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ABSTRACT:

In order for a company to become competitive and stable in the market, it is advisable that it has the capacity to
adapt with the constant improvements of technological evolution, making them able to meet the specifications
and needs of the market. This case study aims to highlight the improvements of the Santa Terezinha Farm egg
classification process, using automation as a tool, as well as to demonstrate the increase of the productive
capacity and the efficiency of the previous process. The methodology applied in this work was an exploratory
and descriptive research, which distributes in detail the process before and after the automation implantation in
the egg classification line, having as procedures of data collection, interview with manager, and with a
collaborator, besides of chronoanalysis. This study demonstrated the main benefits related to productivity,
capacity and improvements with the implementation of automation. By proving that the company achieved a
productivity increase of 128.5 prod./mens per hour compared to the previous process, where it was 7,5
prod./mens per hour, thus making the investment viable, and the process efficient. In this way, it can be
concluded that the automation in the egg classification process has boosted the productivity increase, increasing
the productive capacity, in the sense of attending to the customers' needs in a skilful way, without waste in the
production, making the company stand out in the Market due to the application of the automation technique to
increase productivity.

Keywords: Automation, Process Improvement; Increased productivity.

Melhoria da Produtividade da Granja Santa Terezinha no Setor de
Classificacdo de Ovos, Com Aplicacdo a Automacdo: Um Estudo de Caso

RESUMO

A Para que uma empresa torne-se competitiva e estavel no mercado, é aconselhdvel que a mesma tenha a
capacidade de se adaptar com as constantes melhoras da evolucdo tecnoldgica, tornando-as capazes de atender
as especificacOes e necessidades do mercado. Este estudo de caso tem como objetivo evidenciar as melhorias
do processo de classificagdo dos ovos da Granja Santa Terezinha, utilizando a automagdo como ferramenta,
além de comprovar o aumento da capacidade produtiva e a eficiéncia sobre o processo anterior. A metodologia
aplicada neste trabalho foi de pesquisa exploratéria e descritiva, que dista em detalhar o processo anterior e
posterior a implantacdo da automacdo na linha de classificacdo de ovos, tendo como procedimentos de coletas
de dados, entrevista com gerente, e com um colaborador, além de cronoanélises. Este estudo demonstrou os
principais beneficios referente a produtividade, capacidade e as melhoras com a implantagdo da automagcéo.
Comprovando que a empresa obteve um aumento para 128,5 prod./Homens por hora na sua produtividade
comparada ao processo anterior, onde o mesmo era de 7,5 prod./Homens por hora, tornando assim o
investimento vidvel, e o processo eficiente. Desta forma pode se concluir que a automagéo no processo de
classificacdo de ovos impulsionou 0 aumento da produtividade, ampliando a capacidade produtiva, no sentindo
de atender a demanda dos clientes de forma habil, sem desperdicios na producéo, fazendo com que a empresa
se destaque no mercado aviario pelo fato da aplicagdo da técnica de automacdo para 0 aumento da
produtividade.

Palavras-Chave: educacdo, ciéncias agrérias, cisterna de produgio
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I.  INTRODUCAO

Em decorréncia da globalizagdo, houve um grande
desenvolvimento tecnoldgico nas varias esferas industriais, e 0
setor aviario esta se adaptando a essas evolugdes.

Nesse campo industrial em nivel mundial sdo existentes
inimeras granjas tendo cada uma sua diversificacdo, tanto em
abates como em produgdes de ovos, independendo do tamanho do
porte da empresa, todas tendem o mesmo objetivo, se manter no
mercado e ter o processo de cada vez mais eficiente. A nivel
mundial os principais paises produtores de ovos (unidades) sdo:
China (482,974 bilhdes), EUA (91,855 bilhdes), india (63,500
bilhdes), México (47,623), Japdo (41,900 bilhdes), Russia (40,788
bilhdes) e Brasil (40,731 bilhdes), segundo [1].

No Brasil o nimero de produtores de ovos estd em
progressdo com o passar dos anos, tornando o mercado cada vez
mais competitivo de forma que as indUstrias venham a crescer de
maneira mais intensa, a fim de utilizar a automagdo como
ferramenta principal de melhorias no processo produtivo. [2], cita
que ndo existe mais espago para amadorismo na producdo de aves
e ovos no Brasil. Além do profissionalismo, a tecnologia faz parte
do dia a dia das granjas, garantindo um produto seguro, de
qualidade e com foco na sustentabilidade.

O Estado do Amazonas como incentivo do governo esta
se tornando uma grande forca nesse nicho de mercado,
contornando a crise e se tornando alto suficiente. De acordo com
pesquisa [3]:

Com cerca de 80 granjas, a maioria instalada na regido
metropolitana de Manaus (AM), o setor avicola produtor de ovos
tem crescido no estado do Amazonas nos U(ltimos anos.
Atualmente, sdo produzidos mensalmente 50 milhdes de
unidades, o que, estimam as autoridades agricolas do estado,
garantem a auto-suficiéncia da regido [3].

Na rodovia AM-010, estdo localizadas diversas granjas
que atendem grande maioria do estado do Amazonas, chegando
até em nivel nacional de abastecimento. No Rio Preto da Eva,
localizado no km 80 da rodovia AM-010, situa-se a granja Santa
Terezinha, onde com o tempo se tornou um dos maiores
produtores desse setor fabril.

Com o nUmero extenso de empresas nesse segmento, e
com grandes producdes, as granjas téma necessidade de se tornar
mais sélida no mercado, de modo que sua produtividade aumente
de maneira sucinta, onde torne as capazes de atender todos os
seus clientes, pois a demanda é promissora nesse ambito. A
produtividade pode ser definida como a capacidade de produzir,
partindo-se de certa quantidade de recursos, ou ainda o estado em
que se da a producdo. (CONTADOR Apud [4]).

Por seguinte, surge a ferramenta da automagdo como
alternativa de melhoria, com o intuito de somar com oS
produtores de ovos, a fimde tornar o processo eficiente, tornando
maior a capacidade produtiva da empresa. Automagao é todo o
processo que realiza tarefas e atividades de forma auténoma ou
que auxilia 0 homem em suas tarefas do dia a dia. ([14] Apud
[3D.

Ressalta-se a influéncia dos elementos abordados, e
pergunta-se: Sera que o processo de classificagdo de ovos da
Granja Santa Terezinha, tende a ser mais produtivo com a
automatizacdo?

O principal motivador deste estudo de caso foi a melhora
do processo através da implantacdo de um sistema automatizado
de classificacdo de ovos. Até entdo, o processo de classificacdo de
ovos era considerado um “gargalo” na produgdo, pois em muitas

vezes limitava o aumento da oferta desses produtos para o
mercado.

Esse trabalho justifica-se a partir de uma necessidade do
aumento da produtividade, consequentemente com ampliagdo da
capacidade produtiva da empresa por meio da automagdo, com
intuito de eliminar ocasi6es de horas extras e custos inviaveis com
a producdo, proporcionando ao empreendedor ampliacdo da
capacidade de producdo, juntamente com o aumento da eficiéncia
do processo de classificagdo de ovos da Granja Santa Terezinha.

Il. REVISAO BIBLIOGRAFICA

1.1 MELHORIA NO PROCESSO

Melhorias devem ser constantes em busca da
produtividade, e a qualidade do produto, de forma que com o
passar dos anos este fator tornou-se primordial para o éxito de
cada empresa.

Os processos podem ser melhorados de duas formas: a
primeira consiste em melhorar o produto em si através da
Engenharia do Valor. A segunda consiste em melhorar os
métodos de fabricagdo do ponto de vista da Engenharia de
Producdo, que trata de procurar formas de otimizar a fabricacéo
de determinado produto, (SHINGO Apud [6]).

1.2 CLASSIFICAGAO DOS OVOS

Entende-se pela simples designacdo ovos, 0s ovos de
galinha em casca, sendo 0s demais acompanhados da indicacdo da
espécie que procedem [7].

A classificagdo dos ovos sdo elementos do processo
produtivo da empresa, onde se torna parte fundamental para
atendimentos de especificagdes, tanto de legislacGes, qualidade e
do cliente.

Em relacdo ao processamento de fabricagdo de ovos
trata-se do procedimento de classificagcdo, ovoscopia, lavagem,
quebra de ovo, filtracdo, homogeneizagdo, estabilizacéo,
pasteurizacdo,  resfriamento, congelamento, secagem e
embalagem do produto final [7].

O Processo produtivo de ovos pode ser feitos de forma
manual, ou automatizadas, tendo grandes influencias com o
depender do tamanho da producdo. Se a producédo for baixa, no
caso de um pequeno produtor, é aconselhdvel o processo ser
executado de forma manual, mas se forem em grande escala, é
prescindivel ser realizada com a ajuda de uma automacgdo no
processo.

Segundo [8] podera ser permitida a lavagem, ovoscopia e
classificagdo manuais nos estabelecimentos que apenas recebeme
manipulam ovos de produgdo prépria, até o maximo de 3.000
(trés mil) ovos/dia.

Quando é optavel a forma manual de processamento é
necessaria ter como ponto de referéncia, assim como parametros,
bandejas com crivos redondos de diferentes tamanhos que
convém para fazer a medicdo dos ovos, a fim de obter sua
classificagdo.

Entdo, a fim de garantir uma maior acessibilidade
durante 0 momento de comercializacdo e uma fiscalizagdo mais
controlada sobre os ovos de galinha, foram estabelecidas leis para
que este produto fosse vendido em embalagens contendo
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informagdes referentes a cor da casca, classificacdo e tipificacdo
[9].

Em questdo sobre fatores dos ovos, como a da tonalidade
da casca, 0 ovo deverd ter o nome de sua cor estabelecida na
embalagem, por exemplo, “branco” ou “marrom”. Sobre a
Tipificagdo do produto, é relacionado sobre o peso onde a unidade
do ovo se encaixa em cada categoria no critério de selecdo por
peso, onde sdo feitos com equipamentos industrializados.

De acordo com as informacBes da tabela 1 séo
decorrentes as especificacbes conforme com a sua tipificacdo e
seus parametros em relagdo ao peso dos ovos, seguindo, contudo
isso a conformidade ideal do produto. Por seguinte, 0 ovo tipo 1,
nomeado de Jumbo ele tem um peso acima de 66 gramas, o tipo 2
nomeado de extratem o peso entre 60 gramas e 66 gramas. O ovo
com a tipificagdo grande tem o minimo de 55 gramas a 60
gramas. A tipificagdo de ovo médio tem o minimo de 50 gramas a
55 gramas de acordo com a especificacdo, o tipo 5 que tema sua
nomenclatura pequena, tem no minimo 45 gramas até 50 gramas.
E o tipo 6, o ultimo da tipificagdo, mas ndo menos importante,
nomeado de industrial tem um peso abaixo de 45 gramas.

Tabela 1: Tipificagbes dos ovos.

TIPIFICAGAO DOS OVOS COMERCIAIS

Tipificagdo do Owo Parametros — Peso (g/unidade)

Tipo 1 — Jumbo >66

Tipo 2 — Extra Entre 60 — 66

Tipo 3 — Grande Minimo entre 55-60

Tipo 4 — Médio Minimo entre 50-55

Tipo 5 — Pequeno Minimo entre 45-50

Tipo 6 — Industrial <45

Fonte: [9], modificado por [10].

Neste contexto, o processo produtivo de classificacédo de
ovos estd em um ponto importantissimo de forma que restringe
quaisquer ndo conformidades do processo, e busca atingir de
forma eficaz a qualidade através das legislacBes, tendo grande
influéncia com o auxilio das automac@es que venham a contribuir
com este meio.

1.3 AUTOMACAO

Automacdo (do latim Automatus, que significa mover-se
por si), vem ser um sistema automatizado com controles que
verificam seu funcionamento préprio, realizando medicdes e
introduzindo corregGes, sem a necessidade da interferéncia do
homem [11]. As automacgdes sdo técnicas utomaticas ou
computadorizadas com o intuido de substituir ou diminuir a mdo
de obra [12].

A automacéo de processo que consiste emescolher, entre
as diversas tecnologias disponiveis, maquinas, robds ou software,
assim a que apresentar melhor relagdo custo x beneficio devera
serescolhida [13].

Na metade do século XVIIl a automacdo se evidenciou
nas empresas da Inglaterra, onde para muitos era considerado o
berco da automacdo. Foi nessa temporada que 0S processos
produtivos tiveram um grande progresso, passando de artesanais

para industrial, surgindo os equipamentos pioneiros para auxilio
do trabalho dentro do ambito produtivo [14].

[15] asseguram que 0 enorme crescimento no campo da
automacdo industrial trouxe grande quantidade de maquinas
automatizadas com recursos diversos.

O desenvolvimento da automacdo decorreu com o
tempo, se deparando com diversas oportunidades para as
organizagcdes que no momento necessitavam de eficiéncia nos
processos, além de velocidade na informacédo a fim de responder
rapidamente a cada falha ou até mesmo detectar futuras falhas em
seus sistemas [16].

A automacdo foi constantemente se evoluindo, trazendo
inimeros beneficios dentro do ambito fabril, trazendo a cada
progresso mais finalidades objetivas e produtivas, acarretando em
aumento da velocidade na producéo, além de otimizar recursos,
transformando os processos muito mais eficientes, contudo isso
deixando o processo mais produtivo, onde é o interesse primordial
para as empresas futuristas do cotidiano.

1.4 BALANCEAMENTO DE LINHAS

As melhorias nos processos industriais devemser sempre
presente dentro das empresas, e 0 balanceamento de linha é um
instrumento fundamental para andlises de processos a ponto de
evidenciar os gargalos viventes na producdo, seja ela executada
de forma manual ou automatica. Em outras palavras o
balanceamento de linha procura eliminar os desperdicios dentro
da manufatura, e consequentemente tornar o processo mais
estavel, e mais efetivo.

As medi¢bes de tempo de ciclo sdo realizadas para
avaliar a quantidade de trabalho aos colaboradores, de acordo

com esse fator, [17] afirma que o tempo de ciclo em
funcéo de dois elementos:

Em um sistema de producdo, o tempo de ciclo é
determinado pelas condigdes operativas da célula ou linha.
Considerando-se uma célula ou linha com ‘n’ postos de trabalho,
o tempo de ciclo é definido em funcéo de dois elementos:

i. Tempos unitdrios de processamento em cada
maquina/posto (tempo-padréo);

ii. NUmero de trabalhadores na célula/linha.

Conforme [18], a realizacdo da contagem do tempo de
ciclo é obtida através da equacéo 1:

Tempo de Ciclo
tempo de produgio

€3]

- quantidade produzida no tempo de produgio

Sendo assim, [19] descreve que “o tempo de ciclo é o
tempo que decorre entre produtos finalizados, elementos de
informagdo ou clientes obtidos no processo”.

Balanceamento de linha é baseado no tempo de ciclo,
que pode ser compreendido como a sequéncia dos postos de
trabalho, tendo como intuito programar um método que vise uma
distribuicdo mais eficiente das operagbes no chdo de fabrica,
sendo baseado no estudo de tempos, fluxo de materiais e reducéo
de desperdicio, envolvendo conceitos como o aumento da
produtividade e otimizagdo dos custos de fabricagdo [20].

O balanceamento de linhas de produgdo nos dias atuais
assume relevancia indubitavel, principalmente pelas alteragdes no
nivel de producéo industrial [21].
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O balanceamento de linha é a atividade de distribuicdo
de tarefas aos postos de trabalho, onde eles sejam impostos de
forma justa e dividida. Sem esquecer que uma grandeza bésica no
balanceamento de linha é sua eficiéncia [22].

Para balancear a linhas devem ser seguidos 0s passos
abaixo [23]:

» Estabelecer qual a sequéncia das tarefas, usando um
diagrama de precedéncia;

» Definir o tempo de ciclo necessario;

» Definir 0 ndmero minimo tedrico de estacdes de
trabalho;

» Escolher uma regra basica na qual as tarefas tém de ser
alocadas as estacOes de trabalho e uma regra secundaria
para desempatar;

» Atribuir as tarefas uma a uma a primeira estacao até que
a soma dos tempos da estagdo seja igual ao tempo de
ciclo. Repetir o processo nas estacfes seguintes;

> Avaliar a eficiéncia da linha.

O objetivo do balanceamento de linha de é elevar ao
maximo a utilizacdo dos postos de trabalho e, consequentemente,
da médo-de-obra empregada, o balanceamento é necessario de
forma a atender as necessidades distintas da organizagdo ao
produzir 0 que o mercado necessita. [24]. Sendo assim objetivo
principal do balanceamento de linha é ter a maximizacdo da
eficiéncia ou a minimizagdo do tempo ocioso [22].

1.5 LAYOUT X ARRANJO FiSICO

Para [19] afirma que o “arranjo fisico de uma operagdo
Ou processo é como seus recursos transformados sdo posicionados
uns em relagcdo aos outros e como as varias tarefas da operacéao
serdo alocadas a esses recursos transformadores.” Ja para [25]
arranjo fisico é a maneira de alocar as maquinas e equipamentos
para otimizar o fluxo de produgdo de uma organizagéo.

Conforme [26] “o arranjo fisico de uma operagdo
produtiva preocupa-se com o posicionamento fisico dos recursos
de transformacdo. Colocado de forma simples, definir o arranjo
fisico é decidir onde colocar todas as instalagdes, maquinas,
equipamentos e pessoal da produgédo.”.

[26] cita cinco tipos de arranjo fisico:

Arranjo fisico posicional,
Arranjo fisico por processo;
Arranjo fisico celular;
Arranjo fisico por produto;
Arranjos fisicos mistos.

s N E

Afirma [25] que o arranjo fisico é de estrema
importancia para a produtividade, pois os fluxos dos processos
podem ser otimizados ou prejudicados em funcéo da distribuicdo
fisica de equipamentos. Sendo assim o0s objetivos conforme [19]
de qualquer arranjo fisico dependerdo dos objetivos estratégicos
de uma operacao.

Segundo [27] o arranjo fisico pode contribuir em:

» Minimizagdo dos custos de manuseio e movimentagdo
interna de materiais;

> Utilizar o espago fisico disponivel de forma eficiente;

» Amparar o uso da mio de obra evitando que esta se
movimente de forma desnecessaria;

»  Facilitar comunicagdo entre as pessoas envolvidas na
operagdo quando adequado;

» Reduzir o tempo de ciclo dentro da operagdo,
garantindo fluxos mais linearizados, sempre possivel e
coerente com a estratégia;

» Facilitar a entrada, saida e movimentacdo dos fluxos
de pessoas e de materiais;

» Facilitar a manutencdo de recursos, garantido facil
acesso;

» Facilitar o acesso visual as operagcBes quando
necessario;

»  Encorajar determinados fluxos.

Logo, o layout dentro de quaisquer empresas é de sumo
valor pelo fato de evitar toda e qualquer condugdo desnecessaria,
além de dé& o suporte necesséario rumo as melhorias, e mesmo com
mudangas, ou uso de automagdes, influencia diretamente na
produtividade.

1.6 CAPACIDADE PRODUTIVA

Segundo [19] Cita que “a definicdo de capacidade de
uma organizacdo é o maximo de atividade de valor adicionado em
determinado periodo de tempo que o processo pode realizar sob
condigdes normais de operagdo.”

BExara[15] Asseguram que em geral, capacidade de
producdo ¢é a cadéncia maxima de producdo de uma organizagao.
A capacidade é o nimero maximo de producéo de bens e servigos
que podemser produzidos em um intervalo de tempo [22].

Relata [19] que o “uso mais comum do termo capacidade
é no sentido estatico, fisico, do volume fixo de um recipiente ou
do espaco em um edificio.”. Ja [27] menciona que a capacidade
tem de ser vista como um potencial, um volume maximo possivel
de ser obtido, e ndo deve assim, ser confundida com os niveis de
saida que a operagdo estd produzindo em um certo periodo de
tempo.

Entdo, a capacidade produtiva de uma organizacdo é a
produg¢do maxima, onde é influenciada por fatores, onde devem
ser controlados a fim de ter de ser maximizagéo.

1.7 PRODUTIVIDADE

A produtividade se define na relacdo entre o que se
produz e o que se deveria ser produzido. Com a necessidade de
velocidade nos processos produtivos uma empresa mais produtiva
ndo trabalha apenas buscando mais lucros, mas satisfagdo dos
seus clientes e colaboradores. ([16].

A produtividade de acordo com [21] “¢ a relagdo entre 0
valor do produto e/ ou servi¢o produzido e o custo dos insumos
para produzi-los.”. Ja [27] cita que “Produtividade ¢ uma medida
da eficiéncia com que os recursos de entrada de um sistema de
agregacao de valor sdo transformados emsaidas.

A produtividade mede a quantidade de trabalho do
funcionério e a eficiéncia engloba a matéria prima, as maquinas,
instalacbes e equipamentos [28]. J& [15] define que a
produtividade significa a quantidade de produtos, ou servicos
produzidos com os recursos utilizados. A produtividade num
intervalo de tempo geralmente é medida através da equagdo 02:
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Produtividade =
Quantidade de produtos ou servigos produzidos

@

Quantidade de recursos utilizados

Assim, [15] também mencionam que a produtividade
pode serampliada de diversas maneiras:

» Aumentar a producédo utilizando a mesma quantidade,
ou quantidades menores de recursos;

» Reduzir a quantidade de recursos utilizados enquanto
a mesma produc¢do é mantida ou aumentada;

» Permitir que a quantidade de recursos utilizados se
eleve contanto que a producéo se ele mais;

» Permitir que a producdo decres¢a contanto que a
quantidade de recursos utilizados decres¢a mais;

Para [29] existe dois elementos da produtividade:

» Produtividade Parcial: é a relagdo do produzido,
medido de alguma forma, e o consumido de um dos
recursos utilizados.

» Produtividade Total: Sdo todos os insumos utilizados
para produzir o produto.

Quando se aumenta a produtividade, se provoca um
melhor aproveitamento dos insumos, além de diminuir os custos
de producdo, ou dos servigos prestados [22].

Em busca por competitividade a empresa deve
apresentar-se mais produtiva e eficiente que seus concorrentes,
assim sua sobrevivéncia esta diretamente ligada a sua capacidade
de ser competitiva (Burmeister Apud [13]).

Conforme as bases referenciais acima, para controlar e
fazer uma mencéo da produtividade precisa-se ter embasamentos
na eficiéncia, tanto da linha, como de todo arranjo fisico, onde é a
capacidade de alcangar objetivos com o minimo de insumos
possiveis, consequentemente otimizando tempo e recursos.

IIl. MATERIAIS E METODOS

1.1 APRESENTACAO DA EMPRESA

A empresa Granja Santa Terezinha é uma das pioneiras
no setor aviario na regido metropolitana de Manaus. Localizada
no km 85 da rodovia AM 010, tiveram o inicio de suas atividades
na década de 80 em ambito familiar, somente com criacdo de
frangos de corte, com o passar dos anos e com o mudar da
economia, mudou sua estratégia de produgdo, e comegaram
trabalhos com a criagdo de galinhas de posturas, em outras
palavras, galinhas destinadas a produ¢6es de ovos.

Com o encaminhar dos anos, a Granja Santa Terezinha
evoluiu seus planos de producdo, aumentando sua capacidade
produtiva e investindo em tecnologias, iniciando seu processo de
maturidade de seu produto, mantendo-se estavel no mercado, e
hoje em dia abastecendo todo o municipio de Rio Preto da Eva e
seus arredores, por conta da facil logistica na rodovia AM 010.

A Coleta de informagdes foi atribuida no setor de
classificacdo dos ovos, onde houve um minucioso estudo de
tempo, analisando o processo anterior e 0 posterior a implantacéo
da automacéo, além disso, foram executadas entrevistas informais
com o gerente e com um colaborador experiente no setor.

O quadro 02 informa como é organizada, e como pode ser
medida a produgédo de ovo na granja Santa Terezinha em busca
dos estudos.

Tabela 2: Quantidades de ovos.
Forma de ovos Caixa de ovos

30 unidades 360 unidades

Fonte: Autores, (2016).

A cronoanalise foi o instrumento fundamental para a
obtencdo dos estudos de tempos, de acordo com [24] a
cronoandlise ¢ uma ferramenta utilizada para avaliagdo e o
registro dos tempos gastos na &rea de producdo da empresa, que
visa identificar uma sequéncia l6gica do fluxo operacional mais
apropriado e eficiente ao trabalho. Com este instrumento também
é possivel verificar a existéncia de gargalos na produc&o.

Nesta pesquisa foi empregado o uso de umcronometro, da
folha de verificacdo (Tabela 3) e anotagcdes com um grande nivel
de atencdo.

Tabela 3: folha de verificacao.

FOLHA DE VERIFICACAO
EMPRESA: Granja Santa

Terezinha DATA:
PROCESSO: Classificacio
de ovos HORA
OBS:
Niamero do Quantidade de ovos
Pprocesso Etapas Tempo (s) Colaborador
01
02
03
04
08
07
08
TOTAL

Fonte: Autores, (2016).
1112 DESCRICAO DO PROCESSO ANTERIOR

A Granja Santa Terezinha tinha seu processo anterior de
forma muita das vezes manual, operada de forma intensa com a
mdo de obra por parte dos colaboradores. No setor de
classificacdo dos ovos, onde sdo selecionados os ovos, ndo era
diferente, abrangendo de um nimero excessivo de colaboradores
no setor.

Descreve [19] que fluxogramas ou mapas de processos sao
usados para obter o melhor entendimento detalhado antes do
melhoramento, além de tornar claras as &reas de melhoramento.

A figura 1 explana o fluxograma como funcionava de
forma manual o processo de classificacdo de ovos na granja.

O processo se inicia com a chegada dos ovos no setor de
classificagdo, logo apds ocorre uma separacao dos ovos através do
seu estado visual, estando limpo em devida situagdo segue em
diante o processo, se ndo é direcionado a uma area de
higienizacdo. Em seguida os ovos sdo direcionados a uma fase de
classificagdo, tendo uma parametrizacdo través de o seu tamanho
devido sua execucdo ser feita de forma manual, e logo em diante
era embalado de acordo com sua especificagdo.
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CHEGADA DO
OVO NO SETOR

Ovo sUIo?

L HIGIENIZACAD
(SEFARAGAD)

CLASSIFICACAD
POR TAMANHO

l

EMBALAGEM

Figura 1: Fluxograma: Processo produtivo antigo.
Fonte: Autores, (2016).

I11.3 FASES DO PROCESSO DE CLASSIFICACAO DOS
OVOS MANUAL

Apbs a chegada do produto no setor, ocorre a selecdo dos
ovos limpos dos sujos, onde a figura 2 representa a fase de
higienizagdo dos ovos, onde é feita a lavagens para atingir sua
limpeza de forma eficaz. Sem esquecer que as atividades acima
eram efetuadas por dois colaboradores, cada um realizando cada
fungéo.

Figura 2: Higienizagdo dos ovos.
Fonte: Autores, (2016).

Apbs a triagem e a higienizacdo dos ovos, é executada a
fase de classificagdo, onde era considerada a restricdo de
capacidade do processo. A fase era realizada por trés
colaboradores onde mesmo assim demandava um tempo
consideravelmente grande para realizagdo da atividade. A Figura
3 apresenta as bandejas de classificagdo manual, onde eram
selecionados os ovos de acordo com seu tamanho e sua cor,
variando de tipificacdo de acordo coma circunferéncia da forma.

%

Figura 3: Classificgéo dos ovos.
Fonte: Autores, (2016).

A (ltima atividade do processo de forma manual é a
embalagem do produto acabado, a figura 4 demonstra a
embalagem final do produto, de acordo com suas classificacGes e
especificagdes tanto do cliente quanto da legislagéo.

Figura 4: Embalagem dos ovos.
Fonte: Autores, (2016).

I11.4 DESCRICAO DO PROCESSO ATUAL

Com o avanco da globalizacdo, o aumento de novas
tecnologias se tornou necessidade de as empresas investirem em
tecnologia para ocorrer melhorias em seu processo produtivo. A
Granja Santa Terezinha com o andar dos anos mudou seu
processo por conta disso, a fim de seu processo ocorresse a
melhoria ideal ao processo. A automatizacdo implantada
revolucionou o processo, tornando-o mais produtivo, utilizando
menos recursos que de forma manual.

A figura 5 informa o processo produtivo de classificagdo
de ovos atual da empresa granja Santa Terezinha. Inicia-se
semelhante ao processo manual, mas com a triagem dos ovos de
forma mais rigorosa, com intuido de ser processados primeiro 0s
ovos totalmente limpos. Logo em seguida sdo introduzidos os
0vOos na maquina com uso do sugador, que é um instrumento
facilitador da automacdo, em diante 0 processo percorre em
dire¢do ao processo de polimento dos ovos. Depois de passar pelo
polimento, chega na parte dos ovos copia e segue em rumo das
balancas de precisdo, e chegando ao final nas bandejas de pré-
embalagem.
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CHEGADA DO
OVO NO SETOR EMBALAGEM
SUGADOR
l BANDEIA
PRE EMBALAGEM
POLIMENTO
NAO

SIM
Vs
QUEBRADO?
{ovosCosia)

DESCARTE PESAGEM

Figura 5: Fluxograma: Processo automatizado
Fonte: Autores, (2016).

I11.4.1 FASES DO PROCESSO DE CLASSIFICAGAO
DOS OVOS SEMIAUTOMATICA.

Apb6s implantacdo da automacdo, treinamentos e ajustes
foram designadas fases no processo, mesmo sendo automatizada,
até entdo algumas atividades tendo influéncia da mo de obra e
outras atividades totalmente automaticas. A figura 6 representa a
primeira atividade do processo automatizado, que é designado por
um colaborador, onde tem a fun¢do de introduzir os ovos na
esteira, com o auxilio do sugador, que é uma bomba a vacuo que
recebe comandos de forma onde facilita a introducéo do produto
no processo.

Figura 6:Introducéo do ovo no processo (sugador).
Fonte: Autores, (2016).

Prosseguindo o processo, logo apés a introducdo do
produto na esteira é realizado o polimento dos ovos, onde é
retirada qualquer impureza visivel no produto, e com o objetivo
de deixar a casca do ovo em bom estado visual. A figura 7 exibe
esta atividade que é realizada de forma automatica sem
intervencdo humana.

Figura 7: Polimento.
Fonte: Autores, (2016).

A seqguir, a figura 8 representa a atividade nomeada de
ovos cépia, que tem como funcdo eliminar os produtos ndo
conformes, que fogem da qualidade, sendo assimque apresentam
algum defeito. Essa atividade é efetuada por um colaborador onde
0 mesmo é responsavel de retirar do processo ovos que tenham
anormalidades como: trincas, cascas ndo conformes, sendo assim
a presenca de qualquer a irregularidades no produto.

Figura 8: Ovoscopia.
Fonte: Autores, (2016).

Enfim chegaa parte da pesagemeletrénica, onde sdo
pesados 0s ovos em pequenas balangas de precisdo e por seguinte
sdo classificados os ovos de forma automética de acordo com sua
tipificacdo de forma exata, notando que essafase é
completamente automatica, sem influéncia da mdo de obra na
atividade conforme a figura 9.

Figura 9: Pesagem Eletronica.
Fonte: Autores, (2016).
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Empds o produto ser classificado, ele é direcionado as
bandejas de pré-embalagem, de acordo com sua tipificacdo, tendo
cada parte, um recebimento de tipo de classificagdo diferente,
sendo um facilitador na pré-embalagem dos dois colaboradores do
posto. A figura 10 mostra a atividade, onde sdo pré-embalados os
ovos de acordo comsua especificacdo, seguindo apds disso rumo
ao seu armazenamento.

Figura 9 — Bandejas de Pré-e?nbalagem.
Fonte: Autores, (2016).

IV. RESULTADOS E DISCUSSOES

Depois de levantamentos das atividades no processo, e
de estudos de tempo antes e ap6s a implantacdo da maquina,
tendo em vista oportunidades de desenvolvimento do processo,
notou-se que houve o aumento da produtividade, envolvendo a
capacidade produtiva da empresa, através da implantacdo desta
automacao que influenciou grandemente no layout e no tempo do
processo.

No tabela 4, observa-se a coleta de dados sobre o estudo
de tempo, e balanceamento de atividades na linha antiga, antes
mesmo da implantacdo da maquina. A producdo é medida por
formas de ovos, onde se totalizam 30 unidades de ovos em cada
forma, entdo as andlises foram executadas deste modo. Ao mesmo
tempo nota-se que sdo quatro atividades no processo, comec¢ando
pela separagcdo dos ovos limpos e sujos, sendo executada por um
funcionario tendo como finalidade produzir 0,75 unidades por
minuto. Logo em seguida a segunda atividade é a lavagem dos
ovos sujos tendo 0,5 unidades de formas por minuto empregando
dois colaboradores na atividade. Na terceira atividade tendo
descricdo de classificacdo pelo fato de classificar os ovos de
acordo com o tamanho de sua circunferéncia, onde demandava
maior parte dos colaboradores e exercendo 0 minimo de
produtividade no processo com apenas 0,33 formas de ovos por
minuto. Na quarta e Ultima atividade do processo onde é feita a
embalagem do produto era exercida a producdo de 1 forma de ovo
por minuto onde demandava 1 funcionario.

Deste modo, sabe-se quea média da demanda diaria €
360 unidades de formas de ovo, onde esse numero néo era
atingido em um turno normal de trabalho, pois 0s dados acima
demonstram que 6 colaboradores executavam as atividades tendo
uma producdo diaria de um pouco mais de 337 formas de ovos
por turno trabalhado. Com base nestes dados, percebe-se que era
de necessidade o uso de horas extras para obter a demanda diaria
em um dia normal de trabalho.

Tabela 4: Balanceamento da linha antiga.

LINHA ANTIGA

Niamero Descrigio Atividade | seg'unid mwid/'min | Colaboradores ut:::l
1 SEPARACAD A 80 0.73 1 0.75
2 LAVAGEM B ] 1 1 1
3 CLASSIFICACAO C 180 033 3 1
4 EMBALAGEM D & 1.00 1 1
DEMANDA DIARIA
Total de
360 Umdades colaboradores Produgio’hora Producio/turne
7.5 Horas ] 43 3375

Fonte: Autores, (2016).

A partir da conclusdo da implantagdo, e o funcionamento
da maquina com forga total, foram executados a coleta dos dados
do quadro seguinte. A partir das apreciagdes do novo processo
foram constatadas novas atividades e algumas que passarama ser
automatizadas.

Tabela 5: Balanceamento ap6s Implantacéo.

LINHA IMPLANTANDO A }l_-'\QL'I_\'A

NUMERO | DESCRICAOQ| ATIVIDADE | SEG/UNID|  UNIDMIN | COLABORADORES J}I'l;lt‘:l
1 SULGADOR A 7 16 1 36
2 POLIMENTO B 7 16 0 0.0
3 OVOSCOPIA C 7 16 1 36
1 PESAGEM D 7 36 0 0.0
BANDEJA E 14 43 2 86
DEMANDA DIARIA
304 Unidades Total de colaboradores Produgio/hora Produgio/turno
7.3 Horas 4 5143 38371

Fonte: Autores, (2016).

De acordo com o tabela 5, a primeira atividade onde é
nomeada como sugador tem uma produtividade de 8,6 unidades
de formas por minuto utilizando apenas um colaborador. Na
segunda atividade tendo a fungdo de polir os ovos, tem a
capacidade de produzir 8,6 unidades de formas por minuto,
eliminando a utilizagdo da mdo de obra humana, pois ela é uma
atividade totalmente automatizada. Na atividade 3, a ovos coOpia
emprega apenas a mdo de obra de um colaborador tendo 8,6
unidades de forma por minuto. A atividade 4, a pesagem dos ovos
através de pequenas balancas eletrdnicas de precisdo exerce uma
producdo neste posto de trabalho de 8,6 unidades de formas por
minuto, e sendo de configuragdo automatizada sem o impacto de
mdo de obra humana. E na (ltima atividade, ndo menos
importante, exerce 4,3 unidades de formas de ovos por minuto,
utilizando neste posto de trabalho 2 colaboradores.

Contudo analisa-se que o investimento em automacédo
foi 0 que atendeu com maior eficiéncia a empresa, pois aumentou
de forma significativa a capacidade produtiva da granja,
precisamente de um pouco mais de 514 unidades de formas por
hora, e 3857 unidades formas por turno trabalhado, mesmo
sabendo que para atingir demanda diaria da granja basta executar
apenas uma hora de trabalho no processo, e sem esquecer de ter
como alternativa o dominio de direcionar 2 colaboradores a outros
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postos de trabalho, especificamente para o setor administrativo da
empresa.

A figura 11 demonstra o novo layout de linha da
empresa, que mesmo com a mudanca ndo houve alteragdo no tipo
de layout, mas onde se constata a subtracdo do nimero de
colaboradores, de seis para quatro funcionarios no processo,
dando o interesse em direcionar esses colaboradores subtraidos da
linha a novos postos de trabalho, contudo isso tornando o
processo muito mais eficiente e produtivo.

01 - Sugador

02 - Polimento

03 - Ovoscopia

04 - Balangas de Precisao
05 - Pré Embalagem

i=o&;=
[~

|03
L=

30423

Figura 10 :Layout do processo apés implantagéo.
Fonte: Adaptado de [31].

Os célculos de capacidade foram executados conforme a
equacoOes 3e 4.
InformacBes com base na linha antiga, capacidade do

processo manual.

Qt.de Produtos produzidos no turno

Capacidade Produtiva =

Tempo total de produgio

Com bases nos calculos, e na comprovagdo do aumento da
capacidade, cabe glosar o trabalho de [30] que fizeram umestudo,
onde apresentaram um aumento de 121% na sua capacidade
produtiva, eliminando desperdicios, utilizando da melhor forma
seus funcionarios, e tornando o processo analisado mais eficiente.
Ja [31] com uso intenso da tecnologia, especificamente com a
implantagdo de uma automagao no processo, conseguiu obterum
aumento da capacidade produtiva de 42,9%, e passou atender a
demanda sem restrices, sem esquecer do aumento de sua
produtividade em relagdo a mdo de obra.

O grafico da figura 11 explana a capacidade produtiva da
empresa nos aspectos abordados.

CAPACIDADE/HORA

600,0
514

500,0
400,0
300,0

200,0

45
formas/hora

00 I

LINHA MAQ.
ANTIGA IMPLANTADA

100,0

Figura 11: Grafico de capacidade do processo.
Fonte: Autores, (2016).

De forma que a linha antiga tinha uma capacidade
produtiva de 45 formas de ovos por hora, totalizando 1350 ovos
processados por hora. Com a implantagdo da maquina teve um

©)] aumento considerdvel na capacidade produtiva da empresa,
obtendo um resultado de 514 formas de ovos por hora, totalizando
a capacidade minima da maquina que é de 15420 ovos por hora.
337 5 Os célculos de produtividade foramadimplidos da equacéo
Capacidade Produtiva = 7—1__; 4
Capacidade Produtiva = 45 formas de ovos por hora Produtividade
Hora
Informacbes com a linha ap6s a implantacéo, Qt.de produtos produzidos
Capacidade do Processo automatizado. - Qt.de Recursos utilizados ©
Capacidade Produtiva Informagdes com base na linha antiga.
. 45 formas
_ Qt.de Produtos produzidos no turno Produtividade /Hora = f
Tempo total de producio 6 Homens
3857 Produtividade /Hora = 7,5formas/Homens
Capacidade Produtiva = ETE
’ InformacBes com a linha posterior, com a implantagéo:
Capacidade Produtiva
= 514 formas de ovos por hora
234 ¢ msmuro e
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Qt.de produtos produzidos

Produtividade /Hora =
/ Qt.de Recursos utilizados

514 formas

Produtividade/Hora = ———
4 Homens
Produtividade
——— = 128,5 formas /Homens
Hora

O grafico da figura 12 nos informa o indice de produtividade nos
ambitos abordados, como na linha antiga, e depois da implantacéo
da maquina classificadora de ovos. Onde o grafico expbe que na
linha antiga obtinha uma produtividade de 7,5 por hora
trabalhada. Com a implantacdo da maquina passou-se para uma
produtividade de 128,5 por hora. Tornando sem ddvidas o melhor
caminho tomado rumo a produtividade.

PRODUTIVIDADE/HORA

140,0
128,5 prod./H

120,0
100,0
80,0
E0,0
40,0
w0 7,5 prod. /H

I
0.0

LINHA
ANTIGA

MAQ.
IMPLANTADA

Figura 12: Grafico de Produtividade do processo.
Fonte: Autores, (2016).

O processo manual de classificacdo de ovos era muito
restrito, entdo se tornava um processo problematico por conta da
baixa produtividade, e logo se dificultava a competéncia de
atender as especificacdes e os clientes, tendo assim o uso amplo
de horas extras e alto nivel de desperdicios. Com o manuseio da
automacdo o processo deixou de ser probleméatico para ser
efetivo, ampliando a capacidade produtiva, e a produtividade do
setor, além de eliminar gargalos dentro do processo produtivo de
ovos. Conforme os resultados obtidos, percebem-se as diferengas
dos processos discutidos neste trabalho, logo, comprova-se que
foram de profunda aceitacdo o novo método de classificagdo de
ovos da granja, onde o processo anterior se tornava escasso nas
esferas de capacidade e produtividade, pois restricdes se
mantinham presentes no setor.

Portanto, tendo em vistas todos os dados abordados, a
maquina de classificagdo de ovos revolucionou esse processo
critico da empresa, suprindo todas as necessidades que foram
ressaltadas, transformando o processo muito mais eficiente e
produtivo, e tornando a Granja Santa Terezinha mais competitiva
nesse mercado, capaz de atender todos os clientes.

V. CONCLUSAO

O estudo abordou importancia da produtividade com o
auxilio da tecnologia, tendo em vistas que a automagdo pode
contribuir com o processo de forma efetiva, aumentando a
produtividade. Este trabalho demonstrou o aumento da

capacidade produtiva, que no processo anterior tinha a capacidade
de produzir 45 formas de ovos por hora e passou a produzir como
uso da automagdo 514 formas de ovos por hora, tendo um
aumento significante em relacdo ao processo anterior de 1142,2%.

A comprovacdo de sua eficiéncia vem por carater da
produtividade, entdo sendo assim, a linha antiga que obtinha
eficiéncia de 750% por hora, com a utilizacdo da automacdo,
passou-se a ter 12850% por hora, sem esquecer que houve
influéncia direta na sua mdo de obra na linha, reduzindo-a.

Com isto, as melhoras no processo sdo em relacdo a
produtividade, a capacidade produtiva, e a eficiéncia do processo
automatico sobre o processo manual, além de haver uma melhora
em questdo do tempo, e 0 uso mais consistente dos colaboradores
do setor.

O valor do investimento de implantagdo do sistema
semiautomatico de classificacdo de ovos na Granja Santa
Terezinha, foi de R$ 112.250,00 (Cento e dose mil, duzentos e
cinquenta reais).

Sendo assim de carater evolutivo, este estudo abre um
leque de possibilidades de trabalhos futuros, entdo se sugere
trabalhos relacionados a implantacdo de novos anexos
automatizados dentro do processo, em outras palavras, novas
automacdes dando continuidade do processo produtivo dos ovos,
eliminando desperdicios e a possibilidades de surgimentos de
novos gargalos, assim como, pensa-se em novas estratégias de
vendas, buscando novos mercados. Com isto indica-se trabalhos
relacionados a implementacdo do processo de ovos pasteurizados,
deste modo formulando novos produtos, sem esquecer-se de
aprofundar a inovacdo tecnoldgica no ramo. Conclui-se que a
automacdo é uma ferramenta fundamental dentro dos setores
fabris, pois tem o intuito de oferecer beneficios que somam em
prol das empresas, fazendo que o mercado tenha tendéncia de se
tornar aquecido e competitivo.

Portanto, este estudo de caso acredita que 0 mesmo
venha a contribuir com as situac8es e as pessoas relacionadas da
area, onde deseje utilizar o conhecimento adquirido na sua
pratica, executando essa alternativa rumo a efetividade.
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