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RESUMO

Este trabalho descreve um estudo sobre o seqiienciamento da producdo em uma industria de
alimentos embutidos, bem como os aspetos que possam contribuir para sua maior
produtividade. Inicialmente, ¢ apresentada uma teoria sobre o Planejamento e Controle da
Producdo, abordando seus principais conceitos e caracteristicas. Em seguida, o enfoque ¢
dado ao estudo de caso realizado na empresa, através da metodologia de pesquisa qualitativa,
na qual procurou-se estudar o processo manufatureiro da empresa e verificar o
seqiienciamento da producdo existente, observando quais os reflexos do mesmo no
desempenho produtivo e quais os problemas relativos ao seqilienciamento que essa empresa
enfrenta. Foram utilizados, a observacdo, o acompanhamento das operacdes industriais ja
existentes e a analise de dados ja registrados como instrumento de pesquisa para a obtengdo
das informagdes. Os dados obtidos sdo apresentados e analisados individualmente no seu
conjunto. Realizou-se um diagndstico sobre o assunto, verificando que a linha produtiva
estava com grandes problemas de execucdo, sugerindo que a mesma precisava ser
redimensionada. Apresentou-se uma proposta de mudanga, através da recuperagdo e aquisicao
de equipamentos para melhorar a linha produtiva, em termos de minimiza¢do de
movimentagodes, visando uma produgdo mais limpa e enxuta. A justificativa da proposta foi
fundamentada com base em desperdicios, organizacdo e custos. Com base nos argumentos
apresentados verificou-se, através dos resultados obtidos, que o método criado atende ao
objetivo proposto.

Palavras-chave: [Planejamento ¢ Controle da Produgfo, Seqiienciamento da producdo e
Industria de Alimentos Embutidos]



ABSTRACT

This assignment describes a study about the sequencing of production in a canned food
industry, as well as the aspects that might contribute to its higher productivity. Initially, it is
presented a theory about Production Planning and Control, showing their main concepts and
characteristics. Afterwards, the focus is given to the study of cases which occurred in the
company, through the qualitative research methodology, aiming to study the manufacturing
process of the company and also check the existing sequencing of production, observing
which are the response of it in the productive performance, which are the problems related to
the sequencing that are faced by this company. The observation, the oversee of already
existing industrial operations and the analyses of already registered data were used as research
instrument to get information. The obtained data are shown and analyzed individually and
then in its group. A diagnosis was made about the issue verifying that the productive line had
serious execution problems, suggesting the company does need to be reprojected. A proposal
to change was presented, through fixing and acquiring equipment in order to improve the
productive line so that there might have a reduction of movement, aiming at a cleaner
production and dry. The explanation of the proposal was based according to the waste,
organization and cost. Due to the presented arguments it was verified, through the results
obtained, that the method created is in accordance to the proposed aim.

Key Words: [Production Planning and Control, Sequencing of Production and Canned Food

Industry]
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1 INTRODUCAO

Este trabalho de conclusdo de curso aborda o seqiienciamento da produgdo de salsicha em
uma industria de alimentos embutidos direcionada a venda para revendedores de grande e

médio porte.

“Seja a abordagem finita ou infinita do carregamento, quando o trabalho chega,
decisdes devem ser tomadas sobre a ordem em que as tarefas serdo executadas ¢ a
eficiéncia do sistema produtivo depende fundamentalmente de um processo
dindmico de seqiienciamento ¢ emissdo do plano de producdao” (SLACK et al.,
2002).

A base para a producdo de salsicha consiste na prepara¢do de uma massa contendo matéria-
prima de origem animal ¢ demais ingredientes (exceto urucum). Esta massa segue para o
embutimento, em tripas artificiais ¢ modelagem em maquinas apropriadas. Transfere-se o
produto para as estufas para recebimento térmico de conservagao, seguido de um resfriamento
e hidratacdo. Apds esse processo, a salsicha ¢ depelada em maquina apropriada, recebe um
banho de corante, passando por um tinel de secagem. Seguindo entdo para embalagem a

vacuo e armazenamento.

O processo de fabricagdo de salsicha em estudo encontrava-se com alguns problemas de
execucao, devido a perda excessiva de massa; nao havia um bom fluxo na planta de producao;
precisava-se de um nimero consideravel de mao-de-obra, possuia assim limitagdes devido ao
fator humano. Ocorriam muitos gastos com energia elétrica, pois além dos equipamentos
encontrarem-se ultrapassados os mesmos eram excessivamente solicitados para conseguir

atender a demanda.

Seqiienciar a produgdo ¢ uma tarefa dificil. A presenca de imprevistos torna complexa a
definicao sobre o que deve ser produzido, onde e como fazé-lo, sem esquecer da manutengao

do equilibrio entre a demanda e a capacidade produtiva.

As varidveis envolvidas num processo de fabricagcdo de salsicha requerem um balanceamento
do uso dos recursos produtivos, de forma sincronizada, que considere esses fatores, além das

quantidades e prazos de entrega compromissados com a clientela.



A auséncia de mercado estdvel, muito freqliente em industria de alimentos embutidos,
geralmente provoca alteragdes substanciais na carga dos recursos. Para o adequado
balanceamento dos recursos, deve-se gerar um seqiienciamento que proporcione um
atendimento satisfatorio dos clientes, com elevado aproveitamento da capacidade disponivel,

e este, ¢ o ponto chave para a obtencdo de produtividade, qualidade e custos adequados.

Por outro lado, existem ainda algumas questdes que devem ser consideradas: por quanto
tempo um seqiienciamento resiste até que aparega um pedido urgente, uma maquina quebre,
os custos de producdo aumentem ou um operario falte ao trabalho por motivos dos mais
diversos? Ao longo do tempo, o sistema deve ser capaz de monitorar continuamente a
habilidade da induastria em cumprir as promessas feitas em fun¢do dos eventos inesperados
que ocorrem. Assim, o seqiienciamento deve ser flexivel, no sentido de incluir agdes visando
possiveis atrasos na produg¢do e ser mantido no menor custo possivel para ndo gerar prejuizos.
Esse tipo de a¢dao deve envolver: rebalanceamento da produgdo, obtencao de recursos ou, até

mesmo, renegociacdo do compromisso com o cliente antes de acontecer o atraso.

E importante lembrar que, em uma industria, aumentos de capacidade podem ser alcancados
antecipando-se ordens de producdo para aproveitar recursos subutilizados, alterando rotas
para evitar gargalos, estendendo turnos de trabalho, admissdo de mao-de-obra, compra de
equipamentos, terceirizacdo em geral, entre outras alternativas. Por outro lado, redugdes de
capacidade s3o causadas por quebras, desperdicios, retrabalhos, tempos de Setup e pelos

inevitaveis gargalos.

O grau de competicdo nos negdcios cada vez mais intenso, bem como as ameagas a
sobrevivéncia provocadas pela concorréncia e pelas exigéncias crescentes do mercado, tém
tornado imperiosos os esfor¢os desencadeados pelas organizagdes em geral, no sentido de
buscar e obter desempenhos cada vez melhores. Nas empresas industriais, o Planejamento e
Controle da Producdo (PCP) tem uma participacdo fundamental para a competitividade, com

reflexos diretos e imediatos no custo e no atendimento ao cliente.

“Em um sistema produtivo, ao serem definidas suas metas e estratégias, faz-se
necessario formular planos para atingi-las, administrar os recursos humanos sobre os
fisicos e acompanhar esta agdo, permitindo a corre¢do de provaveis desvios. No
conjunto de funcdes dos sistemas de producdo aqui descritos, essas atividades sdo
desenvolvidas pelo PCP” (TUBINO, 2000).



Assim, as empresas sao obrigadas a promover um seqiienciamento na programagao da
producdo que oriente os envolvidos para um perfeito gerenciamento na busca dos objetivos
comuns da organizacdo. Esta area ¢ muito rica para desenvolvimento de novos estudos, pois
apesar de intensa atividade académica desenvolvida sobre o PCP, ainda ndo se obtiveram
solugdes satisfatorias para um bom seqiienciamento da produgdo, nem de carater genérico e
nem especificamente para as industrias de alimentos. Existe, conseqiientemente, uma lacuna
que este trabalho tem a pretensdo de preencher, elucidando melhor os aspectos ligados a
resolugdo de problemas no seqiienciamento da producao, colaborando para supostos trabalhos

futuros envolvendo o PCP.

A salsicha ¢ um item chave para criar interesse nas compras dos clientes, facilitando o
fechamento de cargas, o que reduzird o custo do frete/kg transportado. A salsicha é,
principalmente, um produto barato, de grande consumo, tem um grande apelo comercial. Em
conseguinte, ¢ um produto de baixa margem de lucro, quando ndo gerador de prejuizo. Por
isso, € preciso constante monitoramento da sua producgdo. Neste contexto surgiu a motivagao
para a realizagdo deste trabalho, que vislumbrou a possibilidade de propor um
seqiienciamento que permita o atendimento requerido pelo ambiente de producdo com

rapidez, eficiéncia e no menor custo.

1.1  Objetivos

1.1.1 Objetivo Geral

O presente trabalho tem por objetivo geral apresentar um estudo sobre o seqiienciamento da
producdo em uma empresa do setor alimenticio, bem como os aspetos que possam contribuir

para sua maior produtividade.

1.1.2 Objetivos Especificos

e Estudar o processo manufatureiro da empresa;
e Fazer um estudo das atividades do seqiienciamento da produ¢ao, envolvendo os dados

ja registrados no controle de producao e o balanceamento da linha produtiva;



e Apresentar proposi¢cdes de melhoria relativas ao desempenho do seqiienciamento da
produgdo, levando em conta a capacidade produtiva, aproveitamento dos recursos e

desperdicios.

1.2 Estrutura do Trabalho

O presente trabalho estd dividido nos seguintes capitulos:

O Capitulo 1 apresenta a Introducdo que, como visto, descreve o tema escolhido, os fatores
que motivaram o autor na escolha de tal tema e sua importancia; aborda também os objetivos

que sdo esperados com o desenvolvimento deste trabalho e a estrutura em que ¢ descrito.

O Capitulo 2 faz uma revisao bibliografica sobre os conceitos de diferentes autores a respeito
dos temas: Sistemas Produtivos, Classificagdo Sistemas Produtivos, Arranjo Fisico (Layout)
Produtivo, Planejamento e Controle da Producdo (PCP) e as Técnicas de Planejamento e

Programagdo da Produgao.

O Capitulo 3 descreve a metodologia utilizada para a elaboracao do trabalho, em que constam

as planilhas dos indicadores analisados, a descrigdo e eficiéncia do balanceamento produtivo.

O Capitulo 4 apresenta aos resultados obtidos como o desenvolvimento da metodologia, assim
como uma andlise desses resultados, além de proposicdes de melhorias relativas ao

desempenho do seqiienciamento da produgdo da industria estudada.

No Capitulo 5 sdo apresentadas as conclusdes que chegou-se com desenvolvimento do

trabalho e expoe algumas recomendagdes para trabalhos futuros.

Finalmente, sdo apresentadas as referéncias bibliograficas utilizadas para elaboragdo deste

trabalho.



2 REVISAO DE LITERATURA

Neste capitulo apresenta-se a revisdo de literatura que fundamentou teoricamente este
trabalho. Inicialmente, sdo abordados conceitos sobre os Sistemas Produtivos ¢ suas

classifica¢des, como também layout e sua importancia e condi¢des de elaboragao.

Na seqliéncia, ¢ apresentada uma visao geral do Planejamento e Controle da Produgdo (PCP),
caracterizado como um sistema integrado de informacdes, por intermédio de uma abordagem
hierarquica, que abrange desde a visdo de longo em curtissimo prazo, com detalhamento das
atividades que sdo desenvolvidas em cada etapa e das decisdes envolvidas. Regras heuristicas

simples de seqiienciamento de ordens de producdo também sdo comentadas neste topico.

A seguir, ¢ feita uma abordagem a respeito das técnicas de programacao mais utilizadas, com
destaque para aquelas que tém servido de referéncia para o planejamento e a programacao da
producdo nos ultimos anos, para empresas manufatureiras em geral: o Material Resource
Planning (MRP) e Manufacturing Resource Planning (MRPII), o kanban que foi projetado

dentro do contexto mais amplo da filosofia Just In Time (JIT).

2.1 Sistemas Produtivos

A necessidade de aplicacdo de sistemas de produ¢@o na organizagdo do trabalho iniciou com a
Revolucdo Industrial. Antes dessa época, a fabricagdo de produtos era regida pela simples
divisdo do trabalho, dentro de fungdes especializadas executadas nas casas dos trabalhadores.
A producdo vista como sistema ¢ um processo organizado, que utiliza insumos e os
transforma em bens ou executa servi¢os; ambos devem se apresentar dentro dos padrdes de

qualidade e preco e ter procura efetiva (RUSSOMANO, 2000).

Para Tubino (2000), sistemas produtivos abrangem nao sé a producdo de bens, como também
a de servigos. Nos dois casos, as empresas lidam com diversas problematicas, encontradas
durante a previsdo de demandas, elaboracdo da seqiiéncia da produgdo, planejamento e
acompanhamento dos estoques, motivagao, treinamento, etc. Com isso, a eficiéncia de
qualquer sistema produtivo depende da forma como esses problemas sdo resolvidos, ou seja,

do planejamento, da programacdo e do controle do sistema. O conhecimento detalhado do



funcionamento do sistema produtivo aliado a experiéncia profissional de quem o comanda sao

fatores chave para o bom desempenho do sistema produtivo de uma organizagao.

Para atingir seus objetivos os sistemas produtivos devem exercer uma série de fungdes
operacionais, que podem ser agrupadas em trés fungdes basicas: Finangas, Produgdo e
Marketing. Para o sucesso do sistema produtivo estas fungdes devem se relacionar,

compartilhando informacdes nas tomadas de decisdes.

Adicionalmente, deve-se levar em conta que todo e qualquer sistema de produgdo sofre
influéncias do meio interno e externo, as quais podem afetar o desempenho do mesmo
(MOREIRA, 1998). Neste sentido, as areas funcionais da empresa, como Marketing,
Finangas, Producdo, representam o ambiente interno. J4 a economia, a politica, as empresas
concorrentes € novas tecnologias representam o ambiente externo. Ambas possuem, sobre o
sistema produtivo, um grande impacto. Portanto, o estudo e a compreensdo de todos esses

fatores também ¢ um ponto chave para a competitividade da organizacao.

2.2  Classificagdes dos Sistemas de Producéo

Zacarelli (apud PARALES, 2003) fala em classificagdo de indistrias e estabelece duas

grandes classes, cada uma com subclasses.

Na classe das industrias do tipo continuo os equipamentos executam as mesmas operagdes de
maneira continua e o material se move com pequenas interrupcdes entre eles até chegar a
produto acabado. Esta classe pode ser subdividida em continuo puro, continuo com montagem
ou desmontagem e continuo com diferenciacao final. No processo continuo puro existe apenas
uma linha de producdo, os produtos finais sdo exatamente iguais e toda a matéria-prima ¢
processada da mesma forma e na mesma seqiiéncia. Em processo continuo com montagem ou
desmontagem ha varias linhas de producao continuas que convergem nos locais de montagem
ou desmontagem. E ha a subclasse continua com diferenciagao final, na qual a caracteristica
de fluxo ¢ igual a um ou outro dos subtipos anteriores, mas o produto final pode apresentar

variagoes.

J4, na classe de industrias do tipo intermitente ocorre diversidade de produtos fabricados em

tamanho reduzido do lote de fabricagdo, o que determinam que os equipamentos apresentem



variacoes freqlientes no trabalho. Esta classe ¢ subdividida em fabricacdo por encomenda de
produtos diferentes e fabricacao repetitiva dos mesmos lotes de produtos. Na primeira produz-
se de acordo com as especificacdes do cliente e a fabricagdo se inicia apds a venda do
produto; na segunda produz-se de forma padronizada, ocorre repetitividade dos lotes de
fabricagdo, pode-se ter as mesmas caracteristicas de fluxo existente na fabricacdo sob

encomenda.

Moreira (1998) apresenta duas classificagdes de sistemas de produgdo, a primeira denomina-

se classificagdo tradicional e, a segunda, classificagdo cruzada de Schroeder.

A classificagdo tradicional, em fun¢do do fluxo do produto, agrupa os sistemas de producao
em trés grandes categorias. Sistemas de producdo continua ou de fluxo em linha, sistemas de

produgdo intermitente (fluxo intermitente) e sistemas de produgdo de grandes projetos.

A categoria sem repeti¢do apresenta seqiiéncia linear de fluxo e trabalha com produtos
padronizados, na qual estdo inseridas as produgdes continuas propriamente dita, ocorrendo um
alto grau de automatizagdo com produtos altamente padronizados e a produ¢do em massa com
linhas de montagem em larga escala de poucos produtos com grau de diferenciagdo

relativamente pequeno.

Na categoria intermitente, os lotes sdo produzidos e, ao término da fabricacdo de um produto,
outros produtos tomam seu lugar nas maquinas, de maneira que o primeiro produto s6 voltara
a ser fabricado depois de algum tempo; como também ¢ produzido por encomenda. Neste
ultimo caso, o cliente apresenta seu proprio projeto do produto, devendo ser seguidas essas

especificagdes na fabricagdo.

Na terceira categoria o produto € unico e nao hd um fluxo rigoroso do mesmo, o que existe ¢
uma seqiiéncia predeterminada de atividades que deve ser seguida, com pouca ou nenhuma

repetitividade.

A classificagdo cruzada de Schroeder considera duas dimensdes. De um lado, a dimensao tipo
de fluxo de produto de maneira semelhante a classificagdo tradicional. Por outro lado, na
dimensdo tipo de atendimento ao consumidor existem duas classes, a classe dos sistemas

orientados para estoque e a dos sistemas orientados para a encomenda. Na primeira, o produto



¢ fabricado e estocado antes da demanda efetiva do consumidor, oferecendo atendimento
rapido e a baixo custo, mas a flexibilidade de escolha do consumidor ¢ reduzida; na segunda,

as operacdes sdo ligadas a um cliente em particular, discutindo-se preco e prazo de entrega.

Russomano (2000), apresenta os trés tipos classicos de sistemas de producdo, os quais
recebem as mesmas definigdes apresentadas por Moreira (1998): continuo ou em linha;
intermitente (repetitiva ou ndo); construg¢do de projetos. Além de acrescentar o tipo misto, em
que a fabricagdo de componentes ¢ feita de maneira intermitente nas secdes de fabricagdo e a
montagem do produto final ¢ feita de maneira continua na linha de montagem. Também
apresenta a classificagdo de Schroeder, como uma classificacdo cruzada que além do critério

do fluxo do produto, leva em conta a decis@o de produzir antecipadamente ou sob encomenda.

Tubino (2000) apresenta trés formas de classificagdo dos sistemas produtivos, a saber,

classificagdo pelo grau de padronizagdo, por tipo de operacdes e pela natureza do produto.

Na classifica¢do pelo grau de padronizagdo os produtos sdo padronizados ou sob medida,
quando padronizados sdo bens ou servigos que apresentam alto grau de uniformidade,
produzidos em grande escala, seus sistemas produtivos podem ser organizados de forma a
padronizar mais facilmente os recursos produtivos, contribuindo para maior eficiéncia do
sistema e, consequentemente, reducdo de custos; quando sob medida sdo bens ou servigos
desenvolvidos para um cliente especifico, havendo grande dificuldade de padronizar os

métodos de trabalho e recursos utilizados, gera-se produtos mais caros que os padronizados.

Quando classificados por tipo de operagdes os sistemas produtivos dividem-se em dois
grandes grupos, 0s processos continuos e os processos discretos. No primeiro grupo sio
produzidos bens ou servigos que nao podem ser identificados individualmente, enquanto que
no segundo sdo produzidos bens ou servigos que podem ser isolados, em lotes ou unidades,
podendo ser identificados em relacdo aos demais. Os processos discretos podem ser
subdivididos em: processos repetitivos em massa, no qual ocorre a producdo em grande escala
de produtos altamente padronizados, pouca alteragdo em curto prazo, possibilitando a
montagem de uma estrutura produtiva altamente especializada e pouco flexivel, em que os
altos investimentos possam ser amortizados durante um longo prazo; processos repetitivos em
lote, havendo a produgdo em lotes de um volume médio de bens ou servigos padronizados, o

sistema produtivo deve ser relativamente flexivel, empregando mao-de-obra polivalente,



visando atender a diferentes pedidos dos clientes e flutuagdes da demanda; e processos por
projeto, neste caso ha o atendimento de uma necessidade especifica dos clientes, o produto ¢
concebido em estreita ligacdo com o cliente, tem uma data determinada para ser concluido.
Uma vez concluido, o sistema de produgdo se volta para um novo projeto. O sistema, ao
receber a classificagdo pela natureza do produto, significa que o produto fabricado ¢é tangivel,
diz-se que o sistema de produgdo ¢ uma manufatura de bens. Por outro lado quando o produto

gerado ¢ intangivel diz-se que o sistema de producdo ¢ um prestador de servigos.

2.3 Arranjo Fisico (Layout) Produtivo

Segundo Martins e Laugeni (2004) ¢ preciso saber a quantidade a ser produzida, o que sera
uma base para o céalculo do nimero de maquinas, areas de estoques, e outros, envolvendo

assim varias partes da organizacao.

Segundo Slack et al. (2002), layout é o posicionamento fisico dos recursos de transformacao
no qual se determina sua aparéncia e sua forma e ainda determina a maneira com a qual os
recursos transformados — materiais, informagdes e cliente — fluem pela operagdo. E a
manifestagdo fisica de um tipo de processo, caracteristica de volume-variedade que dita o tipo

de processo.

As razdes praticas para as quais as decisdes de arranjo fisico sdo importantes sdo que: a
mudanga de arranjo fisico ¢ freqiientemente uma atividade dificil e de longa duracdo devido
as dimensdes fisicas dos recursos de transformagdo movidos; o rearranjo fisico de uma
operacdo existente pode interromper seu funcionamento suave, levando a insatisfagdo do
cliente e a perdas na producdo; se o arranjo fisico esta errado, pode levar a padroes de fluxo
longo ou confuso, estoque de materiais, filas de clientes formando-se ao longo da operacao,
inconveniéncia para os clientes, tempos de processamento longos, operacdes inflexiveis,

fluxos imprevisiveis e altos custos.

Slack et at. (2002) ainda destacam quatro tipos basicos de arranjo fisico, o arranjo fisico

posicional, arranjo fisico por processo, arranjo fisico celular e o arranjo fisico por produto.

No arranjo fisico posicional o recurso transformado ndao se move entre 0s recursos

transformados, quem sofre o processamento mantém-se em estado estacionario, enquanto,



\

maquinas, equipamentos, instalagdes e pessoas movem-se a medida que for necessario,

geralmente sdo bens e servigos de grande porte que ficam invidveis de serem movidos.

Quando o arranjo fisico ¢ por processo, as necessidades e conveniéncias dos recursos de
transformagdo que constituem o processo na operacdo dominam a decisdo sobre o arranjo
fisico, os processos similares sao alocados juntos um do outro, o que se torna conveniente
manter juntas as necessidades similares, beneficiando desta forma os recursos

transformadores.

Ja no arranjo fisico celular, os recursos transformados, entrando na operagdo, sdo pré -
selecionados para movimentar-se até a parte especifica da operacao, no caso a célula, na qual
se encontram todos os recursos transformadores necessarios a atender as suas necessidades
imediatas de processamento. Neste caso a célula pode ser arranjada baseando-se no arranjo

fisico por processo ou por produto.

E no arranjo fisico por produto, deve-se agrupar todos os recursos produtivos transformadores
inteiramente segundo a melhor conveniéncia de cada elemento que estd sendo transformado.
Cada produto segue um roteiro pré-definido no qual a seqiiéncia de atividade requerida
coincide com a seqiiéncia na qual o processo foi arranjado fisicamente. Geralmente esse tipo

de layout ¢ usado para controlar o fluxo de clientes dentro do processo.

2.4 Planejamento e Controle da Producéao

O Planejamento e Controle da Producao (PCP), um sistema que formula planos para atingir
metas e estratégias definidas no sistema produtivo, administra os recursos humanos e fisicos
com base nesses planos, direciona a acdo dos recursos humanos sobre os fisicos e acompanha
estas acdes, permitindo a corre¢do de provaveis desvios (TUBINO, 2000). O sistema de
producdo ¢ acionado mediante as informacdes geradas no ambito do PCP, que a partir dos
tipos e quantidades, definem as a¢des junto aos recursos de producdo e orientam o ato de
produzir. Apds a geracao do produto, e de forma sistematica, realiza o controle das operagdes
e proporciona feedback aos agentes de produgédo e ao proprio PCP, caracterizando um sistema
integrado de informacdes, relacionando-se com praticamente todas as fungdes do sistema

produtivo.



Os sistemas de PCP, segundo Pedroso e Correa (1996), devem apoiar as decisdes de o que,
quanto, quando e onde produzir ¢ o que, quanto e quando comprar. Porém, ha quatro
determinantes de desempenho definidos por estas decisdes, que sdo: os niveis, em volume e
mix, de estoques de matérias-primas, produtos em processo e produtos acabados; os niveis de
utilizagdo da capacidade produtiva como também sua variagdo, o que pode,
conseqiientemente, acarretar em custos financeiros e organizacionais decorrentes de
ociosidade, hora extra, demissdo, contratacdo, sub-contratacdo e outros; o nivel de
atendimento a demanda dos clientes, considerando a disponibilidade dos produtos em termos
de quantidades e prazos de entrega; e a competéncia quanto a reprogramacao da produgao,
abordando a forma como a empresa reage as mudangas nao previstas nos seus recursos de

producdo e na demanda dos clientes.

Tubino (2000) destaca o conceito de hierarquia de planejamento e controle das atividades,

como ilustrado na Figura 1.
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Figura 1 - Visdo geral das atividades do PCP
Fonte: Tubino (2000)

No modelo de Tubino(2000) o PCP ¢ exercido em trés niveis. No nivel estratégico, sdo

definidas as politicas estratégicas da empresa de longo prazo ¢ gerado o plano de producio.



No nivel tatico ¢ desenvolvido o Plano Mestre de Produgdo (PMP). No nivel operacional ¢
realizado o acompanhamento dos programas em curto prazo de producao, o PCP administra
estoques, determina a seqiiéncia do processo e emite liberacdo de ordem de compras,

fabricacdo e montagem, além de acompanhar e controlar o processo produtivo.
Erdmann (2000) sintetiza que um PCP ¢ orientado através das seguintes etapas:

- Defini¢do das quantidades a serem produzidas;

- Calculo das quantidades e estipulacdo das datas em que os materiais serdo necessarios;

- Determinacao das datas em que cada etapa deverd acontecer como também as
respectivas capacidades demandadas, ajustando carga e capacidade entre si;

- Emissdo, liberagdo, seqiienciamento e destinacdo de ordens;

- Controle do processo

Fandel et al. (apud DIRENE, 2003) apresentam um modelo iterativo e interativo, Figura 2.

!

PLANEJAMENTO DAS NECESSIDADES
", FPRIMARIAS DE ITENS FINAIS

I

DETERMINAGAC DAS NECESSIDADES
(QUANTIDADES) DE MATERIAL

1

DETERMINACAD DE DATAS

h 4

PROCESSAMENTO DE DADOS INTERMEDIARIAS
- HARDWARE l
N
- SOFTWARE d AJUSTE DE PRAZOS E CAPACIDADE
- BANCO DE DADOS
- PROJETO DO PRODUTO l

- PROJETO DO PROCESSO

h 4

LIBERACAO DE ORDEMS

1

SEQUENCIAMENTO, AJUSTE FINAL DE DATAS
E CARGA DETALHADA DE TRABALHO
(PLANEJAMENTO FINO)

- PARAMETRO DE ITENS

NAD
RESULTADO "
SATISFATORIO

COLETADE DADOS E CONTROLE

Figura 2 - Estrutura de um sistema de planejamento e controle da produgio
Fonte: Adaptado de Fandel et al. (apud Direne 2003)



No modelo da Figura 2, o PCP ¢ constituido por um grupo de funcdes hierarquicamente
estruturadas, divididas em duas areas: a programagdo e¢ o controle. A programagao
compreende varios passos (funcdes, atividades), que vao desde o planejamento das
necessidades primarias dos itens finais (também chamado de programa-mestre de producao)

até o programa detalhado de producio.

A ordenacdo das atividades do PCP, que serd apresentada nos topicos a seguir, segue a

orientacdo basica da abordagem hierdrquica apresentada pelos autores acima descritos.

2.4.1 Planejamento Estratégico da Producéo

Planejar estrategicamente, segundo Tubino (2000), consiste em, através da defini¢do de um
conjunto de politicas no ambito da fun¢do produgdo, gerar condigdes para que as empresas
possam decidir rapidamente perante oportunidades e ameacas, otimizando suas vantagens
competitivas em relagdo ao ambiente concorrencial onde atuam, garantindo sua
sobrevivéncia. O ponto de partida consiste no estabelecimento de quais critérios sao
relevantes para a empresa e que prioridades relativas devem ser dados a eles. Pois, segundo
Slack et al. (2002) decisdes estratégicas geralmente significam as resolugdes que tém efeito
abrangente na organizacdo a qual a estratégia se refere, as que definem a posicdo da
organizagdo relativamente a seu ambiente, além das que aproximam as organizagdes de seus

objetivos de longo prazo.

A partir deste ponto os gerentes de producdo fazem planos relativos ao que devem fazer para
atingir os objetivos desejados. Como resultado das decisdes estratégicas, ¢ entdo elaborado o
plano de producao, que tem como meta direcionar os recursos produtivos para as estratégias
escolhidas. Sao utilizadas informagdes agregadas de vendas e producao, normalmente com o
agrupamento de produtos em familias afins, com os resultados sendo medidos em valores

financeiros. O horizonte de planejamento pode abranger um, ou mais anos a frente.

Ha uma série de informagdes necessarias para elaboragao de um plano, em que inicialmente,
¢ necessario conhecer os recursos produtivos para o periodo de planejamento analisado, bem
como as possibilidades de alteracdes potenciais na capacidade de produgdo. Russomano
(2000), escreve que algumas vezes o plano defronta-se com a necessidade de propor a

aquisi¢cdo de equipamentos mais adequados para a produgdo de determinado artigo, trazendo a



necessidade de fazer uma constatagdo da conveniéncia econdmica da aquisicdo de um novo

equipamento.

Por outro lado, o fluxo da demanda esperado também deve ser avaliado, na tentativa de
equilibrar vendas e produgdo, lembrando de avaliar as informagdes de custos referente as
varias alternativas que podem ser analisadas. O Quadro 1 apresenta as principais informagdes

de entrada de um plano de producao.

Informacoes Descricdo
Recursos Equipamentos, instalagdes, forga de trabalho, taxa de producao;

Previsdo de demanda | Demanda prevista para as familias de itens;

Politicas alternativas | Subcontratac¢des, turnos extras, Postergacdo da produgdo, estoques ;

Dados de custo Producao normal, armazenagem. Subcontratagdes, turnos extras.

Quadro 1 - Informagdes necessarias a um plano de producéo
Fonte: Tubino (2000)

Heizer e Render (2001) salientam que, normalmente, o objetivo do planejamento agregado ¢
minimizar o custo durante o periodo de planejamento. Todavia hé outros aspectos estratégicos
também envolvidos. Para Moreira (1998), planejamento agregado ¢ o processo de
balanceamento da produ¢do com a demanda e, neste aspecto, segundo Tubino (2000), deve-se
manter uma taxa de produ¢do constante, esta taxa precisa ser casada com a demanda e variar

em patamares.

A analise da capacidade do planejamento estratégico deve ter carater exploratdrio, permitindo
flexibilidade no processo produtivo, como inclusdo de novos turnos de trabalho, admissao de
mao-de-obra, compra de equipamentos, terceirizagcdes em geral, entre outras alternativas.

2.4.2 Planejamento da Capacidade

Ha varias formas de se obter a capacidade de producao de um plano. Dependerd de como o

plano foi obtido, de como foram agrupados os pedidos em familias dentro da unidade de



negdcio, além do interesse do empreendedor em selecionar os recursos disponiveis em grupos

para facilitar a andlise. Tubino (2000) apresenta uma rotina para esta analise que consiste em:

- Identificar os grupos de recursos a serem incluidos na analise;

- Obter o padrao de consumo (horas/unidades) de cada familia incluida no plano para
cada grupo de recurso;

- Multiplicar o padrdo de consumo de cada familia para cada grupo de recursos pela
quantidade de produgdo propria prevista no plano para cada familia;

- Consolidar as necessidades de capacidade para casa grupo de recursos.

Em todos os niveis do PCP ¢ necessario fazer a analise de capacidade. Porém, quando se trata
de longo prazo e envolvendo exigéncias de recursos de capacidade, faz-se de forma mais
agregada. O processo ¢ mais detalhado em curto prazo, fazendo-se adverténcias sobre
gargalos e garantindo a utiliza¢ao dos centros de trabalho. Corréa et al. (2001) observam que
um procedimento muito 1til para este planejamento ¢ a elabora¢do de uma matriz de recursos
criticos e a determinacdo do perfil de recursos, que mostra quanto de cada recurso critico ¢
necessario para completar a producdo de uma unidade de produto final. No nivel da
programacao detalhada da producdo, que sera comentado mais adiante, o planejamento de
capacidade enfoca as partes componentes, referindo-se a pedidos individuais em centros de

trabalhos individuais e calcula as exigéncias de carga e de mao-de-obra para cada periodo de

tempo em cada centro de trabalho.

Arnold (apud DIRENE, 2003) adverte que, embora os niveis hierarquicos mais altos dos
planos de produgdo sejam insumos para os niveis inferiores, os varios planos de capacidade
relacionam-se apenas a seu proprio nivel no planejamento da produgdo. O planejamento de
recursos a longo prazo, por exemplo, relaciona-se ao planejamento a longo prazo da
producdo, mas ndo ¢ um insumo para o planejamento de capacidade realizado ao nivel do

planejamento-mestre de producao, detalhado mais adiante.

De acordo com Slack et al. (2002), a maioria das empresas precisa decidir sobre a capacidade
de cada uma de suas instalacdes, pois com niveis de atividade abaixo deste, aumentard o custo
fixo, que sdo os custos existentes independentes da quantidade produzida, devido ao menor

numero de unidades produzidas.



De acordo com Burbidge (1983) capacidade pode ser definida como o tempo disponivel para
trabalho nos centros produtivos, expresso em horas-maquina ou em horas-homem. Ela pode
ser mensurada de varias maneiras, porém, como destaca Erdmann (2000), de uma maneira
geral, estd ligada a variavel tempo, e deve levar a expressdo da quantidade de geragdo de

trabalho (produto) na unidade de tempo.

Desta forma, para o planejamento da capacidade, hd necessidade de algumas informacdes,
relativas ao centro de trabalho e ao nimero de dias e horas disponiveis. Um arquivo do centro
de trabalho contém a informagdo sobre a capacidade, assim como sobre os tempos de
transporte, espera e fila associados ao centro. O tempo de transporte ¢ o tempo geralmente
exigido para se mover o material de uma estacdo de trabalho para outra. O tempo de espera ¢
o tempo que uma peca permanece no centro de trabalho depois de ter sido finalizada e antes
de ser transportada. O tempo de fila é o tempo que uma pega espera num centro de trabalho
antes de ser manuseada. O lead time ¢ a soma dos tempos de fila, preparag¢ao, execugao,
espera e transporte. Outra informagao necessaria ¢ o numero de dias de trabalho disponiveis,

havendo a necessidade de um calendario de planejamento.

Segundo Arnold (apud DIRENE, 2003) as maneiras de mediar a capacidade disponivel sdo: a
medi¢do e o célculo. A capacidade medida ¢ determinada com base em dados histéricos e a
capacidade calculada ou estimada ¢ baseada no tempo disponivel, na utilizagdo e na
eficiéncia. A eficiéncia, por sua vez, estd relacionada ao tempo-padrdo. O contetido de
trabalho de um produto € expresso em termos do tempo exigido para produzi-lo por meio de
um método de fabricacdo. Com o auxilio de técnicas de estudo do tempo, pode-se determinar
o tempo-padrao para um trabalho, ou seja, o tempo que levaria para um operador qualificado
fazer o trabalho, trabalhando num ritmo normal. O tempo-padrido fornece uma régua para se
medir o conteudo de trabalho e uma unidade para determinar-se a capacidade. Também ¢

usado no carregamento da carga e na programacao.

2.4.3 Previsdo de Demanda

Segundo Russomano (2000), a demanda é dependente ou independente. Slack et al. (2002)
observam que demanda dependente ¢ relativamente previsivel devido sua dependéncia de
alguns fatores conhecidos, concentrando-se nas conseqiiéncias da demanda dentro da

operagdo. Por outro lado, algumas operagdes terdo que tomar decisdes sem qualquer



visibilidade antecipada dos pedidos dos consumidores, assim a demanda independente faz a
melhor avaliagdo possivel, tentando prever os recursos que possam satisfazer a demanda,
respondendo rapidamente se a demanda real ndo corresponde a prevista. Dificilmente, sabe-se
0 que os consumidores desejam de uma determinada operagdo, devendo ser utilizadas

operacdes que possam prever a demanda melhor que outras.

Algumas técnicas sdo utilizadas na previsdo da demanda, as quais podem ser: qualitativas,
quando baseadas na opinido e julgamento das pessoas, normalmente profissionais da empresa
com grande conhecimento dos produtos e dos mercados; quantitativas, quando empregam
modelos matematicos para projetar, a partir de dados historicos, a demanda futura. Como nao
¢ foco deste trabalho as atividades a longo prazo, este capitulo ndo apresentard o detalhamento

das técnicas de previsdo de demanda.

2.4.4 Planejamento do Produto e do Processo

O desenvolvimento continuo dos projetos de produtos e servigos define a posi¢do competitiva
de uma organizagdo, assinalam Slack et al. (2002), justificando que os mesmos afetam
diretamente a qualidade e os custos de produgdo. Além de que, os produtos e servigos sao a
primeira coisa que os clientes véem em uma empresa. Heizer ¢ Render (2001) afirmam que
para o processo de elaboracdo desses projetos ha o envolvimento dos seguintes aspectos:
motivagdo, geragao de idéias, identifica¢dao de potencialidades e previsdes. Além dos ciclos de
vida dos produtos, consideracoes legais e de regulamentacao também influenciam as decisoes

do projeto.

Russomano (2000) defende que a fase de planejamento do processo "destina-se a determinar o
melhor método de produgdo das pecas, dos subconjuntos e das montagens dos varios produtos
acabados que a fabrica produz”. Sendo que um bom projeto precisa levar em conta a maneira
como o produto serd fabricado e montado. Desenhos de montagem, diagramas de montagem,
folhas de roteiros s3o alguns documentos para assistir a produ¢do de um produto. A folha de
roteiro contém informacdes essenciais para o PCP, pois lista as operagdes (inclusive
montagem e inspecdo) para produzir o componente com o material especificado na lista de

material.



2.4.5 Planejamento Mestre de Producéao

Segundo Tubino (2000) o Planejamento Mestre de Produgdo faz a conexdo através da
montagem do PMP, entre o planejamento estratégico a longo prazo (planejamento estratégico

da produgdo) e as atividades operacionais da producao, conforme verificado na Figura 3.

Longo prazo Plano de producao |1_

Planejamento-mestre da producio
PMP inicial 4—
> €

Médio prazo s
I Sim

PMP final

Curto prazo Programacao da producao

Figura 3 - Hierarquizagao dos planos
Fonte: Tubino (2000)

O resultado do Planejamento Mestre de Produgao ¢ o PMP, o qual ¢ elaborado de forma em
que haja o compartilhamento de informacgdes, ou seja, de forma interativa, apresentando no
final os anseios das diversas areas da empresa que tem um contato mais direto com a
manufatura. Para Slack et al. (2002) ¢ nesta fase que o planejamento esta preocupado em
planejar com mais detalhes, onde, caso necessario, também se fard o replanejamento, pois um
aspecto importante do PMP ¢ gerar um plano que seja viavel, portanto, o objetivo ¢ nao
prosseguir com um plano que trard problemas futuros quanto a sua operacionalizagdo. Neste
ponto a organizagdo olha para frente para avaliar a demanda global que deverd atingir-se,
“que ¢ o ponto de partida para a apuracao de necessidades de material, de datas e prazos e das

demais atividades da programacdo” (ERDMANN, 2000).

Para informatizar o processo de célculo do PMP, sdo necessarias algumas informagoes
detalhadas para cada um dos itens que serdo planejados, como demanda prevista, demanda
confirmada, quantidades ja programadas anteriormente e estoques disponiveis. Quando o
nimero de produtos acabados ¢ muito grande e essa quantidade ¢ derivada da gama de

combinagdes de opgdes que podem ser escolhidas pelo cliente para compor um produto



acabado, ¢ possivel simplificar o processo. Programa-se, via PMP, os componentes do nivel
abaixo e controlam-se os produtos acabados através de um programa especifico de montagem

final (TUBINO, 2000).

O Planejamento Mestre de Producao trabalha com a variavel tempo em duas dimensdes. Uma
¢ a determinag¢do da unidade de tempo para cada intervalo do plano. Outra ¢ a amplitude que o
plano deve abranger em sua andlise. A dindmica de tempo do PMP ¢ demonstrada na Figura

4.

Demanda Real Demanda Prevista

Demanda

PMP Firme PMP Flexivel Tempo

Figura 4 - A dinamica do PMP
Fonte: Tubino (2000)

Sendo um desmembramento do planejamento de producdo, o PMP nao conterd erros de
grande monta. Porém, ajustes que ndo foram incluidos anteriormente podem ser necessarios,
como a necessidade de horas extras, o remanejamento de funciondrios, ritmo de entrega de
itens externos, espago para a recep¢do € armazenagem de componentes, entre outras

consideragdes.

O objetivo da fixa¢do de tempo no PMP ¢ controlar de forma razoavel o fluxo da produgao,
sendo que a existéncia de dois horizontes no PMP, faz com que a andlise da capacidade de
produgdo ndo atue apenas sobre a parte fixo do PMP, mas também na parte variavel do plano,

na tentativa de impedir que o sistema se torne caotico e cheio de pedidos vencidos.



ApoOs o detalhamento das fases do planejamento, que se diferencia da programacao por
referir-se a questdes de longo prazo, pode-se, agora, conhecer as particularidades do nivel
mais baixo na hierarquia de um sistema de planejamento da produgdo, isto €, a programacao
da produgdo, que também ¢ denominada a primeira dentro do nivel operacional de curto prazo

(TUBINO, 2000).

2.4.6 Programacéao da Producao

Segundo Tubino (2000), com base no PMP e nos registros de controle de estoque, a
programacdo da producdo encarrega-se de fazer o seqiienciamento das ordens emitidas, de
forma a otimizar a utilizacdo dos recursos, em que as restricdes de producdo possam ser

satisfeitas e os custos de producdo sejam minimizados.

A programacao esta encarregada de definir quanto e quando comprar, fabricar ou montar cada
item necessario a composi¢ao dos produtos acabados. Como resultado da programacgao da
producdo, sao emitidas ordens de compras para os itens comprados, ordens de fabricagdo para
os itens fabricados internamente, e ordens de montagem para submontagens intermediarias e
montagem final dos produtos definidos no PMP. A Figura 5 ilustra as fungdes da

programacao da produgao.

Programagdo da Produgdo

e Administragdo de estoques
Curto prazo e  Segqiienciamento
e Emissao de ordens

Ordens de
compra

Ordens de
fabricagdo

Ordens de
montagem

Figura 5 - Fungdes da Programacao da Produgao
Fonte: adaptado de Tubino (2000)



2.4.6.1 Administracéo de estoques

Russomano (2000) define estoque como qualquer quantidade de material armazenado para
uso futuro, em um determinado intervalo de tempo. O estoque ¢ constituido para conciliar os

varios fluxos de material de uma organizacgao.

“Estoque ¢ o acumulo de recursos materiais armazenados em um sistema de
transformagdo; algumas vezes a palavra estoque também ¢ utilizada para descrever
recursos em transformacdo, mas o termo controle de estoque € quase sempre
utilizado em relagdo a recursos transformados; quase todas as operagdes mantém
algum tipo de estoque, a maioria geralmente de materiais, mas também de

informag@o e consumidores (denominado fila)” (SLACK et al., 2002).

A administracdo dos estoques surgiu com a necessidade das empresas em organizar seus
diferentes tipos de estoques, onde os mesmos sdao centralizados em um almoxarifado ou
distribuidos por varios pontos dentro da empresa. Para Tubino (2000) as principais fun¢des

para as quais os estoques sdo criados, sdo as seguintes:

- Garantir a independéncia entre etapas produtivas, para que na ocorréncia de erros em
uma determinada etapa ndo venha interferir nas demais;

- Permitir uma produgdo constante, estocando produtos acabados e matérias-primas
para evitar que o ritmo da producdo sofra grandes saltos com variacdes sazonais;

- Possibilitar o uso de lotes econdomicos, absorvendo custos de produgao;

- Reduzir os lead times produtivos, colaborando para a redugdo do prazo de entrega dos
produtos, pois um item estocado pode ser usado imediatamente;

- Como fator de seguranga, para a corre¢ao de erros no modelo de previsao de demanda,
onde as variagdes de demanda sdao administradas;

- Para obter vantagens de prego, prevenindo-se possiveis aumentos de prego.

Russomano (2000) defende que mesmo apresentando fung¢des tdo importantes para a
organizagdo, o estoque apresenta pontos negativos, onde a imobilizacdo financeira deve ser
considerada, por ser muitas vezes indesejavel. Na tentativa de reduzir ao maximo o numero de
estoque como também permitir que o mesmo atenda as necessidades da produgao, Slack et al.
(2000) ressaltam que a organizacdo deve coordenar as taxas de fornecimento e a demanda do

Processo.



Na organizacao do estoque € necessaria uma diferenciacdo na importancia relativa dos itens a
serem estocados, para Tubino (2000) a mesma ¢ feito através da classificagdo ABC de Pareto,
representado na Figura 6, que separa os itens de acordo com sua importancia relativa. Uma
vez obtida a seqiiéncia dos itens e sua classificacio ABC, disso resulta imediatamente a

aplicacao preferencial das técnicas administrativas, conforme a importancia dos itens.

I I
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%% do mimero total de itens

Figura 6 - Classificagcdao ABC
Fonte: Adaptado de Tubino (2000)

Apos a devida ordenacdo, as classes da curva ABC podem ser definas:

- Classe A: Alocacgao dos itens mais importantes;
- Classe B: Alocagdo dos itens com importancia mediana;

- Classe C: Alocagdo dos itens menos importantes.

Para Tubino (2000), no ambito da administragdo dos estoques, a classificagio ABC mais
utilizada ¢ a obtida pela demanda valorizada (quantidade de demanda vezes o custo unitario

do produto), que pode ser elaborada da seguinte maneira:

- A demanda valorizada de cada item ¢ calculada, multiplicando-se o valor da demanda
pelo custo unitario do item;

- Os itens sdo colocados em ordem decrescente de valor de demanda valorizada;

- A demanda valorizada total ¢ calculada para os itens;

- Sao calculadas as percentagens de demanda valorizada de cada item em relagdo a
demanda valorizada total, podendo-se também calcular as percentagens acumuladas;

- Em func¢do dos critérios de decisdo, estabelecem-se também as classes A, B e C.



O critério para a escolha das faixas de importancia ¢ na realidade uma questao pessoal do
analista. Porém, de forma generalizada deve-se considerar o quanto cada item consegue
incorporar dos recursos comparado com quanto se deve gastar com os controles. A andlise
detalhada do estoque pode trazer vantagens competitivas para a organizacao para obter mais
rapidez e precisdo no atendimento aos clientes, ambiente que a “criticidade” assume

importancia cada dia maior (MARTINS E LAUGENI, 2004).

Ao ser escolhida uma sistematica de administragdo dos estoques, o proximo passo € o
seqlienciamento das atividades, que busca gerar um programa de produgdo que utilize

inteligentemente os recursos disponiveis, promovendo produtos de qualidade e custos baixos.

2.4.6.2 Sequenciamento

Conforme Slack et al. (2002), seja a abordagem do carregamento finita ou infinita, quando o
trabalho chega, decisdes devem ser tomadas sobre a ordem em que as tarefas serdo
executadas. Porém, dentro da dindmica empresarial surgem instabilidades em curto prazo,
como cancelamentos, adiantamentos ou acréscimos em pedidos dos clientes, alteracdes nas
especificagdes dos itens, ou ainda, deficiéncias na qualidade e nos ritmos de trabalho, fazem
com que a eficiéncia do sistema produtivo dependa fundamentalmente de um processo

dindmico de seqiienciamento ¢ emissao do programa de produgao.

Por outro lado, muitas dessas instabilidades estdo relacionadas as caracteristicas do proprio
sistema produtivo com o qual esté se trabalhando. Em sistemas do tipo continuo, as op¢des de
produtos e processos sdo bastante limitadas, restando a programacdo da producdo apenas
definir os volumes desejados dos itens. No outro extremo, em sistemas que trabalham por
projetos, a cada novo pedido de clientes, toda a seqiiéncia de ordens de producio,
normalmente, deve ser refeita, alterando-se prioridades e ordens ja emitidas. Neste caso, a
programacao da produgdo deve incluir esta dindmica de processamento. Na pratica, ¢ comum
encontrar empresas que possuem combinagdes destes sistemas, como, por exemplo, produzir
repetitivamente em lotes na fabricacdo das pecas e de forma continua nas linhas de montagem
dos produtos acabados, ou ainda, ter um sistema de produgdo repetitivo em lotes para itens
estocaveis e atender pedidos especiais sob encomenda. O PCP, nestes casos, deve trabalhar de

forma hibrida, assevera Tubino (2000).



A programacao da producao busca equilibrar os postos de trabalho nas linhas de producao,
fazendo desta forma um balanceamento da linha de produgdo, de forma a atender a demanda,

em um determinado tempo de ciclo de trabalho.

E de grande importancia para o sistema produtivo, para a melhoria no processo, fazer um bom
balanceamento da linha de produg¢do, neste sentido deve-se, em primeiro lugar, determinar o
tempo de ciclo (TC), o qual expressa a freqiiéncia com que uma pega deve sair da linha

(MARTINS E LAUGENI, 2004).

Monden (apud Alvares e Antunes, 2001) afirma que o TC ¢é aquele no qual uma unidade de
um produto deve ser produzida, salientando que em um sistema de produgdo, o TC ¢
determinado pelas condigdes operativas da linha. Considerando-se uma linha de produgado
com 'n' postos de trabalho, o TC ¢ definido em fun¢do dos tempos unitarios de processamento
em cada maquina/posto (tempo-padrio) e do numero de trabalhadores na linha.
Genericamente, para uma maquina ou equipamento, o TC ¢ o tempo necessario para a
execuc¢ao do trabalho em uma pega, ¢ o tempo transcorrido entre o inicio/término da produgao
de duas pecas sucessivas de um mesmo modelo em condi¢des de abastecimento constante.
Cada maquina e equipamento tem um TC caracteristico para cada operacdo executada. Sob o
prisma do mecanismo da Fungdo de Produgdo, o TC esta associado a fungdo operagdo. E uma
caracteristica de cada operacao da rede de processos e operagdes. Quando analisada uma
operagdo isolada, o TC ¢ igual ao tempo padrdo, ¢ o tempo que consta nos roteiros de
producdo dos sistemas de PCP. Ampliando-se a unidade de analise dos sistemas de producao.
Nesse caso, deixa-se de ter uma Unica maquina, a partir da qual se pode, com facilidade,
definir o TC. Torna-se necessario contemplar as relagdes sistémicas de dependéncia entre os

equipamentos e as operagdes.

Com relacdo ao TC, Tubino (2000) destaca que ao balancear uma linha, uma informagao
importante ¢ a definicdo dos limites técnicos da capacidade de produgao, em termos de TC
desta linha. O limite superior da capacidade de produgdo ¢ obtido empregando-se como TC o
maior tempo unitario de operagdo, e o limite inferior empregando-se a soma dos tempos de
todas as operagdes. Aplicando-se a Equagdo 1 para o calculo da capacidade de produgao, ¢

possivel obter os limites inferior e superior.
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Onde: CP = Capacidade de produgdo por dia;
TP = Tempo disponivel para a producao por dia;

TC = Tempo disponivel para a produgao por unidade.

O TC no qual se deseja operar serd funcdo do tempo disponivel para producdo por dia

dividido pela taxa de demanda esperada por dia (proveniente do PMP), conforme Equagao 2.

TP
TC=— 2
5 (2)

Onde: D= Demanda esperada por dia.

Segundo Martins e Laugeni (2004), para efetuar o calculo do tempo necessario de producao

que atendera a demanda utiliza-se a Equacao 3.

Horas necessarias =tempo por_unidadex( demanda_do_ periodo J 3)

dias de trabalho por més

Teoricamente pode-se calcular o nimero minimo de postos de trabalho, de acordo com as

horas necessaria para atender a demanda, através da Equagao 4.

_ Horas _ necessarias

N 4
Et “4)
Onde: N = Numero minimo de postos de trabalho;
E = Rendimento do operador
t = Tempo de trabalho por dia

Para calcular o rendimento do operador (E) utiliza-se a Equacao 5.



tempo que operador produz

E= . )
tempo que operador fica na empresa
A Equagdo 6 apresenta uma forma de calcular o indice de eficiéncia do sistema.
N
E=— 6
N (6)

Onde: Nr = Numero Real de Operadores
N = Numero de posto de trabalho.

A programagdo dos processos repetitivos em massa busca trabalhar dentro da maxima
capacidade de producdo, as mudangas na demanda sdo absorvidas pelos estoques de produtos
acabados, a programacao atua em cima do modelo de seqiienciamento para atender o que foi

determinado no PMP.

No processo repetitivo em lote, de acordo com Tubino (2000), dois aspectos podem ser
considerados: a escolha da ordem a ser processada (decisdo 1) e a escolha do recurso (decisdo
2). A sele¢do da ordem consiste no estabelecimento de prioridades baseadas nos objetivos
pretendidos, e no segundo caso a selegdo diz respeito a escolha do recurso dentre um grupo de

recursos disponiveis. A Figura 7 ilustra a afirma¢ao de Tubino.

Ordemn 1 Recurso 1
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Ordem 2 E‘;_grl?{:' Fr'lc_j'a Ordem | Recurso 2 | Ef_c-“lf p;{ala Recurso
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i ordem i recurso
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Decisao 1 Decisao 2
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Figura 7 - Decisdes no seqiienciamento de processos repetitivos em lotes
Fonte: Tubino (2000)



Tubino (2000) observa ainda que as regras de seqlienciamento sdo heuristicas utilizadas para
priorizar ordens e selecionar recursos. Embora haja solugdes matematicas otimizantes para o
problema do seqiienciamento, como a programacdo linear, na pratica as empresas preferem
trabalhar com solugdes simplificadas, pois freqlientemente a dindmica do ambiente dificulta o
uso de modelos matematicos, devido a sua variabilidade constante. As regras heuristicas de
seqlienciamento, embora ndo garantam uma solu¢do 6tima, procuram chegar a uma solugdo

boa e rapida em relag@o aos objetivos pretendidos.

As regras de seqiienciamento podem ser classificadas segundo varias Oticas. Podem ser
divididas em regras estaticas e regras dinamicas, regras locais e regras globais, de prioridades
simples e combinacdo de regras de prioridades simples, regras com indices ponderados e
regras heuristicas sofisticadas. As regras heuristicas mais sofisticadas determinam as
prioridades incorporando informagdes ndo associadas ao trabalho especifico, como a
possibilidade de carregar antecipadamente o recurso, o emprego de rotas alternativas, a

existéncia de gargalos no sistema etc. (TUBINO, 2000).

De modo geral, as regras de seqiienciamento, que sdo mais encontradas na literatura, e mais

empregadas na pratica, conforme Tubino (2000), estdo apresentadas no Quadro 2.

Sigla | Especificacdo Definicao

PEPS |Primeira que entra e|Os lotes serdo processados de acordo com sua chegada

primeira que sai No recurso

MTP |Menor tempo de | Os lotes serdo processados de acordo com os menores

processamento tempos de processamento no recurso.

MDE | Menor data de entrada Os lotes serdo processados de acordo com menores datas
de entrada.

IPI Indice de prioridade Os lotes serdo processados de acordo com o valor da
prioridade atribuida ao cliente do produto.

ICR |indice critico Os lotes serao processados de acordo com o menor valor
de: (data de entrega — data atual) / nimero de operagdes
restante.

IFO |Indice de folga Os lotes serdo processados de acordo com o menor valor
de: Data de entrega - X (tempo de processamento
restante / nimero de operagdes restante).

IFA |indice de falta Os lotes serao processados de acordo com o menor valor
de: quantidade em estoque / taxa de demanda.

Quando 2 - Regras de Seqiienciamento
Fonte Tubino (2000)




Uma outra heuristica bastante conhecida ¢ a regra de Johnson, cujo seqiienciamento obtido
apresenta, conforme Tubino (2000), o menor lead-time total de um conjunto de ordens
processadas em dois recursos sucessivos. O objetivo desta abordagem ¢ minimizar o tempo de
fluxo a partir de inicio da primeira tarefa até a conclusdo da ultima. Como também minimiza
o tempo total de ociosidade nos centros de producdo, para isso os tempos de processamento
devem ser conhecidos (inclusive os de setup) e independentes da seqiiéncia escolhida; todas
as ordens sdo processadas na mesma dire¢do, ndo existindo prioridades para as mesmas; as
ordens sdo transferidas de uma maquina para outra apenas quando completadas. Atendidas

estas condi¢des, devem ser seguidos 0s seguintes passos:

- Selecionar o menor tempo entre todos os tempos de processamento das ordens a serem
programadas nas maquinas A e B; no caso de empate a escolha pode ser arbitraria;

- Se o tempo escolhido for da méaquina A, programar esta maquina no inicio. Se o tempo
escolhido for na maquina B, programar esta ordem para o final;

- Eliminar a ordem escolhida da lista de ordens a serem programadas e retornar ao

primeiro passo até programar todas as ordens.

2.5  Técnicas de Planejamento e Programacao da Produgéo

A evolugdo da tecnologia de informagao e a crescente informatizagao trouxeram progressivos
avangos a gestdo da produgdo e ao PCP. O advento dos sistemas Material Resource Planning
(MRP) trouxe o calculo das necessidades de materiais, associou-o a elaboragdo do PMP e
estendeu-o também para outros recursos, como o tempo de maquina. Isso viabilizou o célculo
da capacidade, criando o sistema Manufacturing Resource Planning (MRP II), que serviu de
base para a maioria dos atuais sistemas informatizados de PCP. Outros sistemas bastante
conhecidos sdo o JIT, cuja principal técnica de programagdo ¢ o kanban. Assunto que serd

detalhado nos itens a seguir.

2.5.1 MRPe MRPII

Os sistemas MRP e MRPII, de acordo com Correa et al. (2001), sdo certamente os que mais

tém sido implantados pelas empresas, ao redor do mundo, desde os anos 70.



O principio basico por tras do sistema MRP ¢ o célculo de necessidades, uma técnica que
permite o calculo, normalmente viabilizado pelo uso do computador, das quantidades e
momentos em que sdo necessarios os recursos de manufatura (materiais), para que se
cumpram os programas de entrega de produtos, com um minimo de formagdo de estoques.
Este calculo ¢ feito a partir das necessidades dos produtos finais (quantidades e datas). A
seguir, sao calculadas para tras, no tempo, as datas em que as etapas do processo de producao
devem acabar e comecar. Finalmente, sdo determinados os recursos, € respectivas
quantidades, necessarios para que se execute cada etapa. Dado um produto, ele ¢ “explodido”
em todos os seus componentes até o ultimo nivel de detalhe, definindo-se sua lista de
material. Esta se constitui na espinha dorsal do MRP. Por meio dela serao consolidados todos
os itens comuns a varios produtos, verificado a disponibilidade de estoques, e quando for o

caso, emitido a lista de itens faltantes (MARTINS E LAUGENI, 2004).

Este sistema ¢ conhecido também como método de empurrar a producao, desde a compra de
matérias-primas e componentes até os estoques de produtos acabados. A légica de célculo ¢
bastante simples e conhecida ha muito tempo. Sua utilizagdo em processos de manufatura
complexos, porém, era impossivel até meados da década de 60. Nao havia disponibilidade de
computadores com capacidade suficiente de armazenagem e processamento de dados para

tratar o volume de dados que o calculo de necessidades requer numa situacao real.

Corréa et al. (2001) assinalam que o calculo de necessidades permitiu a constatacdo da
diferenca basica entre os conceitos de itens de demanda independente e itens de demanda
dependente. Os itens de demanda independente, tipicamente produtos finais, sdo aqueles cuja
demanda deve ser prevista, com base nas caracteristicas do mercado. Os itens de demanda
dependente sdo aqueles cuja demanda pode ser calculada, com base na demanda dos itens

finais.

Com a extensdo do conceito do calculo de necessidades ao planejamento dos demais recursos
de manufatura, além dos materiais, como equipamentos ¢ mao-de-obra, originou-se o conceito
MRPII. Além das informagdes ja utilizadas pela base de dados do MRP, como informacgdes
sobre itens (dados cadastrais e tempos de ressuprimento) e posicao dos estoques ao longo do
tempo, tiveram que ser acrescentadas informagdes sobre os recursos produtivos da fabrica,

roteiros de producdo e taxas de consumo dos recursos na produgdo unitaria de cada item.



Os sistemas MRPII estdo disponiveis no mercado na forma de pacotes para computador. Estes
sao freqiientemente divididos em moédulos, os quais tém diferentes fungdes e mantém relagdes
entre si. Os pacotes comerciais disponiveis apresentam uma grande similaridade quanto aos

modulos e logica principal. Os principais modulos do MRPII sdo os seguintes:

- Modulo de planejamento da produgdo — também conhecido como modulo de
planejamento de vendas e operacdes, define os grandes rumos que a empresa vai
tomar em relacdo a familias de produtos, usando informagdes agregadas sobre
previsdes de demanda, periodos de planejamento e grupos de recursos;

- Modulo de planejamento mestre da producao — desagrega o planejamento de vendas e
operacdes para produtos finais especificos;

- Mobdulo de calculo de necessidades de materiais — calcula a necessidade de
componentes, em termos de quantidades e momentos, a partir do plano-mestre de
producao;

- Moddulo de célculo de necessidades de capacidade — calcula as necessidades de outros
recursos produtivos a partir do plano de materiais;

- Moddulo de controle de fabrica — faz a realimentacdo, para o planejamento, das
ocorréncias reais para comparar com o planejado e permitir replanejamentos

corretivos.

2.5.2 Kanban

O sistema kanban caracteriza-se por “puxar” os lotes dentro do processo produtivo,
produzindo em cada estagio somente os itens necessarios, nas quantidades necessarias e no
momento necessario. O sistema kanban foi projetado dentro do contexto mais amplo da
filosofia JIT, que surgiu no Japao em meados da década de 70, sendo sua idéia basica e seu
desenvolvimento creditados a Toyota Motor Cia. O JIT ¢ uma filosofia de produgdo que busca
movimentar e fornecer itens dentro da produgdo apenas nas quantidades necessarias € no
momento necessario, dai a origem do termo JIT para caracterizar esse tipo de sistema de

producao (TUBINO, 2000).

Slack et al. (2002) afirmam que o JIT ndo ¢ s6 uma filosofia voltada para a redugdo dos
desperdicios e para a melhoria continua, mas também um conjunto de técnicas para aplicacao

na manufatura (células de manufatura, redugcdo de setup, lotes pequenos, manutengao



produtiva total, relacionamento estavel com fornecedores etc.), € um sistema de planejamento
de controle (kanban), que para seu pleno funcionamento requer o comprometimento das

pessoas envolvidas.

Segundo Corréa et al. (2001), varias expressdes sdo encontradas para traduzir aspectos da
filosofia JIT, as quais sdo a: produgao sem estoques; eliminagdo de desperdicios; manufatura
de fluxo continuo; esfor¢o continuo na resolugdo de problemas e melhoria continua dos

Processos.

O sistema de cartdes kanban pode ser de apenas um cartao (de produgido ou de transporte) ou
de dois cartdes (de produgdo e de transporte). Tubino (2000) denomina os cartdes de
transporte como cartdes de requisi¢do ou de movimentagdo, subdividindo-os em cartdes de

requisicdo interna e cartdes de fornecedor.

Existem ainda outros tipos de kanbans, isto ¢, meios de sinalizag@o para ativar a produgéo ¢ a
movimentagdo dos itens, como o kanban contenedor, o quadrado kanban, o painel eletronico e

o kanban informatizado.
Tubino (2000) apresenta ainda algumas condi¢des que devem ser respeitadas para obter o
maximo proveito na utilizagao do sistema kanban, que sdo conhecidas como “regras” para seu

bom funcionamento:

O processo subseqiiente (cliente) deve retirar no processo precedente (fornecedor) os

itens de sua necessidade apenas nas quantidades e no tempo necessario;

- O processo precedente deve produzir seus itens apenas nas quantidades requisitadas
pelo processo subseqiiente;

- Produtos com defeitos ndo devem ser liberados para os clientes;

- O numero de kanbans no sistema deve ser minimizado;

- O sistema kanban deve adaptar-se a pequenas flutuagdes na demanda.

O principal alvo do JIT € reduzir os estoques, de modo que os problemas fiquem visiveis e
possam ser eliminados através de esfor¢os concentrados e priorizados, com evidentes

redugdes de custo e aumento de produtividade.



Tubino (2000) salienta ainda que a flexibilidade também ¢ um dos pontos altos do JIT, no
sentido de rapidamente responder as mudangas de mercado. Todavia, como afirmam Corréa et
al. (2001), o JIT ¢ limitado no que diz respeito a atender as variagdes de demanda no curto

prazo, quando estas sdo significativas.

Através deste levantamento bibliografico, apresentou-se o referencial tedrico para as
atividades desenvolvidas no estudo de caso. A seguir sera apresentada a metodologia de

pesquisa utilizada no desenvolvimento do trabalho.



3 METODOLOGIA

3.1  Caracterizagdo da Pesquisa

Considerando-se a finalidade deste trabalho, este estudo classifica-se como descritivo, onde
Gil (1987) o define como um procedimento que deseja retratar a realidade com exatidao,
estabelecendo relagdes entre as varidveis do processo, uma de suas caracteristicas mais
significativas estd na utilizacdo de técnicas de coleta de dados tal como a observagdo

sistematica.

Para tal, por intermédio de um estudo de caso, foi realizada uma pesquisa qualitativa,
utilizando-se como ferramenta para a coleta de dados, a observagdo, o acompanhamento das
operacdes industriais existentes, além da andlise de dados j& registrados, com intuito de
formular uma base estrutural forte para formulacdo e embasamento da parte pratica do

trabalho.

A pesquisa qualitativa parte de questdes de amplo interesse e vai se definindo a medida que o
estudo se desenvolve. Envolve assim, a obten¢do de dados descritivos sobre processos
interativos pelo contato direto do pesquisador com a situacdo estudada. Procurando entender
os fendmenos segundo a perspectiva dos praticantes da situacdo que esta sendo estudada

(GODOY, 1995).

Além do estudo de caso, que compreende uma pesquisa de campo no local onde existe a
ocorréncia da problematica em analise, foi realizada a revisao da literatura disponivel no
campo do conhecimento relacionado com esse tema. Esse levantamento bibliografico

forneceu o referencial para as atividades desenvolvidas.

Seguindo o referencial tedrico do Capitulo 2, foi feito um estudo dos processos
manufatureiros da empresa; em seguida uma avaliagdo do histérico do pré-planejamento
semanal (através dos resultados efetivos, globais e por setores) com a finalidade de identificar
as causas de ndo conformidade no processo; e, finalmente uma verificagdo do balanceamento
da linha de produgdo, visando a identificagdo dos acimulos no processo com apresentagao das

melhorias.



3.2 Populagéo

A empresa na qual o estudo de caso se desenvolveu ¢ do ramo alimenticio, uma empresa de
médio porte que possui 500 funcionarios, cujas principais atividades se concentram em
atender o mercado de embutidos. A empresa iniciou sua produ¢do de embutidos, em agosto de
1995, com uma linha de produtos tais como: salsichas, lingiiicas frescais, lingiliicas
defumadas, apresuntados, presuntos, mortadelas, cortes in natura, miudos salgados e
defumados em geral. Dentre estes, a salsicha é o produto que mais influencia na venda dos
demais, sua producdo ¢ em média 120 toneladas semanais, representando 33 % da producao,

como ilustrado na Figura 8.
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Figura 8 - Quantidades (Kg) de embutidos produzidos semanalmente

A populacdo deste estudo ¢ constituida pela linha de produgdo de salsicha da industria em
questdo. A salsicha ¢ um item chave para criar interesse nas compras dos clientes, facilitando
o fechamento de cargas, o que reduzird o custo do frete/kg transportado. Por ser,
principalmente, um produto barato, de grande consumo, possui praticidade no preparo e gera
satisfacdo do apetite. Em conseguinte, ¢ um produto de baixa ou nenhuma margem de lucro,
quando ndo gerador de prejuizo, como representado na Figura 9. Por isso, € preciso constante
monitoramento do volume de vendas, sua propor¢do na venda total, precos praticados pela
concorréncia e custo de produgdo. Sendo assim, a industria deve buscar produtos

substitutivos, que tenham caracteristicas parecidas e permitam margens maiores de lucros.
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Figura 9 - Rentabilidade por quilograma

A linha de producdo de salsicha ¢ classificada, por tipo de operagdo, em processo discreto,
enquadrando-se no subgrupo dos processos repetitivos em lote, que engloba os setores de
recebimento de matéria-prima, selecdo, setor de massa, setor de embutimento, estufas e setor

de embalagens.

A seguir sera descrito o PCP desenvolvido na empresa em questao.

3.3 PCP da Empresa

O PCP na empresa desenvolveu-se objetivando a eficiéncia da produgdo para controlar e

gerenciar os processos de forma ordenada.

Em nivel estratégico, a empresa apresenta anualmente um plano, no qual consta um
planejamento elaborado a partir de um estudo de mercado e também do sistema produtivo
interno. Esse plano ¢ cumprido a longo prazo possibilitando flexibilizacdo e adaptagdo, caso

necessario, durante o periodo a ser executado.

O Planejamento ¢ elaborado pelos diretores, gerentes e responsaveis pelo andamento que, por

meio de planilhas de controle, podem coordenar todos os processos a serem executados para



que as metas estabelecidas no planejamento sejam atendidas em conformidade com o

estipulado.

No planejamento tatico, ¢ tragcado um plano de acdo que ¢ o PMP em curto prazo. Neste
plano, semanalmente faz-se uma programacdo de acordo com os requisitos internos da
empresa, como matéria-prima disponivel, pedidos de compra, disponibilidade de maquinas e

ferramentas e verifica-se o estoque.

A partir deste planejamento a producdo € programada e controlada para atender todas as
metas pré-estabelecidas, que podem ser alteradas caso algum imprevisto ocorra, para tanto o
plano deixa uma certa flexibilidade, considerando possiveis imprevistos que poderdo trazer a

necessidade de pequenas mudangas.

Desta forma, executa-se o planejamento de acordo com os pedidos fornecidos pelo setor de
vendas, neste caso o setor de vendas verifica os produtos ja vendidos e os que necessitam de
produ¢do dando-lhes as devidas prioridades. Apds este processo verifica-se o estoque de
produtos acabados para confirmagdo do que pode ser vendido e que produtos necessitam estar
de acordo com a disponibilidade de maquinas e ferramentas. Todos estes aspectos sao
considerados para que o trabalho de producdo seja o melhor possivel. A programacgdo ¢
elaborada pelo supervisor de programacao da producdo que controla diariamente a execugdo

do plano.

No nivel operacional, a empresa utiliza ordens de produ¢do, derivadas do PMP, como unidade
de controle. Assim, o alcance do programado ¢ um aspecto chave do monitoramento ¢ do
controle. Para realizacdo de tais fun¢des ndo ha utilizagdo de software especializados, sdao
utilizadas as planilhas de produ¢do. Toda a programagdo ¢ realizada a partir de ordens de
producdo liberadas pelo supervisor de programacgado da produgdo, que organiza e controla todo
o sistema da féabrica, acionando as ordens de servico que ja foram pré-determinadas por

planilhas eletronicas.

Quando a ordem de produgdo chega até a linha fabril, o sistema se torna empurrado no qual ¢
definida a elaboracdo periddica de um programa de producdo completo e isso tudo ¢

transmitido aos responsaveis da area por meio da emissao de ordens.



O setor de compras esta sempre em contato com a entrada de matéria-prima € com o
almoxarifado, pois qualquer necessidade de reposi¢cdo sera responsabilidade deste setor fazer
o pedido aos fornecedores. O setor de compras utiliza as planilhas de controle, nas quais
constam toda a matéria-prima e materiais necessarios a producgdo, e nela estdo presentes as
necessidades de compras e, consequentemente, realiza-se o pedido. Este processo de
observagao ¢ efetuado diariamente, analisando-se atentamente para evitar qualquer imprevisto

que possa ocorrer por falta ou sobra de matéria-prima e materiais.

O PCP contempla o destino de lotes dos produtos aos clientes da empresa, selecionando os
mesmos, pois algumas empresas exigem produtos com um tempo minimo de fabricacao para
repassar ao consumidor final, e para outras deve-se controlar rigorosamente a validade dos

produto porque pode-se levar varios dias para o transporte dos produtos até as mesmas.

O PCP desenvolve o controle de capacidade das camaras de estocagem, a disponibilidade dos
equipamentos da empresa € a movimentacdo dos recursos humanos nos setores e linhas de

produgao.

34 Salsicha

Entende-se por salsicha, o produto carneo industrializado obtido da emulsdo de carne de uma
ou mais espécies de animais de agougue, adicionado de ingredientes, embutido em tripa
natural ou artificial ou extrusado, submetido a um processamento térmico adequado,
defumado ou nio, sofrendo ou ndo processo de depelacdo e tingimento externo, podendo

conter molhos ou recheios. Trata-se de um produto cozido.

A salsicha ¢ fabricada com Carnes Mecanicamente Separadas (CMS), até o limite maximo de
60%, mitdos comestiveis de diferentes espécies de animais de agougue (Estdmago, Coracao,
Lingua, Rins, Miolos, Medula, Tenddes e Pele) e gorduras. A salsicha pode ser classificada de
acordo com a composicao da matéria-prima e das técnicas de fabricagdo, como serd descrito a

seguir.

Na Salsicha Tipo Viena as matérias-primas sdo carnes bovina e/ou suina ¢ CMS até o limite
maximo de 40%, mitdos comestiveis de bovino e/ou suino (Estomago, Coracdo, Lingua,

Rins, Miolos, Medula, Tenddes e pele) e gorduras. A Salsicha Tipo Frankfurt é preparada



com carnes bovina e/ou suina e carnes mecanicamente separadas até o limite de 40%, mitdos
comestiveis de bovino e/ou suino (Estomago, Coragdo, Lingua, Rins, Miolos, Medula,
Tenddes e Pele) e gorduras. J4, a Salsicha Frankfurt ¢ preparada com por¢des musculares de
carne bovina e/ou suina e gorduras. Enquanto que a Salsicha Viena tem como matéria-prima
principal, por¢des musculares de carne bovina e/ou suina e gordura. E, finalmente, a Salsicha
de Carne de Ave, que ¢ processada com carne de ave e CMS de ave, no maximo de 40%,

mitdos comestiveis de ave e gorduras.

3.4.1 Caracteristicas Fisico-Quimicas

3.4.1.1 Ingredientes obrigatdrios

Para a produgdo de salsicha ¢ obrigatério o uso de carnes das diferentes espécies de animais
de acougue, conforme designa¢ao do produto, observando definicao estabelecida no Padrao

de Identidade e Qualidade de produtos de origem animal.

3.4.1.2 Ingredientes opcionais

Na producdo de salsicha pode ocorrer o emprego de miudos e visceras comestiveis (Coragao,
Lingua, Rins, Estomagos, Pele, Tenddes, Medula e Miolos), porém ndo ¢ permitido que se
ultrapasse o limite percentual de 10%, estes ingredientes podem ser utilizados de forma

isolada ou combinada, exceto nas Salsichas Viena e Frankfurt.

3.4.1.3 Outros ingredientes opcionais

Além dos ingredientes acima citados o Padrao de Identidade e Qualidade de produtos de
origem animal, observa que se pode incluir, nas quantidades especificadas para cada tipo de

salsicha, as opg¢des:

— Gordura animal ou vegetal;
— Agua;
— Proteina vegetal e/ou animal;

— Agentes de liga;



— Aditivos intencionais;
— Carboidratos;

— Aromas naturais, especiarias e condimentos.

De acordo com a definicdo estabelecida no Padrao de Identidade e Qualidade de produtos de
origem animal, todo o tipo de salsicha deve conter as caracteristicas fisico-quimicas descritas

no Quadro 3.

Componente Quantidade Maxima (%)
Amido 2,0
Carboidratos Totais 7,0
Umidade 65,0
Proteina 12,0

Quadro 3 - Caracteristicas fisico-quimicas da salsicha

35 A Salsicha e sua Historia na Humanidade

A salsicha que conhecemos hoje tem cerca de 500 anos de idade. Existe uma divergéncia
quanto ao seu local de origem ser na Alemanha ou na Austria, mas de qualquer forma assim
como a mortadela, a salsicha era um alimento extremamente caro e, por isso, mais apreciado

em festividades e grandes comemoragoes.

Os camponeses costumavam temperar a carne suina e embuti-la na tripa do porco para
conservar melhor. Os gomos eram entdo colocados proximo a lareira para serem aquecidos e
defumados, podendo em seguida serem consumidos. Mas foi s6 nos Estados Unidos que a

salsicha se popularizou, servida na companhia do pao e originando o famoso Hot Dog.

Depois de tantos anos de passeio pelo mundo, a salsicha ganhou os mais diversos temperos e
formatos, ocasionando muitas vezes até uma certa desconfianga por parte dos consumidores,

que criaram diversas lendas em torno da fabricacdo do embutido.



Segundo Hanzawa (2006), “Muitas pessoas ndo consomem salsicha movidas por preconceito
e porque ndo conhecem os processos de fabricagdo, tém receio de comer um produto com

ingredientes duvidosos (como os citados nos diversos mitos que existem sobre a salsicha)”.

Na empresa em que foi desenvolvido o estudo, a salsicha ¢ produzida com rigor e padrao
sérios, estas sdo produzidas com carne de primeira qualidade e embutidas em tripas artificiais
inspecionadas e aprovadas pelos 6rgaos competentes e pela vigilancia sanitdria. A missao da
empresa estd em oferecer ao mercado o que ha de melhor em salsicharia e por isso a fabrica

esta a disposi¢dao do consumidor.

3.6 O Mercado de Alimentos Industrializados

O mercado de embutidos tem apresentado significativa expansdo e alta competitividade na
ultima década, uma vez que o consumo de produtos carneos como salsichas, lingiiicas,
mortadelas, hamburgueres e outros, tornou-se parte do hdbito alimentar de uma parcela
consideravel de consumidores brasileiros (MELO e GUERRA, 1998). De acordo com o
Instituto AC Nielsen, o mercado brasileiro de salsichas movimenta anualmente cerca de 160

mil toneladas de salsicha.

Segundo dados da Associacdo Brasileira das Industrias da Alimentagdo (ABIA), nos ultimos
anos, a abertura da economia e a estabilizacdo monetaria que ocorreram no Brasil ampliaram
o mercado consumidor. Ao mesmo tempo em que o poder aquisitivo aumentou, o preco real
dos alimentos industrializados declinou, favorecendo principalmente a maior participacdo dos
estratos sociais de menor renda. De maneira geral, a medida que aumenta a renda per capita
de um pais, aumenta o grau de sofisticacdo no consumo de alimentos, optando-se pelos mais

elaborados, como os alimentos industrializados.

De acordo com a ABIA e o Instituto de Pesquisa AC Nielsen, a demanda de alimentos
industrializados no pais aumentou consideravelmente ap6s a abertura economica. Os
alimentos que apresentaram maior crescimento de vendas a partir de 1994 foram as
preparagdes prontas para o consumo, as sopas desidratadas e o macarrdo instantineo,

demonstrando uma forte tendéncia a escolha de produtos mais elaborados.



Além da estabilidade economica, outros fatores como o trabalho da mulher fora do lar, maior
praticidade, rapidez, durabilidade e boa aceitagao do produto vém contribuindo cada vez mais
para a introducdo e manuten¢do de alimentos industrializados nos habitos da familia e das

criancas (CRUZ, 2005).

O incremento da industrializagdo pode ter um impacto positivo para a alimentacao no que se
refere ao acesso a alimentos modificados, fontes alimentares e/ou enriquecidos com nutrientes
que possam contribuir também para o melhor valor nutritivo da dieta alimentar, o valor
protéico desses produtos, especialmente da salsicha, contribuem, para a redugdo do déficit
nutricional, principalmente da populacdo de menor renda. Todavia, convém considerar os
principais diferenciadores entre os fabricantes: a qualidade, o preco e a apresentacdo do

produto.

O acesso ao alimento industrializado, como a qualquer tipo de alimento, depende das
condicionantes socioeconomicas dos consumidores. Assim como a renda, o conhecimento € o
cuidado sdo importantes determinantes da sele¢do e aquisicdo de alimentos. Em paises em
desenvolvimento, como o Brasil, apesar de a prioridade basica ser a garantia do abastecimento
de alimentos para toda a populagdo, ¢ importante a0 mesmo tempo evitar que as mudangas
nos padrdes dietéticos ndo propiciem o aparecimento de hdbitos alimentares incorretos,

independentemente do padrao socioecondmico da familia.

3.7  Procedimentos Operacionais

O processo de observagdo, o acompanhamento das operagdes industriais ja existentes, além da
analise de dados ja registrados, possibilitou a coleta de dados e o conhecimento para que fosse

elaborado este trabalho.

Os procedimentos contaram com a ajuda de pessoas que possuem amplo conhecimento sobre
o assunto abordado, porque trabalham diretamente com o setor de foco, o processo foi
sistemdtico e participante, pois o examinador (autor) participou como membro nas

observagoes.

Os dados ja registrados da programacao foram analisados e registrados nos roteiros utilizados

(planilhas). Para o balanceamento da linha de produ¢do foi analisada a demanda existente



confrontando-se com os parametros a serem balanceados. Uma vez consolidados os relatorios

de cada ponto analisado, foi elaborado uma sintese interpretativa de todos os pontos.

A seguir, serdo detalhadas as etapas de construgdo dos métodos e os instrumentos utilizados.

3.8 Etapa de Construcao dos Métodos

3.8.1 Estudo dos Processos Manufatureiros da Empresa

Para o estudo dos processos manufatureiros acompanhou-se o recebimento das matérias-
primas pelos funcionarios do carregamento e ingredientes pelos funciondrios do almoxarifado,

verificando-se os métodos de inspegao e analise dos produtos recebidos.

Na linha de producdo de salsicha, observou-se passo a passo, qual o fluxo das matérias-
primas, dos ingredientes e materiais necessarios a elaboragdo do produto, visualizou-se o
funcionamento das maquinas e desempenho dos operarios. Acompanhou-se: a preparagao e
pesagem dos insumos; preparacdo da massa; o embutimento da massa; o cozimento; a
depelagem e o tingimento da salsicha; o processo de embalagem e as condi¢des de estocagem

do produto acabado.

Em cada etapa verificou-se quais os procedimentos de controle da produ¢do. No decorrer
desta fase exploratoria esclareceu-se vérias duvidas com os responsaveis pelos setores
produtivos, na tentativa de apresentar, de forma pratica e real, o desenvolvimento do estudo.
Como também foi acompanhada a formulacao da salsicha, a ordem de adi¢do dos ingredientes
e das matérias-primas, procedimento que colaboraram para a justificativa de alguns pontos do

Pprocesso.

Tendo todo este levantamento em maos, iniciou-se a fase descritiva do trabalho, através da
elaboragdo de um fluxograma, apresentado no Anexo 17, e procurou-se relatar

detalhadamente cada etapa constante no fluxograma, o que eqiiivale ao processo produtivo.



3.8.2 Avaliagdo do Histérico do Pré-Planejamento Semanal da Empresa

Por intermédio do supervisor de programac¢do da producdo foi fornecido o controle de Pré-
Planejamento registrado no ultimo ano, no qual consta a demanda a ser alcangada, os motivos
de paradas do processo, a producao efetivamente conseguida. Estes dados foram dispostos em
quadros. O objetivo desta analise foi verificar a presenca simultanea das possiveis causas de
itens com problemas de execucdo, e descobrir qual a real eficiéncia do processo produtivo
com relagdo ao aproveitamento dos recursos, condi¢cdes dos equipamentos e execucdo das

operacoes.

O estudo foi elaborado através do levantamento de motivos, em minutos, que o sistema
produtivo encontra-se ocioso. A tarefa foi expressar, da forma mais simples possivel, a
situacdo que se desejava avaliar e para demonstrar como as tarefas estavam sendo
desenvolvidas. Foi elaborado, através de graficos, uma sintese interpretativa dos dados

encontrados.

3.8.3 Verificacdo do Balanceamento da Linha de Producéo

No momento de montagem das linhas projetadas e ou producdo aparecem problemas de
balanceamento da linha, os quais sdo resolvidos dentro do planejamento. Deste modo, optou-
se por direcionar as ac¢des deste trabalho a linha que se encontrava em processamento, devido

as freqiientes necessidades de “rebalanceamento”.

O balanceamento teve sua limitacdo na capacidade nominal das maquinas com base em tal

capacidade conseguiu-se estimar o volume de produgao diaria que a linha consegue processar.
Para o calculo das horas necessdrias para atender a demanda, do numero teodrico de
operadores, do rendimento dos operadores e da eficiéncia, via nimero de operadores, utilizou-
se as Equagdes apresentadas no Capitulo 2. Tais Equagdes foram adaptadas para aplicacdao na
empresa em que se realizou o estudo.

Para encontrar os dados do Quadro 8 e Quadro 11, efetuou-se os seguintes calculos:

Horas_ disponiveis = Horas_de_trabalho_por_dia x dias_trabalho_por_més (7)



Horas_ necessarias = z Horas necessarias _por _ poperacao (8)

Diferenca_ de_ horas = Horas_disponiveis — Horas_ necessarias 9)

Horas necessarias
Dias de trabalho por més

Necessidade diaria =

(10)

Demanda do periodo
Dias de trabalho por més

Demanda_ (Kg/Dia) = (11)

Horas_ trabalho_ por_ dia = Horas_trabalho_por_dia x Rendimento_do_operador (12)

Como a instalagdo era antiga, o consumo de energia era bastante elevado, entdo, propds-se um
projeto de nova linha de produgdo, a qual operaria com uma poténcia menor. Através da

Equacdo 13 calculou-se o Potencial de Conservacdo devido a mudanga de tecnologia de

PC=IOO'{1—( i H
Patual (13)

Onde: - PC = Potencial de Conservagao

instalagao.

-Pi  =Poténcia do projeto

- Pawal = Poténcia da instalag¢ao hoje

Os resultados detalhados, encontrados com o desenvolvimento da metodologia encontram-se

no Capitulo 4, o qual destina-se aos resultados obtidos no Trabalho de Conclusdo de Curso.



4 RESULTADOS

Neste capitulo foram organizadas as informagdes coletadas no estudo de caso, seguindo a
metodologia delineada no Capitulo 3, ou seja, o seqiienciamento e balanceamento da
producdo, utilizados em uma induastria de alimentos embutidos, assim como itens com
problemas de execucdo. Em cada etapa foram descritas informagdes gerais da empresa para
contextualizd-la no ambiente em que opera e detalhes do processo produtivo. No final, foi
elaborada uma andlise dos resultados encontrados e uma reflexdo sobre os principais pontos

observados, seguida de proposicdes de melhorias.

4.1 Estudo do Processo Manufatureiro

Foi elaborado um fluxograma do processo manufatureiro, o qual encontra-se no Anexo 17 e

as etapas do mesmo serdo descritas nos subitens a seguir.

4.1.1 Recebimento de Insumos

Observou-se que o controle de qualidade acompanhava todo o descarregamento, para verificar
a qualidade da matéria-prima, evitando que matéria-prima de qualidade inaceitavel fosse

recebida.

4.1.1.1 Recebimento de matéria-prima in natura

Ao acompanhar o recebimento da matéria-prima in natura, verificou-se as seguintes

avaliacoes:

- Temperatura do veiculo deveria ser < 7°C para produto resfriado e > -8°C para produtos
congelados;

- Limpeza do veiculo (auséncia de material estranho, pd, odores, etc);

- Condigdes gerais do veiculo (fenda, material isolante, cobertura do piso);

- Caso as condi¢des fossem inaceitaveis, levando ao comprometimento da qualidade do

produto, o mesmo deveria ser rejeitado;



- Afericdo da temperatura do produto, o padrao de temperatura para matéria-prima resfriada
era de < 7°C e > -8°C para congelada, se a matéria-prima nao estivesse na temperatura
ideal ocorreria uma perda de qualidade da mesma, pois temperaturas maiores poderiam
causar proliferagdo de bactérias. J4 com temperaturas menores o problema recairia na
extracdo de proteinas que seria dificultada no processamento do produto

- Os dados da etiqueta, data de produgdo, data de validade da matéria-prima recebida.

- Produto congelado com temperatura acima de -8°C era encaminhados para o tinel de
congelamento;

- Produto resfriado com temperatura acima de 7°C era encaminhado para estocagem de
resfriados;

- As caracteristicas organolépticas' do produto e contaminantes como pélo, material
estranho, graxa, coagulo e etc;

- Arrumagao da carga e forma de embalagem;

- Os dados eram registrados em uma planilha, a qual estd exposta no Anexo 3.

- Quando a matéria-prima ndo chegava na temperatura padrdo ou com data de validade
vencida era recusada e o fornecedor era comunicado da irregularidade, ficando ciente que

ndo seria aceito reincidéncias;

Apo0s o recebimento, eram coletadas amostras para analise conforme o tipo de matéria-prima.

Para o CMS, coletava-se trés amostras durante o inicio, meio e fim do descarregamento;
Encaminhava-se para o laboratorio do controle de qualidade para serem realizadas as analises
de teor de gordura e umidade, o que era responsabilidade do analista ¢ do auxiliar de
qualidade. As andlises de gordura e umidade eram realizadas conforme Instru¢dao de Trabalho,

as quais sdo apresentadas no Anexo 12 e Anexol3 respectivamente.

Os valores encontrados deveriam corresponder ao Padrao de CMS, um teor de gordura de 18
a 25% e de umidade de 63 a 68%. Os valores encontrados, primeiramente, eram anotados em
uma planilha, a qual ¢ apresentada no Anexo 5 e, posteriormente, eram digitadas em uma

planilha eletronica, mostrada no Anexo 16.

" Organolépticas: sdo propriedades que podem ser verificadas pelos sentidos. Exemplos: estado de agregagdo da
matéria (solido, liquido ou gasoso), cor, sabor, odor e brilho.



4.1.1.2 Recebimento de matéria-prima seca

Neste recebimento também se observou que o controle de qualidade acompanhava todo o
descarregamento, para verificar a qualidade da matéria-prima seca, evitando que matéria-

prima de qualidade inaceitavel fosse recebida. Verificava-se:

- Limpeza do veiculo (auséncia de material estranho, po, odores, etc);

- Condig¢des gerais do veiculo (fendas, material isolante, cobertura do piso);

- Condigdes de embalagem e arrumagao da carga;

- Os dados da etiqueta, data de produgdo, data de validade da matéria-prima;

- Propriedades organolépticas;

- Caso as condigdes estivessem inaceitaveis levando ao comprometimento da qualidade

da matéria-prima, a mesma era rejeitada.’

No recebimento de fécula® realizava-se as analises de pH, umidade (Anexo 13) e gel a 72°C.
Para analise de gel a 72°C, usava-se os procedimentos descritos no Anexo 14 e para

determinagdo do pH as atividades estdo expostas no Anexo 15.

Os resultados obtidos deveriam corresponder aos limites estabelecidos para a fécula: indice de
pH deveria estar na faixa de 5,00 a 6,00, o valor de umidade 10 a 13% e formagdo de gel a
72°C, estes resultados sdo registrados na planilha de analise de fécula, a qual foi apresentada

no Anexo 7. Ocorrendo variagao recusava-se todo o lote.

O controle de qualidade acompanhava todo o descarregamento dos demais ingredientes, para
verificar a qualidade do produto. Neste momento os auxiliares de qualidade retiravam
algumas amostras e verificavam as propriedades organolépticas dos produtos recebido e

registravam na planilha de recebimento de matéria-prima (secos), ver Anexo 4.

O padrio da matéria-prima deveria ser respeitado para que ndo ocorresse um

desbalanceamento da formulagao.

2 Fécula: substancia amildcea encontrada nas raizes e tubéreulos.



4.1.1.3 Recebimento de embalagem, etiquetas e produtos quimicos

No recebimento de embalagens, etiquetas e produtos quimicos o responsavel do almoxarifado
recepcionava e conferia as condicdes gerais de recebimento. O material era devidamente
identificado com nimero do lote, tipo de material, data de recebimento, nimero da nota fiscal,

fornecedor e quantidade.

No recebimento de embalagens e etiquetas era verificado em uma amostra de 10% da
mercadoria, anormalidades como: impressdo, umidade, odores estranhos, solda ou outras
anomalias que pudessem ocorrer. Esta amostra era comparada com os padroes de etiquetas e
embalagens, contidos em uma pasta especifica. Se fossem detectados defeitos era estudada a
possibilidade de liberacao parcial ou rejei¢do do lote e registrava-se na planilha de controle as

informagdes obtidas, apresentada no Anexo 6.

Depois de liberada a mercadoria era descarregada e acondicionava-se no almoxarifado.
Estocava-se em locais separados as embalagens primdrias e secunddrias, assim como as
etiquetas. Toda a mercadoria era colocada em locais livres de produtos quimicos, umidade e

poeira.

Nas embalagens primdrias da salsicha eram utilizados os sacos plasticos. Os sacos plasticos
eram recebidos e acondicionados em caixa de papeldo ou protegidos por pelicula plastica.

Eram estocados em prateleiras e protegidos com cortina plastica.

As embalagens secunddarias que sdo caixas de papeldo ondulado, eram recebidas e paletizadas

sobre estrados, afastados da parede e protegidas com pelicula plastica.

As etiquetas eram recebidas com protecao plastica e armazenadas em prateleiras metalicas,
protegidas com cortinas plésticas, em sala separada das embalagens primarias e secundarias.

As janelas eram mantidas fechadas e protegidas com telas e as portas eram vedadas.

No recebimento dos produtos quimicos verificava-se as condigdes da embalagem e prazo de
validade do produto, em caso de ndo conformidade, o produto era rejeitado. Utilizavam-se
somente produtos aprovados pelo controle de qualidade e que possuissem Autorizagdo de Uso

do Produto (AUP) expedido pelo Ministério da Agricultura e do Abastecimento. Os AUP’s



eram mantidos em pasta no setor de controle de qualidade, no setor de inspecao federal e na

sala de produtos quimicos.

Os produtos quimicos utilizados para higienizagdo dos setores, eram armazenados na sala de
produtos quimicos, sobre estrados afastados das paredes ¢ devidamente identificados. A sala
era mantida chaveada. O manuseio dos produtos era permitido apenas aos funcionarios

previamente treinados.

Apos recebimento, andlise € armazenamento dos insumos, o proximo passo € a preparagdo da

matéria-prima in natura e seca, utilizadas no processamento da salsicha.

4.1.2 Preparacao e Pesagem

Observou-se que se iniciava o processo quebrando o CMS em quebrador de blocos.
Descarregava-se o0 CMS em carrinhos, pesava-se e seguia-se para o emulsionador, onde eram
acoplados em um elevador, que alimentava o equipamento. J& os aditivos eram retirados das
embalagens, colocados em caixas de Policloreto de vinila (PVC), pesados e seguiam o mesmo
destino do CMS. Considerava-se a pesagem exigindo-se: afericdo periodica das balangas e

precisdo nas medidas pesadas.

4.1.3 Preparacdo da Massa

Observou-se que para o preparo da emulsdo o equipamento utilizado era o cutter, o qual
possui ilustragdo exposta no Anexo 10. Obedecia-se a uma ordem de adi¢do da matérias-

primas como também os tempos de processamento e temperatura da massa.

“Cutterizava-se” primeiro as carnes + sal + condimentos + sal de cura, porque as carnes
liberavam mecanicamente proteinas presentes nos musculos que sdo soliveis em agua.
Quanto mais rapida fosse esta operagdo melhor, porque a trituragdo mecanica levaria a uma
producao de calor por atrito, o que prejudicaria a solubilidade da proteina e, por conseguinte,
a capacidade que ela tem de fixar 4gua. Posteriormente era adicionado o gelo para produzir
uma massa mais fluida. Em seguida o amido e proteina, pois estes ingredientes tém grande
capacidade de fixagdo de agua o que sé era favoravel nesta etapa de “cutterizacdo”. Por fim

era adicionado o antioxidante e estabilizantes. O antioxidante era utilizado para manter o



produto em boas condi¢des de consumo a longo prazo, tendo sua principal aplicagdo em 6leos
e gorduras, impedindo ou retardando sua deterioracdo, evitando a formagdo de rango por
algum processo de oxidagdo. Os estabilizantes eram utilizados para manter a aparéncia dos

produtos, tendo como principal fungao estabilizar as proteinas dos alimentos.

O controle de temperatura nesse processo era fundamental, pois dele dependeria a estabilidade
da emulsdo. Um pequeno aumento da temperatura acelerava o desenvolvimento da cor de
cura, além de auxiliar na liberacdo de proteinas soluveis. Por outro lado, um aumento
excessivo da temperatura (acima de 12°C) provocaria a quebra da emulsdo durante o
tratamento térmico subseqiiente. Operava-se em faixas de temperaturas de 13 a 15°C, que

oferecia uma maior margem de seguranga.

Apbs o termino do processo a massa de salsicha era descarregada em carrinhos e o operador
colocava manualmente a massa no silo. A massa precisava ganhar uma forma, a qual era

obtida com o embutimento e modelagem do tamanho dos gomos.

4.1.4 Embutimento

O embutimento ¢ definido como sendo a extrusdo da massa de carne em embalagens flexiveis.
Para que ocorresse o embutimento o silo bombeava, através de tubulagdes, a massa de
salsicha, para as embutideiras automaticas. A embutideira dispunha de um sistema de
dosagem que pesava e torcia o produto a ser embutido, na torcdo o equipamento gira o
produto no seu proprio eixo formando os gomos. Utilizava-se tripas artificiais de celulose, a

amarragdo das pontas da tripa era feita manualmente dada a fragilidade da tripa.

A 1mportancia desse processo estava no controle do tamanho, peso dos gomos e enchimento
da tripa, para facilitar o processo de embalagem e ao uso de 100% da capacidade nominal da
tripa 14 Vg>. O enchimento na tripa era controlado com a observagdo do processo, era
verificado se a massa completava de forma perfeita a tripa, ndo deixando espagos com vacuo.
Para o controle do peso pesava-se a vara com a salsicha. As salsichas eram dispostas em varas
e colocadas nas gaiolas de cozimento pelos operadores para que fossem levadas para as

estufas de cozimento.

3 Vg — Diferenga de potencial (V) aos terminais do taquimetro



415 Cozimento

As gaiolas contendo a salsicha seguiam, conduzidas pelos operadores das estufas, para a
estufa de cozimento. A temperatura inicial era de 70°C por um periodo de 40 min, com
chaminé aberta, passando posteriormente para 90° C por 15 min, com chaminé fechada com
adi¢do de vapor direta. O produto era retirado com temperatura interna de 76°C. A umidade
relativa alta aumentava a probabilidade de ocorrer a quebra da emulsdo e diminuir a
intensidade da cor superficial. No entanto, existia uma série de vantagens na sua utilizagao,
como: facilitava o processo de depelagem, reduzia o tempo de cozimento, diminuia o

encolhimento do produto e a formagao de pelicula protéica.

O processo de cozimento tinha por objetivo o desenvolvimento e fixagdo da cor, a coagulagao
das proteinas e a pasteurizagdo. A textura firme do produto cozido era devido a coagulagao
das proteinas e a desidratagao parcial do embutido. O desenvolvimento e fixacdo da cor eram
devido a transformagdo da mioglobina* no pigmento rosa nitrosohemocromo’. O objetivo da

pasteurizagao era o de descontaminacao da salsicha..

Depois da salsicha cozida, os operadores a retiravam da estufa de cozimento e a conduziam

para a etapa de banho em chuveiro, a fim de permitir a perfeita depelagao.

4.1.6 Depelagem

As salsichas eram retiradas manualmente das gaiolas de cozimento e seguiam para a
depelagem feitas em depeladeira. Este processo se destinava a retirada da tripa artificial (que
nao sao digeriveis), através de um corte preciso que nao atingisse a camada superficial da

salsicha. Depois de depeladas as salsichas seguiam para um chiller.

Mioglobina: Proteina de baixo peso molecular, encontrada nas musculaturas esquelética e cardiaca. E uma proteina

ligadora de oxigénio, atuando como reserva de oxigénio, o que facilita a sua movimentagao dentro das células musculares.

> Nitrosohemocromo: Pigmento réseo responsavel pela cor do produto curado.



4.1.7 Tingimento

No processo de tingimento a salsicha passava por um chiller, equipamento ilustrado no Anexo
11, com corante natural de urucum na primeira fase e na fase seguinte passava por uma

solugdo de acido fosforico 0,85%, que promovia fixagdo do corante e conservagdo do produto.

O equipamento chiller consiste em um tanque com roscas sem fim que transportam a salsicha
pelo banho. O ciclo completo tem a duracdo de quatro minutos. Havia bombas dosadoras
automaticas no chiller, uma para o corante e outra para o acido, que necessitava de apenas
uma ativacao e regulagem por parte o operario no inicio do expediente e seu desligamento ao

termino do mesmo.

Nesta etapa do processo € essencial o controle do pH, tanto no banho de corante urucum (pH
11) como na solugdo de acido (pH 2), para obter uniformidade e eficiéncia no processo. O
controle ¢ feito através da medida qualitativa periddica do pH, com fita papel de indicador de

pH e quantitativa através do pHmetro.

A salsicha seguia entdo para a se¢do de embalagem de nylon poli e com processo de vacuo.

4.1.8 Embalagem

A salsicha era embalada manualmente. As operarias colocavam o produto nas embalagens de
nylon poli. Feita a pesagem, as encaminhavam para o fechamento a vacuo, realizado nos
equipamentos duplavac ou steravac. Nesta etapa verificava-se a presenca de pregas na solda
de fechamento. Verificava-se a embalagem quanto a ocorréncia de furos, rompimentos, se a
rotulagem estava dentro dos padrdes e observam-se os carimbos de validade, o periodo de

validade estipulado pela empresa era de 90 dias.

O objetivo da embalagem a vacuo era eliminar o crescimento de bactérias aerdbias, deixando
condigdes para as anaerobias facultativas e restritas, que em condigdes de baixa temperatura

(-1°C a +5°C), fornecem uma excelente vida de prateleira ao produto.

Posteriormente os pacotes seguiam para a embalagem secundaria. Eram acondicionadas em

caixas de papeldao ondulado com as informag¢des adequadas da salsicha. As caixas contendo o



produto eram pesadas em balangas com sistema on-line de entrada no estoque, envolvidas por
pléstico termoencolhivel e encaminhadas para o tinel de encolhimento.
Depois de embalado o produto seguia para o tinel de resfriamento até atingir a temperatura

interna de 2°C.

4.1.9 Estocagem

Ap0s ser resfriado até 2°C o produto seguia entdo para estocagem em camara fria até o
momento de sua comercializacdo. A camara de estocagem (mantida entre —1 a +2°C) possuia
registradores e controladores automaticos de temperatura. O sistema PEPSI (Primeiro que

Entra, o Primeiro que Sai) de estocagem era observado.

A expedicao da salsicha era realizada na area de carregamento, que era climatizada a 10°C,

com sistema rapido de carregamento através de esteiras transportadoras.

4.1.10 Expedicado

Antes de iniciar o carregamento, o controle de qualidade fazia uma vistoria no veiculo, para
verificar suas condi¢des higi€nicas sanitarias, conservagdo e equipamento de frio. Realizava-
se a inspe¢do do veiculo quanto as condi¢des de higiene. Preenchia-se a planilha de controle
de inspecdo de embarque, disposta no Anexo 8. Rejeitava-se veiculos em condigdes

inadequadas de higiene.

4.1.11 Etapas do controle de qualidade no processo produtivo

O controle de qualidade acompanhava todo o processo de produgdo da salsicha, desde a
pesagem da matéria-prima, preparacdo de massas, embutimento, cozimento, embalagem e
armazenamento até sua expedicdo. Em qualquer divergéncia do processo, interrompia-se,
investigava-se e tomava-se as devidas agdes corretivas e preventivas. Verificada a formulagao
e etapas do processo da salsicha e registrava-se na planilha de controle de producao,
apresentada no Anexo 9. As salsichas eram acompanhadas no minimo 3 vezes por turno.

Realizava-se o acompanhamento na seguinte seqiiéncia:

- Conferia-se a formulagdo e acompanhava-se as pesagens;



- Anotavam-se os lotes das matérias-primas;

- Verificava-se o tempo de batimento;

- Aferia-se a temperatura da massa;

- Verificava-se a hidratagdo da tripa;

- Media-se o calibre da tripa;

- Media-se o tempo de embutimento (nimero de pecas por minuto);
- Verificava-se a tor¢ao ¢ a amarracao;

- Pesavam-se as salsichas ja cozidas;

- Conferia-se data de embalagem e carimbo;

- Verificava-se o vacuo e solda da embalagem;

- Verificava-se se a data de embalagem interna e a externa conferiam.

4.1.12 Controle de Funcionérios (quanto a boas préticas de fabricacéo)

Foi verificado que o quadro de educacdo sanitaria era responsabilidade do controle de
qualidade, visando conscientizagdo dos funcionarios através de palestras educativas,

treinamento e fornecimento de material informativo.

Observou-se que todas as pessoas recém contratadas na empresa, antes de entrarem no setor
de trabalho, as quais teriam contato com o processo, eram treinadas e conscientizadas a
respeito de praticas higiénicas para proteger os alimentos de contaminagdes fisicas, quimicas
e microbiologicas. Os treinamentos envolviam assuntos de boas praticas de fabricagdo,
procedimentos operacionais, higienizagdo, preven¢do de acidentes e outras palestras que
fossem pertinentes. Os treinamentos eram aplicados na admissdao do funciondrio e reciclados

semestralmente.

Nenhuma pessoa que estivesse afetada por enfermidade infecto-contagiosa ou que
apresentasse infeccdes ou afeccdes na pele, feridas ou outra anormalidade, que pudesse
originar contaminacao microbiologica ao produto, ambiente ou de outros individuos, ndo era

admitida para trabalhar no processo de manipulagao de alimentos.

O treinamento especifico da fungdo a ser executada era realizado pelos encarregados /
supervisores no proprio local de trabalho. Os temas abordados em palestras eram arquivados

junto com a descri¢do da palestra e registro de treinamento. No periodo de integragdo, era



informado aos funcionarios todas as normas da empresa, sobre o local onde desenvolveriam

suas atividades e os apresentava a todas as dependéncias da empresa, das quais fariam uso.

Verificou-se que todos os funcionarios apresentavam-se para o trabalho, convenientemente
limpos e asseados, com os uniformes limpos e completos. Os uniformes fornecidos pela
empresa eram mantidos em bom estado, sem rasgos, partes descosturadas ou furos e
conservados limpos durante o trabalho e trocados diariamente. Os cal¢ados (botas de borracha
vulcanizada impermedveis) apresentavam-se limpos principalmente nas reentrancias
existentes no solado e em boas condi¢des. Os uniformes do pessoal servia tanto a prote¢ao do
individuo quanto a do alimento com que ele operava, era de uso exclusivo e lavados e
higienizados no proprio estabelecimento. Todos que mantinham contato direto com alimento

utilizavam aventais e luvas descartaveis.

Contatou-se que os operadores ndo usavam maquiagem, perfumes, ndo carregavam no
uniforme nenhum tipo de objeto para evitar a possibilidade de os mesmos cairem na salsicha.
Os homens estavam sempre barbeados. Os cabelos eram bem aparados. Homens e mulheres
mantinham o cabelo totalmente coberto e protegido através do uso de touca. As maos e as
luvas apresentavam-se sempre limpas, a higienizagdo era feita com agua, sabao e desinfetante
antes do inicio do trabalho, durante o trabalho e depois de cada auséncia do mesmo (uso de
sanitarios ou outras ocasides em que as maos tenham se sujado ou contaminado). As unhas
eram mantidas curtas, limpas e livres de qualquer esmalte. Lavava-se as botas na entrada da
area de produgdao a cada auséncia do setor. Todas as roupas e pertences pessoais eram

guardados no vestiario da empresa.

Nenhum operario entrava nas areas de processamento da fabrica com alimentos ou bebidas.
As refeicdes eram realizadas exclusivamente no refeitorio da empresa. Nao fumavam nas
areas de processamento e estocagem de produtos ou insumos e ndo mascavam chicletes ou

afins.

Observou-se que os utensilios de trabalho eram entregues limpos no final do expediente. Era
proibido sair de dentro da industria e se dirigir ao sanitario com os utensilios de trabalho,
luvas e aventais. Nao observou-se praticas de atos ndo sanitarios, tais como: cogar a cabega,
introduzir os dedos nas orelhas, nariz e boca. Antes de tossir ou espirrar, afastavam-se da

salsicha que estavam manipulando, cobriam a boca e o nariz e depois lavavam as maos para



prevenir a contaminacao. Os tampdes de ouvido contra ruidos eram atados entre si por um
corddo, que passava por tras do pescoco, para impedir que se soltassem e caissem sobre o

produto.

4.2 Avaliacdo do histdrico do pré-planejamento da empresa

Para a avaliacdo do historico foi realizado um trabalho de coleta de dados, utilizando
informacodes de fichas que os proprios operadores preenchiam para fins de acompanhamento
da produgdo. As fichas eram controles de bordo, um modelo do mesmo encontra-se
exemplificado no Anexo 1. No decorrer da coleta de dados foram efetuadas algumas
alteracdes no controle de bordo, o controle de bordo melhorado encontra-se no Anexo 2. No
periodo de anélise ainda nao era utilizado o novo controle como padrao, pois 0 mesmo ainda

estava passando por adequagoes.

Os seguintes campos do controle de bordo precisavam ser devidamente preenchido:

- Nome do operador;

- A maquina que era utilizada. Para fins de observacdo foram analisados os controles de
bordo dos trés cutteres e das duas embutideiras, envolvidos na producao de salsicha;

- O produto em execucao na linha de produ¢ao. No caso foram analisadas as planilhas
de controle para salsicha;

- Quantidade em Kg do plano. Neste campo ¢ avaliado de acordo com o tempo em que a
maquina trabalhava e com a demanda, colocava-se uma estimativa da quantidade de
salsicha que seria produzida no dia;

- Quantidade em Kg real. Anotava-se a quantidade de salsicha produzida no dia;

- Carro de massa plano. Anotava-se a estimativa da quantidade de carrinhos que deveria
ser virado na embutideira, no turno em trabalho, no controle de bordo dos cutteres
anotava-se a quantidade de CMS a ser utilizada para determinada produgao;

- Carro de massa real. Anotava-se a quantidade de carros que o operador conseguia
virar em seu turno de trabalho, para embutideiras era anotada a quantidade produzida,
para os cutteres a quantidade de CMS utilizada;

- Eram registrados o inicio e fim da produgdo e o nimero de funcionarios na linha;

- Verificavam-se os motivos de paradas com seus respectivos codigos e, quando ocorria

uma parada era anotado o inicio e o fim da parada.



Através da analise do historico dos controles de bordo, foi possivel fazer um levantamento,
das paradas organizacionais, paradas técnicas e paradas operacionais, dentro da produ¢do da
industria. Através desta andlise de dados foi calculada uma média de paradas dos

equipamentos por setor.

Nas paradas organizacionais foram consideradas as paradas por limpezas ndo planejadas, falta
de materiais (carrinhos, paleteiras e varas), falta de semifabricados (massa), tripa, matéria-
prima, falta de energia elétrica. E importante lembrar que a linha ficava impedida de trabalhar

devido a estas faltas.

Nas paradas técnicas foram levantadas as paradas por manutencdo corretiva, em que
ocorreram paradas de linha ndo prevista, devido a problemas mecanicos e espera por
manutentores técnico mecanicos e eletricistas. Ja nas paradas operacionais foram consideradas
as paradas por operagdo e servigo, em que o proprio operador atua, sem necessidade do

servigo do manutentor (ex.: enroscamentos e regulagens).

4.2.1 Dados levantados para os cutteres

Foram realizadas analises nas planilhas preenchidas pelos operadores do cutter, o tempo em
que a linha produtiva ficava ociosa, assim como, as ndo conformidades. Os dados estdo

registrados no Quadro 4.

Ao observar a variagdo de alguns valores registrados, por exemplo, em margo parou-se por
110 minutos por falta de matéria-prima e em abril apenas 30 minutos, a causa a ser
considerada pode ser a falta de atencdo, por parte do operador, em fazer as anotagdes nas
planilhas. Esta ¢ uma causa que deve ser considerada em todos os valores encontrados de nao
conformidade. J4, a falta de carros dependerd do programa de producdo da empresa. Nas
paradas por manutencdo, sdo feitas as manutengdes antes da linha comecar a operar, assim
como manutengdes preventivas, porém nao sao suficientes. Uma melhor analise dos minutos

parados, encontra-se no Capitulo 5, destinado a analise dos resultados.



Nao
Conformidade

Tempo em que a linha produtiva fica parada (minutos

Margo

Abril

Maio

Junho

Julho

Agosto

Setembro

TOTAL

Falta
de Matéria-
Prima

110

30

55

145

70

65

125

600

Falta de
Carros de inox

725

560

685

1025

710

630

420

4755

Falta de
Paleteiras

0

10

23

Falta de
Energia Elétrica

5

15

10

35

Manutengdo

990

960

755

830

650

895

720

5800

Quantidade de
viradas

de carrinho de
CMS

1.726

1.793

1.722

1.719

1.808

1.790

1.797

12.355

Quantidade
Real
Produzida (Kg)

485.000

504.000

484.000

483.000

508.000

503.000

505.000

3.472.000

Quadro 4 - Registro de paradas em minutos para os Cuteres
- No periodo de Marg¢o a Setembro de 2006-

Com base nos dados encontrados, fez-se um indice do tempo parado, por ndo conformidade, o

qual apresenta-se na Figura 10.

Manutencéo
51,73%

Falta de Matéria-
Prima
5,35%

0,21%

Falta de Energia
Elétrica

0,31%

42,41%

ta de Paleteiras

Falta de Carrinhos

Figura 10: Percentual de paradas nos Cutteres
- No periodo de margo a setembro de 2006 -




Como pode ser observado na Figura 10, o maior problema de execu¢do, devido ao tempo em

que a linha produtiva ficava parada, encontra-se nas paradas para efetuar manutengao, seguido

da falta de carros de inox para massa e falta de matéria-prima. A analise destes indices

encontra-se no Capitulo 5.

4.2.2 Dados levantados para as embutideiras

Foram realizadas andlises nas planilhas preenchidas pelos operadores das embutideiras por

tempo em que a linha produtiva ficava parada, assim como as ndo conformidades. Os dados

estdo registrados no Quadro 5.

Nio Tempo em que a linha produtiva fica parada (minutos)

Conformidade | Margo | Abril | Maio | Junho | Julho | Agosto Sete(:)mbr TOTAL
Falta de Massa | 1525 | 1206 | 1195 | 1450 | 1153 | 1190 | 985 8704
Falta de Tripa 45 50 0 10 0 5 0 110
Falta de Energia
Elétrica 0 5 0 5 15 0 10 35
Falta de Vara 65 85 75 90 60 80 90 545
Manutengao 995 795 865 890 720 970 773 6008
Parada por
Operagdo e 350 390 420 285 335 275 485 2540
Servigos
Quantidade de
viradas de

) 2275 2315 2440 2295 2500 2450 2430 16705

carrinho de
massa
Quantidade
Real Produzida |455.000(463.000|488.000|459.000 |500.000 [490.000 [486.000 |3.341.000
(Kg)

Quadro 5 - Registro de paradas em minutos para a embutideira
- No periodo de margo a setembro de 2006 -




Como mencionado, ao observar a variagdo de alguns valores registrados, a causa a ser
considerada pode ser a falta de atengdo por parte do operador em fazer as anotacdes nas
planilhas. A falta de massa dependia do rendimento do setor de prepara¢do de massa. E
também no setor de massas o fator humano era de grande importancia, pois haviam muitas
pessoas na linha, o monitoramento ndo conseguia ser tdo eficiente. Mesmo fazendo
manutengdo preventiva, a mesma nao era suficiente. A falta de varas estava relacionada a
programacao da produ¢do do dia. Nas paradas operacionais os proprios operadores faziam as
regulagens dos equipamentos. Uma melhor andlise do tempo parado encontra-se no Capitulo

5.

Com base nos dados encontrados, fez-se um indice do tempo parado por ndo conformidade, o

qual apresenta-se na Figura 11.

Falta de Vara
3,04%

Falta de Energia
Elétrica
0,20%

Manutengao
33,49%

Falta de Tripa
0,61%

Parada por
Operagio e
Servigos
14,16%

Falta de Massa
48,51%

Figura 11 - Percentual de paradas na embutideira
- No periodo de margo a setembro de 2006 -

Como pode ser observado o maior problema de execugdo, devido ao tempo em que a linha

produtiva ficava parada, encontra-se nas paradas por falta de massa. Seguido das paradas por



manutengdo e paradas por operacao e servicos. A analise deste indice encontra-se no Capitulo

5.

4.3  Balanceamento da Linha de Producéo

A linha de produgdo de salsicha (1* fase) trabalhava em turnos diferenciados, ou seja o setor
de massa, embutimento e cozimento trabalhava 4 dias por semana, sendo 1080 minutos por
dia (18 horas) e, em um dia especifico da semana (sexta-feira) trabalhava 540 minutos (9
horas). J4, no setor de depelagem, tingimento, embalagem e armazenagem (2 fase)

trabalhava-se 540 minutos por dia (9 horas).

4.3.1 Balanceamento para a 1% fase

Os dados para o balanceamento da 1* fase encontram-se no Quadro 6. A empresa programava
a sua produ¢do semanalmente. Sua demanda semanal era de 120.000 Kg de salsicha. Como os
calculos serdo para um més de produgdo, a demanda mensal considerada sera de 480.000 Kg
de salsicha. Para as horas trabalhadas por dia fez-se uma média, 16.2 horas por dia, pois se
trabalhava 81 horas por semana. As condigdes de trabalho, por dia da semana, foram
mencionadas to Item 4.3. A empresa trabalhava 5 dias por semana, considerando 4 semanas
por més de trabalho, resultando em 20 dias por més. Para o rendimento do operador
considerou-se 9 horas por turno, porém trabalha-se 7,45 horas, desta forma fez-se um célculo

do rendimento, utilizando a Equacao 5.

Demanda do periodo 480.000
Horas de trabalho por dia 16,2
Dias de trabalho por més 20
Rendimento do colaborador 82,78

Quadro 6 - Dados para a 1* fase

Os resultados tedricos encontrados para o balanceamento da 1° fase, estdo relacionados no
Quadro 7, no qual constata os dados por operacdo. O formulario utilizado para efetuar os

calculos encontra-se no Capitulo 2.



Tempo por .

. ~ . Horas uantidade de

Atividade (operagéao) quilograma (Kg/h) necessarias (cgolabora dores
(TC)

CMS 3,1e-04 7,5 0,6

Quebrador 1,0e-04 0,2 0,0

Balanca 1,0e-06 0,0 0,0

Cutter 1 8,9¢-04 21,3 1,6

Cutter 2 6,8¢-04 16,4 1,2

Cutter 3 5,3e-04 12,6 0,9

Funil 2,1e-05 0,5 0,0

Bomba 3,3e-04 8,0 0,6

Pulmio 2,5¢-04 6,0 0,4

Embutideira 1 5,6e-04 13,3 1,0

Embutideira 2 7,1e-04 17,1 1,3

Estufa 5,6e-04 13,3 1,0

Chuveiro 1,9¢-04 4.4 0,7

Total de horas necessarias 116,4

Quantidade total de 93

operadores '

Quadro 7 - Balanceamento tedrico para a 1° fase segundo Martins e Laugeni, 2004

No Quadro 7, na coluna 2 encontra-se o tempo necessario para a linha produzir 1 Kg de
salsicha (TC), na coluna 3 estd relacionado o tempo didrio para produzir-se 24.000 Kg de

salsicha, e na coluna 4 consta o numero tedrico de operadores.

As horas disponiveis para a producao; as horas mensais e diarias necessarias para cumprir a
demanda e a demanda que deve ser cumprida por dia foram calculadas com o método

proposto na metodologia do Capitulo 4 e encontra-se no Quadro 8.

Totais
Horas disponiveis 324,00
[Horas necessarias 116,4
Diferen¢a de Horas 171,6
Necessidade Diaria 5,82
[Demanda (unidades/dia) 24.000
Horas trabalhadas por dia 13,41

Quadro 8 - Dados encontrados para a 1* fase



Na industria, o numero real de operadores para a fase 1 era de 10 operadores por turno.
Considerando o valor encontrado nas planilhas, que foi 9,3, e fazendo-se um arredondamento
para mais, encontrou-se um numero tedrico de operadores igual a 10. Sendo assim,
considerando os dois turnos e utilizando a Equa¢do 6 encontrou-se uma eficiéncia de 50 %

para esta fase. A analise do balanceamento para a 1 fase encontra-se no Capitulo 5.

4.3.2 Balanceamento para a 2° fase

Os dados para o balanceamento da 2° fase encontram-se no Quadro 9. Como mencionado, a
empresa programava a sua produ¢ao semanalmente. Sua demanda semanal era de 120.000 Kg
de salsicha. Como os calculos serdo para um més de produgdo, a demanda mensal considerada
sera de 480.000 Kg de salsicha. Nesta fase a empresa também trabalhava 5 dias por semana,
porém 9 horas por turno, considerando quatro semanas por més de trabalho, trabalhava-se 20
dias por més. Para o rendimento do operador considerou-se que o operador ficava na fabrica 9
horas por turno, porém trabalha 7,45 horas, desta forma fez-se um céalculo do rendimento,

utilizando a Equacgdo 5.

Demanda do periodo 480.000
Horas de trabalho por dia 9
Dias de trabalho por més 20
Rendimento do colaborador 82,78%

Quadro 9 - Dados para a 2° fase

Os resultados teoricos encontrados para o balanceamento da 2° fase, estdo relacionados no
Quadro 10, no qual constata os dados por operagdo. O formulério utilizado para efetuar os

calculos encontra-se no Capitulo 2.

No Quadro 10, na coluna 2 encontra-se o tempo necessario para a linha, na 2° fase, produzir 1
Kg de salsicha, na coluna 3 esta disposto o tempo diario para produzir-se 24.000 Kg de

salsicha, e na coluna 4 conta o nlimero necessario de operadores.



Atividade _Tempo Por Hora}s_ Quantidade De
Quilograma (kg/h) Necessarias Colaboradores
Depeladeira 1 1,9¢-04 4,6 0,6
Depeladeira 2 1,9e-04 4,6 0,6
Depeladeira 3 1,9e-04 4,6 0,6
Chiller 2,2e-04 53 0,7
Embalagem 3,3¢-03 80,0 10,7
Balanca 6,7¢e-04 16,0 2,1
Solda a Vacuo 1 8,3e-04 20,0 2,7
Solda a Vacuo 2 8,3e-04 20,0 2,7
Solda a Vacuo 3 7,7e-04 18,5 2,5
Embalagem 2 3,1e-04 7,5 1,0
Computador 3,1e-04 7.5 1,0
Tunel 3,1e-04 7,5 1,0
Resfriamento 3,1e-04 7.5 1,0
Total de horas necessarias 203,5
Quantidade total de colaboradores 27,3

Quadro 10 - Balanceamento tedrico para a 2* fase segundo Martins e Laugeni, 2004

Também, para a 2 fase as horas disponiveis para a producdo; as horas mensais e diarias
necessarias para cumprir a demanda e a demanda que deve ser cumprida por dia, foram

calculadas com o método proposto na metodologia do Capitulo 4. Os dados encontra-se no

Quadro 11.

Para a 2° fase da linha de produgio de salsicha o namero real de operadores ocupava 33
postos. Considerando o valor encontrado com os calculos, que foi 27,32 e fazendo-se um

arredondamento para mais, encontrou-se um nimero tedrico de operadores igual a 28, sendo

Totais

Horas disponiveis

180,00

Horas necessarias

203,51

Diferenca de Horas

(23,51)

[Necessidade Diaria

10,18

Demanda (unidades/dia)

24.000

Horas trabalhadas por dia

7,45

Quadro 11 - Dados encontrados para a 2° fase




assim, foi utilizada a Equa¢do 6 e encontrou-se uma eficiéncia de 85 % para esta fase. A

analise do balanceamento para a 2° fase encontra-se no Capitulo 5.

4.4 Analise dos Resultados

Ao estudar o processo manufatureiro de producdo de salsicha verificou-se inicialmente, na
preparacdo da matéria-prima, que ao triturar o CMS o quebrador de blocos permitia o
desperdicio da matéria-prima, pois ao colocar os blocos de CMS no quebrador, o equipamento
triturava e descarregava em carrinhos. Neste processo, varios fatores influenciavam
negativamente, pois muitas vezes por falta de atencdo do colaborador o carrinho ndo estava
devidamente encaixado na saida do quebrador, ou at¢é mesmo nem estava no local. Havia
também um grande desperdicio mesmo com carrinho devidamente acoplado, pois no processo
de “quebramento” parte do CMS era langado fora do carrinho, o fluxo era grande e o carrinho
pequeno para suportar toda a chegada. Desta forma, caia muita matéria-prima no chao da sala
de preparacdo de massas. Também ¢ importante lembrar que o equipamento estava bastante
ultrapassado, era um equipamento utilizado pela empresa por mais de nove anos e adquirido

usado, além do alto consumo de energia elétrica requerida pelo mesmo.

Nos cutteres, verificou-se a utilizagcdo de equipamentos ultrapassados, no qual a bacia, parte
do equipamento que comportava a massa em ‘“‘cutterizacdo”, era construida de material
permeavel, o que dificultava a higienizagao do equipamento devido a grande capacidade de
absorcdo que tinha, da massa em processo. Ao descarregar o CMS no cutter, observou-se que
0 mesmo ndo caia totalmente na bacia do equipamento, deixando parte escapar para chao e
para as bordas do equipamento. Era um processo que necessitava de muita atengdo por parte
do operador, o qual tinha que ficar constantemente medindo temperatura e consisténcia da
massa. Ao descarregar a massa nos carrinhos, novamente havia grande desperdicio, pois o
operador acionava o extrator que ajudava na retirada da massa da bacia que também estava
em rotacdo, € com as maos tentava impedir que a massa caisse, mas mesmo com esse
procedimento parte ia ao chdo. Além do mais precisava-se de trés equipamentos para atender

a demanda, o que acarretava em um grande consumo de energia elétrica.

Ao retirar a massa do cutter, outro colaborador levava o carrinho para um funil com bomba e,
manualmente, colocava a massa no funil, que era bombeada para o silo. Como o

procedimento era rapido, parte da massa caia. Também colaborando para a perda de massa.



No embutimento, a massa era mandada do silo através das tubulagdes para as duas
embutideiras a0 mesmo tempo e, proximo das embutideiras, as tubulagdes se dividiam em
duas, dividindo assim, a massa para cada equipamento, fato que ocasionava oscilagdes nos
equipamentos e, conseqiientemente, no calibre da salsicha, pois quando um estava acionado
ou ndo, influenciava no embutimento do outro. Sempre deveria haver sincronismo para que
operassem ao mesmo tempo, porém as capacidades eram diferentes, a embutideira da marca
RT6 operava com capacidade de 1800 Kg/h e a embutideira da marca DB4 a 1400 Kg/h.
Constantemente o operador precisava controlar as tor¢des do equipamento, pois por estar
bastante ultrapassado, ndo tinham controle automatico e, devido as oscila¢des, ndo conseguia

manter as regulagens estipuladas no inicio da operagao.

Fazendo uma anadlise de todo o processo verificou-se que o fluxo ndo era bom devido ao
manuseio de muitos carrinhos, o setor de massa ficava bastante congestionado com estes
carrinhos e com as gaiolas de cozimento. O encarregado precisava ficar bastante atento ao
desempenho dos operadores e as formulagdes. O chdo era bastante sujo devido aos
desperdicios, deixando o setor escorregadi¢o, comprometendo a seguranca para oS
operadores. O consumo de energia elétrica era muito alto, tanto por utilizar equipamentos que
necessitavam de muita poténcia, como por precisar de trés equipamentos que poderia ser
substituido por apenas um com capacidade superior. Fazendo um balango de energia elétrica

da linha, percebeu-se que era necessario 180 kW de poténcia para atender ao processo.

Na avalia¢dao do historico da programagao foi feita uma média de tempo parado para os trés
cutteres. Verificou-se que se parava de 30 a 145 minutos por més por falta de matéria-prima,
ou seja, foi realizado um levantamento de 600 minutos no periodo de 7 meses. Estas paradas
eram porque por algum motivo o CMS ndo chegava até a producdo, ou melhor, o operador da
empilhadeira ndo o tirava a tempo das camaras frias, porque os fornecedores ndo entregavam
no tempo certo ou o quebrador de blocos ndo tinha bom desempenho. Por falta de energia
elétrica também ocorreram poucas paradas, 35 minutos, ndo havendo incidéncia em todos os

mesces.

Observou-se que um dos grandes problemas na indistria era nas paradas por falta de
carrinhos, 4.755 minutos no periodo analisado, de 560 a 1025 minutos parados por més. Este
fator dependia muito de como estava a producdo dos outros produtos, ou seja, os carrinhos

ndo eram o suficiente para toda a fabrica. Também se verificou grande incidéncia de paradas



por manutengdo, de 720 a 990 minutos parados por meés, 5.800 minutos no periodo de
levantamento, os equipamentos ja tinham muito tempo de uso, entdo se parava porque
queimavam os motores e os fusiveis, relés-térmicos que desarmavam, as facas perdiam o corte
e necessitavam ser amoladas. Conseguia-se atender a demanda, porém fazendo-se horas

extras, acarretando mais custos de produgao.

Ao analisar as paradas nas embutideiras, verificou-se que quando o fator era a falta de massa,
ocorreu uma variagdo de 985 a 1525 minutos parados por més, contabilizando 8.704 minutos
em todo o periodo, o que, entre outras causas, era ocasionado porque a producdo de massa,
por problemas de execucdo ja citados, nao conseguia-se alcangar a demanda requerida. No
processo havia apenas um silo para as duas embutideiras, quando o mesmo falhava, parava
todo o embutimento. Ocorreu também que a producdo ficou bastante tempo ociosa por
manuten¢do, 6008 minutos em todo o periodo, de 773 a 995 minutos por més. Eram
embutideiras muito ultrapassadas que constantemente passavam por manutencao. Nos dois
primeiros meses de analise, marco e abril, notou-se incidéncias de parada porque faltava tripa
de embutimento, mas a partir de maio o problema foi amenizado devido a melhor organizacgao
da producdo, que requeriam toda a quantidade necessaria com o almoxarifado. Também se
parou de 60 a 90 minutos, nos meses analisados, por falta de varas, com um total de 545
minutos no periodo. Este fato ocorria devido ao compartilhamento dos utensilios por parte de

todos os produtos.

Com relagdo as parados por operagdo, 2.540 minutos, de 275 a 485 minutos por més,
ocorriam porque constantemente os operados precisavam parar a operagdo para efetuar
regulagens no equipamento, principalmente regulagem nas torg¢des e calibre, regulagem do

funil de embutimento e na esteira molde.

Também foi possivel verificar, na andlise o Quadro 5 que se embutiu em média 477.286 Kg
de salsicha, no periodo analisado, porém ao analisar o Quadro 4 constatou-se que se preparava
em média 496.000 Kg de massa salsicha. Como toda a massa preparada era embutida, tem-se

que em média 3,77% da massa perdia-se em processo.

Ao realizar o balanceamento da linha obteve-se uma eficiéncia de 50 % para a primeira fase,

valor relativamente baixo, porém uma das restricoes do processo ¢ que ndo era suficiente

escalar 5 operadores para cada turno de operagdo, pois em muitos casos 1 operador nao



poderia executar mais de uma funcao. Por exemplo, um operador operar os 3 cutteres, ou 1
operador para pesar o CMS e operar o cutter e ainda colocar a massa no funil, ndo era
suficiente, pois sdo operagdes que necessitam de acompanhamento integral por parte do
operador. Em vista do apresentado, mesmo nao trazendo uma grande eficiéncia ao sistema era

necessario dispor de 10 postos de trabalho para efetuar a producio de massa de salsicha.

Ao realizar o balanceamento da segunda fase obteve-se uma eficiéncia de 88 %, verificando-
se que o processo estava em boas condi¢des de operacdo. Observou-se que com 8 horas nao se
conseguiria atender a demanda. Porém a diferen¢a sdo de poucas horas, com uma hora extra
de trabalho por dia ou com o remanejamento de um operador conseguia-se atender o

programado.

45  Propostas de Melhorias

Através da analise dos resultados, observou-se que o processo de fabricacdo de salsicha em
estudo estava com alguns problemas de execucdo, pois havia perda excessiva de massa, nao
havia um bom fluxo na planta de producao, precisava-se de um nimero consideravel de mao-
de-obra, possuindo assim limitagdes devido ao fator humano. Ocorriam muitos gastos com
energia elétrica, pois além dos equipamentos encontrarem-se ultrapassados os mesmos eram

excessivamente solicitados para conseguir atender a demanda.

Foi possivel observar que havia a necessidade de reduzir os desperdicios gerais, diminuir
tempos de higienizacdo, reduzir o transporte de massa entre os equipamentos. Uma proposta a
ser analisada seria a recuperacao de alguns equipamentos que ainda estavam em condi¢des de
uso, porém necessitavam de alguns retoques, como também a substituicdo de equipamentos
que estavam excessivamente ultrapassados e a utilizagdo de rosca transportadora e tubulagdes

para reduzir os transportes manuais.

Neste sentido seria necessario substituir o quebrador e os 3 cutteres por apenas um
equipamento, o Quebrador/Moedor com elevador. Neste equipamento o operador colocaria os
blocos de CMS no carrinho que ja estaria acoplado ao equipamento. Acionaria o elevador, o
qual descarregaria o CMS no quebrador/moedor, que possuiria um sistema de rosca
helicoidal, o qual o direcionaria o CMS para os discos na saida e por extrusao encaminharia a

matéria-prima para o transportador tipo rosca. O transportador a ser indicado consegue operar



em até 40% de inclinag¢do. Estes equipamentos seriam construidos de aco inoxidavel, com
superficie de contato do alimento polida, ocorrendo assim impermeabilidade nos

equipamentos.

O Transportador tipo rosca transportaria 0 CMS até o misturador. O misturador com balanga
acoplada permitiria a dosagem diretamente na maquina. A balanga seria bastante precisa,
conforme o operador fosse adicionando os ingredientes seria registrado as pesagens. Para todo

este processo seriam necessarios 2 operadores, € no processo em execucao precisaria de 6.

Ao término da mistura, que ocorreria em 8 minutos, a misturadeira descarregaria a massa
diretamente no silo, que encaminharia esta massa, através da rosca helicoidal para o
emulsificador (um equipamento sem utilidade na fabrica), que faria a suc¢do da massa, devido
as suas facas giratorias com sistema de lamina auto-afiaveis. As facas picariam FINAMENTE

(refinariam) a massa e a enviariam para a saida, composta de discos de didmetro 2 mm.

Saindo do emulsificador a massa seguiria para o silo, através da tubulacdo de lavagem tipo
CIP (desmontavel), e no momento da separagdo para as duas embutideiras que possuiriam
silos individualizados, a tubula¢do possuiria uma valvula pneumatica com embolo médvel, o
qual teria a opcao de direcionar a massa para as duas embutideiras a0 mesmo tempo, ou para
apenas uma. Seria no misturador que constaria todo o controle da linha desde o
quebrador/moedor até a tubulacdo que chega a embutideira, apenas um operador seria

responsavel por todo esse processo de controle.

O silo bombearia a massa pela tubulagdo, até as embutideiras, as quais possuiriam separador
magnético, evitaria assim a presenca de metais na salsicha embutida. Finalmente, chegando
até as embutideiras. Uma das embutideiras possuia condi¢ao de uso, porém a outra estava
extremamente ultrapassada, necessitando de substituicdo. Poderia ser por uma embutideira
nova, de alta produtividade, com fung¢do gerencial no PLC do equipamento que conseguiria
padronizar o produto final, embutiria com precisao no peso, capacidade do equipamento de

1.000 a 3.000 kg/h, dependendo do calibre dos gomos.

Com a mudanga na linha de produ¢do a nova poténcia requerida pelos equipamentos seria de

58 kW, contra 180 kW da linha em execugdo. Através da Equagao 13, foi possivel calcular o



potencial de conservagdo devido a mudanca de tecnologia de instalagio (PC). Onde

encontrou-se um PC de 68 % para o projeto proposto.

No presente trabalho ndo realizou-se uma analise em unidades monetarias sobre o consumo de
energia, pois o custo médio de energia elétrica (R$/kWh) depende da modalidade tarifaria,
dos valores de contrato e das proprias caracteristicas de consumo. Porém, mesmo com a falta
deste dado foi possivel visualizar a economia, em termos de energia elétrica, adquirida com o

projeto.

Fez-se um levantamento dos custos e novas capacidades para os equipamentos recuperados,

os valores encontrados encontram-se no Quadro 12.

Equipamentos Recuperados Custo (R$) Capacidade (Kg/h)
Emulsificador 6.000,00 400.000
Bombas ¢ Tubulagdo para 5.500,00 400.000
recalcar massa
TOTAL R$ 11.500,00

Quadro 12 - Custos com equipamentos recuperados
Fonte: Towsend, PDL — NETZSCH - 2006

Esta recuperacdo seria realizada na prépria empresa, pelos manutentores, supervisionados

pelo engenheiro mecanico, que ja fazia parte do corpo de funcionarios da empresa.

Fez-se um levantamento dos custos e novas capacidades para os equipamentos que deveriam
ser adquiridos. A compra desses equipamentos seria realizada em empresas que ja estdo a
mais de 30 anos no mercado, fornecendo solugdes em equipamentos de Otima qualidade,
grande capacidade e a baixos custos. Estas empresas fornecem treinamentos, que sao
gratuitos, facilitando assim o aprendizado por parte dos operadores no manuseio dos

equipamentos. Os valores pesquisados para os equipamentos encontram-se no Quadro 13.



Equipamentos Novos Custo (R$) Capacidade (Kg/h)
Moedor/Quebrador 105.000,00 430
Rosca Transportadora 8.500,00 2.150
Estrutura com célula de
12.000,00 3.225
carga, misturador e balanga
Embutideira NL 17 3.000
2 Silos pulmao 20.000 5.000

TOTAL

R$445.500,00

Quadro 13 - Custos com equipamentos novos
Fonte: (Towsend, PDL — NETZSCH - 2006)

Os gastos com o projeto sdo relativamente altos, mas fazendo-se um levantamento do que se
perde em tempos ociosos, pode-se perceber que ¢ um 6timo investimento. A longo prazo este
investimento se dissolveria, pois além de ocorrer uma diminui¢io dos custos fixos* a empresa
sanaria boa parte dos prejuizos. Foi realizado um levantamento do custo fixo de producao

desperdigado com as paradas na linha produtiva, estes dados foram coletados na empresa e

encontra-se no Quadro 14.

Utilizando-se os dados do Quadro 14, calculou-se o custo fixo mensal que ¢ gerado mesmo

com ao setor de preparacdo de massas parado, os valores encontrados foram dispostos no

Quadro 15.

Custo Total/minuto R$ 42,89
Custo Fixo/minuto R$ 8,89
Quadro 14 - custos de produgdo / minuto

* Custo Fixo: Mantém-se constantes quer a empresa produza ou no, isto é, mantém-se inalterados qualquer que

seja o nivel de atividade.




Més Minutos parados| Custo fixo
Margo 1.825 RS 16.224,25
Abril 1.560 R$ 13.868,40
Maio 1.495 R$ 13.290,55
Junho 2.005 RS 17.824,45
Julho 1.453 R$ 12.917,17
Agosto 1.590 RS 14.135,10
Setembro 1.285 R$ 11.423,65
M¢édia 1.601,86 R$ 14.240,51

Quadro 15 - Custo fixo gerado quando o cutter esta parado

Da mesma forma, utilizando-se os dados do Quadro 14, calculou-se o custo fixo mensal que

era gerado com o setor de embutimento. Os valores encontrados foram dispostos no Quadro

16.

Més Minutos parados| Custo fixo
Margo 2.980 RS 26.492,20
Abril 2.531 R$ 22.500,59
Maio 2.555 RS 22.713,95
Junho 2.730 R$ 24.269,70
Julho 2.283 RS 20.295,87
Agosto 2..520 RS 22.402,80
Se‘Eembro 2..343 R$ 20.829,27
MEDIA 2.563,14 R$ 22.786,34

Quadro 16 - Custo fixo gerado quando a embutideira esta parada

A industria opera com um custo total mensal de R$ 926.400,00 para producao de salsicha,
deste valor R$ 192.000,00 ¢ de custo fixo, e deste custo fixo R$ 37.026,85 sdo gerados sem
que a fabrica esteja produzindo, devido a problemas de execucdo na linha produtiva. Como ¢
propriedade do custo fixo, quanto maior o volume de producdo mais o mesmo sera dissolvido.
Entdo a empresa terd que aumentar o volume de producdo e diminuir os tempos em que fica
parada. Isto ¢ possivel através do investimento na mudancga proposta para a linha de producao.
Ainda tem-se os prejuizos com perda de massa, em média perde-se 19000 Kg por més. Com o

novo projeto isso seria amenizado com a utilizagdo de rosca transportadora e tubulagdes.



Os gastos com o projeto ficariam em torno de R$ 457.000, porém fazendo uma analise
custo/beneficio, percebeu-se que no maximo em um ano, a empresa conseguiria dissolver este
investimento, pois conseguiria, produzir mais, vender mais e a custos de produ¢do menores.
Estimou-se que com o novo projeto conseguira-se um lucro de R$0,06 por kg de salsicha,
contra R$ 0,01 da linha que era utilizada, com uma redugdo de 68% no consumo de energia,
além da solugdo para a perda de massa de salsicha. Mesmo mantendo, a demanda a industria
conseguiria um lucro de aproximadamente R$ 28.800, o seja, 83,3 % a mais do que vinha
obtendo. Porém a empresa iria procurar aumentar a sua demanda, com a ampliacdo do seu
mercada consumidor, desta forma, utilizando recursos subutilizados e aumentando também os

seu lucros.

Além destes beneficios, serd atingido o objetivo de deixar a produ¢do mais limpa e enxuta,
sem desperdicios com massa, amenizando os riscos dos operados escorregarem, dando mais
seguranga aos mesmos. Sanard o problema de carros de inox, pois 0s mesmos nao serao tao
solicitados. O numero de operadores na fase de preparacdo de massa diminuiria para 2. No
embutimento conseguiria-se trabalhar com 1 operador e 2 colaboradores, € quando necessario
utilizar a embutideira RT6 (equipamento que seria mantido), 2 operadores e 4 colaboradores

seriam suficientes. Facilitando o controle e supervisao da linha e da salsicha.

Com relacdo ao restante do processo também hé a necessidade de algumas mudangas, o que
podera ser realizado em trabalhos futuros, uma vez que para este trabalho a proposta era com
base no sistema de preparacdao de massa e embutimento da linha da salsicha, onde se

concentra o maior problema de execucao.



5 CONCLUSAO

Esta pesquisa utilizou como metodologia o estudo de caso, abordando uma industria de
alimentos embutidos de médio porte. Foi utilizada como ferramenta para a coleta de dados, a
observacdo, o acompanhamento das operagdes industriais ja existentes, além da analise de

dados ja registrados.

Conforme foi proposto no objetivo geral desse trabalho, a metodologia utilizada gerou
informagdes que possibilitaram um estudo sobre o seqiienciamento da produ¢do na empresa

pesquisada, bem como os aspetos que poderiam contribuir para sua maior produtividade.

Verificou-se que o seqiienciamento da producdo ¢ realmente de fundamental importancia para
o desenvolvimento e eficiéncia da empresa. Ele desempenha o papel de coordenar o trabalho
que chega na producdo, tomando decisdes sobre como as tarefas serdo executadas, fazendo
com que a eficiéncia do sistema produtivo dependa fundamentalmente de um processo

dindmico de seqiienciamento programa de producao.

Foi verificado que, de uma forma geral, hd um bom relacionamento entre os funcionarios da
empresa, desde a gerente até os operadores, pois a empresa atua de forma flexivel. Isto foi
verificado nos momentos de instabilidade do sistema, como cancelamentos, adiantamentos ou
acréscimos em pedidos dos clientes, alteragdes nas especificacdes dos itens, ou ainda,
deficiéncias na qualidade e nos ritmos de trabalho. A empresa trabalhava em equipe,
permitindo que os encarregados opinassem sobre o trabalho a ser excetuado. Um ponto
positivo para a elaboragdo deste trabalho, foi que a empresa demonstrou-se bastante
interessados com o desenvolvimento ¢ com os resultados obtidos, além de fornecer 6timas

condig¢des para elaboracdo do mesmo.

No que se refere aos objetivos especificos, igualmente se verificou uma total compatibilidade

entre o que se buscou e 0 que se conseguiu:

e Estudar o processo manufatureiro da empresa;



e Fazer um estudo das atividades do seqiienciamento da produgdo, envolvendo os dados
jé registrados no controle de producao e o balanceamento da linha produtiva;

e Apresentar proposi¢des de melhorias relativas ao desempenho do seqiienciamento da
produgdo, levando em conta a capacidade produtiva, aproveitamento dos recursos e

desperdicios.

Ao estudar o processo manufatureiro da empresa, verificou-se que a linha produtiva precisava
mudar, pois havia perda excessiva de massa, ndo havia um bom fluxo na planta de producao,
precisava-se de um numero consideravel de mao-de-obra, possuindo assim limitagdes devido
ao fator humano. Ocorriam muitos gastos com energia elétrica, pois além dos equipamentos
encontrarem-se ultrapassados os mesmos eram excessivamente solicitados para conseguir

atender a demanda.

Ao fazer o estudo das atividades do seqiienciamento da producdo, envolvendo os dados ja
registrados no controle de produgdo, constatou-se que a industria parava excessivamente. A
solugdo encontrada foi a mudanca da linha produtiva, na busca do aumento do volume de

producao e diminui¢ao do tempo ocioso.

Diante do cendrio competitivo em que as empresas se encontram, permanecerao no mercado
aquelas que possuirem estratégias de trabalho diferenciadas. Nesse contexto, ¢ extremamente
necessario que as empresas saibam avaliar quais sdo as atividades essenciais para o

seqiienciamento da produg@o de modo a adequé-lo a sua estratégia.

Constatou-se que ¢ necessario que os alunos de engenharia de producdo tenham uma visao
concreta da realidade que os aguarda. Em outras palavras, ¢ necessario um contato direto dos
alunos com as ferramentas fornecidas na teoria com a pratica. Portanto, recomenda-se que

“essa pratica” seja incluida nas disciplinas.

Ressalta-se também a importancia de realizar o estudo de caso em uma empresa que tenha, no
minimo, um alto grau de conhecimento e experiéncia do seu sistema de PCP para que nao

haja davidas quanto ao repasse das informacdes sobre o seqiienciamento da produgao.
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ANEXOS



ANEXO 1

CONTROLE DE BORDO

CONTROLE DE BORDO

Cperador; Maguina: Data: ! !
Cescrigdo Viradas Carro de Massa Produgdo Cadign Paradas
F'roduto: 11213456 ]718[9]10]11]12 Inicio Fim i ot v Inicio Fim
Qtde Kg plano Qtde kg real 13[14 1151617 |18 [19[ 20|31 | 22]23|24 3 £ 5 7
25|26 |37 (2829|303 [32]33|34[35)] 36
Carro massa plano_ [Carro massa real a7[aafaa] a0 s[4z as| M aa46 47 (48| 1T 2[ [ 4 5[ 6
495051 [52 [ 53| 54 | 55| 56 ] 57 | 58| 55 | 6O ||||r* funcionario linha:

'_Descrigéo Viradas Carro de Massa Produgao Codigo Paradas
F'roduto: 1121345 |6 7[8]9][10]1]12 Inicio Fim i ot v Ihicio Fim
Gde kg plano Qtde kg real 13[ 14|15 |16 (171819 20| 21| 22] 23| 24 3 : 5 5

2526|2728 (29|30 ¥ (3233|4353
Carro massa plano [Carro massa real T(elzel oMM aa4E 47 [a8|([1[ 2 [ 4 5[ 6
49 (60|51 |52 [ 535455 a6 | 67| 58] 59 | 6O || {[rf funcionrio linha ' ¥
Descricao Viradas Carro de Massa Produgao Codigo Paradas
Froduto: 1123 4[h |6 |7 [ 8 [8]10]11]12 Inicio Fim i ot ivo Ihicio Fim
Gitde Kg plano Gitde ka real 13[14|15 |16 (1718|1920 21| 22|23 |24 3 3 3 i
252627 (2829|303 [32]33|34[3H|36
Carro massa plano [Carro massa real sTlefzalso M4z M aal4B 47 45|12 [ 4 5[ 6
49 (50515253 5455 a6 571 58] 59 ] 60| [ funcionario linha
Descricdo Viradas Carro de Massa Produgdo Cadign Paradas
Froduto: 11213 | 4[5 |67 ]88 [10[11]12 Inicio Fim I ctivo Inicio Fim
Gtde Kg plano GQtde kg real 13[14 161617 |18 [19[20| 1 | 222324 + : 2 !
2526|127 (2829|3031 [32]33|34]35|36
Carro massa plano [Carro massa real aT[efael a2 M]as4E 47 [ag||[ 12 [ 4 5[ 6
49 (a0 51 [52 [ 53| A4 [ 5556 ] &7 | 58] 549 | 6O || |r° funcionario linha:
Descrigdo Viradas Carro de Massa Produgdo Cadign Paradas
Produta: 11 2] 2l &l 8l 3L B9 140112 Inicio Fim ot ivo Ihicio Fim
Citde kg plano Qide kg real T3[14 (15|16 [ 17|18 |18 20|21 |22 23|24 3 : y :
2526|127 (28129 |30 (3 [32]33|34[35|36
Carro massa plano [Carro massa real ST]38|zafdn[ M4z as|aa[asf46|ar[aa||[ 1] 2] 3] 4] 5[ &
49 (50|51 |52 [53 (54|55 56|57 [ 58] 59| B0 | || funcionario linha
Motivos | Codigo M otivios Codigo [Motivos Codign [Maotvos Codign  [Motivos
de A Falta de E. ElEtrica 5]} Manutengdo ) Falta de tripa M Falta de paleteira
FParadas G Limpeza P Falta de carrinho ||| Qutros, especificar
Falta de Mat.prima L Falta de massa




ANEXO 2

CONTROLE DE BORDO MELHORADO

CONTROLE DE BORDO

Operador: MAguing: Data: ! !
Descrigdo Viradas Carro de Massa Produgdo Cddigo Paradas
Produto: 05:15 flal L &Ll Bl £1 818 Inicio Fim I otivo Inicio Fim
Qtde Kg plano Gtde kg real 0615 i FAEHEIEAAEFAIERE: H 3 H %
07:15 iBEEEAEDEAEAEAE:NE]
Carro massa plano [Carro massa real 08:15 123456 7[e]a 2] 3] 4] 5] &
09:15 11213456 7] 8] 9]||n® funcionaria linha;
Descrigio Viradas Carro de Massa Produgdo Cadigo Faradas
Produto; 11:15 Flz2]l:3]l4l'45lB6] 7]8]9 Inicio Firn I otivo Inicio Fim
Ctde Kg plano Citde kg real 12:15 $ 2345 ]6] £]B]S : £ i H
4315 (IR AEIEALIANFAEDE:
Carro massa plano [Carro massa real 1415 1123456 78] o||[ 234 5]¢E
1515 1123456 7] 8] 9] | funcionario linha: 2
e = -
DCescrigan Viradas Carro de Massa Produgan Codigo Faradas
Produta: 1515 A AEIEIEI LA EINENE:] Inicia Fim i otiva Inicia Fim
Qtde Kg plano Ctde kg real 05:15 2|3 4]6][6] 7] 8] 8 : : : H
0715 213456l 7] BlY
Carro massa plano  [Carro massa real 0315 1122485678l ol( 11 2]3[4]5 6
09:15 1123|456 7] 8] 9] n funcionario linha:
f'E)escrigéo Viradas Carro de Massa Produg do Cadigo Paradas
Produta: 11:14 (AFIEAEIEALIANFAEDE: Ihicia Firn  otiva Inicia Fim
Gitde kg plano Citde kg real 1215 1 21345 6]7]8]18 : : : J
135 BETEIESENAELENESENE
Carro massa plano [Carro massa real 14:15 1123456l 7lalal[ L2345 &
15:15 11213486 7] 8] 9]||n funcionario linha:
1'=Descri§éu Viradas Carro de Massa Produgdn Cddigo Paradas
Produto: Tlzl2i8 S8 F[8] 81300 11)12 Inicio Fim I otivo Inicio Fim
Qtde Kg plano Qtde kg real 13114151617 [18[19]20) 21[22)33]24 [ s [ 2
25|26 2728|2930 31| 32)33[34)|35] 36
Carro massa plano_ [Carro massa real 7| 3]s g0 a1 4243 qal a5 46 47 48] 1] 2] 3] 4] 5] #
49| s0[ 51|52 5354 55| 56] 57158 591 60] |n® funcionario linha;
Motivos |[Cddigo M ativos Codigo [Motivos Cadigo |Motivos Codigo  [Motivos
de A Falta de E. Elétrica ] Manuten;ao I Falta de tripa # Falta de paleteira
Paradas G Limpeza [ Falta de carrinho || |£ Cutros, especficar
Falta de Mat. prima L Falta de massa




ANEXO 3
CONTROLE DE RECEBIMENTO DE MATERIA-PRIMA IN NATURA

EMPRESS SIF 0950
RECEBIMENT O DE MATERLA-PRIMA PCOll DATA:
FORNECEDOR: | SIF:
Cidade: [ Estada: Cmantidade: [ H® Hota Fiscal:
Inicio da Descargza: Tearmmo da Descarga:
[Produto Fesfiiado [ Produto Congelada
Temperatura da Cameta ou Track: Placa & Veimlo:
Condicies de Higiere da Carmeta ou Truck
[ Contbrme [ [ HEo Comfbrme
Conforme: Sem presencade odomwes, sem presenca de oxidach e boas condigfes de luzene,
Nao Conforme: Com presenca de odores, nonta ceridacio e sem vedagho e higiere precana
Armmsacin da Caxpa

[ JBoa ) Eegular { 1 Péssima { 1Estorada( ) Paletrada ([ ) Chdtros
Piso forrado: [ 3 5im ([ 1H30 Estrado de Madeira:( 15m () Hio

Condicies de Embalagene
[ 1Boa ) Eegalar [ ) Péssima [ Ths .
Tpo de Embalagem: [ ) 5acanas [ ) Caixaplastica ([ ) Comtaiver [ ) Chabros
N* de embalagens abertas: [ H? de embalagem s/ vima:

Caracernsticas do Prodwio
Cor: [ 1Contmme [ )Mo Confonne [ Ddar: [ ) Contmme [ ) Hao Confonme
Anséncia de Comtatinaci: [ ) Confonne [ ) N Confonne

Makna Pomas Recehidas
Produin: [ Quantidade: [Loie: [ Eztocagem N [ Amosiras:
Data de Fabricacio:
Data de Validade:
Tempe ratura:
Produin: [ Quantidade: [ Lote: [ Eztocagem N [N Anostras:
Data de Fahricacio:
Data de Validade:
Tenpe ratura:

Data de Data de " Data de Data de "
Tanperuhma Tenperbhma
Produin ang Producio | Validad Quandidade | Produio ang Producis | Validad Cuandidade
ANALISE DE RECORTE E CARNE INDUS TRIAL
Arwosira 01 Arnosira 02
Peso (kg) Peso (%) Peso Imeal: Pesalks) Pasa (%) Pesa Imeal:

Sargria
Camve de Cabega
Crorchara Pezo Firal: Pezo Final:
Palarca
Coragan
Tlndule Thastr; Tt
Herwro
Luoaribirbun
Ohservacan:
Aux Conirole de Qrualidade: Resp, Controle da Qualidade:




ANEXO 4

CONTROLE DE RECEBIMENTO DE MATERIA-PRIMA SECA

EMPRESA IIF 0290
FECEEIMENTC DE MATERIA-PRIMA (SECOS) B 010
DATA DE RECEBIMENTO: | FORNECEDOR:
PRODUTO:
N NOTAFISCAL: QUANTIDADE:
LOTE D) FORNECEDOR: LOTE INTERMO:
DATA DE FABRIC ACACH DATA DE VALIDADE:
CONDICOES DE RECEBIMENTO
[ 1) COHCI OE: CERIGERELD U CATIHEAL

[ jCopforme | 1Mo Cordomme

Combomine: Sem preseryade odore, oxddaroes ¢ Do codipoes de bamere.
Naw Confommne: Pressticads adores maits cendaco, sem wedachn ¢ hiziane peciria,
Chs.

J)BETA AR A SHEO T B BE AL AT

T UFFET,

{ )5m | )Hic

b

A Ak CTRETS TIC AL T O P RO DT

M de Amostras:

CONFORME Had CONFORME CEIERVAC AL

Lado doPrduto

Cor

Cdar

Texhma

DEETING

QUANTIIADE

{ )Libewmda

[ ) Rejetada

[ 1hberacio parmal

Chiiras ohee rvactes ;

A, Conimole de Cuabdade :

Besp. Conimle de Chialidads:




ANEXO 5
PLANILHA DA ANALISE DO CMS

EMFEES&

EIF 0250

ANALISE DE CWS

PC 005

FORNECEDOR RECEEBIMENTO LOTE FABRICACAD VALID ADE QUANTIDADE
GORDUEA (%) | Ameostralll; Arnostra 02 Anastra 0G: VALOR MEDIO
TMIDADE (%) Amostra 01 Amostra 02 Arnostra 05 VALOR MEDIO
FORNECEDOR RECERBIMENTO LOTE FABRICACAD VALID ADE QUANTIDADE
GORDUERA (%) | Amostra0l: Amostra 02: Armaostra 0G; VALOR MEDIO
TMIDADE (%% Anostra 01 Arnostra 02: Arnostra 05 VALOR MEDIO
FORHECEDOR RECEEBIMENTO LOTE FABRICACAD VALID ADE QUANTIDADE
GOEDUEL (%) Amostra O1: Amostra (0 Amostra (G: VALOR MEDIO
UMIDADE (%) Amostra 01: Amostra 02: Amostra (G: VALOR MEDIO
FORNECEDOR RECEEIMENTO LOTE FAERICACLD VALID ADE QUANTIDADE
GORDUEA (%) | Ameostra0l: Arnostra 02: Anastra 0G: VALOR MEDIO
UMIDADE (%) Aostra 01 Amostra 02; Aynostra 05 VALOR MEDIO
FORNECEDOR RECEEIMENTO LOTE FABRICACAC VALID ADE QUANTIDADE
GORDUEA (%) | Amostra 01: Arnostra 02: Armostra 0G: VALORE MEDIO
TMIDADE (%) Amostra 01 Armostra 02: Amaostra 0G; VALOR MEDIO
FORHECEDOR RECEEIMEHNTO LOTE FABRICACAD VALID ADE QUANTIDADE
GORDUERAL (%) | Amostra01: Amostra 02: Arnostra 05 VALOR MEDIO
UMIDADE (%) Amostra 01: Amostra 2: Amostra (G: VALOR MEDIO
FORNECEDOR RECEBIMENTO LOTE FAEBRICACAD VALIDADE QUANTIDADE
GORDUEA (%) | Amestra0l: Arnostra 02 Arnostra 05 VALOR MEDIO
UMIDADE (%) Arostra 01 Aostra 02; Aynostra 05 VALOR MEDIO
FORHECEDOR RECEEIMENTO LOTE FABRICACAD VALIDADE QUANTIDADE
GOEDUEL (%) Amostra 01: Amostra 02: Amostra (G: VALOR MEDIO
TMIDADE (%) Amostra O1: Amostra 02: Armaostra 0G; VALOR MEDIO
FORNECEDOR RECEEBIMENTO LOTE FABRICACAD VALID ADE QUANTIDADE
GORDUEAL (%) | Amostra01; Aostra 02: Arnostra 05 VALOR MEDIO
UMIDADE (%) Amostra 01: Amostra 0 Amostra 0G: VALOR MEDIO
FORNECEDOR RECEBIMENTO LOTE FABRICACALD VALIDADE QUANTIDADE
GORDUERA (%) | Amostra0l: Amostra 02: Amaostra 0G; VALOR MEDIO
TMIDADE (%) Anostra 01 Arnostra 02: Anastra 0G: VALOR MEDIO




ANEXO 6
CONTROLE DE RECEBIMENTO DE EMBALAGENS

EMFPEE: & 3IF 0250
RECEBINENTO DE ENB AL AGENSZ PC 003
]
DATA DE RECEBIMENTO: | FORNECEDOR:
MATERIAL:
N° NOTA FISCAL: QUANTIDADE:
LOTE DO FORNECEDOR:: LOTE INTERNO:

CONDICOES DE RECEBIMENTO

11 Condigdes de Higlene do Carmunhio

Conforme: Sem presenga de odores, oxidagdes e boas condigdes de higene.
[ ) Conforme [ )Mo Conforme Nao Conformee: Presenca de odores, nonta oxidagio, sem vedagio e lugiene precaria.
Ohsz.:
21 Esta embalada conforme os padriies estabelecidos
Cbs .
[ 1%3m [ JHZ=
31 Cmalidade — Apresenta defeitos
[ 1Impressio
[ 1 Unudade
[ )0dores estrarhos
[ 1%m ( M= [ 13clda
[ ) Dizeres de rotalagem
[
L 7

N DE AMOSTR AS:

ESPESSTTERA:

COMPEIMENTO:

ALTURA:

LARGUEA:

LARGUEL D SOLDA:

ADERENCLA:

DESTINO QUANTIDADE

[ 1Lberada

[ I Fejeitada

[ ) lberagio parcial

Duiras oheervacies:

Avx. Conirole de Cualidade: Eesp. Conirole de Quatidade:




ANEXO 7
PLANILHA DE ANALISE DA FECULA

EMPEES &4 SIF 0950
ANALISE DE FECULA PE 006
FORNECEDOER RECEEBEIMENTO LOTE FABRICACAD VALIDADE QUANTIDADE
GEL (627C) Amostra O1: Amostra 02 Amostra 05:
TMIDADE (%) Amostra O1: Armostra 02: Amostra 03: VALOR MEDIO
rH Aamostra O1: Amostra 02: Aoanostra 03: VALOR MEDIO
FORNECEDOR FECEEBIMENTC LOTE FABRICACAD VALIDADE QUANTIDADE
GEL (62"C) Aamostra 01 Amostra 02 Amostra 03:
TMIDADE (%) Arnostra 01 Armostra 2 Amostra 13 VALOE MEDIO
rH Anostra 01 Amostra (12 Amostra 05 VALOE MEDIO
FORNECEDOE FECEEIMENTO LOTE FARRICACAD VALIDADE QUANTIDADE
GEL (8277) Amostra 01 Amostra 02 Amostra (15
UMIDADE (%) Amostra O1: Amostra 02 Amostra 05: VALOER MEDIO
pH Amostra O1: Armostra 02: Amostra 03; VALORE MEDIO
FORNECEDOE FECEEIMENTO LOTE FABRICAGAD VALIDADE QUANTIDADE
GEL [(62'C) Doamostra O1: Amostra 02: Aoamostra 05
TUMIDADE (%) Dnostra O1: Amostra 02 Aamostra 05: VALOR MEDIO
rH Aomostra O1: Amostra 02 Aamostra 03: VALOR MEDIO
FORNECEDOER FECEEIMENTO LOTE FARRICACAD VALIDADE QUANTIDADE
GEL (827C) Armostra 01 Amostra (2 Amostra 05
TMIDADE (%) Anostra 01 Amostra 12 Amostra (5 VALOE MEDIO
pH Amostra O1: Armostra 02 Amostra 03: VALORE MEDIO
FORNECEDOER RECEEIMENTO LOTE FARRICACAD VALIDADE QUANTIDADE
GEL (62"C) Amostra O1: Armostra 02: Amostra 03:
UMIDADE (%) Aamostra O1: Anostra 02 Aanostra 03: VALOR MEDIO
oH Dmostra O1: Amostra 02 Aamostra 05: VALOR MEDIO
FORNECEDOR RECEBIMENTO LOTE FABRICACAD VALIDADE QUANTIDADE
GEL (627C) Amostra 01 Armostra (2 Amostra 13
TMIDADE (%) Anostra 01 Amostra (12 Amostra 05 VALOE MEDIO
rH Amostra 01 Amostra (12 Amostra (5 VALORE MEDIO
FORNECEDOE RECEEIMENTO LOTE FABRICACAD VALIDADE QUANTIDADE
GEL (627C) Amostra O1: Amostra 02 Amostra 05:
TMIDADE (%) Amostra O1: Amostra 02: Amostra 03: VALOR MEDIO
FH Danostra O1: Anostra 02: Aanostra 03: VALOR MEDIO




ANEXO 8

CONTROLE DE EMBARQUE

ERPRES & SIF 0950 Analimactio: 270705

Inspegin em Embargue Pl Drata:
Cliente: | Cidade: | Estado: [Pesa:
Inicio do Catregamento: | Términe do Carregatmernts:

[Produtn Resfriadn | [Produto Congeladn | | Resfriadn e Congelada
Temperatura do Carreta ou Track: |Placa do Veifcula: | H° dio Pedida:
Condigies de Higiene da Carreta ou Truck
| Conforme | | Mo Conforme

Conforme: Tenuoking funcionando, sem presenga de odores, sern presenga de ooadagho ¢ boas condiglies de huzene.

Nio Conforme: Sem termoking, com presenga de odores, noaita oxdacio e sem vedago e higiene precdta, O
weinalo dewe ser recusado,

Data de Data de Data de Data de
Produwin Tenp. Producs Validad Pooduin Tenwp. Producs Validad
|
Diata de prod. ext. e int. confere: Drata de validade ext. e int. confere: | Prod. int. e ext. confere:
[0 3im [ H#o [ 3im [ ) Hio [0 3im [ Mo
H? de Caixas | Abertas: Rasgzadas: | Bujas: Sem fitar: | Eticpueta danificada;
Amassadas: | Molhadas: H?total de caivas recusadas: Embalagem Sem Vdcuo:

Temperatura padeio para Lingligas: -5*C

Temperatura padeo para Presunto e Apresuntado: 0 a +80C

Temperatura padefo para 3alsichas: At +3°C.

Obs: Frochufos com fenperafura fora dos padrdes: 55 liberay com audorizacdo.

Ohservacio:

Aux. Conirole de Qualidade: Resp. Controle da Qualidade:




ANEXO 9
CONTROLE OPERACIONAL DE PRODUCAO DE SALSICHA

EMFEEZA Btualizagdn: 2171105
Controle Operacional de Produgio PCO02

Inicx daProdugio: [ Términe da Frodugio: SIF 0950
Venficacin: 3 vezes ao dia. C: Conforme | NC: N Corforme | NO: Hao Ohservado

PESAGEM (l) HOEA: HOEA: HOEA:
RETRABALHO 25 M Eg

M de palled de C.MLS. dezcongplands 20 palleis

CHEDE FEAHGD 300,00

TIPEE K 250
[ FECULL TE MARDIOC A 350

AGTA 450

CORANTE CAFRIH 0,02

COND, SALSICHA FUCHS 2,25

LACTATODESODID 2,00

PFOHTHGAED FA] 1,80

FOSFATO 0,45

SAL FEFIHADD Q.12

MASSASEMBUTIMENTO HORA: HORA: HORA:
TEMFEREATTUEA WAL +35. 070 a+E7C

CALTEFE (HLIT 253

CALIEFE (ETH) A0

TAMAFAD DAT PFORTAS THLTT o

TAMANHD DAY FONT AL [ETE) Ia

FEEO WARA THLIY 14

PEIONAEAL TETH) T4

TEMFOMNAFA (MLTT ]

TEMPOMNARL (ETE] ]

TORCATD THLTH 2

TORCAD [ETa] =

Corimenio | Depelagpm HOERA: HOKA: HOERA:
TEMPC COZIMERTD T ram.

Tenperahia Fial Frodato et

pH CHILLEE TETTCTTET Fall

pH CHILLEE Ac Fosforion Z2a3

BOMEALA CHILLEE wumm £ lrpmn

BOMEA CHILLEE anide 2. 51pm

EMEALAGEM HOEA: HORA: HOERA:
ITATA TE VALTDADE 0 dias

PEIOMHIDADE ]

Ohservanties:

CM 5 utihzado: Yepordura

Tanmidade
I
Bopciliar do Cortole de Craalidade:




ANEXO 10
ILUSTRAGCAO DO CUTTER




ANEXO 11
ILUSTRACAO DO CHILLER




ANEXO 12
INSTRUCOES DE TRABALHO DA ANALISE DE GORDURA

Para a analise de gordura as condi¢des necessarias eram o agitador magnético, magnético
(peixinho), frasco de Paley 50 ml (Butirometro), balanga analitica, pipete graduada de 10 ml,
bureta de 25 ml, espatula e béquer, 4cido sulfurico e dgua destilada quente (80-100°C). As

atividades envolvidas eram:

- Pesava-se 9 gramas de CMS no frasco de Paley;

- Colocava-se o magnético dentro do frasco;

- Adicionava-se 10 ml de 4gua quente (80-100°C);

- Fechava-se o frasco com rolha de borracha;

- Agitava-se por 2 minutos no agitador magnético;

- Com a bureta, adicionava-se 15 ml de acido sulfirico concentrado, gotejando
lentamente, com agitacao branda constante;

- Depois de adicionado o acido sulfurico, permanecia-se sob agitagdo por mais 2
minutos;

- Adicionava-se dgua quente até a marca de 50mL;

- Aguardava-se até que fosse possivel visualizar a marca de gordura na escala do
frasco;

- A porcentagem de gordura era lida diretamente no frasco de Paley.



ANEXO 13
INSTRUCOES DE TRABALHO DA ANALISE DE UMIDADE

Na determinagdo da umidade era necessario um forno microondas, papel de filtro qualitativo
9 cm de diametro, placas de Petry; balanca analitica, dessecador, espatulas e pingas. As

atividades envolvidas eram:

- Colocava-se 2 circulos de papel de filtro no interior de cada placa de Petry e
secava-se por 2 min no microondas, na poténcia forte;

- Resfriava-se em dessecador;

- Pesava-se as placas contendo os circulos de papel de filtro, com auxilio de uma
pinga retirava-se um dos papéis de filtro;

- Pesava-se 10g de amostra sobre um dos papéis e as cobriam com o outro papel de
filtro (para que ndo houvesse perda de material durante o cozimento no forno
microondas);

- Levava-se as placas ao forno microondas por 7 min, na poténcia média;

- Imediatamente apds este tempo, pesava-se as placas a quente.
Para efetuar o calculo de umidade era utilizada a Equacao (14)

peso final — peso _da placa y
peso da amostra

% _umidade = 100 (14)



ANEXO 14
ANALISE DO GEL A 72°C

Adicionava-se em um Becker, 200 ml de agua;

Pesava-se em balanga analitica 6 g de carragena Aquagel MP;

Adicionava-se a fécula na dgua, mexia-se até completa dispersao;

Levava-se a solugdo em banho-maria, mexendo até que a solugo ficasse viscosa e
alcancasse temperatura interna de 72 a 75°C;

Deixava-se a solugdo em repouso, em banho-maria frio ou no refrigerador
(temperatura aproximadamente 7°C), até formacdo do gel. Caso ndo ocorresse a

formacao de gel, todo o lote era recusado.



ANEXO 15
DETERMINACAO DO pH

Na determinagdo do pH (potencial hidrogénio), as condi¢cdes necessarias eram: balanca semi-
analitica, béquer de 100 ml, bastdo de vidro, proveta de 50 ml, potencidometro aferido com

solugdo tampao pH 4,00 e 7,00, 4gua destilada ou deionizada. As atividades envolvidas eram:

- Calibrava-se o potencidmetro com solugdo tampao pH 4,00 e 7,00;
- Pesava-se com precisao, 25 gramas de amostra homogeneizada;

- Media-se com proveta, 50 ml de 4gua destilada;

- Transferia-se para amostra e agitava-se com bastdo de vidro;

- Com agitagdo constante introduzia-se o eletrodo e media-se o pH.



ANEXO 16

PLANILHA ELETRONICA DE LANCAMENTO % GORDURA E UMIDADE

Matéria Prima CMS Fornecedor Fornecedor
Classificacéo Indicacédo de Compra
Aprovado Aprovado COMPRAR
Data do Amostras
Recebimento 1 2 3 7 7 Ocorréncias | Lote
Gordura | Umidade




ANEXO 17

FLUXOGRAMA DA LINHA DE PRODUCAO DE SALSICHA

CHS

QUEERADGR

BALINGA

CTTER

FLMIL

ECME L

SiLo

EMEUTIDEIRA

ESTLFA

CHUWEIRS

DEF ELADEIRA,

CHILLER

EMESLBGEM

BALAMNGA

SOLDA A VACLID

EMEALRBGEM 2

COMPLT 8L0R

TIUMEL

RESFRIGMENT @

i
i
i

£

o

'y
v
I
:

e
.
i
t
'

ArTnaz enarnerso

Dpratéria privea & colocads em local previarreste defipddo

para estocagern de materiak

Transpiunt e
O material esta em movirmertagio

Atividade combinada oparag 3o - nepepio:
(leomre 1A opeT apio @ 20 e a0 tampo 1. inepegio

Lezenda

10.000 K gh ::>
102357 kyh @

i 1125 Kah

2 1463 kyh

2 1900 Kgh
42.000 K gh
2000 kgh
4000 kgh

i 1200 kgh

2 1. 400 kgh

i 180 ky am 1,25h

2 AsMkgem 1,25k

5400 kgh

5250 Kgh

4500 kgh

B
1500 kg
1 {20 kgh
2 {0 ksh
3 {30kgh

Z200 kgh

F200 kgh

2200 kgh

3200 kgh

Restigan db sapackdade maxin a db linke
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Curso de Engenharia de Produgéo
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CEP 87020-900
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