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A influéncia do layout no processo de produ¢ao em uma industria
frigorifica, no municipio de Passos — MG

Thales Volpe Rodrigues, Rafaela Inacio Lemos, Paula Cristina dos Reis Miranda, Thalita Santos Silva, Emilly Q.
Souza

Resumo: Tendo em vista a necessidade das empresas em se adaptarem a mercados cada vez mais
competitivos, surge a necessidade de um arranjo fisico e de processos cada vez mais dinamico e
enxuto. O presente trabalho teve como objetivo alterar o layout de uma industria de alimentos que
enfrentava dificuldades em se adequar a padrdes sanitarios e seguranca alimentar, tornando-a mais
fluida e produtiva. Para tanto foi sugerido um novo layout desenvolvido por meio de um software
(autocad), o que implicou em mudangas estruturais, hidraulicas e de fluxo a partir da planta original.
Decorrendo destas alteragdes foi implementado um novo fluxo, eliminando assim a perda de produtos
por validade expirada. Isto refletiu em uma melhor fluidez no fluxo de produtos e pessoas, e
eliminando riscos de contaminag¢des cruzadas. A partir de uma planta renovada, num layout
inteiramente modificado e realizadas todas as alteragGes necessarias, a empresa podera, a partir disso,
operar num sistema de maior qualidade em produtos e gestdo de pessoas, ao mesmo tempo que
estara definitivamente mais produtiva e competitiva.

Palavras-chave: Qualidade; Fluidez; Produtividade

The influence of layout on the production process in a refrigeration
industry in Passos — MG

Abstract: Given the need for companies to adapt to increasingly competitive markets, the need arises
for an increasingly dynamic and lean physical arrangement and processes. The present work aimed to
change the layout of a food industry that was struggling to meet health standards and food safety,
making it more fluid and productive. For this purpose, a new layout developed by means of software
(autocad) was suggested, which implied structural, hydraulic and flow changes from the original plant.
As a result of these changes, a new flow was implemented, thus eliminating expired product loss. This
reflected better flow of products and people, and eliminated risks of cross contamination. From a
revamped plant, in a completely modified layout and making all the necessary changes, the company
will be able to operate from a higher quality product and people management system at the same time
as it will definitely be more productive and competitive.

Keywords: Quality; Fluidity; Productivity

1 Introducgdo

O mercado da carne, assim como toda pecuaria nacional, possui uma alta importancia na
economia do pais, sendo seguimentos que representam um peso consideravel na balanga
comercial nacional, devido a sua exportacdo (ou seja, a entrada de divisas, como também a
alta empregabilidade gerada). Isso movimenta outros diversos setores da economia, como o
de logistica nacional e internacional, setores varejistas, atacadistas e o proprio setor
primario.

Um dos quesitos para a melhoria do setor passa pela estruturacdo interna das empresas, tais
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como: planejamento, fazendo vista aos custos de producdo; layout, fazendo vista a
organizacdo dos setores de operacdes basicas e a capacitacdo da mao de obra, que se faz
necessaria, quando se pretende vencer as barreiras externas, em relacdo a qualidade de

produtos.

De acordo com Tiveron (2014), o setor de produtos carneos estd entre os que mais cresceram
na economia brasileira, o que é explicado pelo potencial pecudrio do pais. Isso se deve a um
tradicional e importante parque industrial, e faz com que o mercado abra cada vez mais
portas a comercializagdo.

Neste estudo, por se tratar de uma industria de pequeno porte em processo de crescimento
e, portanto, sofrendo grandes transformacdes devido ao seu rapido crescimento, surgiu a
necessidade de uma boa organizacdo e planejamento, para criar uma sinergia entre os
diferentes setores de industria. Dentro desta perspectiva, as alteracdes no Layout de uma
empresa tém como objetivo torna-la mais competitiva, profissionalizando-se ainda mais e
aprimorando-a para enfrentar a rigida concorréncia existente neste mercado.

O presente trabalho teve como proposta fazer um estudo de caso em termos de logistica
interna da empresa, onde ndo sé a recep¢dao dos produtos, mas também toda a sua
manufatura dentro da linha producdo, estocagem até a expedicdo do produto, foram
tratadas com uma visao mais técnica e critica.

O objetivo desta pesquisa € alterar o layout de uma empresa situada no municipio de Passos,
MG, a fim de melhorar o fluxo dos processos, de forma a minorar os impactos advindos do
transporte, processamento, embalagem, armazenamento até a oferta ao consumidor. Tendo
em vista essas caracteristicas, o layout e fluxo de uma empresa sdo fundamentais para
garantir a qualidade e durabilidade dos produtos, uma vez que, os produtos precisam ser
recebidos, processados e expedidos em tempo habil, sem que como isto comprometa suas
caracteristicas.

Em paralelo a essas necessidades emergentes, para empresas que envolvem produg¢ao ou
manipulag¢do de alimentos, ha implantado um sistema severo de fiscalizagdo federal pelo
Ministério da Agricultura, com o qual a empresa muitas vezes enfrenta grandes dificuldades
para conseguir se adequar, gragas aos niveis de padrdes exigidos pelo drgao fiscalizador.

Além disso, a empresa também tem como um grande desafio o controle do seu PCP
(Planejamento e Controle de Produg¢do), uma vez que, seu prazo de entrega de pedidos é
“D+1”, o que significa que a empresa recebe um pedido de compra e ja o entrega em até 24
horas, apdés o mesmo ter sido feito. Isto acaba atrapalhando qualquer tentativa de
padroniza¢do da produgdo, uma vez que nunca se sabe o que serd vendido e quais serdo as
guantidades, fazendo com o que os lideres setoriais decidam o que sera produzido mediante
suas expectativas e experiéncias. De acordo com levantamentos estatisticos ha uma
producdo didria de aproximadamente 10.000 kg de produtos carneos, somando assim uma
média de 60.000 kg de carne semanalmente.

2 Referencial tedrico
2.1 A importancia na adequacao do layout

Quando se busca o significado da palavra Layout, verifica-se que se trata de uma palavra
inglesa, muitas vezes usada na forma portuguesa '"leiaute", que significa esbogo,
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planejamento ou espelho de trabalho tipografico com a especificacdo dos caracteres que
devem ser empregados, disposicdo da matéria, claros, medidas e outras minucias relativas a

composicdo de um livro, folheto, periddico, antncio ou obra (MICHAELLIS, 2018).

Porém, no ambito empresarial, o layout pode ser sinbnimo de "arranjo fisico", ou seja, o
modo como estdo organizados os equipamentos, maquinas, ferramentas, produtos
finalizados e mao de obra dentro da empresa. Um bom /ayout pode ter um efeito na
produtividade da empresa, podendo também reduzir os custos (por significar menos
desperdicios) e perda de tempo (SIGNIFICADQS, 2014).

Um bom arranjo do layout de um espaco em um projeto de construcdo é fundamental
componente da eficiéncia do projeto. A otimizacdo no layout do espaco é necessaria para
reduzir o custo de transporte de recursos ou pessoal entre instalacdes (PRAYOGO et al.,
2018). Os problemas de layout das instalacbes sdo uma classe importante de problemas de
pesquisa operacional, que vem sendo estudada ha varias décadas (ANJOS; VIEIRA, 2017).

Definir o layout é decidir o local onde colocar instalagdes, maquinas, equipamentos e
pessoas. Trata-se de uma das caracteristicas mais evidentes de uma operacdo produtiva,
porque determina a sua forma e aparéncia, além de definir a maneira segundo a qual os
recursos transformados — materiais, informacao e clientes — fluem por meio da operacao. Os
autores enfatizam ainda que um layout errado pode levar a padrdes de fluxo excessivamente
longos ou confusos, estoque de materiais, filas de clientes formando-se ao longo da
operacgdo, inconveniéncias para os clientes, tempos de processamento desnecessariamente
longos, operacdes inflexiveis, fluxos imprevisiveis e custos elevados.

O cenario atual de alta competitividade faz com que as empresas busquem processos cada
vez mais otimizados, com o minimo possivel de perdas e o maximo de qualidade e
produtividade. Em meio a essa necessidade de constante aperfeicoamento, surgiu a
produgdo enxuta, que ja provou ser um método eficiente para que as empresas aprimorem
seu desempenho (GERLACH et al., 2017).

Devido a competitividade latente no ambito industrial, as organizagcdes tém buscado
melhorias e melhor aproveitamento de insumos, homens, processos e atividades, elementos
constantes em qualquer industria. Também denominado leiaute ou arranjo fisico, se bem-
elaborado, é a base para integracdo eficiente desses elementos. No caso de um novo layout
ou modificagdo de um existente, poderd haver barreiras, como limitacGes de espaco
geografico e qualificacdo de profissionais para concretizacdo da necessidade de mudanca
(ANTON; EIDELWEIN; DIEDRICH, 2012).

De acordo com Impacto Jr. Consultoria (2018) um layout organizado exerce influéncia em
dois lados da empresa: econdmico e social. Por um lado, ele influencia diretamente na
melhora da logistica, no aumento de produtividade, na reducao de custos, nos prazos de
entrega do produto, no aproveitamento do espaco e competitividade com outras empresas.
Por outro lado, com um layout bem planejado podemos ter maior conforto para os
trabalhadores, melhor iluminacdo e ventilagdo no ambiente de trabalho, um espaco com
maior acessibilidade, fluxo organizacional mais claro e facil de ser entendido pelos
profissionais e consequentemente promove uma melhora na qualidade do trabalho.

Em face da crescente concorréncia e declinio no retorno de ativos, empresas muitas vezes
se voltam para iniciativas de curto prazo, Unicas que (temporariamente) melhoram seu
fundo. Embora tdticas como reducdo de custos oferecam alivio tempordrio, eles nao
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constituem uma estratégia de longo prazo (HAGEL et al., 2013) e, neste caso, uma saida
possivel estd em readequar layout, melhorando ou criando novos fluxos capazes de
revitalizar a empresa, uma vez que otimizam o tempo, favorecem a melhoria no fluxo das

mercadorias e, consequentemente, garante uma melhor qualidade até o destino final.

Segundo Oliveira; Silva (2017), para a adequacdo de um novo layout é necessdrio que se faca
um estudo para compreender o espaco a ser transformado, buscando alternativas para
deixar a planta eficiente.

Moreira (2002) cita trés motivos que influenciam as decisdes sobre layout e os tornam
importantes:

1 Uma mudanca no arranjo fisico da empresa pode aumentar a producdo, utilizando
0S Mmesmaos recursos que antes, porém, melhorando o fluxo de materiais e/ou pessoas;

2. Mudancas no layout podem implicar em consideraveis gastos, dependendo da area
afetada e das alteracgdes fisicas necessarias;

3. Mudancas podem representar dificuldades técnicas para futuras reversoes,
elevando os custos e interrompendo o trabalho.

Porém, como citado por Slack et al. (2007), arranjo fisico seria a primeira coisa que qualquer
pessoa notaria ao entrar pela primeira vez em uma unidade produtiva, pois é a “forma” e
aparéncia da operacdo. Definir o arranjo fisico é decidir onde serdao alocados os
equipamentos, maquinas, pessoal da producdo e instalagbes, se preocupar com o
posicionamento fisico e o fluxo dos recursos de transformacdo. Ocorrendo erros ou
mudancas na localizacdo de um equipamento, podem afetar o fluxo de materiais,
acarretando em estoques, filas de clientes, tempos de processamentos longos, altos custos.
A escolha de um arranjo fisico ndo pode ser errada, pois sua execucao é dificil e cara, por isso
nao é modificado com frequéncia.

Em outras palavras, a ineficiéncia de operagdes, taxas altas de acidentes, mudangas nos
produtos ou servigos, mudancgas no volume de produc¢ado ou fluxo de clientes sao alguns dos
fatores que contribuem para a mudanga nas instalagGes ja existentes (MARANGONI;
FONTANINI, 2011), ainda que va envolver custos iniciais, aparentemente altos.

2.2 A importancia da alteracdo do fluxo no layout

Segundo Gongalves Filho (2005), um sistema de manufatura eficiente pode ser obtido
combinando-se quatro varidveis: tecnologia de fabricacao atualizada; um /ayout otimizado;
uma mao de obra treinada e motivada; e um gerenciamento adequado. Essas quatro
varidveis ndo sdo independentes umas das outras. Por exemplo, é mais facil alcancar
integracdo entre equipes quando se opta por um layout celular do que quando se adota um
layout funcional (SILVA; RENTES, 2012).

Jones; George (2008) consideram o layout uma técnica de administracdo de operagdes, cujo
objetivo é criar a interface homem-maquina para aumentar a eficiéncia do sistema de
producdo. Ou seja, para eles um fluxo bem estudado permite o rapido atravessamento do
produto pelo sistema produtivo, o que, consequentemente, exige menos tempo na execugao
de cada recurso, acarretando uma rapida transformacao da matéria-prima em produto final
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e reduzindo o lead time da producdo (PARANHOS FILHO, 2007).

O atual cenario de alta competitividade obriga as empresas a buscarem constantemente
meios de otimizar seus processos e eliminar perdas, de forma a oferecer produtos cada vez
mais confidveis e inovadores a um preco que o cliente esteja disposto a pagar. Essa crescente
necessidade de melhoria faz a com que a adequacao dos processos ao sistema de producao
enxuta seja cada vez mais buscada pelas organiza¢bes. O layout industrial tem papel
fundamental em um sistema de producao enxuta, pois tem influéncia direta na forma como
pessoas, materiais e produtos fluem dentro do processo (SILVA; RENTES, 2012).

Neste sentido, o arranjo fisico € muito importante para a produtividade, pois o fluxo dos
processos pode ser otimizado ou prejudicado em funcdo da distribuicdo fisica dos
equipamentos. Deve, por isso, ser bem estudado porque as alteracbes futuras podem ser
custosas ou mesmo ndo praticaveis, como é o caso de sistema de pintura e maquinas de
grande porte que necessitem de fundacdo (base de concreto para a maquina) (PARANHOS
FILHO, 2007).

Os custos de gerenciamento de materiais, planejamento, controle e trabalho em andamento
aumentam se houver fluxos desequilibrados ou tortuosos em uma fabrica. Para reduzir a
complexidade, os layouts da planta devem permitir um fluxo racional — da matéria prima ao
produto acabado. Assim, a disposicao do arranjo fisico fabril deve ser pensada no longo-
prazo e ter a flexibilidade necessaria para se adequar as mudancas planejadas no médio e
longo-prazos, considerando a competéncia essencial da organizacdo (AMORIM, 2015).

Finalmente, a elaboracdo de um layout aponta a necessidade de uma série de fatores que
terdo influéncia na area a ser ocupada e na melhor disposicdo a ser utilizada. Esses fatores
sdo importantes por estarem diretamente relacionados a definicdo do tipo de layout, area
de circulacdo, entre outros e por influirem consideravelmente na formacao final do layout
(ROCHA, 1995). Os fatores variam em termos de importancia entre uma operagao e outra,
em func¢do do que estd sendo fabricado. Os principais fatores sdo: produto e matéria-prima
— dimensdes, pesos, quantidades movimentadas e caracteristicas fisico-quimicas; maquinas
e equipamentos — itens quantificados em fun¢do das suas capacidades, da eficiéncia e da
guantidade a ser fabricada; homem — elemento que, na movimentagao ao realizar tarefas
junto as maquinas ou na supervisdao, requer espaco compativel com seu bem-estar;
transporte interno — tipo de transporte utilizado entre os setores.

2.3 Importancia da qualidade dos alimentos

Um sistema de qualidade foi concebido para assegurar que todos os fatores que afetam a
gualidade de um produto estao controlados. Tal controle é orientado no sentido da reducao,
eliminag¢dao e mais importante ainda, da prevencao de deficiéncias de qualidade. Assim tem
por objetivo realizar duas fungdes de base, o controle da qualidade e a garantia da qualidade.
A primeira abrange as técnicas e atividades operacionais que eliminam as causas de um
desempenho insatisfatério e também abrange o acompanhamento dos processos. A
segunda, oferece a confianga interna e externa que uma empresa ou um processo
operacional satisfaz os requisitos de qualidade. Porque todos os aspetos da qualidade sao
cobertos por este significado, é importante introduzir de forma eficiente consideracdes de
seguranca alimentar num sistema de qualidade (ENGELUND et al 2009).

Como referido por Filipe (2004): “A qualidade é muito mais do que o bom estado higio-

=l APREPRO

ASSOCIAGAO PARANAENSE DE
ENGENHARIA DE PRODUGAO



ConBRepro IX CONGRESSO BRASILEIRO DE ENGENHARIA DE PRODUCAO
(=

Ponta Grossa, PR, Brasil, 04 a 06 de dezembro de 2019
sanitdrio dos alimentos, definicdo mais usual para Seguranca Alimentar, sendo que, esta
ultima, é certamente, a condicdo primeira e obrigatdria de qualidade”. A nocdo de seguranca
alimentar que aparece como um "gigante adormecido" por vezes ndo surge nas percecoes
da qualidade, o que pode ter efeitos radicais em tempos de crise (GRUNERT, 2005). Esta
cadeia produtiva de alimentos é muito critica e, com certeza, a maior responsavel por surtos

de Doengas Transmitidas por Alimentos, as DTA (Senac/DN, 2001a).

Vale ressaltar ainda que as contaminag¢bes quimicas e bioldgicas durante a producdo,
processamento e consumo em decorréncia das praticas inadequadas aumentam
substancialmente o risco de ocorréncia de DTA (PRAXEDES, 2003).

Germano et al. (2000) consideram que todos os alimentos ja se apresentam naturalmente
contaminados pelos mais diversos tipos de microrganismos, e que a grande preocupacao é
impedir que eles sobrevivam, se multipliquem e que outros tipos sejam acrescentados as
matérias-primas, como consequéncia de contaminacdo ambiental ou por manipulacdo
inadequada.

2.4. PEPS (primeiro a entrar, primeiro a sair) - (FIFO)

Para Dias (1995), “A verificacdo por esta ferramenta é feita pela ordem cronoldgicas das
entradas, é dado baixa no material que primeiro deu entrada, sendo sucedido na mesma
ordem anterior tendo que ter a aplicagdo de seu custo real”.

O critério PEPS, também conhecido em sua nomenclatura em inglés FIFO (first-in, first-out),
da destaque a ordem cronoldgica das entradas dos produtos no estoque. Dessa forma, a
medida que as vendas ocorrem, as baixas que vao sendo minutadas na gestdo de estoque
sdo feitas de modo a dar vazdo as primeiras unidades adquiridas, ou seja, os produtos que
chegaram primeiro sao igualmente os primeiros a serem despachados para alguma eventual
producdo de uma mercadoria beneficiada ou para a efetivacao das vendas, é selecionado
guando os itens apresentam prazo de validade, contudo é importante que a procura dos
itens acabados, seja designada com elevado grau de acerto, tendo fornecedores de
carregamento confidveis a fim de conseguir atender a demanda, feito adverso, tal
ferramenta ndo tem funcionalidade para gestdo. (SANTOS, 2017)

2.5. Normatizag¢ao e seguranga do trabalho no Brasil

De acordo com Cruz (1996), a seguranca do trabalho pode ser considerada uma conquista
relativamente recente da sociedade, uma vez que o seu desenvolvimento e evolugao datam
do periodo entre as duas guerras mundiais. No Brasil, as leis comegaram a abordar a questao
da seguranca no trabalho somente em meados dos anos 40.

Com a finalidade de atender a Lei n° 6.541, o Ministério do Trabalho e Emprego publicou a
portaria n® 3.214 de 8 de junho de 1974, a qual aprova as Normas Regulamentadoras (NRs)
relativas a Seguranca e Medicina do Trabalho (BRASIL, 2016). As Normas Regulamentadoras
de Seguranca e Medicina do Trabalho (NRs), por sua vez, estabelecem condi¢cdes minimas de
Saude e Seguranca no Trabalho (SST), devendo ser aplicadas e implementadas nos ambientes
de trabalho no Brasil, com a finalidade de proteger a vida e a saude dos trabalhadores
(ZARPELON et al, 2008).
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Segundo o Artigo 253 do Decreto Lei n2 5.452 de 01 de Maio de 1943, citado em JUSBRASIL
(2018), Para os empregados que trabalham no interior das cadmaras frigorificas e para os
gue movimentam mercadorias do ambiente quente ou normal para o frio e vice-versa,
depois de 1 (uma) hora e 40 (quarenta) minutos de trabalho continuo, serd assegurado um
periodo de 20 (vinte) minutos de repouso, computado esse intervalo como de trabalho
efetivo.

Pardgrafo Unico - Considera-se artificialmente frio, para os fins do presente artigo, o que for
inferior, nas primeira, segunda e terceira zonas climaticas do mapa oficial do Ministério do
Trabalho, Industria e Comercio, a 152 (quinze graus), na quarta zona a 122 (doze graus), e nas
guinta, sexta e sétima zonas a 102 (dez graus).

3 Método de pesquisa

Inicialmente foi conduzido um levantamento bibliografico na literatura, onde se fez uso de
artigos de revistas, teses de mestrado, trabalhos de conclusdo de curso e livros de diversos
autores para enriquecer o estudo, a respeito de tipos de layout, a fim de compreender
melhor as etapas de sua composicdo, seus objetivos quanto a usabilidade de cada tipo, a
importancia de sua aplicabilidade e como atuaria no setor industrial.

Para a coleta de dados foram necessarios: o emprego de uma trena para levantamento de
dimensGes do prédio ja existente e medidas das possiveis alteragtes, a fim de verificar se
seriam cabiveis ou ndo ao projeto.

Apbs a coleta de dados em campo, o pesquisador deve reunir as informacdes e, a partir dai,
comecar a construcdo do objeto de estudo, o que, no entanto, nao significa que todos os
dados coletados deverdao necessariamente estarem inclusos no relatério. Estara incluso
somente o que for considerado de grande relevancia para o trabalho. Para auxiliar na andlise
dos dados foi usado normas alimentares e de seguranga para assegurarem que o trabalho
seria realmente eficaz e funcional.

Ap0s feita todas as analises possiveis, partiu-se entdo para a geragao de um relatério com as
mudancas a serem executadas. Este relatério deve possuir resultados relacionados a teoria
estudada. Deve-se atentar para que adequar a teoria aos resultados, mas o oposto, o0s
resultados adequados a teoria.

4 Resultados e discussoes

A empresa estudada estd situada na regido de Passos/MG, localizada na regido sudoeste do
estado. De modo a manter o sigilo do nome da empresa, no presente estudo a mesma sera
denominada pelo nome ficticio de empresa P. Alimentos. Esta empresa teve inicio como uma
cooperativa no ano de 1995, portanto, esta em funcionamento ha 23 anos.

A empresa P. Alimentos conta com uma area de aproximadamente 2000 m?, produz
aproximadamente 10 toneladas de produtos carneos/dia, funciona de segunda a sabado e
atende a uma demanda de aproximadamente 500 mil pessoas em Passos e toda a regido
sudoeste do estado e alguns municipios paulistas.

Para atingir o objetivo do trabalho, de alteracdo do layout da empresa, utilizou-se
inicialmente a planta atual da empresa, onde pode se observar e analisar os pontos criticos
de movimentacdo e, a partir de entdo elaborar propostas para uma nova planta, desta vez
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com todas as modificacdes que se julgava necessaria, a fim de garantir uma maior fluidez e
ganho de produtividade para a empresa.

Apés realizada a etapa de observacao foi elaborada uma nova planta do layout, onde foi
necessario coletar as medidas de cada setor, uma vez que a empresa ndo dispunha de uma
planta da industria. Com o auxilio de uma trena, iniciou-se a medicdo dos setores. Apds
coletados os dados, foi elaborada uma planta simples, e a partir de entdo iniciou-se os
estudos e analises a fim de realizar as mudancas necessdrias. Por meio de observacdes e
relatos dos colaboradores a planta atual apresentava algumas areas de fragilidade na
empresa, na medida em que truncavam espacos, produtos e pessoas, inviabilizando a
eficiéncia no fluxo natural dentro do empreendimento, o que era facilmente perceptivel, a
partir da visdo adquirida em cursos e treinamentos prévios realizados pelo autor deste
trabalho. Diante disso, optou-se pela criacdo de uma planta nova, que sanasse estes
problemas. Sendo assim estes problemas foram pontuados como segue abaixo:

e Fluxo desorganizado na cdmara de carcaca;

e Barreira sanitaria a céu aberto;

e Corredor com circulacdo a céu aberto;

e Caldeira ultrapassada;

e Depdsito de embalagens inadequado;

e Doca de recepgdo inadequada;

e Layout desordenado no setor desossa;

e Pequeno contra fluxo nos produtos a serem moidos;
e Grande contra fluxo na expedicdo.

Para fazer o mapeamento do processo é necessario seguir o fluxo de producdo, observando
suas peculiaridades, as agregacdes com que cada operagao contribui (ou ndo) bem como o
tempo em que o produto permanece em cada uma delas. No primeiro setor observado, havia
uma camara de carcaga com apenas uma doca de recebimento e expedi¢do, e uma pequena
camara de produtos congelados. O que sob recarregava as operag¢des diarias, tornando-se
um gargalo. Foi elaborada, a partir de entdao, uma planta para facilitar o fluxo. Inicialmente
houve ampliagcdo na camara de carcacga, acrescentando nela uma nova doca, onde se tornou
a “doca de recebimento”, e a doca antiga passou a ser a “doca de expedicao”, criando assim
um fluxo dentro da camara. Em seguida foi instalada uma porta na pequena camara de
produtos congelados adequar o seu fluxo. Também a barreira sanitdria foi removida e
realocada estrategicamente em outro ponto por estar em drea a céu aberto.

A partir da reformulacao, o corredor foi totalmente fechado hermeticamente e integrado a
inddstria, criando assim um “tunel de transbordo”, conectando a parte debaixo da industria
com a parte de cima, e assim criando uma Unica célula. Isso serviu para evitar potenciais
riscos de contaminacgdes e pragas.

Ja a caldeira, esta foi desativada e substituida por painéis solares e, para o aproveitamento
do espaco, foi feita uma sala de descanso térmico para os colaboradores, que ficam muito
expostos a choques térmicos diariamente, decorrentes da permanéncia em camaras frias por
longos periodos. No local onde se situava a sala do setor financeiro foi feito uma ampliacao
no deposito de embalagens, e separado em depdsito de embalagens primarias e depdsito de
embalagens secundarias.
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O estabelecimento deve possuir areas de armazenagem em numero suficiente, dimensao
compativel com o volume de producdo e temperatura adequada, de modo a atender as
particularidades dos processos produtivos. Uma parte da sala do setor financeiro e do

deposito de embalagens antigo foi fechado e se tornou parte do tunel de transbordo.

O setor da desossa havia um layout desordenado, onde os desossadores pegavam as
carcacas no trilho, desossavam e levavam para a mesa de embalagens, ou os embaladores
buscavam os cortes nas mesas e levavam até a mesa de embalagens, e isso gerava uma
desordem no transito e fluxo do setor. Também havia um cruzamento de fluxo dos produtos
gue iam ser moidos com o fluxo de pessoas que muitas das vezes estavam transportando
algum produto que podia ocasionar em uma contaminagdo cruzada, sem contar um pequeno
contra fluxo nos produtos a serem moidos.

Com a reformulacdo do layout no setor desossa o seu arranjo passou a ser um arranjo linear
e com isso os desossadores e embaladores ficam parados em seus postos e apenas o produto
se movimenta gerando assim uma organizacdo no transito de colaboradores e uma maior
fluidez no fluxo dos produtos.

Foi eliminado o risco de contaminacdo cruzada remanejando a maquina de moer carne e
com isso eliminou-se também o pequeno contra fluxo que havia. Tal mudanca ainda originou
um espaco que pode ser usado para a construcdao de uma futura cadmara fria ou de algum
setor.

Ja no setor da expedicdo e estocagem havia um grande contra fluxo gerado pelo fato de
todos os produtos produzidos serem pesados na expedicdo e depois retornarem as camaras
frias para serem estocados. E por fim a forma errada de armazenamento de produtos nas
camaras frias gerando uma enorme perda por perecibilidade.

O enorme contra fluxo foi eliminado instalando uma balanga no setor de producgado e assim
os produtos eram embalados e em seguida pesados, estando assim prontos para serem
armazenados. Para solucionar a forma errada de armazenamento dos produtos foi
implementado um FIFO (First In, First Out) ou PEPS (Primeiro que entra, primeiro que sai). E
de extrema importancia manter os alimentos dentro dos valores de temperatura adequados
a sua conservagao, e ter em conta que o armazenamento tem que ser limitado no tempo,
pois alguns microrganismos podem crescer na mesma a determinadas temperaturas
(AFONSO, 2008).

Para Viana (2006), a utilizacdo da metodologia FIFO permiti que naturalmente seja observada
a data de validade dos produtos.

4.1. Implementagao do FIFO

Como era armazenado: Os colaboradores pegavam uma camara fria vazia e comegavam a
estocar colocando os produtos produzidos em uma segunda feira (por exemplo) encostados
nas paredes da camara. No outro dia colocavam a producgao de tercga feira encostados sobre
os produtos de segunda que estavam encostados nas paredes. Numa quarta feira quando
precisavam pegar algum produto, pegavam os produtos de terca feira e ndo os de segunda e
iam “esquecendo” os produtos de segunda |3 até que os mesmos expirassem suas datas de
validade e tivessem que ser descartados.

Para implementar foi feito um estudo das possiveis logisticas que poderiam existir e apds
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definirem como ficaria, iniciou-se o teste que durou 3 meses e foi comparado com os 3
ultimos meses. O FIFO foi implementado através do uso de etiquetas adesivas nas caixas
plasticas de produtos armazenados. Nas etiquetas continham informacdes como: o tipo de
produto contido naquela caixa, a data de fabricacdo e a data de validade. Com isso os
colaboradores foram treinados e comecaram a “girar” os produtos dentro das cadmaras frias,
buscando sempre os produtos de data de fabricacdo mais antiga, apresentado na tabela 1.

Més 1 2 3 4 5 6
Total Produzido (Kg) | 223.903 209.005 244,788 239.109 212.200 206.431
Total Vendido  (Kg) 223.684 208.897 244.602 239.093 212.182 206.422
Perdas (Kg) 219 108 186 16 18 9

Fonte: Os autores
Tabela 1 — Redugdo de perdas

5 Consideragoes Finais

Levando em consideracdo que o setor alimenticio tem um grande impacto socioeconémico
no municipio, uma vez que gera divisas e empregos, o presente trabalho se faz de grande
importancia. O que reflete na importancia da utilizacdo da ferramenta usada paras as
mudancas em empresas que estejam passando por dificuldades semelhantes a P. Alimentos,
trazendo uma vantagem competitiva a elas.

Dentre as ferramentas existentes no meio de organizacdo da producdo a ferramenta de
adequacdo do layout se mostra como uma das mais eficientes. Haja vista o fato dela
estabelecer conexdes com diversas areas do setor produtivo e conseguir assim alinha-los,
fazendo os setores operarem de forma harmonica e sinérgica, trazendo resultados
competitivos para a empresa. Com isso, percebe-se que o objetivo especifico de alteragao
total do fluxo, foi atendido a contento.

Os resultados do trabalho mostram que houve uma melhora significativa nos aspectos de
adequacao de fluxo, segurancga alimentar e seguranca dos colaboradores. No entanto muitos
estudos ainda podem ser desenvolvidos nesta empresa ou em outras do mesmo ramo para
colaborar e complementar este trabalho.

Como ja colocado, o objetivo geral do presente trabalho foi verificar se as mudancgas e
alteragGes do layout melhorariam o fluxo e diminuiriam riscos advindos dos processos de
uma empresa do setor alimenticio — P. Alimentos — do municipio de Passos/MG. Cumprindo
integralmente o objetivo, o estudo apontou que sim. A ferramenta de alteracdo de layout é
muito Util no quesito de melhoria do fluxo e processos de uma empresa. Sendo assim, a
ferramenta pode representar uma interessante vantagem competitiva para a empresa P.
Alimentos.

Por fim salienta-se que além dos impactos positivos nos objetivos geral e especificos, houve
um ganho no que diz respeito a custos ja que com a implementag¢do do FIFO, houve uma
diminuicdo consideravel de perdas. E do ponto de vista da vigilancia sanitaria ja que adequou
alguns setores de acordo com o que é exigido pelo 6rgao fiscalizador MAPA (Ministério da
Agricultura, Pecudria e Abastecimento). Tudo isso se mostra como vantagem competitiva
para a empresa P. Alimentos que vive num cendrio de alta concorréncia e necessita de
possuir diferenciais em relagdo aos concorrentes a fim de garantir sua continuidade.
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