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RESUMO

Escreva aqui o resumo do trabalho: O resumo ndo é uma introducdo, e por isso mesmo nao
deve ser detalhado. N&o escreva demais, e procure manter-se dentro dos limites de palavras
estabelecido na secédo 2.1.6.

Palavras-chave: Indique as palavras-chave que podem ser usadas para a rapida
contextualizagéo do seu trabalho.

Maximo 200 palavaras e espago simples entrelinhas.
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1.  INTRODUCAO

O agronegodcio, sistema constituido de cadeias produtivas compostas de fornecedores de
insumos e servicos, producdo agropecudria, industria de processamento e transformagcdo,
agentes de distribuicdo e comercializagdo, tendo como objetivo comum suprir 0 consumidor
de produtos de origem agropecudria e florestal, representa 33% do PIB (Produto Interno
Bruto), 42% das exportacdes nacionais e é responsavel pela geracdo de 37% dos empregos,

segundo dados do Ministério da Agricultura.

Por estudos feitos pelo MAPA (Ministério da agricultura, pecuaria e abastecimento), tem-se a
informacdo de que o crescimento da agropecuaria brasileira, no periodo de 1975 a 2008, foi
impulsionado principalmente pela produtividade. O Brasil foi colocado em posicdo de
destaque diante dos seus competidores internacionais na producgdo de alimentos. O aumento
da produtividade contribuiu para que os precos dos alimentos ndo pressionassem a inflacdo
nos ultimos quinze anos. A produgdo de carne bovina que, em 1997, era de 11 quilos de

carcaga por hectare/pastagem subiu para 39 quilos, em 2008.

A carne pode ser considerada como um alimento nobre para 0 homem, pois serve para a
producdo de energia, de novos tecidos organicos e para a regulacdo dos processos
fisioldgicos, respectivamente, a partir das gorduras, proteinas e vitaminas constituintes dos
cortes. O consumo de carne bovina combate um grave problema nutricional, que ameaga dois
bilhdes de individuos no mundo: a deficiéncia de ferro. Quase metade de todas as mulheres e
criancas de paises pobres ou em desenvolvimento sofrem de anemia, causada em mais de

50% dos casos por caréncia deste mineral.

Diante da importancia econdmica e nutricional da carne bovina, fica clara a relevancia de se
fazer melhorias em processos de abate de um frigorifico. A pesquisa esta sendo realizada na
JBS S/A, Unidade Frigorifica do Grupo Friboi que atua no mercado mundial, sendo detentor
de aproximadamente 35% do mercado de carnes e derivados. Este estudo é direcionado para a
analise do processo produtivo visando a redugdo de custos e a melhoria da qualidade do

mesmo.



1.1 Justificativa

Este trabalho foi realizado para fazer a analise das principais causas de paradas no processo
produtivo de abate de bovinos e a busca das possiveis acBes a serem tomadas para
implanta¢cdes de melhorias para aumento da produtividade, qualidade e reducdo de custos,

visando o lucro e rentabilidade como principal objetivo da empresa.

1.2 Objetivos

1.2.1 Geral

Analisar o processo produtivo de uma induUstria do setor frigorifico de bovinos, visando a

reducdo de custos e a melhoria da qualidade do mesmo.

1.2.2 Especificos

a) Realizar uma revisdo bibliogréafica sobre o processo produtivo em uma industria
frigorifica;
b) Realizar um mapeamento do processo produtivo, buscando identificar ndo

conformidades e oportunidades de melhoria;
C) Estabelecer indicadores de desempenho do processo;

d) Definir e implementar agdes de melhoria, acompanhando a efetividade das mesmas.

Em um frigorifico, o setor de abate é o centro de distribuicdo de toda matéria prima para 0s
demais setores, por isso, todo o planejamento de producéo é baseado no volume de animais a
serem abatidos. Existe uma meta de quantidade de abate diario, porém, o nimero real de

matéria prima oscila, em funcdo da quantidade disponibilizada pelo mercado pecuarista. A



indUstria escolhida como base de estudo, estd localizada em uma regido que nao tem uma
grande oferta de bovinos, fazendo com que tenha uma variancia representativa em relacéo a
meta. Isto também se deve ao fato de tempos de safras de criacdo. Esta deve ser seguida pelo
setor de compra de bovinos de um frigorifico. Esse faz a aquisi¢do dos animais por lotes e por
fazenda/proprietario. O pagamento pela matéria prima adquirida é feita por peso morto, ou
seja, apds o animal passar por todo o processo de abate, as carcacas passam pela balanca e, o

peso registrado é o que representa o valor a ser pago.

A partir da definicdo do nimero de animais a serem abatidos no dia, séo geradas as ordens de
producdo. Estas distribuem entre os setores os padrdes e quantidade de produto final a ser

gerado a partir das carcagas dos animais abatidos a cada dia.

Em vista do crescente desenvolvimento de indUstrias frigorificas, nota-se a modificacdo na
gestdo, pois, em industrias produtoras de alimentos, existem algumas normas sanitarias a
serem cumpridas. Diante dessas inumeras exigéncias de legislagcdo no setor, as empresas vém
fazendo modificagdes no formato de controle e gerenciamento para unir a necessidade do
mercado consumidor e ao cumprimento das normas estabelecidas. Estas sdo determinas pela
Vigilancia Sanitaria e pelo Ministério da Agricultura. Em toda industria frigorifica existem
funcionarios do Ministério, que fazem parte da Inspecdo Federal. Estes acompanham a
producdo e programacdo diaria. A partir disto, todas as operagdes realizadas pelos
colaboradores sdo seguidas de procedimentos de boas praticas para exceléncia e qualidade do
produto final. Estes procedimentos de higiene durante o processo operacional, agregam tempo

a0 processo, aumentando assim o tempo de ciclo das operagdes.

Atualmente, os procedimentos sanitarios sdao baseados no APPCC (Analise de perigos e
pontos criticos de controle), BPF (Boas praticas de fabricacdo) e PSO (Programas sanitarios
operacionais), os quais definem como devem ser todos procedimentos e controles realizados
para atendimento de todas as normas e necessidades exigidas para boa qualidade do produto
final. Em sintese, esses programas sdo fundamentadas na inspecdo continua e sistemética de
todos os fatores que, de alguma forma, podem interferir na qualidade higiénico-sanitaria dos
produtos expostos ao consumo humano. Outro fato importante a se expor, é a questdo do
abate humanitario. Este pode ser definido como conjunto de procedimentos técnicos e

cientificos que garantem o bem-estar dos animais desde o embarque na propriedade rural até a



operacdo de sangria no setor de abate de um frigorifico. Esta, apds a entrada do animal no

abate, € a terceira operacao a ser executada.

Em uma indGstria frigorifica, aproximadamente 90% dos processos sdo de cunho
manufatureiro. Sendo assim, todas estas normas a serem seguidas sdo estruturadas em

programas de autocontrole internos para constantes treinamentos.

Optando entdo para desenvolvimento de estudos e melhorias neste setor primario da industria
de abate de bovinos, faz-se a analise do processo produtivo através de mapeamento de
processos, de fluxogramas, estudos de atividades para aplicacdo de reestruturacdo de quadro
pessoal operacional, estudo dos tempos para definicdo e melhor visualizagdo da sequéncia de
atividades. A partir dai é possivel identificar ndo conformidades e através da utilizagdo do
indicador de medicdo de tempo de processo que, em comparagdo com a capacidade do setor,
possibilita a implantacdo de melhorias em relagdo a tempos de paradas durante a atividade e
definicdo e implementacdo de a¢bes de melhorias, pela analise de fluxo, acompanhando a
efetividade das mesmas. Para analise e melhor avaliacdo das situacdes e problemas, €
utilizado o diagrama de Pareto, o0 qual identifica as situagdes que ocorrem, colocando-as em
escala decrescente de frequéncia ou valor. Dispde de informagdo de forma a permitir a
concentracdo dos esforcos para melhoria nas areas onde os maiores ganhos podem ser
obtidos. Assim, depois de aplicacdo de melhorias, € possivel calcular o percentual de

melhorias totais.

O mapeamento de processos € fundamental para identificacdo do fluxo das atividades
essenciais e para andlise sisttmica das organizagdes. Através da analise de volume por
unidade de tempo, da sequéncia das atividades, esperas e duracdo do ciclo, dados e
informacd@es, pessoas envolvidas e relacbes e dependéncias, defini-se o ponto de partida para
qual ponto se aplicard melhorias. Utilizando fluxogramas como ferramenta, é possivel mostrar
como os elementos se relacionam, permitem comparagdo com o processo real, determinam
como melhorar a atividade, é elemento-chave no aperfeicoamento de processos empresariais e
facilitam a comunicacdo. A vantagem de aplicacdo do mapeamento é a melhora na relagdo

cliente e fornecedor, otimizando as atividades do processo que ligam ambas as partes.



Diante da consolidacéo de informaces, ap6s entender o encadeamento de atividades através
do fluxograma, é possivel relacionar com o tempo de processo. A medi¢do do tempo de
processo oferece oportunidade de se levantar as principais causas de paradas durante o
processo de abate, abrindo a possibilidade de aplicacdo de melhorias para aumento da

produtividade.

A partir do levantamento de dados, faz-se a analise de resultados partindo para tomada de
acOes. Para implantacdo de melhorias das ndo conformidades, faz-se o uso de planos de acéo
nos quais, baseado na causa do problema identificado, defini-se o que fazer para eliminar o
problema, como e quando serd feito e responsavel pela acdo. Assim, comprometendo todos 0s

envolvidos no processo, torna-se possivel a implantagdo de melhorias no setor.



2. REVISAO DA LITERATURA

“No segmento de industrializacdo das matérias-primas ou produgdo agroindustrial, podem-se
observar duas etapas de transformacdo encadeadas, mas que também permitem oferecer

produtos intermediarios ao segmento de comercializacdo.” (BATALHA, 2008, p. 365).

Segundo Batalha (2008, p. 365), na primeira transformacao pode haver trés tipos de empresas:
“O primeiro tipo € a empresa de embalamento fracionado. Ela opera recebendo do
empreendimento rural o produto a granel ou em certos casos em embalamento priméario. O
produto é entdo limpo, selecionado, recebe tratamento para conservagao (quando necessario e

/ ou possivel) e é embalado em pequenas unidades.

O segundo tipo € a empresa de processamento simples. Neste caso sdo as empresas que se
dedicam a promover algumas operacdes primarias de agregacdo de valor aos produtos. Sdo as
cooperativas de leite ou matadouros de pequena escala, como exemplos da producgéo animal, e
as empresas que limpam, selecionam, cortam, espremem, moem, trituram ou fazem
fracionamentos simples da matéria-prima, seguindo alguma operacdo adicional como assar,

fritar, pasteurizar, etc., além de embalamento.

O terceiro tipo sdo as empresas de processamento complexo. Neste caso séo as empresas que
se dedicam a promover operacdes complexas de extragdo, fracionamento e / ou composicao
quimica de produtos, ou desmontagem e processamento, no caso de animais. Operam em
escalas de fabricagéo significativas, na maior parte das vezes tendo uma relagdo muito estreita
com o produtor rural, de constancia produtiva na empresa. Essas empresas fornecem produtos

principalmente as indUstrias de segunda transformacao”.



“Mesmo quando o produto € Unico e obtido a partir de uma Unica matéria-prima, definir para
ele um plano de produgdo pode ser uma atividade complexa, pois deve considerar as questdes
de oferta da matéria-prima, atendimento da previsdo de demanda, disponibilidade de
capacidade de producdo e otimizagdo do uso dos recursos produtivos (capital, méo-de-obra e

equipamentos).

E necessario equacionar quanto de cada produto devera ser obtido, nos casos da fragmentagéo
e da transformacdo, e quanto de cada componente devera ser fornecido para se obter os

produtos finais desejados, no caso da composicao.

No caso da fragmentacdo a obtencdo dos diferentes produtos se da sempre por operacgGes de
desagregacdo da matéria-prima (desmontagem) seguindo-se ou nao outras operacdes fisico-
quimicas ou biolégicas de transformacédo”. (BATALHA, 2008, p. 381).

Segundo Batalha (2008, p. 365): “Na fabricacdo, as descricdes de operacOes, encadeadas
segundo uma sequiéncia logica de trabalho, sdo chamadas de “processo de fabricacdo”. Essas
descricOes estabelecem como fazer e o que usar nessas operagdes, tanto no que diz respeito a
materiais quanto a equipamentos, ferramentas e / ou dispositivos. Na maior parte das unidades
de processamento agroindustrial, esses processos de fabricagdo, montagem ou desagregacéo
inexistem formalmente porque a maior parte dos empreendimentos tem carater de producédo
continua ou em linhas de producdo. Quando esses processos sao automatizados incorporam
esses procedimentos e instrugcbes em seus préprios sensores e comandos. Os sistemas de
producdo intermitentes por lotes apresentam de forma mais evidente esses processos, na
forma de documentos impressos ou telas em terminais, direcionados a orientagdo da méo-de-

obra”.



“No processo agroindustrial, a constancia é um aspecto que assume relevancia ainda maior,
tanto por conta da perecibilidade da matéria prima e dos produtos por ela gerados, quanto pela
sazonalidade intrinseca das safras”. (BATALHA, 2008, p. 642)

“A cadeia de carne bovina ocupa posicdo de destaque no contexto da economia rural
brasileira, ocupando vasta area do territdrio nacional e respondendo pela geragdo de emprego
e renda de milhdes de brasileiros. O conjunto de agentes que a compde apresenta grande
heterogeneidade: de pecuaristas altamente capitalizados a pequenos produtores empobrecidos,
de frigorificos com alto padrdo tecnoldgico, capazes de atender a uma exigente demanda
externa, a abatedouros que dificilmente preenchem requisitos minimos da legislacdo
sanitaria.” (BUAINAIN; BATALHA, 2007, p. 19).

Segundo Batalha (2008, p. 642): “Tanto a legislagdo quanto a concorréncia e a evolucdo da
sociedade impde sistematicamente ao processo agroindustrial alteragcbes que afetam sua

necessidade tecnoldgica, sua operacdo e seu desempenho”.

Séo exigidas do empreendimento agroindustrial melhores condic6es de qualidade dos produtos, menores
precos, pronta disponibilidade e diversidade de opg¢des. Essas condigcBes fazem com que as empresas
tenham que adquirir maior flexibilidade para comportar a producdo mais freqiiente de lotes menores,
processos mais precisos e confiaveis para a obtencdo dos niveis de qualidade exigidos e a eliminagdo de
atividades que ndo agregam valor aos produtos. As agroindudstrias também tém procurado focalizar seus
esforcos no desempenho das atividades especificas da transformacdo industrial que mais dominam.
(BATALHA, 2008, p. 642).

DAVIS, AQUILANO e CHASE (2001, p. 341) descrevem: “Um indicador de desempenho
relativamente novo é a velocidade do processo. Também conhecida como velocidade de
fabricacdo, a velocidade do processo representa o tempo real necessario para conclusdo do
servico ou do produto, dividido pelo tempo onde realmente foi adicionado valor. Assim,
diante do levantamento de tempos de ciclo e processo, torna-se possivel expor o valor da
produtividade e eficiéncia do processo. Com estes valores é possivel se fazer uma comparacéo

com a capacidade produtiva do setor e das etapas da producao do setor.”.



Segundo DAVIS, AQUILANO e CHASE (2001, p. 341): “A capacidade de cada estagio em
um processo com Varios estagios pode variar, frequentemente, por indmeras razdes, incluindo
diferentes taxas de saida dos diferentes equipamentos que compdem o processo global. Nestas
situacdes, 0 estagio do processo com a menor capacidade é denominado gargalo do processo.
Adicionando mais capacidade para aliviar o gargalo em um estagio do processo, o gargalo ira,
provavelmente, se mover para outro estgio. Quando isso ocorre, a utilizacdo total da

capacidade potencial do equipamento adicional pode néo ser alcangada.”.

MARTINS e LAUGENI (2006, p. 9) dizem que “a produtividade é assunto importante para
qualquer nivel da organizacdo. Podemos mesmo dizer que o objetivo final de todo gerente é
aumentar a produtividade da unidade organizacional sob sua responsabilidade, sem,
entretanto, descuidar da qualidade. Aumento na produtividade fornece os meios para o
aumento da satisfacdo do cliente, reducdo dos desperdicios, reducao dos estoques de matéria-
prima, produtos em processos e de produtos acabados, a redugdo nos precos de vendas,
reducdo dos prazos de entrega, melhor utilizagdo dos recursos humanos, aumento dos lucros,
seguranca no trabalho e maiores salarios. Quase sempre aumentos de produtividade requerem
mudangas na tecnologia, na qualidade ou na forma de organizagdo do trabalho, ou em todas

em conjunto”.

Na fabricacdo, as descricdes de operacOes, encadeadas segundo uma seqliéncia logica de trabalho, sdo
chamadas de “processo de fabricacdo”. Essas decisdes estabelecem como fazer e o que usar nessas
operagdes. Tanto no que diz respeito a materiais quanto a equipamentos, ferramentas e/ou dispositivos.
Na maior parte das unidades de processamento agroindustrial, esses processos de fabricagcdo, montagem
ou desagregacdo inexistem formalmente porque a maior parte dos empreendimentos tem carater de
producdo continua ou em linhas de producgdo. Quando esses processos sdo automatizados incorporam
esses procedimentos e instrugdes em sues proprios sensores € comandos. Os sistemas de producdo
intermitentes por lotes apresentam de forma mais evidente esses processos, na forma de documentos
impressos ou telas em terminais, direcionados a orientacdo da médo-de-obra. (BATALHA, 2008, p. 384).

Segundo Batalha (2008, p. 384): “Determinados quais componentes devem ser fornecidos ou
obtidos, em quais quantidades e que processamento sofrerdo, torna-se necessario definir em
que momento cada processamento deve ser iniciado e em que momento tem que estar

encerrado”.
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DAVIS, AQUILANO E CHASE (2001, p. 345) descrevem: “A utilizagdo do fluxograma de
processo, em conjunto com uma analise de capacidade de cada estagio do mesmo, fornece ao
gerente e supervisor uma compreensdo minuciosa das principais questfes relacionadas ao
processo que devem ser avaliadas. Assim como na analise de processos de manufatura, a
ferramenta padrdo para analise de processo de servicos € o fluxograma. Em 1978, Lynn
Shostack adicionou ao fluxograma de processos padréo o conceito de linha de visibilidade e
enfatizou a identificacdo de pontos potenciais de falha em sua versdo do fluxograma,

denominada mapa de servicos”.

Harrington (1997, p. 2), descreve: “Mapeamento de processos € fundamental para

identificacdo dos processos essenciais e para analise sistémica das organizactes”.

“Um fluxograma vale mais do que mil procedimentos. A elaboragdo de fluxogramas, também
chamada de diagramacdo légica ou de fluxo, € uma ferramenta inestimavel para se entender o
funcionamento interno e os relacionamentos entre 0s processos empresariais. Define-se um
fluxograma como um método para descrever graficamente um processo existente, ou um novo
processo proposto, usando simbolos simples, linhas e palavaras, de forma a apresentar

graficamente as atividades e a seqiiéncia no processo”. (HARRINGTON, 1997, p. 12).

Segundo Harrington (1993, p. 104): “Os fluxogramas representam graficamente as atividades
que constituem um processo, do mesmo modo que um mapa representa uma determinada

area. Algumas das vantagens de utilizar os fluxogramas sao similares as de usar mapas”.

“Em uma empresa industrial, entendemos como um processo o0 percurso realizado por um
material desde que entra na empresa até que dela sai com um grau determinado de
transformacdo. Por sua vez, uma operacdo € o trabalho desenvolvido sobre o material por
homens ou maquinas em um determinado tempo”. (MARTINS e LAUGENI, 2006, p. 96).
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“A eficiéncia e os tempos padrdes de producgdo sdo influenciados pelo tipo do fluxo de
material dentro da empresa, processo escolhido, tecnologia utilizada e caracteristicas do
trabalho que esta sendo analisado. Os tempos de producdo de linhas automatizadas variam
muito pouco, e quanto maior a intervengdo humana na produgéo, maior a intervencdo humana
na producdo, maior € a dificuldade de se medir corretamente 0s tempos, uma vés que cada
operador tem habilidades, forca e vontades diferentes”. (MARTINS e LAUGENI, 2006, p.
84).

“Déa-se pouca atengdo a se alcancar todas as dimensdes de um processo 6timo: economia,
eficiéncia, produtividade e qualidade. A melhoria efetiva da qualidade pode contribuir para o
aumento da produtividade e a redugéo dos custos”. (WERKEMA, 2004, p. 17)

“Durante muito tempo, associou-se melhoria da qualidade a aumento dos custos dos produtos.
Deming mostrou que isso ndo era verdadeiro, citando constantemente que ao aumentar a
qualidade, aumenta-se a produtividade. Contudo, ndo era muito claro o que se entendia por
“custos relacionados a qualidade”, ou por custos da qualidade”. (MARTINS e LAUGENI,
2006, p. 499).

“Os custos da qualidade sdo classificados em: de prevencgdo; avaliagdo; falhas internas e
falhas externas”. (MARTINS e LAUGENI, 2006, p. 499).

O Principio de Pareto estabelece que os problemas relacionados a qualidade (percentual de itens
defeituosos, nimero de reclamacfes de clientes, modos de falhas de maquinas, perdas de producéo,
gastos com reparos de produtos dentro do prazo de garantia, ocorréncias de acidentes de trabalho,
atrasos na entrega de produtos, entre outros), os quais se traduzem sob a forma de perdas, podem ser
classificados em duas categorias: 0s “poucos vitais” e 0s “muitos triviais”. Os poucos vitais representam
um pequeno nimero de problemas, mas que no entanto resultam em grandes perdas para a empresa. Ja
0s muitos triviais sdo uma extensa lista de problemas, mas que apesar de seu grande nimero,
convertem-se em perdas poco significativas. Em outras palavras, o principio de Pareto estabelece que se
forem identificados, por exemplo, cinqglienta problemas relacionados a qualidade, a solucdo de apenas
cinco ou seis destes problemas ja podera representar uma reducdo de 80 ou 90% das perdas que a
empresa vem sofrendo devido a ocorréncia de todos os problemas existentes. (WERKEMA, 2004, p.
76)
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“O desdobramento de gréaficos de Pareto divide um grande problema inicial em problemas
menores e mais especificos e permite a priorizagdo dos projetos de melhoria”. (WERKEMA,
2004, p. 95).
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3. PROCESSO DE ABATE DE BOVINO

O processo de abate de bovinos é uma transformacdo de desagregacéo.
Através de uma lista que descreve nivel por nivel a forma de fracionamento
da matéria-prima em seus componentes. A lista de estrutura deve existir,
mostrando a constituicdo da matéria inicial. No caso do fracionamento, o
produto é apresentado nos niveis maiores e a matéria-prima no nivel 0,
conforme ANEXO 01 — ESTRUTURA GRAFICA DO PRODUTO PARA
UM PROCESSO DE FRACIONAMENTO. As linhas que néo apresentam

um desdobramento de nivel maior constituem um produto acabado.

Classificando as operacdes de um frigorifico, pode-se considerar que 80%
delas sdo de cunho manufatureiro. Analisando o processo de abate de
bovinos do frigorifico em estudo, é possivel mostrar o desenvolvimento das
atividades de forma detalhada em um fluxograma conforme ANEXO 02 -
FLUXOGRAMA DO ABATE. O fluxograma ¢ um mapa do processo. Ele é
usado para analisar e padronizar um processo, identificar desperdicios e
planejar melhorias. Também serve como uma ferramenta de comunicacéao
para ajudar todos a visualizar o processo da mesma maneira. Para melhor

entendimento de cada atividade € importante fazer a descricdo das mesmas.

3.1  Descrigdo Dos Procedimentos

Os animais sdo transportados por caminhdes. Estes, quando chegam no
frigorifico, encosta na porteira de entrada dos currais para iniciar a

descarga. Esta, por sua vez, se da apos a conferéncia de toda documentacao
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de identificacdo da matéria-prima. Ao descarregar, o recebedor encaminha
0s bovinos para currais numerados, mantendo separados os lotes preé-

definidos. Geralmente separados por fazenda e proprietério.

Apobs entrar nos currais, 0 animal passa pela dieta hidrica, necessaria para
gue todo contetdo ruminal possa ser parcialmente digerido de forma que, a
primeira parte do alimento ingerido ja esteja no estbmago. Assim, torna-se
possivel evitar que ocorra contaminacgdo gastrintestinal no processo de

abertura do sistema digestivo no abate.

O tempo de dieta hidrica ¢ de, no minimo, 12 horas, ndo se estendendo
muito a mais que isso, pois pode acarretar excessiva perda de peso do
animal por desidratacdo. Durante este tempo que ele passa parado nos
currais ingerindo apenas agua, deve passar por banhos de aspersao

periodicos para auxiliar no controle de estresse do animal.

Desde inicio do deslocamento do animal na fazenda até a primeira operacéao
do processo de abate, é de suma importancia que os responsaveis pela
manipulacdo sigam o0s procedimentos corretos exigidos no abate
humanitario. Este coloca uma sequéncia de exigéncias que proibem
gualquer tipo de acdo que possa fazer o animal sofrer ou entdo causar

estresse, fato que esta diretamente ligado a qualidade do produto final.

Apbs a dieta hidrica nos currais, local onde, no momento da descarga, ja
foram distribuidos de acordo com os lotes e proprietarios. Quando o0s
animais vao ser encaminhados para o abate, sdo retirados dos currais de
acordo com a ordem colocada na escala de abate. Passam pelo banho de

aspersao, local intermediario que fica no corredor dos currais, por onde 0s
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bovinos sdo encaminhados para o abate. Neste banho de aspersédo, 0s
animais ficam num espaco de aproximadamente 20mz, onde existem linhas
de chuveiros em toda a area, fazendo aspersédo de agua clorada a 15 ppm
(parte por milh&o) de cloro livre e 3 atm de pressdo. Este banho auxilia na
higienizacdo do animal, de forma que ele entre no abate sem vestigios de
contaminacao fecal, com o objetivo de se evitar que, durante o processo de

esfola, ocorra contaminacéo da carcaca.

O bovino é direcionado para o corredor que liga os currais a sala de
insensibilizacdo, na qual é feito o primeiro procedimento do setor de abate.
O colaborador responsavel pelo atordoamento, coloca os animais no boxe
de insensibilizacdo um a um, para iniciar o processo de transformacéo da
vida em alimento. Em toda atividade, a partir de entdo, as ferramentas
utilizadas devem ser higienizadas com agua corrente e esterilizadas em

agua limpa com temperatura entre 82,8°C e 85,0°C, a cada operacao.

3.1.1 Insensibilizac¢do / Atordoamento

O atordoamento é feito através de uma pistola de ar comprido pelo processo de concussao.
Esta pistola é pneumatica ndo penetrante e leva a lesdo encefalica provocada pela pancada
subita e pelas alteracGes da pressdo intracraniana. A partir do momento da insensibilizag&o,

mantém-se em funcionamento apenas 0s sistemas cardiaco e respiratorio.

Apos a insensibilizacdo, o animal desliza sobre a grade tubular da area de vomito (area que o
animal cai apds a insensibilizagdo. E chamada de area de vomito pelo fato de que, durante o
atordoamento, o animal pode defecar ou regurgitar, sendo necessaria uma area com uma grade
que separe a superficie que o animal se encontre do chdo para que se possa destinar o residuo
expelido para o esgoto, impossibilitando contato com o0s animais seguintes, evitando

contaminagao).
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O animal é ent&o suspenso para ser pendurado na norea. Para tal, o animal é peado e elevado
através de um guincho. Este entdo €é carregado pelas castanhas da ndrea (sistema mecanico de
transporte aéreo automatico) pela linha de producgdo. A proxima operacdo é a sangria. De
acordo com instrugdes normativas, o tempo entre a insensibilizacdo e a sangria, deve ser no

maximo de 1 minuto.

3.1.2 Pear animal

Pear o animal pela pata posterior esquerda. Verificar se ocorreu contaminagdo na regido
perianal durante o atordoamento. Caso haja necessidade, é necessario higienizar com jato de
agua de forma que se evite qualquer contaminacdo na carcaca durante a esfola. Pendurar a

peia no guincho que elevaré o animal até a ndrea.

3.1.3 Sangrar o animal

O processo de sangria do animal é feito através da incisdo de uma faca na barbela. Utilizando
outra faca, se faz a esfola do pescogo e a perfuragdo da jugular e vasos de base do coragdo
para que ocorra 0 sangramento do animal. O animal segue na norea passando pela calha de
sangria, na qual escorre todo o sangue. Este tempo de sangramento deve ser de, no minimo, 3
minutos. Este sangue é misturado a anticoagulante e destinado a um tanque de resfriamento

para estocagem, o qual serd destinado para empresas de manipulacdo de enzimas.

3.1.4 Serrar chifre e retirar orelha



17

As orelhas séo cortadas com faca e jogadas em um chute ligado ao setor de subprodutos.
Chute é a calha fechada que liga um setor ao outro, possibilitando a passagem de produtos e
materiais. Da orelha se aproveitam os pélos. O restante do material é destinado a farinha de
carne e 0ssos. Os chifres sdo retirados com ajuda de alicate pneumatico ou serra. Esses
também sdo enviados ao setor de subprodutos. Passam entdo pelo processo de secagem e sdo
ensacados. Todo o material € destinado a empresas de processamento de subprodutos. A serra

e o alicate devem ser esterilizados a cada vez que for utilizado.

3.1.5 Esfola do 1° pé, riscar barriga e abrir quarto

Com o auxilio de uma faca, perfura-se o couro do abddémen até a regido perianal e faz-se a
abertura do quarto direito, carregar o fio da faca a direcdo inversa da pata. Riscar a pata
traseira direita fazendo a esfola da mesma. O processo de esfola é a retirada do couro do

animal.

3.1.6 Retirar garrdo e quebrar o 1° pé

Retirar o tenddo do 1° pé que foi esfolado e quebrar o 1° pé com auxilio de um alicate
pneumatico. O alicate deve ser esterilizado a cada operacao.

3.1.7 Esfolar virilha direita

Esfolar desde a altura do matambre até a virilha direita, trabalhando na dire¢do do traseiro

para o dianteiro. Utilizar a segunda faca para retirar o couro de toda a virilha.
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3.1.8 Riscar e abrir barbela

Para fazer a abertura da barbela, é necessario que se utilize a faca para retirar o couro da parte

inferior da cabeca e da regido do beico, contornando toda a cara do animal.

3.1.9 Esfolar quarto direito

E utilizada a faca para retirar o couro de toda area do quarto traseiro direito até a altura das

vértebras.

3.1.10 Retirar vergalho e 1° transpasse

Com o auxilio de uma faca, fazer a retirada do vergalho, contornando a vértebra que liga o
6rgdo ao animal, devendo ser enviado ao setor de middos. E colocada no garrdo direito uma

carretilha para se colocar o animal pendurado por ambos os lados.

3.1.11 Esfolar e quebrar a méo

Usando uma faca, faz-se a riscagem das patas dianteiras, abrindo o couro para inicio da
esfola. Higieniza-se a faca com agua corrente e faz-se a esterilizacdo. Com outra faca, é feita a

esfola das patas dianteiras e retirado os tenddes, 0s quais sdo enviados para o setor de miudos.
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3.1.12 Retirar maos, 1° pé e beico

As mdos que foram esfoladas e tiveram seus tenddes retirados na operagéo anterior, devem ser
retiradas com o auxilio de alicate pneumatico. O 1° pé, que passou pelo processo de esfola e
quebra, é retirado neste momento e enviado ao setor de subprodutos junto das méos, por meio
de chutes. L4, passardo pelo processo de cozimento para aproveitamento do mocoté e cascos.

O restante é aproveitado na farinha de carne e 0ssos.

O beigo que ja passou pelo processo de esfola também € retirado com uma faca e, no setor de

subprodutos também é aproveitado na farinha de carne e 0ssos.

3.1.13 Esfolar virilha esquerda

A retirada do couro da virilha esquerda segue 0 mesmo procedimento da esfola da virilha

direita.

3.1.14 Esfolar quarto esquerdo e 2° transpasse

E retirada a peia do pé esquerdo, a qual foi colocada durante o processo de elevacio do
animal ap6s o atordoamento, e enviada para a sala de insensibilizacdo por meio de um trilho.
Com o quarto esquerdo solto, é possivel fazer a esfola da mesma forma que foi feita a do

quarto direito.
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3.1.15 Esfolar matambre

Um Unico operador faz a esfola do matambre direito e esquerdo. Este, utilizando uma faca,
retira o couro da altura do inicio da paleta até abrir toda area da costela de ambos os lados da

carcaca. A esfola é feita da dire¢do do traseiro para o dianteiro.

3.1.16 Esfolar cabeca

Na esfola da cabeca, o operador, com o auxilio de uma faca, contorna toda a cabeca do animal

deixando livre até a altura da nuca.

3.1.17 Esfola da paleta

Para esfolar a paleta, o faqueiro precisa receber o animal com a esfola feita até a altura final
do matambre. Com uma faca, retira o couro da paleta direita e esquerda. A partir deste ponto,

tem-se todo o dianteiro com o couro retirado.

3.1.18 Esfola do rabo

O operador faz a abertura da regido perianal para fazer a oclusdo. A exposicéo do reto deve
ser feita com o auxilio de um gancho para evitar contaminagdes na mdo do operador,

segurando 0 mesmo até que seja ensacado para protecao.
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3.1.19 Esfola da reata

Riscar a cauda debaixo para cima até a altura do reto. Com outra faca, fazer a esfola do rabo e

da regido lombar até a altura mediana da carcaca.

3.1.20 Retirada do couro no rolete

A esta altura o couro esta ligado a carcaga apenas na regido da coluna no dianteiro. Com o uso
de uma corrente ligada a um rolete automatico, prende-se a pele solta em parte da corrente.
Esta vai ser tracionada através do movimento giratério do rolete. Por esta forga, o couro é
arriado por completo, desprendendo-se da corrente e caindo no chute que destina o material

diretamente ao caminhdo que levara para o curtume.

Em novilhas, é possivel afundar menos a faca durante o processo de esfola de forma que se

evite excesso de furos no couro, pela facilidade de solta-lo no rolete.

Em algumas ragas ou animais mais velhos, é necessario que a esfola seja bem feita, afundando
0 méximo possivel a faca para retirada do couro, de forma que facilite o trabalho realizado no
rolete evitando que ocorram fraturas na carcaga. Apds este processo tem-se o animal

totalmente sem couro.

3.1.21 Serrar peito

Utilizando uma faca, é feita a abertura da maca do peito. Com o uso de uma serra, 0 serrador

abre o peito em toda a regido do externo.
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E de suma importancia o cuidado com a profundidade de insercéo da serra no peito do animal

para que ndo provoque perfuracéo dos 6rgdos internos causando contaminagdes na carcaga.

3.1.22 Desnucar cabeca e marcar sequencial de lote

Para realizar a desnuca da cabeca, o faqueiro abre a nuca pelo lado superior do pescoco do
animal, contornando o mesmo na altura da articulacdo atlanto ocipital, regido de contorno do
0sso inferior da cabeca. A partir desta tarefa, a cabeca estd presa apenas pelo sistema
digestivo na carcaca (traquéia e esdfago). Neste momento é marcado com um lapis o nimero
do sequencial do lote no osso final da vértebra e no osso da cabeca para acompanhamento de
quais carcacas pertencem a cada cabeca, apds a separagdo. Com o auxilio de uma faca,

desprender a lingua da mandibula.

3.1.23 Separar esofago da traquéia

Para separar o es6fago da traquéia € utilizada uma faca para desprender os dois Grgaos,
possibilitando a amarracdo do es6fago com um barbante para impedir o refluxo. Com auxilio
do saca rolhas é feita a evulsdo do es6fago. O saca rolhas deve ser higienizado, colocando em

agua corrente e, em seguida, em esterilizador para evitar qualquer tipo de contaminagéo.

3.1.24 Retirar cabeca e pendurar na nérea

A cabeca, ainda interligada a carcaca, deve ser pendurada por um gancho através da
mandibula. Com o auxilio de uma faca, deve-se seccionar o esdfago (abaixo de onde foi

amarrado) e a traquéia (na regido da glote), transferindo para o gancho do lavador de cabecas.
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3.1.35 Quebrar o rabo

Contornar a faca em volta da cauda, quebrando na segunda vértebra para facilitar a retirada e

evitar que, durante o procedimento de serra da carcaca, 0 rabo seja cortado.

3.1.36 Pré-evisceragdo

Na pré-evisceracao é feita a abertura do abdémen desde a altura da linha alba até a regido do
externo, iniciando a abertura da barriga para iniciar a retirada das visceras nas atividades

seguintes. O fio da faca deve seguir da dire¢do do traseiro para o dianteiro.

3.1.37 Evisceracao

ApoOs a pré-evisceracdo, o faqueiro deve descolar as visceras brancas, com auxilio de uma
faca, segurando a ponta do intestino pelo reto. Depois de soltas, tracionar as visceras em
direcdo ao eso6fago para derrubar o material sobre a mesa rolante ou mesa de visceras.

3.1.38 Retirar miudos (visceras vermelhas)

Para a retirada das visceras vermelhas, é preciso utilizar a faca para descolar da carcaca o

figado e a vesicula, liberando os mitdos sobre a mesa de visceras.
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3.1.39 Serrar carcaga

Para dividir a carcaca em duas, € utilizada a serra fita. E serrada em sentido longitudinal,
dividindo pela regido da coluna, iniciando pelo traseiro em direcdo ao dianteiro, carregando a

fita da serra em sentido retilineo. A cada animal a serra deve ser esterilizada.

3.1.40 Inspecéo de carcaca e reinspecdo de carcaca

A inspecdo de carcacas € feita por funcionarios da inspe¢do federal. Nesta inspecdo é feita a
analise de glandulas e verificacdo de existéncia de hematomas e contaminacgdes. Se estiver
tudo conforme, a carcaga segue para 0 processo seguinte (retirada de medula). Caso seja

encontrada alguma ndo conformidade, a carcaca é desviada da linha e passa pela reinspecéo.

Se houver possibilidade de retirada pontual de contaminacéo, € liberada para retornar a linha
de producdo, seguindo também para a retirada de medula. Se a ndo conformidade for
confirmada, a carcaga segue para uma cadmara especial, chamada de cdmara de sequestro,
passando pelo tratamento de frio. Estas sdo devidamente identificadas com a sigla TF
(tratamento de frio) e sdo especificamente destinadas para fabricas de industrializados,

vetando a possibilidade de consumo in natura.

3.1.41 Retirar medula

A operadora retira a medula com o auxilio da ponta da faca, contornando o canal da medula

todo o contetdo, ndo deixando nenhum residuo na carcaga.

3.1.42 Retirar carne da sangria
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Para a retirada da carne de sangria, a faqueira utiliza uma faca, retirando a carne da regido do
pescoco por onde ocorreu o0 extravasamento do sangue no sangramento do animal ap6s a

insensibilizagéo.

3.1.43 Retirar ligamento cervical e fraldinha

Com o auxilio de uma faca, a colaboradora contorna a regido superior do pescoco, onde se
localiza o ligamento cervical, fazendo a retirada do mesmo. A mesma faqueira, com o uso da

mesma faca, retirada a fraldinha que se localiza na parte interna da meia carcaca.

3.1.44 Toalete na carcaga

Fazer toalete na carcaca quer dizer fazer limpeza da meia carcaga. As faqueiras retiram sebo
do osso da alcatra, excesso de sebo do coxdo mole e regido interna da meia carcaga. O
objetivo desta tarefa é manter a carcaca padronizada no aspecto de sebo e qualidade visual dos

quartos.

3.1.45 Retirar rim e lombinho

Apos a limpeza da meia carcaga, a colaboradora retira o lombinho que fica dentro da meia

carcaca, acima da regido da ponta de agulha. Depois, com a mesma faca, retira o rim,
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desencapando-o de toda a gordura a qual fica revestido. A partir deste ponto, a carcaga esta

pronta para passar pelo ponto final de revisdo.

3.1.46 PCC (Ponto critico de controle)

O ponto critico de controle (PCC) é o ponto no qual existem dois funcionarios no quarto
traseiro e dois no quarto dianteiro. Em cada um deles, um é representante do controle de
qualidade, o qual faz a inspecdo da carcaca verificando se existe presenca pontual de
contaminacao fecal, pélo ou residuo de medula. Caso encontre vestigios é feito o registro em
documentos de controle e, o outro funcionario que o acompanha portando uma faca e um

gancho, faz a limpeza pontual.

3.1.47 Retirar sebo da maminha

A retirada do sebo da maminha faz parte do toalete da meia carcaca. E retirado o sebo do
corte especificado para finalizar a limpeza do quarto traseiro. Este € retirado pela parte interna

inferior do osso da alcatra.

3.1.48 Carimbar meia-carcaga

Quando a meia carcaca chega ao ponto de carimbagem, ela esta pronta. Cada meia carcaca
deve receber 4 carimbos. Este carimbo tem a identificacdo do nimero da Inspecdo Federal, 0

qual vai identificar os quartos nas etapas seguintes, ou caso seja vendido com 0sso, o cliente
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possa identificar a origem da carne pelo nimero do SIF. Deve-se carimbar na regido da ponta
de agulha (identificacéo da costela), rétula do patinho e maminha (identificacéo do traseiro) e

paleta (identificacdo do dianteiro).

3.1.49 Lavar meia-carcaca

A lavagem da meia carcaca necessita de dois operadores. O primeiro lava o quarto traseiro e,
0 segundo, lava o dianteiro. Ambos utilizam uma mangueira com bastante pressdo na agua,
para retirar todo e qualquer residuo dos quartos, focando sempre a parte interna da meia

carcaga. primeiro, lava-se o traseiro e, depois, o dianteiro, sempre de cima para baixo.

3.1.50 Guardar meia-carcaga na camara de maturacio

Depois de lavada, a carcaca esta pronta para passar pelo processo de maturagdo. Esta se passa
nas camaras altas, local onde as carcacas sdo guardadas apds o processo de abate, ficando por
24 horas, passando por controle de temperatura para sofrer maturagdo (transformacgéo dos

musculos em carne).

3.1.51 Lavar cabeca e pendurar na nérea

A cabeca, ap6s ser desligada da carcaga, € colocada em ganchos no lavador de cabecas. No
lavador de cabecas, 0 operador utiliza uma mangueira com alta pressdo de dgua. A ponta da
mangueira possui um ferro em formato de U, de forma que as pontas fiqguem para o lado da
saida da agua, possibilitando utilizar as pontas para dispor jatos de &gua dentro da narina.
Primeiro, o responsavel pela lavagem da cabeca deve retirar todo o sangue do lado externo.

Depois, segurando a lingua para cima, inseri o bico dentro do nariz e, em seguida, dentro da
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boca, para retirar todo contelido géstrico da parte interna da cabega. Depois, ainda segurando

a lingua, lava a mesma e, novamente, lava a parte de fora.

3.1.52 Retirar olhos e amidalas

Os olhos e amidalas fazem parte da lista de materiais de risco especificado (MRE). Recebem
esse nome todas as partes do bovino que ndo podem ir para o setor de subprodutos para serem
transformados em farinha de carne e 0ssos. Estes, se utilizados como ingrediente de farinha e,
a mesma, for consumida por bovinos em formato de ragéo, pode causar a BSE (Encefalopatia
espongiforme aguda, do inglés, bovine spongiform encephalopathy), mais conhecida como
doenca da vaca louca. Assim sendo, os olhos e amidalas sdo retirados, colocados em sacos

devidamente identificados com a sigla MRE e destinados a queima na caldeira.

3.1.53 Retirar lingua e retirar cabeca da nérea

Com o auxilio de uma faca, o operador retira a lingua que ainda esta pendurada na cabeca. A
lingua é enviada para o setor de mitdos através de um chute. A cabeca € retirada da noérea e

enviada a sala de cabeca.

3.1.54 Separar bucho do intestino e amarrar

Na mesa de visceras, a colaboradora amarra a ponta do intestino com um barbante para evitar

contaminacdo e, com o auxilio de uma faca, separa o bucho do intestino. Esta mesma
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funcionéria também separa o pulm&o que vem anexado ao estdbmago. Este é destinado ao setor

de middos também.

3.1.55 Retirar carne do es6fago e amarrar

Com o auxilio de um barbante, a colaboradora amarra a ponta do esbfago para evitar

contaminagao na mesa e retira sua carne, abrindo todo contorno do érgéo.

3.1.56 Retirar vesicula biliar e pancreas

A colaboradora retira a bolsa que vem junto ao figado e abre a mesma com auxilio de uma
faca sobre a abertura do recipiente de armazenamento. A bilis é destinada a um tambor de
armazenamento e, posteriormente, é vendido a empresas de processamento. O pancreas €

retirado e enviado ao setor de miudos.

3.1.57 Inspecdo de miudos

Todos os mitdos, antes de chegar ao final da mesa, passam por inspecdo para verificacdo de
existéncia de qualquer anomalia e contaminacdo. Caso haja algum motivo para condenacéo, o
mesmo é enviado ao setor de subprodutos para transformar em farinha e sebo. Se estiver

conforme, é destinado ao setor de processamento por meio de chutes.

3.2 Estudo Do Tempo De Processo

Paradas durante o tempo de processamento representam perdas. Influenciam na qualidade do

produto, na produtividade, na velocidade do processo.
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A produtividade esté relacionada com a eficiéncia com a qual as entradas s&o transformadas

em produtos finais.

Pela produtividade ser um indicador relativo, existe diversas formas de medicdo. Frente a
realidade do processo em estudo, ha apenas uma entrada, podendo ser medida da forma mais

simples, fazendo a divisdo da entrada pela saida.

Um processo que se desenvolve em linha continua, deve-se seguir sem sofrer paradas, ou seja,
qualquer linha de producdo deve sempre buscar sua eficiéncia maxima. Ai, parte-se do
principio do sistema de producdo enxuta. Em estudo de tempos de operagdo do processo, fez-
se anotagdes de todo o ciclo produtivo diario por um periodo de 5 meses. Sobre estes dados,
tornou-se possivel analisar todos os aspectos influentes na eficiéncia do processo, vendo as
possibilidades de melhorias no nivel de ocupacgdo uniforme das instalacfes, equipe de trabalho

flexivel, automacéo e fluxo em linha.

Para as primeiras observagOes, foram coletados os dados reais do processo, conforme
ANEXO 03 - PLANILHA DE CONTROLE DE TEMPO DE PROCESSO DO ABATE DE
BOVINOS. A cada dia de abate foi anotado o horario de inicio e fim (tempo total do ciclo é
considerado desde o atordoamento do primeiro animal até que a Ultima carcaca seja guardada
na camara). Em cada hora passada apés o inicio, foram marcadas as quantidades de animais
abatidos e, dentro de cada hora dessas, anotaram-se também os dados de parada, considerando

quantidade de minutos parados e 0 motivo.

Com a posse desses dados, torna-se possivel levantar quais os principais motivos que

influenciam diretamente na reducéo da eficiéncia do processo.

No ANEXO 04 - PLANILHA DE ACOMPANHAMENTO DA EVOLUCAO DA
EFICIENCIA DO ABATE e ANEXO 05 — GRAFICO DE EVOLUCAO DA EFICIENCIA
DO ABATE, € possivel observar a evolugio de todos os meses do ano de abate de bovinos. E
visto que é crescente e representativa a evolugdo do numero de animais abatidos em cada més,
porém, analisando os nimeros de animais abatidos / hora ndo sdo significativos conforme o

esperado. Para melhor explicacdo dos motivos de estagnacdo da evolucdo da eficiéncia do
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processo de producdo, é necessario que se observe os dados do ANEXO 06 — GRAFICO DE
PARADAS DURANTE O CICLO OPERACIONAL DO PROCESSO DE ABATE DE
BOVINOS (Abril), ANEXO 07 - GRAFICO DE PARADAS DURANTE O CICLO
OPERACIONAL DO PROCESSO DE ABATE DE BOVINOS (Maio), ANEXO 08 -
GRAFICO DE PARADAS DURANTE O CICLO OPERACIONAL DO PROCESSO DE
ABATE DE BOVINOS (Junho), ANEXO 09 — GRAFICO DE PARADAS DURANTE O
CICLO OPERACIONAL DO PROCESSO DE ABATE DE BOVINOS (Julho) e ANEXO 10
— GRAFICO DE PARADAS DURANTE O CICLO OPERACIONAL DO PROCESSO DE
ABATE DE BOVINOS (Agosto).

Para analise das anomalias dos graficos de todos os meses é importante checar as ocorréncias
que entram nas causas as quais se traduzem sob forma de perdas, podem ser classificados em
duas categorias: 0s “poucos vitais” e 0s “muitos triviais”. Os poucos vitais representam um
pequeno numero de problemas, mas que, no entanto, resultam em grandes perdas para a
empresa. J& 0s muitos triviais sdo uma extensa lista de problemas, mas que apensar de seu
grande nimero, convertem-se em perdas pouco significativas. Em outras palavras, o principio
de Pareto estabelece que se forem identificados, por exemplo, cinquenta problemas
relacionados a qualidade, a solug¢do de apenas cinco ou seis destes problemas ja podera
representar uma reducao de 80 ou 90% das perdas que a empresa vem sofrendo devido a
ocorréncia de todos os problemas existentes.

Assim, ao observar a evolucdo dos gréaficos dos anexos anteriormente citados, é possivel

identificar em cada més as causas consideradas muito triviais.

4, RESULTADOS E DISCUSSAO

Em abril, que foi o primeiro més de coleta de dados, dentro dos primeiros 80% de causas, a
mais representativa, com 28%, foi a 4gua, seguindo com 26% a nérea, logo depois a queda de
animais por quebra do garrdo, com 15% e, por ultimo, atraso no inicio da producéo na vistoria

do pré-operacional (vistoria feita pela garantia da qualidade e Inspecéo federal que valida e
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libera o setor, verificando a qualidade da higienizagdo para iniciar a producgéo) por 11% das

causas.

Com o acompanhamento dos dados de abril, foi iniciado um trabalho para eliminar o
problema de falta de agua na producéo. Foi feito um estudo em toda a rede de distribuicdo de
agua do frigorifico, obtendo as reais causas da falta de agua. Implantou-se entdo melhorias,
conforme descritas no ANEXO 10 — PLANO DE ACOES PARA MELHORIAS DA
EFICIENCIA DO SETOR DE ABATE.

Diante das melhorias efetivadas na estacdo de tratamento de agua, foi possivel notar nos
meses seguintes que ndo houve problema de falta de agua para produ¢do. Reduzindo assim
umas das principais causas de paradas do procedimento operacional do abate, com um

investimento de aproximadamente R$ 8.000,00.

Partindo para 0 més seguinte, em andalise do grafico de causas de paradas de maio, a principal
causa é representada por quebra dos elos da norea (tipo de transporte aéreo do animais, que
ficam presos pelas patas para dispor 0 acesso dos operadores na execucdo de suas tarefas).
Esta causa representa, dentro dos 80% de causas triviais, 20%. Logo em seguida temos como
causa perdas de tempos de ciclo por reunides e treinamentos. Esta tem valor de 10%. No
restante dos 80%, somam as causas de parada por quebra da chave do transpasse (chave de
direcionamento da carretilha que carrega o boi no trilho pela norea), temperatura dos
esterilizadores de ferramentas fora do padréo (conforme colocado na descrigdo de atividades e

tarefas) e quebra do boxe de insensibilizag&o dos animais.

Analisando o grafico de nimeros do més de junho, observa-se que o principal problema
continua sendo quebra dos elos da nérea, por 28%. Somam-se, dentro dos 80% deste més,
paradas por quebra do garrdo do animal (parte da perna do animal que se coloca a carretilha
para manter o animal pendurado no trilho para ser carregado pela nérea), atraso no inicio da
producdo por problemas com higienizagdo detectados na inspecdo do pré-operacional,
reunides e treinamentos e problemas com quebra de equipamentos no setor de subprodutos,

que é o receptor de toda carnaga e 0ssos descartados no processo de abate.
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A partir destes nimeros, fica evidente que € de suma importancia o conserto da norea que esta
causando inimeras paradas no processo. A area técnica detectou que, a principal causa de
quebra dos elos da norea é o desgaste pelo tempo de uso. Foi feito entdo um investimento de
R$ 17.000,00 para eliminacdo de mais uma causa de parada do abate. A obra foi finalizada na

metade do més de julho.

Até entdo, a maior parte das causas de paradas do processo de abate eram representadas por
problemas técnicos, sendo que, dos 80%, apenas 30% eram relacionadas a motivos

operacionais.

ApOs a concretizagdo das duas obras de melhorias, notou-se que as paradas por causas
técnicas foram reduzidas, ficando representativas as paradas por motivos operacionais.
Esperava-se entdo que, em julho, tivesse inicio da evolucdo da eficiéncia, porém, iniciaram-se
problemas operacionais, os quais foram acarretados por tipo de matéria-prima. As paradas
operacionais representam, neste més, 29% das causas, dentro de 80% triviais. Estas paradas
sdo causadas pelo grande namero de lotes de animais nos currais. A partir do més de julho, foi
iniciado o projeto varejo de compra de bovinos. Até entdo, os animais eram comprados por
grandes lotes, atingindo apenas grandes pecuaristas. Por ter um alto nimero de animais dentro
de cada lote, ndo existia possibilidade de misturar animais de outros lotes e era facil o manejo.
Em funcdo da sazonalidade e da escassez de bovinos na regido, adaptou-se a idéia de
implantar pequenos compradores de pecuaristas menores, tentando atingir todo o mercado
fornecedor da regido para ampliar a disponibilizacdo de matéria-prima. Assim, por ter maior
diversificacdo de fazendas e donos, foi necesséaria a criagdo de maior nimero de lotes na
escala de abate. Para o desenvolvimento do processo, € preciso que se siga a ordem dos lotes
dispostos na escala e, como estdo todos em currais diferentes e ndo podem ser misturados no
percurso de encaminhamento para o abate, acaba gerando falhas na disponibilizagdo de
animais para o processo de atordoamento, causando assim, atraso no processo, pela
dificuldade de se tocar os animais para a seringa. Quanto menor a quantidade de animais

juntos, mais dificil € o manejo.

De qualquer forma, fica claro que, as melhorias técnicas executadas no setor surtiram
resultado perante a eficiéncia. Analisando o grafico de agosto, o segundo maior motivo de

paradas no processo também é parada operacional em funcéo de falhas na entrada dos animais
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no ciclo. A energia foi a principal causa, porém, foi um fato pontual na subestacdo de energia

que ja foi corrigido de imediato.

Analisando, porém, a quantidade de tempo parado por motivos operacionais, entre 0s meses
de julho e agosto, conseguiu uma reducao de 5%. Este nimero se deve ao fato de modificagao
na forma de tocar os animais para a seringa, tentando otimizar a disponibilizagdo dos animais.
Ainda existem possibilidades de melhorias que estdo sendo estudadas para eliminar esta causa
de falta de matéria prima na linha de producdo ocasionando tempos perdidos no ciclo. Porém,
é possivel notar que, a cada més de levantamento desses dados, ocorre uma melhora na

eficiéncia, facilitando assim a visualizagdo de todas as reais causas.

Até entdo, com um investimento de R$ 25.000,00, foi possivel eliminar um tempo total de
parada de 12 horas nos quatro meses, por problemas técnicos e evitando assim paradas
futuras. A cada hora parada, deixa-se de abater aproximadamente 110 animais, perdendo
assim energia, tempo, agua, produtividade e horas de trabalho. O valor total perdido por perda
de produtividade por paradas na producdo durante os quatro meses é de cerca de R$37.426,80.
Conforme os dados estudados, os problemas técnicos considerados como causas triviais,
foram eliminados, restando, de forma representativa, problemas com causas operacionais.
Esta é gerada pela dificuldade de manejo dos animais na separacdo durante o envio dos
Mesmos no processo operacional para o abate. Estdo sendo estudadas formas de melhorias
para se fazer um processo eficiente no setor de currais para ndo afetar a produtividade do
abate. Uma alternativa é a implantacdo de separadores no final do curral e entrada da seringa,
melhoria na identificagdo dos animais dentro de cada curral e aumento de porteiras no
corredor dos currais para facilitar a disponibilizacdo dos lotes no seqtiencial da escala.
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5.  CONCLUSAO

Perante a anélise do mapeamento de processo produtivo do setor de abate de bovinos de uma
industria frigorifica, foram identificadas as principais causas de paradas do ciclo de processo
através dos indicadores de desempenho pelo levantamento de dados diarios. Diante de um
custo por paradas de R$ 37.426,80 nos 4 meses, a aplicacdo de a¢des de melhorias revestem a

situacdo com uma aplicacdo de R$ 25.000,00, eliminando estas causas de paradas.
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ANEXO 01 - ESTRUTURA GRAFICA DO PRODUTO PARA UM
PROCESSO DE FRACIONAMENTO.

—— CABECA

—— COURD
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—— AMIDALAS / DLHOS - FRALDA
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L 0ss80S —— CONTRA FILE
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—— PANCREAS _ CUPIM
— RIM



ANEXO 02 - FLUXOGRAMA DO ABATE
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Retirar tend&o, méo, pé e beigo
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Lavar cabega e pendurar na nérea Separar bucho do intestino e amarrar
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ANEXO 03 - PLANILHA DE CONTROLE DE TEMPO DE PROCESSO
DO ABATE DE BOVINOS

EFICIENCIA ABATE - Animais / Hora

Data: _/ / N°de Func.___ Inicio do abate (marreta): __ :  Fim do abate (marreta): __ :

HORA QUANTIDADE PARADAS

_ - ANOMALIAS
INICIO | TERMINO ANIMAIS DESCANSO | OUTRAS

TOTAL DE ANIMAIS ABATIDOS:
EFICIENCIA DO DIA:

RESPONSAVEL PELA COLETA DE DADOS:




ANEXO 04 - PLANILHA DE ACOMPANHAMENTO DA EVOLUCAO DA EFICIENCIA DO ABATE

pe

~

HISTORICO DA EFICIENGIADO ABATE - 2009

41

Qtdade L 4 o
de dias N Qtde. M Horas Rl PeEl | - (Pel Outras | Horas Crloorees Qtde. | Proporcéao
Més cabecas . de para para / hora

com cabecas I di Totais h I d paradas | Trab. Médi Func.| Cb/Hr./H
abate ia oras |almoco | descango (Média)
18 JANEIRO 6231 346 73,20 | 4,07 | 0:00 2:50 4:22 | 72,90 95 51 1,85
15 FEVEREIRO | 7008 467 86,68 | 5,78 | 4:00 2:40 6:14 | 86,15 95 54 1,78
19 MARCO 8372 441 1108,13| 5,69 | 7:00 2:40 10:34 |107,29 96 59 1,63
16 ABRIL 10968 686 |126,32| 7,89 | 11:00 3:10 8:42 125,36 127 75 2,01
19 MAIO 11386 599 1133,87| 7,05 | 13:00 3:00 7:35 132,88 103 60 1,73
19 JUNHO 12845 676 148,53| 7,82 | 13:00 3:30 12:52 |147,31 107 59 1,81
19 JULHO 13213 695 |135,57| 7,14 | 13:00 2:40 9:28 134,52 86 50 1,46
21 AGOSTO 13508 643 |171,83| 8,18 | 14:00 3:30 23:21 |170,13 103 59 1,75




ANEXO 05 - GRAFICO DE EVOLUCAO DA EFICIENCIA DO ABATE
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ANEXO 06 - GRAFICO DE PARADAS DURANTE O CICLO OPERACIONAL DO PROCESSO DE ABATE
DE BOVINOS (Abril)

Quantidade de horas

Acompanhamento de paradas no processo operacional de abate de bovinos - MRG - Abril/2009

9:36 +
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Agua Nérea Garrédo inicio - Pré - SIF Queda de boi Boi vivo A Energia |Serra do peito
. camara
Operacional
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—&— Percentual acumulado 28 54 69 80 85 89 93 96 98 100
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ANEXO 07 - GRAFICO DE PARADAS DURANTE O CICLO OPERACIONAL DO PROCESSO DE ABATE
DE BOVINOS (Maio)

Acompanhamento de paradas no processo operacional de abate de bovinos - MRG - Maio/2009
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N Quantidade de horas 1:14 1:10 0:51 0:38 0:36 0:30 0:25 0:20 0:16 0:15
—&— Percentual acumulado 20 38 52 62 72 80 86 92 96 100

Causas de paradas

I Quantidade de horas —e— Percentual acumulado




ANEXO 08 - GRAFICO DE PARADAS DURANTE O CICLO OPERACIONAL DO PROCESSO DE ABATE
DE BOVINOS (Junho)

Acompanhamento de paradas no processo operacional de abate de bovinos - MRG - Junho/2009
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ANEXO 09 - GRAFICO DE PARADAS DURANTE O CICLO OPERACIONAL DO PROCESSO DE ABATE
DE BOVINOS (Julho)

Acompanhamento de paradas no processo operacional de abate de bovinos - MRG - Julho/2009
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ANEXO 10 - GRAFICO DE PARADAS DURANTE O CICLO OPERACIONAL DO PROCESSO DE ABATE
DE BOVINOS (Agosto)

Acompanhamento de paradas no processo operacional de abate de bovinos - MRG - Agosto/2009
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—— Percentual acumulado 28 52 60 67 74 80 87 92 96 100
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ANEXO 11 — PLANO DE ACOES PARA MELHORIAS DA EFICIENCIA DO SETOR DE ABATE
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LOCAL O QUE ACAO QUANDO QUEM STATUS
Alto [ndlce de o?<|dagao na H|g|en|zagao. e reforma das partes interna e externa da 14/04/09 Marcelo Concluido
parte interna da caixa. caixa australiana.

Dados de capacidade Mensuracdo da capacidade da caixa constatando
] iNCOITetos P realidade para estocagem de 1.000m3 e ndo 1.600m3 13/04/09 Eduardo Concluido
RESERVATORIO ' conforme informacéao anterior.
01 — CAIXA 3 ani N .
Tubulagdo  dnica (qua:nro Modificacdo na estrutura instalando nova tubulagéo
AUSTRALIANA polegadas) para entrada/saida dia d . leqad | d
de 4gua na caixa ( |§1metro e seis polega gs) a qual a entrada e a )
. S saida sdo canalizadas individualmente; 14/04/09 Marcelo Concluido
impossibilitando o} S . .
: o Isolamento da canalizagcdo de abastecimento antiga
abastecimento da fabrica e da :
. destinando apenas ao esgoto.
caixa a0 mesmo tempo.
Boias baixas ndo permitindo o
acionamento dos pogos em
tempo habil para Retirada das boias para abastecimento continuo. 06/04/09 Silvano Concluido
reabastecimento completo das
CAIXAS DE caixas.
RECEBIMENTO Dados de capacidade Mensgragao da capacidade das caixas de 20/04/09 Rafael Andamento
incorretos. recebimento 01 e 02.
Falta de sistema interligado Criacdo de sistema de fornecimento somente pela
- 9 caixa australiana fazendo a interligacdo das caixas de 13/04/09 Marcelo Concluido
para abastecimento. . . )
recebimento através da abertura de 6culos entre elas.
RESERVATORIO Reservatorio desativado. sggt:;]/;igao de Reservatorio com capacidade igual a 07/04/09 Silvano Concluido
Ativacdo da linha de destinacdo da agua da Lagoa
Facultativa para Currais e Lavador de Caminhdes
Boiadeiros;
CURRAIS E Utilizacio de &qua potavel Interligacdo entre saida da Lagoa Facultativa e
LAVADOR DE ara h% ieniza éogde CLE)rrais o Tanques de aeracdo (0os quais vao servir como 20/04/09 Silvano / Andamento
CAMINHOES gaminh%es boigadeiros reservatérios). Na saida do reservatério foram Marcelo
BOIADEIROS ' instaladas as bombas para pressurizacdo da linha
possibilitando assim o processo de reaproveitamento
da agua para higienizacdo dos currais e caminhdes
boiadeiros.
PRCA Alto consumo de agua. Inicio da Implantagédo do PRCA. 06/04/09 Paula Concluido
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