Este processo foi criado pelo francés Louis Pasteur e ndo consiste no choque térmico
aplicado ao leite como muitos acreditam e, sim, na aplicacdo de determinada
temperatura sobre o leite por determinado tempo (74°C/15 segundos), de forma a
eliminar todos os microrganismos patogénicos e grande parte dos demais
microrganismos. Estes microrganismos que permanecem no leite ndo causam danos
a saude humana, porém deterioram o leite. Por isto, o leite, apesar de pasteurizado,

deve ser mantido sob refrigeragéo.

Os equipamentos de pasteurizagao conhecidos como “Pasteurizadores” tém as
Centrifugas interligadas. O leite cru é primeiro destinado ao pasteurizador onde
recebe um aquecimento moderado para facilitar a centrifugagcdo e segue para

centrifuga, em seguida o leite ja centrifugado retorna para o pasteurizador onde
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recebe o aquecimento final. Imediatamente, o leite é resfriado e armazenado em silos.
A Figura 14 a seguir revela um dos Pasteurizadores (a esquerda) da Cooperativa Pia
com capacidade para pasteurizar 40 mil litros de leite por hora interligado a Centrifuga

(a direita).

Figura 14 — Equipamentos de Pasteurizagédo e Centrifugacao
Fonte: Cooperativa Pia.

O Fluxograma de Produc¢ao representado nas Figuras 15 e 16 evidencia toda a
sequéncia da linha de produgdao dos produtos fermentados (logurtes e Bebidas
Lacteas) da Cooperativa Pia desde a recepg¢ao do leite cru, seu processamento,

transformacao e comercializagao.
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Figura 15 — Fluxograma da Pasteurizagédo de leite da Cooperativa Pia

Fonte: Cooperativa Pia.
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Figura 16 — Fluxograma de Producao dos Fermentados da Cooperativa Pia

Fonte: Cooperativa Pia.



75

5 - SISTEMA TETRA PLANTMASTER (TPM) - AUTOMATIZAGAO.

Telas de Nivel 1

A tela de Nivel 1 € aberta automaticamente quando se inicia o supervisorio. Ela
apresenta uma visao geral de todas as areas da planta e seus respectivos nomes. A

planta de iogurte € subdividida nas seguintes areas:

- 700: Preparagao de Fermentados

- 800: Pasteurizacédo de Fermentados

- 900: Fermentagao

- 1000: Estocagem de Base Fermentada

- 1100: Adicao de polpa em linha e envase de fermentados
- 1900: Central CIP

Pode-se ainda visualizar nessa tela os estados e fases dos tanques e linhas e
também quais transferéncias estao ativas.

Através dessa tela é possivel navegar para as telas de Nivel 2 e 3 de cada area
da planta. Para navegar para as telas de Nivel 2, deve-se clicar sobre os retangulos

que aparecem ao passar o cursor em cima de cada area. Ja a navegagao para as

telas de nivel 3 ocorre através do icone Q , que se encontra do lado esquerdo de

cada area.
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Fonte: Cooperativa Pia.

Telas de Nivel 2

Fonte: Cooperativa Pia.

As telas de Nivel 2 permitem ao operador visualizar o que esta ocorrendo em

determinada area através da animacgao dos icones das fases de cada objeto. Tais
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telas também permitem a visualizagao de algumas entradas analdgicas e dos estados
dos equipamentos (Unit Status). Clicando-se sobre cada objeto (Tanque, Linha,

Pasteurizador, etc.) tem-se acesso aos Menus de Operagéo.

A tela de Nivel 2 da Central CIP se difere das demais telas por possuir na parte
central informacgdes adicionais referentes aos estados das linhas e tanques, além dos
objetos representados da mesma forma que nas demais telas.

No campo referente as linhas da Central CIP é informado: o nome do objeto, a
receita selecionada, a descricdo do passo da receita, numero do passo, o tempo

restante do passo, a condutividade de retorno e a temperatura de retorno das linhas.

De forma similar, nos campos referentes a Preparagéo e a Operagéo constam:
o0 nome do tanque de soda ou acido, a descricdo do passo da receita, numero do
passo, o tempo restante do passo, a condutividade de retorno e a temperatura de
retorno das linhas.

Fonte: Cooperativa Pia.
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Telas de Nivel 3

Jol 8 iWORR

Fonte: Cooperativa Pia.

As Telas de Nivel 3 permitem ao operador visualizar o processo no nivel da
planta, pois mostram os estados dos equipamentos da planta: motores, valvulas,
sensores de nivel baixo, médio e alto de tanques, placas de fluxo com seus sensores

de proximidade, entradas e saidas analdgicas, etc.

Através dessas telas, o usuario tem acesso as janelas de Force dos
equipamentos clicando sobre o objeto que representa os mesmos, e por estas janelas

ele pode acionar manualmente cada motor, valvula, entrada e saida analégica.

Em seguida serédo apresentadas todas as etapas de producdo dos iogurtes,
conhecidos como “PIAGURT” e bebidas lacteas, conhecidas como “PIALAC” a partir

da pasteurizacao e padronizagédo da gordura do leite.

1) Tanques de Preparagao: um volume determinado de leite conforme formulagao é
transferido para 4 tanques de mistura com capacidade de 20 mil litros, totalizando 80

mil litros de preparados, onde o leite recebera os ingredientes;
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2) Mistura de Ingredientes: através de um equipamento denominado “almix”, os
ingredientes sao adicionados e misturados ao leite. A quantidade de ingredientes é de
acordo com a formulacdo e os mais utilizados sdo: agucar, estabilizantes (gelatina,

pectina), soro em po, leite em pd e amido;

Figura 17 — Equipamento Almix e Dosador de acucar
Fonte: Cooperativa Pia

3) Fermentagao: esta etapa € a de transformagédo da mistura em iogurte e bebida
lactea. Apds a pasteurizagao, a mistura é resfriada para 41-42°C no proéprio aparelho
de pasteurizacao e é imediatamente transferido para os tanques de fermentagao. A
Cooperativa Pia possui 6 tanques de fermentacao de 20 mil kg e 2 tanques de 10 mil
kg, conforme ilustrado na Figura 21, tendo o setor 6 fermentacdes capacidade de
producao por ciclo que é aproximadamente 6 horas de 140 toneladas de fermentados,
com capacidade de producgao diaria de 450 toneladas. Nestes tanques € adicionado o
fermento composto por microrganismos desejaveis que, a esta temperatura ideal,
fermentara o leite conferindo-o as caracteristicas principais do produto final como
viscosidade e sabor, transformando em uma massa branca e por este motivo passa a

ser controlado por peso;
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Figura 18 — Tanques de Fermentagao de logurtes e Bebidas Lacteas
Fonte: Cooperativa Pia.
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4) Pasteurizacdao e Homogeneizagcdo da Mistura: apdés completa mistura dos
ingredientes ao leite, esta mistura formada deve ser novamente pasteurizada pelo
Pasteurizador de logurte que tem capacidade de vazao de 20.000 litros/hora e outro
com vazao de 10.000 litros/hora, ilustrado na Figura 24. Esta pasteurizagdo deve ser
realizada utilizando uma temperatura maior por um tempo bem maior (95°C / 4
minutos). Esta determinada pasteurizagdo tem duas fungbes: destruir os
microrganismos oriundos dos ingredientes e realizar transformagdes nas proteinas
que serdo fundamentais para que o produto adquira, durante a fermentacao,
viscosidade e nao separe soro. A homogeneizagao da mistura € realizada através de
um equipamento denominado de “Homogeneizador”, ilustrado a direita na Figura 19,
que é interligado ao pasteurizador de iogurte. A homogeneizagdo da mistura tem a
funcao principal de quebrar os glébulos de gordura e promover a completa distribuicao
dos ingredientes, o que contribui bastante para as caracteristicas finais do produto

como viscosidade, textura, brilho e sabor;



Figura 19 — Pasteurizador e Homogeneizador de Fermentados
Fonte: Cooperativa Pia.
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5) Resfriamento: quando se atinge determinado nivel de fermentagao e controle de
ph, a massa branca formada deve ser imediatamente resfriada a 10°C para cessar a
fermentacao e evitar formacao de acidez excessiva dando a sensacao de produto
azedo. Para seu resfriamento, o produto passa por um trocador de calor a placas com

agua gelada e em seguida é transferido para os tanques de armazenamento;

Figura 20 — Resfriador de fermentados
Fonte: Cooperativa Pia
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6) Armazenamento em Tanques: a Figura 21 ilustra os tanques onde o produto é
armazenado aguardando seu envase. Ao todo sdo 5 tanques com capacidade de 20
mil kg e 1 tanque com capacidade de 10 mil kg somando um total de 110 mil kg por
ciclo. Através de bombas, o produto € encaminhado para as maquinas de envase;

Figura 21 — Tanques de Armazenamento de Fermentados
Fonte: Cooperativa Pia.
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7) Adicao de Polpa de Frutas
Apos seu resfriamento € misturado a massa branca a polpa de frutas, que
confere ao produto suas caracteristicas finais como cor e sabor da fruta. Conforme

ilustra na figura 22.

Figura 22 — Adicao da polpa de fruta (Skid)
Fonte: Cooperativa pia
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8) Envase: Neste setor é onde estdo localizadas as maquinas de envase dos
fermentados da Cooperativa Pia. Os produtos sdo envasados em embalagens
plasticas que, além de protegerem os produtos durante a vida de prateleira, devem
ser bonitas, atraentes e informativas para dar ao consumidor a primeira impressao da
qualidade dos produtos. Para cada formato de embalagem, seja garrafa, bandeja,
saco ou copo, sao utilizadas maquinas diferentes. O Quadro 3, descreve todas as
maquinas do setor de envase de refrigerados que englobam todos os fermentados
como iogurtes e bebidas lacteas, como também a Nata, Manteiga e o Requeijéo, suas

capacidades e seus respectivos produtos.

!
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Figura 23: Maquinas de Envase
Fonte: Cooperativa pia



Maquinas
Envasadoras

Brasholanda

Serac R20T20-720

Dinieper Petit

Dmax

Dinieper

Eximagq

Primo

Brasholanda

Braskop

Tetra Top TT/3

Capacidade

7.200
unidades/hora

18.000
unidades/hora

10.000
unidades/hora

2.040
unidades/hora

3.800
unidades/hora

2.500
unidades/hora

7.200
unidades/hora

3.800
unidades/hora

7.200
unidades/hora

2,400
unidades/hora

9.000 litros/hora

Tipo de
Embalagens
Copo grego 100g e
150g, Plena 180g,
Bicamada 170g,
Essence 170g.

Garrafas de 180g,
750g, 800g ¢
1000g.

Bandejas de 8 potes
com 360g.

Bandejas de 6 potes
com 540g e 720 g.

Bandejas de 6 potes
com 540g, 6 potes
com 720g

Sacos de 900g.

Potes de 200g e
300g

Potes de 180g.

Potes de 500g.

Cartonados (Bebida
lactea)

Tipos de Produtos

Grego, Bicamadas
e Essence.

Pialac, Pialac
Light, Piagurt,
Essence e Plenna.

Petit Piazinho

Pialac, Piagurt e
Essence.

Yos, Pialac, Piagurt
e Essence

Pialac, Piagurt,
Pialac Light,
Essence.

Nata e Manteiga

Requeijao

Essence

Pialac
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Quadro 6 — Relagao de Maquinas de Envase de Refrigerados e seus Respectivos Produtos
Fonte: PCP da Cooperativa Pia.
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A Figura 24 revela imagens das maquinas de envase de fermentados em garrafas,

Saco, bandejas e em cartonados.

Figura 24 — Maquinas de envase de fermentados em garrafas, Saco, bandejas e em
cartonados.
Fonte: Cooperativa Pia.
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9) Armazenamento em Camara Fria: depois que os produtos séo envasados,
seguem em esteira para outro setor onde sdo acondicionados em caixas de papelao
e paletizados, ou seja, as caixas sao empilhadas em paletes de madeira. Estes paletes
com os produtos sao direcionados imediatamente para camara fria para que os
produtos sejam resfriados a temperaturas inferiores a 5°C e aguardem liberagao para

comercializagao;

Figura 25 - Acondicionamento em caixas de papelao e paletizados
Fonte: Cooperativa Pia.
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Figura 26 - Armazenamento em Camara Fria
Fonte: Cooperativa Pia.
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10) Controle de Qualidade: como visto anteriormente no item 4.2.1.3, os produtos
da Cooperativa Pia somente sao liberados para a comercializagéo apos sua liberagéao
pelo Laboratorio de Microbiologia, o que pode levar até dois dias para a realizagao de

todas as analises;

Figura 27 — Analise Laboratorial e Liberacado dos Produtos para Comercializagao.
Fonte: Cooperativa Pia.
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11) Expedigao, Transporte e Comercializagao: o controle dos estoques é realizado
pelo setor de Expedicao. Apds a liberagdo do lote de produgédo pelo Controle de
Qualidade, os produtos sdo expedidos em caminhdes baus providos de refrigeragao.
A temperatura dos produtos deve se manter inferior a 10°C desde a expedi¢ao até

serem consumidos pelos consumidores.
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Figura 28 — Setor de Expedicao.
Fonte: Cooperativa Pia.
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Este capitulo teve com proposito apresentar o processo produtivo na nova
fabrica de fermentados da cooperativa Pia na producao de bebidas lacteas. Por fim,
evidencia-se a importancia de gerir da forma mais eficaz possivel os postos de
trabalho das empresas industriais. Para que isto possa ser feito, € necessario que
além de identificar todas as restricdes dos sistemas produtivos, estas sejam tratadas
de maneira correta de forma a buscar um melhor resultado econdmico-financeiro para

a Cooperativa Pia.

6 CONSIDERAGOES FINAIS

Este trabalho focou o processo de transformacgao do leite in natura em bebidas
lacteas por ser o produto de maior producdo. A busca continua pela melhoria da
produtividade através da racionalizagdo e melhor aproveitamento dos recursos
disponiveis €, sem duvida, determinante para a competitividade e sobrevivéncia da
organizagao.

Foi de fundamental importancia o envolvimento e participacao das liderangas e
demais colaboradores da empresa para que os resultados da pesquisa fossem
atingidos. Para responder ao objetivo geral foram definidos objetivos especificos.

Quanto ao objetivo de demonstrar o processo de recebimento de leite e
procedimentos até ser disponibilizado para a industria de fermentados, identificou-se
que ele ocorre apos sua pasteurizagao e deixando o leite com os padrdes de gordura
para a producao da bebida lactea.

Para o de descrever as etapas do processo produtivo de fermentados ou
bebidas Lacteas, da Cooperativa Pia verificou-se que ele ocorre conforme o processo
de producgao disponibilizado pela Tetra Pak no seu processo de automatizacéo
(Sistema Tetra PlantMaster (TPM).

O processo industrial que os produtos fermentados necessitam para sua
preparacdo e disponibilizacdo para o consumo acontece por etapas e conforme o
processo de automacgao da Tetra Pak.

Como proposta de aprimoramento do processo produtivo, sugere-se a evolugao
da eficiéncia operacional da maquina de mistura e embalagem e a implementacao de

um conjunto de melhorias baseado nos métodos apresentados.
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Quanto a questao problema, pode-se afirmar que a aplicacdo dos conceitos da
administracdo de produgdo e a mensuragao da eficiéncia contribuiram de forma
expressiva para uma melhor gestdo da produgao da Cooperativa Pia.

Conclui-se que os objetivos delineados para este trabalho foram alcangados.
Procurou-se descrever os conceitos sobre Teoria das Restrigdes, Produgdo Enxuta,
GPT e IROG e incluido um projeto que esta em estudo que € o Sistema de UP’s. Foi
descrito detalhadamente o fluxo e os processos produtivos dos fermentados(bebidas

lacteas) para melhor compreensao da complexidade da produgao
6.1 CONTRIBUICOES DO ESTUDO

Através deste estudo de implantagcdo de uma metodologia aplicando os
conceitos da administragcdo da produgao e monitoramento da eficiéncia produtiva dos
recursos, conforme este trabalho apresentou, foi possivel obter um aprendizado muito
grande, em nivel pessoal, no que diz respeito a Gestdo da Produgéo (bebida lactea),
0 que sera importante para a formagao profissional.

Este trabalho seria apresentado a empresa com o objetivo de confirmar a
importancia que foi esta implantacao e os resultados obtidos para que seja acelerada
a implantacdo em todas as demais linhas de producdo. E também pela riqueza de
informacdes sobre a empresa e de seus processos produtivos contidos neste trabalho.

Em nivel académico, este estudo pode ser considerado importante, pois podera
contribuir servindo de consulta para os proximos académicos que se interessarem

pela area de Gestao da Producao.
6.2 LIMITACOES

Pode-se dizer que a maior limitacao para a realizacdo deste trabalho foi a
diversidade de dados coletados da empresa que precisaram ser reorganizados e
tabulados, transformados em informagdes para que fosse possivel apresentar como
se atingiu os resultados nele demonstrados.

O fato dos dados estudados serem restritos a nova planta da tetra pak de
fermentados, inaugurada em 2017 e a analise ter ocorrido em apenas uma linha de

producdo também foram fatores limitantes que impediram que esta pesquisa
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apresentasse maior aplicabilidade destas teorias da administracdo na producao e

transformacao de outros produtos com maior valor agregado.

6.3 PESQUISAS FUTURAS

Como proposta de estudos futuros, tem-se a extensdo da aplicagdo dos
conceitos visualizados neste trabalho que poderdo melhorar ainda mais o processo
de transformacado se aplicados no processo produtivo, e para outros processos
existentes dentro de um laticinio, bem como a possibilidade de aliar os conhecimentos
obtidos com a melhoria de eficiéncia de um equipamento de automatizagao
recentemente implantados e a utilizagdo de outros indicadores, como por exemplo a
margem de contribuicdo dos produtos para construir um modelo ideal para uma
programacao da producdo, e beneficiando a sociedade e os associados da
Cooperativa Pia.

Como aprendizado, como pesquisador, ficou claro que diante de um processo
de transformacgado do leite cru em bebida lactea € um produto com maior valor
agregado e sendo de suma importancia para elevar o lucro e com isso beneficiando o
associado e seu resultados financeiro que sao as sobras e também se tornou um
trabalho muito gratificante, pois foi possivel avaliar na pratica os resultados das agdes
e a nova fabrica construida sendo uma das mais automatizadas do Brasil na producéo
de fermentados. Nao é possivel aplicar os processos de transformacgéo e conceitos
de maneira solitaria, portanto a conscientizacdo de todos os envolvidos é
indispensavel e requer tempo, € que se consegue ampliar ainda mais a visdo da
importancia do trabalho desenvolvido e da continuidade para buscar os objetivos

pretendidos.
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CONCLUSAO

O presente trabalho descreve a importancia da produtividade das organizacdes
através do melhor aproveitamento dos seus recursos disponiveis com o intuito de
elevar sua competitividade e sobreviverem num mercado bastante disputado.

No meu ver, como pesquisador, ficou claro que diante de um processo de
transformacao do leite cru em bebida lactea € um produto com maior valor agregado
e sendo de suma importancia para elevar o lucro e com isso beneficiando o associado
e seu resultados financeiro que sao as sobras e também se tornou um trabalho muito
gratificante, pois foi possivel avaliar na pratica os resultados das agcbdes e a nova
fabrica construida sendo uma das mais automatizadas do Brasil na produgédo de
fermentados. Nao é possivel aplicar os processos de transformacéo e conceitos de
maneira solitaria, portanto a conscientizagao de todos os envolvidos € indispensavel
e requer tempo, € que se consegue ampliar ainda mais a visdo da importancia do
trabalho desenvolvido e da continuidade para buscar os objetivos pretendidos.

Como proposta de estudos futuros, tem-se a extensdo da aplicagdo dos
conceitos visualizados neste trabalho que poderao melhorar ainda mais o processo
de transformacdo se aplicados no processo produtivo, e para outros processos
existentes dentro de um laticinio, bem como a possibilidade de aliar os conhecimentos
obtidos com a melhoria de eficiéncia de um equipamento de automatizagao
recentemente implantados e a utilizagao de outros indicadores, como por exemplo a
margem de contribuicdo dos produtos para construir um modelo ideal para uma
programacao da producdo, e beneficiando a sociedade e os associados da
Cooperativa Pia.
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