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RESUMO

Os suprimentos de origem animal sdo de total importancia na alimenta¢do do ser humano,
sendo praticamente indispensaveis. Por isso a industria alimenticia ¢ um dos principais ramos
de atividade no mundo, tendo um papel fundamental na economia. O processamento de
produtos embutidos de origem animal ¢ um dos ramos de atuacdo da industria alimenticia. O
trabalho em questdo tem como objetivo o estudo da linha de producdo de salsicha em uma
industria alimenticia de embutidos na cidade de Maringa — PR visando a diminuicdo de perdas
que ocorrem na producdo da salsicha. Para alcangar este objetivo foram utilizadas algumas
das ferramentas da qualidade que a Engenharia da Qualidade detém, obtendo-se resultados
claros e concretos.

Palavras-chave: [Industria alimenticia. Embutidos. Salsicha. Perdas. Diminui¢do. Ferramentas

da Qualidade]
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1 INTRODUCAO

1.1 Colocacido do Problema

A carne de origem animal pode ser considerada como um dos “carros chefes” da alimentacao
do ser humano, sendo praticamente indispensavel nas principais refei¢des que envolvem o

cotidiano do homem.

Nao ¢ do conhecimento de todos, mas o setor industrial que envolve atividade alimenticia é o
segundo que mais fatura no Brasil, perdendo, somente, para industrias que englobam o setor

petroquimico (UCHA, 2009).

Um levantamento feito pela Fundagao Gettlio Vargas (FGV) prevé que o setor de industrias
de alimentos e bebidas no Brasil estima obter em 2010 um aumento de até 10,6% maior que o

de 2009 (REVISTA SUPERMERCADO MODERNO, 2010).

Segundo a Associagdo Brasileira das Industrias da Alimentagdo (ABIA) existe uma relativa
preocupacao com relacdo a seguranga alimentar, pois de acordo com relatorios recentes da
ONU a populacao da Terra até 2012 aumentara de 6 para 7 bilhdes de habitantes. Até 2050
serdo 9 bilhdes em todo o planeta. Tais proje¢des denotam a preméncia de solugdes para
alimentar essas novas gera¢des. Para manter o status quo como produtor e fornecedor, o
Brasil necessita aumentar em 25% a produgdo de alimentos em duas décadas e em 50% até a
metade do século. A industria alimenticia tem um enorme papel nesse processo. Por isso,
existe uma busca constante de opcdes viadveis para viabilizar a expansdo da oferta de

alimentos.

Dentre os principais setores que englobam a industria alimenticia no Brasil o que mais se
destaca ¢ o setor de Derivados de Carne, sendo, desde 2005, o lider no ranking dos principais

setores em termos de valores (ABIA, 2008).

J4, dentro do setor de Derivados de Carne existem varios tipos de industrias alimenticias,

sendo uma delas a industria de embutidos.
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O estudo realizado, numa industria alimenticia de embutidos, focou na diminui¢ao de perdas
que ocorrem durante o processo produtivo da salsicha, que causou, com o auxilio de

ferramentas da qualidade, uma maior eficiéncia no processo produtivo.
1.2 Justificativa

O trabalho em questdo foi realizado em uma industria de produtos alimenticios que atua no
ramo de embutidos a partir de carnes e produtos carneos na cidade de Maringa-PR. A empresa
contém um mix de produtos relacionados a partir de Salsichas, Presuntos, Apresuntados,
Mortadelas, Bacon, Linguicas Defumadas, Lingiii¢as Frescais, entre outros. Dentre o mix de
produtos apresentados foi realizado um estudo do processo de producao da salsicha, visando
uma melhoria na produ¢do reduzindo as perdas que ocorrem durante o processo de produgao
devido a algum fator que envolve o processo. Deve-se dizer também que, em alguns casos,
ocorre a necessidade de se realizar um reprocessamento da matéria prima, podendo acarretar
mais perdas. Outro fator a ser discutido ¢ a reducdo da perda em termos de tempo na
producdo, visando minimizar atrasos na entrega do produto acabado gerando a insatisfagdo no

cliente.

1.3 Definicio e Delimitacao do Problema

Uma industria alimenticia de embutidos, situada na cidade de Maringd-PR, tem um mix de
produtos. Dentre este mix a salsicha foi selecionada, explorada e estudada visando a
diminui¢do de perdas que ocorrem durante seu processo de fabricacao, gerando uma melhor

eficiéncia em seu processo produtivo.

1.4 Objetivos

1.4.1 Objetivo Geral

Identificar os pontos de geracdo das perdas no processo de produgdo de embutidos aplicando

ferramentas da qualidade voltadas para a diminui¢do de tais perdas.
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1.4.2 Objetivos Especificos

* Analisar do processo de producao;

e Desenvolvimento de formularios de coleta de dados;
« Analisar os dados coletados;

* Aplicar ferramentas da qualidade;

* Planejar uma proposta de melhoria;

Validar a proposta de melhoria.

1.5 Organizaciao do Trabalho

Como visto, o capitulo 1 teve como pauta a apresentacdo do assunto a ser discutido no
decorrer do trabalho, ou seja, todos os fatores que envolvem a Introdu¢do do trabalho. No
capitulo 2 serdo apresentadas as referéncias bibliograficas que abordam o assunto em questao,
trazendo toda a teoria que foi utilizada para a realizacdo do estudo. O capitulo 3 demonstra
toda a etapa de desenvolvimento do estudo. E, por fim, o capitulo 4 aborda as conclusdes do

trabalho.
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2 REVISAO DA LITERATURA

2.1 Introducao sobre Qualidade

Uma empresa independentemente da grandeza, organizagdo, controle ou poder sempre
apresentara algum tipo de falha. Por minimo que seja em qualquer setor sempre algum erro ha
de acontecer. Esta falha pode muito bem ocorrer no setor mais propicio a este tipo de
eventualidade indesejada, o setor de produgdo. Qualquer erro agregado ao produto determina
uma porg¢ao de fatores negativos para a empresa, que sendo um deles a perda de qualidade do

produto, o que € inaceitavel para as empresas buscam o crescimento € 0 sucesso continuo.

Qualidade. Um termo tdo utilizado em tudo e por todos, um adjetivo impactante e causador de
um amplo aspecto positivo e importante onde € utilizado. Por outro lado, qualidade torna-se
um termo muito subjetivo quanto a sua defini¢do para a maioria das pessoas. Mas afinal, o
que realmente significa Qualidade? Pode-se dizer que qualidade ndo possui uma defini¢ao
unica, um significado universal. Costa (2004) cita que at¢ mesmo os “gurus” da qualidade
apresentam definicdes um tanto “distintas” umas das outras. Para Crosby qualidade seria
“atender as especificacdes”. Ja para Juran qualidade significa “adequacdo ao uso”. Segundo
Taguchi “a produgdo, o uso e o descarte de um produto sempre acarretam prejuizos (“perdas”)
para a sociedade; quanto menor for o prejuizo, melhor sera a qualidade do produto”. Por fim
com relagdo aos “gurus” Deming diz que qualidade significa “atender e, se possivel, exceder

3

as expectativas do consumidor. Segundo Campos “um produto ou servico de qualidade ¢
aquele que atende perfeitamente, de forma confiavel, de forma acessivel, de forma segura e no
tempo certo as necessidades do cliente”. Resumindo o nivel de qualidade seria um medidor do

nivel de satisfagdo do consumidor.
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2.2 Ferramentas da Qualidade

Atingir um alto nivel de qualidade no processo de producdo ¢ um grande desafio para
qualquer empresa. A Engenharia da Qualidade oferece alguns requisitos que auxiliam para
que este desafio seja conquistado. Segundo Caravantes (1997) existe um conjunto de
“métodos” que Kaoru Ishikawa denominou como sendo “As Sete Ferramentas Basicas da
Qualidade”. Estas devem ser utilizadas para interpretar e maximizar o uso dos dados obtidos
objetivando alcancgar varios quesitos que buscam a melhoria na qualidade como identificar ou
solucionar o problema, inspecionar, prevenir, entre outras. As sete ferramentas distribuem-se
como: Estratificacdo, Folha de Verificacdo, Grafico de Pareto, Diagrama de Causa e Efeito,

Histograma, Diagrama de Dispersdo e Grafico de Controle.

2.2.1 Grafico de Pareto

O Grafico de Pareto leva esse nome porque foi desenvolvido pelo economista italiano

chamado Vilfredo Pareto.

Segundo Campos (2004) o Grafico de Pareto ou Método de Andlise de Pareto permite
repartir um problema grande em numerosos problemas menores que apresentam maior
facilidade em sua resolucdo, envolvendo as pessoas que fazem parte da empresa. Também
permite priorizar projetos, ja que o “Método de Andlise de Pareto” sempre ¢ baseado em

fatos e dados. Com isso pode-se também estabelecer metas consistentes e atingiveis.

A Andlise de Pareto ¢ um método de grande ajuda para quem o utiliza, pois ajuda a
classificar e priorizar os seus problemas. O ideal apresentado por Pareto ¢ uma técnica que
visa distinguir os problemas em duas classes: poucas causas principais € muitas causas

triviais.

Ainda conforme Campos (2004), o Método de Andlise de Pareto pode ser dividido em

algumas partes cronologicas:

I.  “Identificacdo do problema: a identificacdo inicial do problema provém de um
“resultado indesejavel” relacionado a qualidade. A medida que o problema inicial
for sendo dividido em novos problemas menores, segue-se até atingir um nivel de

problema a ser resolvido.
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Estratificacdo: € repartir o problema em camadas/estratos de problemas de origens
distintas. E considerada uma analise do processo em busca da real origem do
problema. Nesta etapa pode-se utilizar o auxilio de outras ferramentas
isoladamente ou em conjunto como: SW1H, Diagrama de Ishikawa, entre outras.
Os 5W1H ¢ uma ferramenta da qualidade que pode funcionar como um plano de
acdo mais simples. E uma ferramenta bastante interessante ¢ de facil entendimento
podendo englobar qualquer setor ou funcionario da empresa. Geralmente
representado a partir de uma tabela com subdivisdes especificas para cada etapa a
ser analisada. A Figura 2 representa uma forma genérica da tabela de utilizacao da

ferramenta SW1H.

O que fazer? Quando fazer? Onde fazer? Por qué? Quem? Como fazer?

What When Where Why Who How

I1I.

IV.

VL

Figura 1: Exemplo de tabela de SW1H

Coleta de dados: construir uma planilha de coleta de dados que facilitard a coleta
de dados nas camadas/estratos indicadas anteriormente a fim de verificar a
importancia de cada item com base em fatos em dados e ndo na simples opinido de

cada um.

Priorizagdo com a ajuda do diagrama de Pareto: ¢ a representacdo grafica da
estratificacdo em que alguns estratos serdo escolhidos como prioritarios podendo
sofrer um novo desdobramento. A estratificacdo seguida da coleta de dados ¢ a
visualizagdo grafica apresentada no Diagrama de Pareto permitem priorizar

quantitativamente os itens mais importantes.

Desdobramento: esta seqliéncia de operagdes pode ser repetida varias vezes
sempre tomando os itens prioritarios como sendo novos problemas, até serem

localizados e quantificados os varios projetos de solu¢ao de problemas.

Estabelecimento de Metas: apds toda a andlise feita até este estagio estabelecem-se

metas a partir dos resultados obtidos.
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A Figura 3 representa um exemplo de um Gréfico de Pareto

Figura 2: Exemplo de Grafico de Pareto

GRAFICO DE PARETO PARA OS DEFEITOS DE LENTES
—
100 P - 80
g 54
_cés ; 0 ()U :1]1’_'_'!
g o B
s 50 s L 40 -
s T 7 5
77 |
7% /// 20
. Wit %WWWZY;V?&?—{——_—W -
adet 5 S 32
\1@:@%‘-\ S N"a&\a(;\nﬂ o0 O @ao-a"‘@oa Quio®
Quantidade 55 41 12 - 5 3
Percentagem 43,3 32,3 94" 8,7 3,9 2.4
Percent, Acum. 43,3 75,6 85,0 93,7 97,6 100,0

Fonte: Werkema (1995 p.74)

Existem dois tipos de graficos de Pareto: o Grafico de Pareto para Efeitos e o Grafico de

Pareto para Causas.

Segundo Werkema (1995) o grafico de Pareto para efeito detém de informacdes que
possibilitam a identificagdo de onde realmente o principal problema da empresa esta. Este
grafico pode ser utilizado para identificar os problemas vitais de algumas das principais areas

da Qualidade em geral sendo elas: Qualidade, Custo, Seguranca, Moral e Entrega.

Ainda conforme Werkema (1995) o grafico de Pareto para causas detém de informagdes que
possibilitam a identificacdo das principais causas que véem a gerar os problemas. Estas causas
estao ligadas a fatores que englobam o processo de produg¢ao como: Matéria Prima, Maquinas

e Equipamentos, Mao de obra, Meio ambiente, Medidas e Métodos.

A utilizagdo do grafico de Pareto mostra-se muito eficaz quando utilizado periodicamente,
pois demonstra-se como sendo um bom indicador de andlise geral. Por exemplo, a constru¢ao
do grafico de Pareto semanalmente durante um més pode demonstrar que, se os graficos
apresentarem andlises e valores muito distintos sem haver a acdo de medidas ou métodos que

busque a melhoria da producdo, o processo foi instavel neste periodo. Da mesma forma que o
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grafico de Pareto ¢ uma 6tima ferramenta para se realizar uma analise do processo produtivo
antes e depois da aplicagdo de alguma metodologia corretiva perante o processo, mensurando
tais dados e informacdes o que facilita na andlise, compreensdo e entendimento do que foi
realizado. Para finalizar as discussdes a respeito de Pareto vale frisar que o uso de bom senso
na hora da classificagdo de importancia das categorias ¢ um quesito fundamental para que se

alcance um resultado satisfatorio (WERKEMA, 1995).

2.2.2 Diagrama de Causa e Efeito

O Diagrama de Ishikawa, conhecido assim por ter sido desenvolvido pelo engenheiro japonés
Kaoru Ishikawa, ou Diagrama de Causa e Efeito ou Diagrama “Espinha-de-Peixe” (conforme
Figura 4), chamado assim por seu formato que lembra uma espinha de peixe, ¢ uma das
ferramentas da qualidade que ¢ usado quando necessitamos identificar as causas relacionadas

a algum problema.

Figura 3: Exemplo do Diagrama de Causa e Efeito
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Fonte: Werkema (1995 p.98)
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O diagrama permite, a partir dos grupos basicos de possiveis causas, explicar tais causas até

os patamares de detalhes adequados para que o problema possa ser solucionado (LINS, 1993).

Para a construcdo bem elaborada do diagrama de Ishikawa ¢é necessario a participagdo de
todas as pessoas que estdo envolvidas no processo em estudo. Com isso nao haverd omissao
de fatores relevantes gerando um diagrama completo. Geralmente € utilizada uma técnica na

confec¢do do diagrama chamada de Brainstorm.

O Brainstorm € uma técnica em que todos participam dando suas opinides a respeito das
possiveis causas do problema em questdo, sem restricdo ou censura de idéias. Este método
consiste em auxiliar o grupo de pessoas a criar 0 maximo de idéias possiveis em um curto

periodo de tempo.

2.2.2.1 Vantagens da utilizacio do Diagrama de Causa e Efeito

Segundo Lins (1993) algumas vantagens de se utilizar uma ferramenta que analisa causas e
efeito como o Diagrama de Ishikawa em comparagdao a um levantamento desorganizado de

causas perante algum problema sdo citados a seguir:
a. O foco passa a ser no problema em si;

b. Leva a uma efetiva pesquisa das causas, evitando desperdicios de esfor¢os com

analise e estudos de fatores que nao estdo relacionados com o problema;

c. Identifica a necessidade de dados concretos, para confirmar a procedéncia ou
improcedéncia das causas identificadas, sendo assim possivel a utilizacdo de

outras ferramentas a partir do diagrama;

d. Identifica o nivel de compreensdo que a equipe tem do problema, pois se o
problema ndo ¢ inteiramente entendido por todos a constru¢do do diagrama ird

convergir para a troca de idéias e a identifica¢do de conflitos.
2.3 Industria alimenticia

Como ja foi dito a industria alimenticia € o segundo maior setor industrial s6 perdendo para as

industrias do setor petroquimico (UCHA, 2009).
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Dentro do setor alimenticio um ramo que € muito bem explorado e essencial na alimentacao

do ser humano ¢ o que envolve carnes ou derivados de carne.

Segundo Pereda (2005) a carne fresca por si propria apresenta-se como um produto altamente
perecivel, tendo uma vida util muito curta. Na busca por um prolongamento da vida 1util da
carne, os povos, desde a antiguidade, mesmo ndo tendo conhecimento sobre
microorganismos, observaram que a carne fresca picada e misturada a ervas aromatizantes e
sal, embutidas e dessecadas apresentavam uma vida Util maior quanto a qualidade e sabor. Dai
o surgimento dos produtos carneos, que nada mais sdo do que um produto alimenticio
preparado a partir de total ou parcial composicdo de carne. Atualmente os produtos carneos

podem ser classificados em cinco grupos principais:
Produtos carneos frescos

Conforme Pereda (2005) produtos carneos frescos sdo feitos a partir de carnes com ou sem
gordura, picadas, com ou sem especiarias, condimentos ou aditivos, sem sofrer o processo de
dessecagdo, salga ou cozimento, sendo opcional o embutimento ou ndo. Por exemplo,

hamburgueres, bacon, salsichas frescas.
Produtos carneos crus temperados

Sao produtos obtidos a partir de pecas de carne inteiras ou em pedagos acrescidas de sal
condimentos e especiarias, ndo passando por nenhum procedimento de tratamento térmico.

Por exemplo, espetinhos, lombo suino (PEREDA, 2005)
Produtos cérneos tratados pelo calor

Segundo Pereda (2005) sdo produtos feitos a partir de carnes e/ou mitdos comestiveis com
adi¢do ou ndo de condimentos e especiarias seguido de uma exposi¢ao a a¢do do calor por um

determinado periodo de tempo. Como exemplo temos salsichas, presunto e mortadelas.
Embutidos crus curados

Produtos elaborados a partir de carnes e gorduras cortadas e picadas com ou sem adi¢ao de
mitdos comestiveis, acrescidos de condimentos, especiarias e aditivos, seguido de um
processo de secagem ou maturagdo, sendo opcional a parte de defumagdo. Exemplos: salame,

lingtiica (PEREDA, 2005).



23

Produtos cérneos salgados

Segundo Pereda (2005) estes produtos podem ser defumados, temperados ou secos, sendo
basicamente carnes que passam pela a¢do do sal e dos demais componentes de salga, sendo

salmoura ou sélida.

Um dos setores que adentra a induastria alimenticia € a de produtos embutidos. O processo de
embutimento visa dar uma forma concisa ao produto carneo, utilizando-se, usualmente,
diversos tipos de tripas, de origem artificial ou natural, variando de acordo com o produto em
questdo. As tripas naturais sdo provenientes do trato intestinal de ovinos, suinos ou bovinos,
devidamente limpas, esterilizadas e preparadas adequadamente, sdo permedveis a agua e a
fumaca, sendo utilizadas em produtos que serdo dessecados ou defumados. Ja as tripas
artificiais geralmente sdo de pléstico, coldgeno ou celulose, tendo a grande vantagem, com
relacdo as tripas naturais, de ndo ter que atender a problemas higi€énicos. As tripas artificiais
sdo impermeaveis a dgua e a fumaga. O processo de embutimento ¢ dado pela introducdo da

massa previamente preparada na tripa selecionada especificamente para este fim.
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3 DESENVOLVIMENTO

3.1 Metodologia

A metodologia utilizada neste trabalho consiste de uma pesquisa de natureza exploratdria e
descritiva que fez o levantamento de dados relacionados as etapas do processo de producao de
embutidos numa empresa de processamento de carnes e produtos carneos de Maringd. A
coleta dos dados foi feita através da observacdo do processo e de entrevistas com o0s
responsaveis da area, bem como dos historicos das planilhas de programac¢do da producao.
Depois de concluida a etapa de coleta de dados e andlise do processo foi desenvolvido um
estudo buscando as principais causas de reprocessamento e perdas que ocorrem durante o
processo de producdo. Em seguida foi elaborada uma proposta de minimizac¢ao de tais perdas
e reprocessos a partir do emprego de algumas ferramentas da qualidade como Diagrama de
Ishikawa e Grafico de Pareto, visando uma maior eficiéncia no processo produtivo. Por fim,

foi feito a elaboracdo de uma proposta de melhoria e validagao da mesma.

Como ja foi dito anteriormente, a empresa em questdo detém de um vasto mix de produtos,
porém, depois de uma andlise feita em cima dos processos individuais de cada produto,
decidiu-se optar por realizar um estudo mais aprofundado na linha de producgdo de salsicha.
Esta foi a opgdo escolhida por varios motivos, sendo um deles o fato de ser o produto mais
produzido em termos quantitativos com relacdo a todo o mix de produtos. Outro fator que
influenciou na escolha da salsicha foi o fato deste produto apresentar um processo de
fabricacdao extremamente interessante ¢ dedicado, ou seja, a linha de produgdo da salsicha é
unica e exclusiva destinada a salsicha ndo havendo “concorréncia” entre produtos na
utilizacdo de equipamentos de produ¢do, o que ocorre com alguns dos varios produtos
fabricados. Vale também lembrar que o processo de fabricacdo da salsicha ¢ considerado mais

complexo em relagdo a produgdo de outros produtos do mix.
3.2 Descriciao Geral do Processo

O processo de produgdo da salsicha consiste em cinco etapas fundamentais, sendo elas:
Recebimento da matéria prima, Preparacdo de massa, Embutimento, Cozimento, Embalagem

primaria ¢ Embalagem secundaria.
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No fluxograma apresentado na Figura 8 pode-se observar uma breve descricdo do

processamento da salsicha:

Recebimento de matérias-
primas congeladas e resfriadas

v

Pesagem de matérias-primas

v

Preparagﬁ%da massa

Embutimento
1

v

Coziiento
Banl@frio

Depiladeira

v

Banho de urucum

v

Banho de fixante

v

Banho de resfriamento

v

Embalagem primaria

Embalagey secundaria

v

Estocagem

v

Expedicao

Figura 4: Diagrama de fluxo do processo produtivo de fabricacio de salsicha
A seguir, serdo descritas mais detalhadamente cada processo individual que engloba

cada etapa do processo completo.
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3.2.1 Preparac¢ao de Massa

A preparacdo de massa da salsicha tem como ingredientes béasicos a Carne Mecanicamente
Separada (CMS) de frango e pele de frango, seguida de aditivos tais como agua, fécula de
mandioca, sal refinado, p6 hingaro V, coprosoy, amisol 3408, proteina FA e mix salsicha
fuchs. Os blocos de CMS assim como os blocos de pele de frango sdo envolvidos por uma
embalagem plastica e podem apresentar-se congelados ou resfriados. Os blocos de CMS
podem variar seu peso sendo 15, 18 ou 20 kg cada bloco, ja os blocos de pele de frango
obedecem a uma média de 30 kg cada. Uma batelada de massa de salsicha consiste num total
de 440 kg de massa, sendo 300 kg de CMS, 30 kg de pele de frango, 40 litros de 4gua e os 70
kg restantes da mistura de fécula de mandioca, sal refinado e os outros condimentos e
conservantes. Vale ressaltar também que podem ser adicionadas na preparacdo de massa
salsichas para um reprocessamento que apresentaram alguma nao conformidade durante ou

apds uma ou mais etapas de obtencao do produto final.

Esta obtencdo da massa pode ser descrita por algumas etapas individuais que englobam seu
processo, seguindo uma idéia cronoldgica na preparacdo de massa tem-se os seguintes

processos individuais:

3.2.1.1 Recepcio e estocagem de matéria prima

As matérias primas utilizadas na formulagdo da salsicha sdo provenientes da matriz, Palmali
Industrial de Alimentos Ltda, localizada em Palmas/PR e da Big Frango Agricola Jandelle,
Rolandia/PR. Ou obtidas em estabelecimentos registrados no SIF (Servico de Inspecao
Federal). As matérias primas podem chegar congeladas ou resfriadas, sendo as temperaturas

de recebimento menor que 2 °C para resfriadas e -12 °C para as congeladas.
Apos recebimento as matérias-primas sdo separadas em lotes codificados e identificados.

As matérias-primas a serem utilizadas na producdo sdo retiradas das camaras frigorificas,
utilizando o sistema PEPSI (primeiro que entra € o primeiro que sai) e sdo encaminhadas para
o setor de descongelamentos. A Figura 9 apresenta as matérias-primas no setor de

descongelamentos.
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Figura 5: Matérias-primas no setor de descongelamento

3.2.1.2 Recepcio e pesagem dos ingredientes

As matérias primas congeladas e resfriadas (blocos de CMS e pele de frango) sdo pesadas no
maquindrio do processo produtivo (balanga industrial), enquanto que os demais ingredientes
(sais, corantes e condimentos em geral) sdo pesados numa sala separadamente e
encaminhados em sacos plasticos por meio de elevadores até o local de preparagdo de massa
da salsicha. Considera-se a pesagem de condimentos, aditivos quimicos, amido, proteina e
matérias-primas carneas, exigindo-se: Aferi¢do periddica das balangas; Precisao nas medidas

pesadas.

3.2.1.3 Preparaciao da Emulsio:

Usualmente na pratica do preparo de uma emulsdo de salsicha ¢ necessario obedecer a
seguinte ordem de adicdo dos ingredientes: carnes magras, sal, condimentos, sal de cura;
gordura (carnes gordas, emulsdo, pele de frango); dgua/gelo; amido, proteina; estabilizante;

bate-se até que a massa atinja consisténcia uniforme; descarregar.

3.2.1.4 Trituracio

O processo de trituracdo ocorre em um equipamento chamado quebrador de blocos. Os blocos
de CMS e pele de frango sdo transportados da camara fria até o quebrador de blocos por meio
de carrinhos de inox. Apds passar pelo processo de trituragdo a matéria prima triturada

também ¢ depositada em carrinhos de inox. Este processo s6 acontece quando as matérias
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primas de origem animal (CMS e pele de frango) encontram-se congelados. A capacidade

produtiva do quebrador de blocos no processo de trituragdo ¢ de 3913 kg/h.

3.2.1.5 Moagem

As matérias primas que se apresentam congeladas, apos passar pelo quebrador de blocos, sdo
transportadas até o moedor por meio de carrinhos de inox. Caso os insumos de origem animal
estdo resfriados sdo transportados diretamente da cdmara fria e alocados diretamente no
moedor. Apds passar pelo moedor o CMS e a pele de frango seguem para o misturador. A

capacidade produtiva do moedor ¢ de 3942 kg/h.

3.2.1.6 Mistura

O moedor e o misturador sdo diretamente ligados por uma rosca helicoidal sem fim que tem
um sistema de funcionamento paralelo com o moedor, ou seja, a rosca helicoidal sé funciona
quando o moedor também esta funcionando. Esta rosca helicoidal tem o papel de transportar
as matérias primas de origem animal do moedor até o misturador. No misturador sdo
adicionadas as matérias primas, ingredientes e aditivos, e entdo se procede a mistura. A
temperatura da massa deve ser menor que 7 °C e o tempo de mistura ¢ de aproximadamente 6
minutos para uma batelada. A capacidade produtiva da misturadeira ¢ de 4224 Kg/h. Apos a
completa homogeneizacdo a massa ¢ transferida para o emulsificador, no qual ¢ efetuada a

emulsificacao.

A Figura 10 apresenta o equipamento misturadeira de capacidade 500 kg no preparo de massa

de salsicha.

Figura 6: Preparacio da massa da salsicha.
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3.2.1.7 Emulsificacao

Ap0s apresentar-se homogénea no misturador a massa ¢ transferida para um compartimento
de armazenagem que alimenta o emulsificador. O emulsificador produz o refinamento de
massa utilizando a combinagdo de facas e discos perfurados com furos ordem de 0,50mm a

2,0mm de didmetro. E um equipamento que produz uma vazao continua de massa refinada.

O controle de temperatura nesse processo ¢ fundamental, pois dele depende a estabilidade da
emulsdo. Durante a trituracdo a temperatura da massa aumenta devido a friccdo. Um pequeno
aumento acelera o desenvolvimento da cor de cura, além de auxiliar na liberagdo de proteinas
soluveis. Por outro lado, um aumento excessivo da temperatura (temperatura critica 27°C)
provoca a quebra da emulsdo durante o tratamento térmico subseqiiente. Deve-se operar em
faixas de temperaturas de 13°C a 15°C, que oferecem uma maior margem de seguranca. Na
Figura 11 podem-se observar o equipamento que produz a etapa de refinamento da massa da

salsicha.

Figura 7: Foto ilustrativa do equipamento emulsificador fast.
A massa apo6s ser emulsificada ¢ transportada, por meio de tubos de inox, para dois silos de

armazenagem. Cada silo ¢ chamado de “pulmdo”, e cada pulmao tem a finalidade abastecer

uma embutideira, sendo dois pulmdes e duas embutideiras. Quando a massa chega aos
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pulmdes encerra-se o processo de preparagdo de massa seguindo para a proxima etapa do

processo, o embutimento. A capacidade produtiva do emulsificador ¢ de 4010 Kg/h.

3.2.2 EMBUTIMENTO

O embutimento pode ser definido como sendo a extrusdo da massa de carne em embalagens
flexiveis. Por estar desintegrada, a massa de carne precisa ganhar uma forma, que € obtida

com 0 embutimento.

Fatores importantes nesse processo sdo: controle do tamanho dos gomos, peso dos gomos e

calibre de embutimento da tripa.

Sdo utilizadas embutideiras automaticas que formam e torcem os gomos das salsichas
utilizando tripas artificiais de celulose denominadas “sticks”. A temperatura da massa no
embutimento deve estar menor que 7 °C. Depois de embutidas as salsichas sdo penduradas
em varas de ago inox que sdo colocados nos carros de cozimento, entdo o produto segue para

a proxima etapa do processo o cozimento em estufas.

Na empresa em estudo sdo utilizadas as embutideiras Handtmann, que tem capacidade de

produgdo de 2784 kg/h. a Figura 12 apresenta ilustragcdes da embutideira Handtmann em agao.
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Figura 8: Embutideira Handtmann

3.2.3 Cozimento

Nesta etapa ocorrem os processos de cozimento propriamente dito e de resfriamento.
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3.2.3.1 Processo de Cozimento

Os carros contendo as varas de salsichas sdo transportados para o setor de cozimento, sendo
que cada carro de cozimento aloca uma média de 28 varas. As estufas de cozimento tem
capacidade para no maximo 8 carros de cozimento por vez. O cozimento da salsicha ¢ feito
com vapor direto e indireto na estufa, e o fim desta etapa ocorre quando a temperatura interna

da salsicha encontra-se entre 76°C e 78°C, o que demora uma média de 66 minutos.

Na Figura 13 pode-se observar a vista frontal de uma bateria de estufas de cozimento e

também a vista interna de uma estufa. O produto em cozimento ¢ salsicha.

Figura 9: Foto ilustrativa do processo de cozimento da salsicha.

Alcancada a temperatura desejada a salsicha cozida é encaminhada para o processo de
resfriamento. Na Figura 14 pode-se observar a salsicha logo apos o término do processo de

cozimento. A Figura 15 apresenta a salsicha cozida (esquerda) e antes do cozimento (direita).
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Figura 10: Estufa de cozimento aberta logo apos o término do cozimento da salsicha.

Figura 11: Comparacio entre a salsicha antes e apés o cozimento.

3.2.3.2 Resfriamento

Nesta etapa do processo a salsicha ¢ levada para um chuveiro, onde recebe um banho com
agua a temperatura ambiente para que sua temperatura abaixe, para promover a rehidratacao
da tripa de celulose facilitando a depelagem e ressecamento excessivo do produto. Também ¢
uma etapa de redugdo da temperatura, para que nao ocorra a liberagdo de vapor de dgua dentro

da embalagem selada a vacuo.
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Na Figura 16 observa-se o processo inicial de resfriamento.
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Figura 12: Foto ilustrativa do banho
Depois as salsichas passam continuamente por um tanque de resfriamento contendo agua
clorada a temperatura ambiente para facilitar a retirada da tripa no primeiro processo que

incorpora a etapa de Embalagem Priméria, o descasque.

3.24 EMBALAGEM PRIMARIA

Nesta etapa ocorrem os processos de depelagem, tingimento, resfriamento e embalamento

primario.

3.2.4.1 Descasque ou depelagem

O descasque ¢ feito para retirada da tripa artificial, ¢ realizado um corte preciso, que nio
atinge a camada superficial da salsicha. Depois de descascadas as salsichas seguem para um

chiller.

Na Figura 17 pode-se observar o processo de descasque, em que a salsicha ¢ descascada por
um equipamento dotado de lamina rotativa propria para cortar os envoltdrios das salsichas e

as mesmas sao separadas em unidades individuais.
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Apb6s o corte, a tripa ou envoltério sdo removidos com um jato de ar comprimido e

descartados como residuo.

Figura 13: Foto ilustrativa do processo de descasque da salsicha

3.2.4.2 Tingimento

No processo de tingimento a salsicha passa por um chiller, que ¢ dividido em duas camaras
em que ocorre o tingimento e a fixacdo. O equipamento chiller consiste em um tanque com
roscas sem fim que transportam a salsicha pelo banho de tingimento e posterior banho acido,

o ciclo completo ¢ de quatro minutos.

O tingimento ¢ feito com corante natural de urucum. A fixagao ¢ realizada em uma solugado de
acido fosforico. Tanto para o tingimento quanto para a fixacdo sdo usadas uma batelada de
solucdo por dia em cada compartimento do chiller. No primeiro compartimento sdo colocados
5% (v/v) de urucum a 70%(v/v), e no segundo compartimento 0,17%(v/v) de acido fosforico

0,85%(v/v).

Os chillers tém marcas preestabelecidas de 2400L cada compartimento, o volume pode ser
calculado utilizando a técnica de integral algébrica para um modelo de cilindro deitado. O pH
dos chillers ¢ verificado de hora em hora, pois, nesta etapa do processo ¢ essencial o controle
do pH, tanto no banho de urucum com pH 11 que ¢ o padrdo estabelecido para tingimento e

fixa¢dao pH dois.
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Tanto o corante quanto o acido possuem bombas dosadoras volumétricas de 20mL/minuto
para o corante e 0,Iml/minuto para o acido fosférico. Essas bombas sdo utilizadas com o

intuito de obter uma uniformidade e eficiéncia no processo de tingimento da salsicha.

Na Figura 18 observa-se o processo de tingimento (compartimento de cor alaranjada no

chiller) e fixacao da cor da salsicha (no compartimento de aluminio do chiller).

Figura 14: Foto ilustrativa do processo de tingimento e fixacio do corante
3.243 Resfriamento:

O produto ja corado segue, através de uma esteira, para outro chiller, onde a agua do chiller
sofre recirculagdo em uma torre de resfriamento de inox com serpentina (por onde passa
amonia), a 4gua passa por um filtro rotativo que retira pedagos de salsichas e outras impurezas
de tamanho maior que dois mm. A temperatura do banho ¢ controlada sendo a temperatura
inferior a 3 °C para garantir que a temperatura interna ndo ultrapasse 7 °C. O produto

permanece neste chiller por 5 minutos.

Na Figura 19 observa-se a salsicha na tltima fase de processo antes de ser embalada.
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Figura 15: Salsichas passando pelo processo de resfriamento

3.2.4.4 Embalagem primaria:

Apds passar pelo processo de descasque, tingimento e resfriamento as salsichas sdo
transferidas, através de uma esteira, para uma mesa de embalagem com esteira giratdria onde
s3o embaladas manualmente em embalagens de polietileno de 3 kg (3,014 a 3,080) a 5 kg
(5,023 a 5,085), com fechamento a vacuo. Depois de preencher as embalagens de salsichas
(conforme mostrado na Figura 20), as operarias da mesa giratoria colocam as embalagens
cheias em outra esteira que percorre um caminho até chegar a outras operarias responsaveis
pela padronizagdo da quantidade de salsichas nas embalagens, ou seja, a pesagem por meio de

utilizacdo de balangas (conforme a Figura 21).
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Figura 17: Padronizacio da quantidade de salsichas nas embalagens

Depois de realizada a padronizacdo as embalagens, cheias de salsicha e pesadas de acordo
com o padrdo pré-estipulado, sdo encaminhadas ao equipamento que realiza o selamento das
embalagens por meio de um fechamento a vacuo chamado STERAVAC, encerrando a etapa de
Embalagem Primaria. A Figura 22 mostra a etapa de selamento a vacuo nas embalagens de

salsichas pela STERAVAC.
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Figura 18: Selamento a vicuo na embalagem de salsicha

3.2.5 Embalagem Secundaria

3.2.5.1 Embalagem secundaria

Depois de passar por toda etapa de embalagem primaria o produto segue para a etapa de
embalagem secundaria, no qual sd3o colocados 4 embalagens primérias de 3 a 5 kg em cada
caixa de papeldo devidamente especificada, totalizando caixas pesando de 12 a 20 kg. Estas
salsichas embaladas e encaixotadas sdo encaminhadas para uma esteira que transporta as
caixas do setor de embalagem primaria até uma balanga que ¢ interligada a um computador.
Neste processo sdo catalogados e etiquetados os dados e informagdes pertinentes ao devido

produto na caixa de papeldo. Em seguida o produto encaixotado ¢ envolvido por um filme
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pléstico termoencolhivel e passa por um equipamento chamado de Tunel de Encolhimento

que faz com que o filme pléstico se adira a caixa de papelao vedando-a.

3.2.5.2 Estocagem:

As caixas ja pesadas, etiquetadas e recobertas pelo filme plastico termoencolhivel sio
empilhadas sobre os pallets revestidos de filme stretch e levadas a camara fria para estocagem
e posterior expedicdo. A temperatura de armazenamento do produto congelado ¢ de -12 °C,

enquanto que do produto resfriado ¢ de 0 °C a 5 °C.

3.253 Expedicao:

Durante a expedi¢do a temperatura ¢ mantida nos mesmos padrdes que estavam na estocagem.

3.3 Dimensionamento da capacidade produtiva da linha de salsicha

Para se obter uma melhor mensuracdo e comparacdo das perdas que ocorrem durante o
processo produtivo efetuou-se um dimensionamento de toda a linha de producdo da salsicha
obtendo-se a capacidade produtiva em Quildgramas por Hora (Kg/h) desde cada equipamento
individual que engloba todo o processo até a obten¢do da capacidade produtiva de cada setor e

da linha de producdo como um todo.

O dimensionamento realizado seguiu a idéia cronoldgica de fabricagcdo da salsicha comegando

pelo setor de preparagdo de massa até o setor de embalagem secundaria.

Para um melhor entendimento do processo foram confeccionados esbogos de todos os setores

que englobam a linha de produgio.

A seguir tém-se os croquis dos setores de producdo juntamente com as tabelas que

demonstram as capacidades produtivas obtidas.

3.3.1 Preparaciao de massa

A Figura 23 ¢ o esbogo do setor de preparagdo de massa e a Tabela 2 as informagdes e dados

coletados.



1
N I =
Y
B
=z L 1
| | ..]_O]"" ||

Figura 19: Preparacio de massa

Legenda:

A = Quebrador de Blocos de C.M.S

B = Moedor
C = Misturador
D = Emulsificador

1 = Funcionario que coloca os blocos em A
2 = Funcionario que desembala os blocos
3 = Funcionario que opera o Misturador
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N° de

Funcao Tempo de ciclo (s) Producéo kg/hh Funcionarios | Total kg/h

Desembalar bloco de CMS 17 4,235 1 4800

Colocar bloco no Quebr. 4 18000 1 18000
Moer CMS para uma

batelada 326 — — 4748

Misturar uma Batelada 310 4994 1 4994

Emulsificar uma batelada 347 — — 4461

Quadro 1: Dados e informacgdes coletadas no setor de preparacio de massa.

A partir dos dados apresentados temos que o gargalo do processo de preparacao de massa é o

processo de emulsificagdo. Portanto, a capacidade produtiva do setor de preparagdo de massa

resume-se a 4461 Kg/h.




3.3.2 Embutimento
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A Figura 24 representa o setor de embutimento e o Quadro 2 as informacdes e dados

coletados.
&4 ‘ &
1

EE ElL

2 [g{ =i =n [
= =

= =]

5 [

Figura 20: Embutimento
Legenda:

A = Pulmao para armazenamento de massa
B1 = Embutideira Handtmann 1
B2 = Embutideira Handtmann 2

C = Carro de cozimento
1 = Funcionario que abastece as embutideiras com as
tripas de embutimento

2 = Funcionarios que operam e fazem refino no processo das embutideiras
3 = Funcionarios que os sticks cheios aos carros de cozimento

N° de Total
Funcao Tempo de ciclo (s) Producéo kg/hh Funcionarios kg/h
Embutir 50 Sticks
Embutideira Handtmann 1 836 2.784 1 2.784
Embutir 50 Sticks
Embutideira Handtmann 2 836 2.784 1 2.784
Colocar vara no carro 17 3.010 2 6.020

Quadro 2: Dados e informacgoes coletadas no setor de embutimento

A partir de uma andlise dos dados coletados conclui-se que a capacidade produtiva do

processo de embutimento da salsicha pelas embutideiras tem um valor final de 5.568 Kg/h.

Este valor ¢ obtido pela soma das capacidades das duas embutideiras Handtmann.
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3.3.3 Cozimento

A Figura 25 representa o esbogo do setor de cozimento ¢ o Quadro 3 as informagdes e dados

coletados.
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Figura 21: Cozimento

—

A = Balanga

B = Estufa de cozimento

C = Carro de cozimento

D = Depiladeira

E = Resfriamento

1 = Funcionarios que pesam e operam a estufa
2 = Funcionarios que abastecem as depiladeiras
3 = Funcionarios que operam as depiladeiras
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N° de Total

Funcao Tempo de ciclo (s) Producéo kg/hh funcionarios (Kg/h)
Colocar carro na Estufa 46 24.809 1 24.809
Tirar carro da Estufa 53 21.532 1 21.532
Cozimento/ estufa 6384 3.396 1 3.396
Levar carro até
Depiladeira 37 30.843 1 30.843
Colocar vara na
depiladeira 13 4.043 1 4.043
Depilar uma Vara 44 1.203 3 3.610

Quadro 3: Dados e informacgoes coletadas do setor de cozimento.

Com relagdao as informagdes contidas no Quadro 3 deve-se deixar bem claro que a

capacidade adquirida na etapa Cozimento/estufa refere-se a capacidade produtiva de

cozimento por estufa. No setor de cozimento existem seis estufas disponiveis, sendo que de

duas trés estufas sao dedicadas Unica e exclusivamente a producao de salsicha. Portanto a

capacidade produtiva de cozimento da salsicha utilizando duas estufas ¢ de 6.792 e nas trés

estufas utilizadas ¢ de 10.188 Kg/h.
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3.3.4 Embalagem primaria

A Figura 26 representa o esboco do setor de embalagem primaria e o Quadro 4 as

informagdes e dados coletados.
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Figura 22: Embalagem primaria

Legenda:

A = Esteira Circular
B = Balanga

C = Steravac - 750
D = Duplavac

1 = Funcionarias que enchem os pacotes
2 = Funcionarias que pesam os pacotes

3 = Funcionarias que alimentam steravac
4 = Funcionario que encaixota os pacotes
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5 = Funcionarias que operam a duplavac

N° de
Funcao Tempo de ciclo (s) Producédo kg/hh Funcionarios | Total kg/h
Encher pacote 3kg 42 256 14 3.583
Pesar pacote 9 1.200 4 4.800
Ciclo da Steravac 18 3.580 2 3.580
Ciclo da Duplavac 45 968 2 968

Quadro 4: Dados e informacdes coletadas no setor de embalagem primaria
De acordo com as informagdes do Quadro 4 temos duas maquinas que operam
realizando o processo de vedagdo da embalagem a vacuo a Steravac e a Duplavac. Portanto
tem-se que a capacidade de vedacdo das embalagens a vacuo gira em torno de 4.548 Kg/h.
Logo, o gargalo do setor de embalagem primaria ¢ a etapa de enchimento dos pacotes sendo

sua capacidade de 3.583 Kg/h.

3.3.5 Embalagem secundaria

A Figura 27 representa o esbo¢o do setor de embalagem secundaria e o Quadro 5 as

informagdes ¢ dados coletados.
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Figura 23: Embalagem secundaria

Legenda:

A = Impressora

B = Tunel de encolhimento

C = Esteira

D = Palete

1 = Funcionario que opera impressora

2 = Funcionario que coloca o plastico na caixa

3 = Funcionario que retira caixa do tunel e coloca no palete
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N° de
Funcao Tempo de ciclo (s) | Producéo kg/hh Funcionarios Total kg/h

Etiquetar uma caixa 10 4.320 1 4.320
Colocar plastico na

caixa 7 6.171 1 6.171
Vazao do Tunel de

Encolhimento 11 3.927 — 3.927
Retirar caixa do tunel 9 4.800 1 4.800

Quadro 5: Dados e informacoes coletadas no setor de embalagem secundaria
De acordo com as informagdes obtidas pode-se dizer que o gargalo desta etapa do

processo ¢ a etapa de vazdo do tinel de encolhimento com capacidade de 3.927 Kg/h.

Portanto, a capacidade produtiva do setor de embalagem secundaria ¢ de 3.927 Kg/h.

O Quadro 6 demonstra um resumo geral das capacidades produtivas dos setores que

englobam a linha de salsicha.

Producgao/Turno
Setor Producgéo/Hora (kg/h) (Kg/T) Producédo/Dia (kg/dia)
Preparagao de massa 4461 38142 76283
Embutimento 5568 47606 95213
Cozimento 3396 29036 58072
Embalagem primaria 3583 30635 61269
Embalagem secundaria 3927 33576 67152

Quadro 6: Resumo das capacidades produtivas por setor

De acordo com as informagdes do Quadro 6 pode-se concluir que a capacidade produtiva da
linha de salsicha como um todo ¢ de 3.583 Kg/h que ¢ referente a capacidade da etapa de
embalagem primaria. Lembrando que a capacidade produtiva apresentada no setor de
cozimento (3396 Kg/h) refere-se a apenas uma estufa, e o processo de cozimento utiliza-se de

duas a trés estufas para a produgao de salsicha.

34 Desenvolvimento de formularios de coleta de dados

Para a realizagdo de uma coleta de dados e informagdes bem elaborada foram
desenvolvidos planilhas que foram utilizadas e preenchidas pelos operadores de maquinas,
lideres e encarregados de cada setor que engloba a linha de produgado de salsicha. As planilhas
de controle da produgdo sao separadas por setor e apresentam informacdes de todo o mix de
produtos que sdo processados na fabrica. Como o estudo foi realizado apenas em cima da

linha de producdo da salsicha as Unicas informagdes utilizadas e coletadas foram da salsicha.
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A Planilha 1 (ver ANEXO A) representa um resumo geral de toda a producgao efetuada
no setor de preparag¢do de massa e ¢ destinada e preenchida pelo lider ou encarregado do setor.
A Planilha 2 (ver ANEXO B) refere-se ao controle de produ¢do do setor de embutimento. A
Planilha 3 (ver ANEXO C) ¢ designada ao setor de embalagem primaria de salsicha que
também estd em anexo. A Figura 28 ¢ chamada de Controle de Bordo e ¢ destinada aos

operadores de maquinas.

Lalmeale | CONTROLE DE BORDO
Operador: Maquina: Data: / /
Descricdo Viradas Carro de Massa Producao Codigo Paradas
Produto: 1121314516 7]8l910j11]12 Inicio Fim Motivo Inicio Fim
Qtde Kg plano Qtde kg real 1314115116 17118[19] 20| 21| 22| 23|24 : 3 3 2
25126(27128129]30]31|32[33|34|35]36
Carro massa plano _[Carro massa real 37138]39]40(41142[43[44|45]46]47[48](|[ 1] 2] 3] 4] 5] 6
49150[51]|52[53]|54|55]56|57]58] 59| 60| [In° funcionario linha: 3
Descricdo Viradas Carro de Massa Producao Codigo Paradas
Produto: 112131415167 (8f9(10]11]12 Inicio Fim ~ || {[Motivo Inicio Fim
Qtde Kg plano Qtde kg real 1311411516 (1711811920 21]|22] 23|24 § [ 2 2
25126[27|28|29]30)31]|32]|33]|34|35]36
Carro massa plano _ |Carro massa real 371383940 41142143 44]45]46][47[4s8]|[ 1] 2[ 3] 4] 5] 6
49150|51152)|53]|54|55]|56]|57]|58] 59 |60 |||n° funcionario-linha:
Descricdo Viradas Carro de Massa Produgéo Codigo Paradas
Produto: 112131451 6]7|8]9110(11]12 Inicio Fim Motivo Inicio Fim
Qtde Kg plano Qtde kg real 13114115161 17]18]19]120]21]22|23|24 : : : g
25|26127(28|29|30]31|32{33|34]|35]36
Carro massa plano _|Carro massa real 37138|3940[41 (42143 |44]|45]46 47 [48]| 1] 2] 3] 4] 5] 6
49]50|51]52]|53]|54|55]|56]57]|58] 59| 60| |n° funcionario linha:
Descricéo Viradas Carro de Massa Producao Codigo Paradas
Produto: 11 2131415(6]7[8]9(10]11]12 Inicio Fim Motivo Inicio Fim
Qtde Kg plano Qtde kg real 13| 14115(16]|17|18]19]20]21]22]23|24 : : : :
25[26127128]29]30f31[32]33[34]35]36
Carro massa plano __|Carro massa real 37]38[39[40[41]42]43[44145]46][47[48][|| 1] 2] 3] 4] 5] 6
49150 |51]|52]53]|54]|55|56| 57| 58] 59| 60| [n° funcionario linha:
Descricéo Viradas Carro de Massa Producéo Cdédigo .Paradas
Produto: 1121314156781 9/[10111]12 Inicio Fim Motivo Inicio Fim
Qtde Kg plano Qtde kg real 13114[15]16|17[18]19]20| 2122|2324 H | : :
25(26|27128]29]30f31[32|33[34]|35]|36
Carro massa plano__|Carro massa real 3738|3940 41[ 4243444546 47| 48] | 1] 2[ 3] 4] 5] ¢
49150|51152]|53]|54]55]|56]57]|58]59] 60| |[n° funciondrio linha:
Motivos [Cédigo  [Motivos Codigo_|Motivos Cddigo |Motivos Cddigo  |Motivos
de A Falta de E. Elétrica D Manutencéo N Falta de tripa X Falta de paleteira
Paradas_|B Mudanca de Produto || |G Limpeza P Falta de carrinho || [IZ Outros, especificar
C Falta de Mat.prima L Falta de massa _|T Falta de vacuo

Figura 24: Controle de bordo

Os operadores sao responsaveis pelo preenchimento do controle de bordo, ficando a cargo dos
mesmos a inser¢ao das informagdes de inicio e fim de producao no equipamento em operagao
e também a catalogacdo de paradas na producdo. Com relagdo a catalogacdo de paradas na
producdo foram pré estipuladas, a fim de agilizar e facilitar o trabalho no operador neste

quesito, algumas das ndo conformidades mais comuns que possam vir a interferir no processo.
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3.5 Analise os dados coletados e aplicacao das ferramentas da qualidade

Foi realizada a coleta de dados, a partir das planilhas destinadas a cada setor ¢ a cada

maquina que faz parte do processo de producdo da salsicha, durante um periodo de cinco dias.

E de acordo com os dados coletados foram obtidos os seguintes resultados.

1° dia — Informagdes coletadas por setor

Preparacao de massa

Atraso no processo de higienizagdo operacional: 7 minutos
Embutimento

Falta de massa na embutideira Aandtmann 1: 30 minutos

Falta de massa na embutideira handtmann 2: 95 minutos

Falta de carro de cozimento na embutideira handtmann 2: 180 minutos
Falta de carro de cozimento na embutideira handtmann 1: 60 minutos
Falta de vara handtmann 2: 40 minutos

Manuten¢ao na embutideira handtmann 1 : 10 minutos (manuten¢do devido ao fato da

tripa estar estourando muito durante o processo de embutimento).

Higienizagao operacional handtmann 1: 15 minutos
Higieniza¢do operacional handtmann 2: 5 minutos
Cozimento

Nao foi catalogado nenhuma parada.

Embalagem primaria

Ginastica laboral: 15 minutos

Falta de salsicha: 90 minutos ( isto indica que o setor trabalhou depilando/descascando
salsicha quente para ndo parar a produ¢do. Trabalhar com salsicha quente no processo
de descasque interfere na eficiéncia deste processo, pois gera muita quebra da salsicha

durante o processo devido ao fato da mesma encontrar-se quente, ou seja, por causa de
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algum motivo de ndo conformidade, como por exemplo, atraso no cozimento devido a

falta de salsicha embutida, a salsicha ndo pode passar ou concluir corretamente pelo

processo de resfriamento adequado apds a etapa de cozimento, sendo conduzida

diretamente para a primeira etapa do setor de embalagem primaria, o descasque).

Manuten¢do na depiladeira 1: 10 minutos (estava cortando a salsicha)

* Embalagem secundéria

Nao foi catalogado nenhuma parada.

Os dados obtidos foram inseridos no Quadro 7 e foi confeccionado um grafico de

Pareto representado pela Figura 29.

Quadro 7: Tabela das paradas 1° dia

_ TEMPO DE %
MOTIVOS DE PARADA DA PRODUGCAO PARADA % ACUMULADA INDIVIDUAL
(minutos)
Falta de carro handtmann 2 180 37% 37%
Falta de massa handtmann 2 95 56% 20%
Falta de carro handtmann 1 60 69% 12%
Falta de vara handtmann 2 40 77% 8%
Falta de massa handtmann 1 30 83% 6%
Manutencéo depiladeira com defeito cortando salsicha 30 89% 6%
Ginastica laboral embalagem de salsicha 15 92% 3%
Higienizacdo operacional handtmann 1 15 95% 3%
Manutencéo handtmann 1 estourando salsicha 10 98% 2%
Higienizacdo operacional setor de massa 7 99% 1%
Higienizacdo operacional handtmann 2 5 100% 1%

Total

487
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Figura 25: Graifico de Pareto 1° dia

2° dia — Informagdes coletadas por setor

* Preparag¢do de massa
Falta de CMS no moedor: 19 minutos

* Embutimento
Falta de carro na embutideira handtmann 1: 195 minutos
Falta de carro na embutideira handtmann 2: 114 minutos
Manuteng¢ao handtmann 2 estourando salsicha: 51 minutos
Falta de massa handtmann 2: 37 minutos
Falta de massa handtmann 1: 35 minutos

Mudanga de produto handtmann 1: 7 minutos (o motivo de parada “mudanga de
produto” refere-se ao caso de ocorrer uma mudanga de salsicha a ser embutida. Esta mudanga

pode ser pertinente a fatores como mudanga nas especificacdes de pardmetros de

% relativa acumulada
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embutimento (tamanho e calibre da salsicha) ou também pode ser devido a uma mudancga na

massa da salsicha. Lembrando que a fabrica produz salsichas de diferentes marcas como a

Salsicha Palmali e a Salsicha Jandelle que diferem somente na composi¢do da formula de

preparacao de massa, sendo os outros pardmetros (capacidade produtiva e linha de processo)

1dénticos uma com a outra.

Mudanga de produto handtmann 2: 14 minutos

Higienizac¢do operacional handtmann 1: 5 minutos

¢ Cozimento

Nao foi catalogado nenhuma parada.

* Embalagem primaria

Ginastica laboral: 15 minutos

* Embalagem secunddria

Nao foi catalogado nenhuma parada.

Os dados obtidos foram inseridos no Quadro 8 e foi confeccionado um grafico de

Pareto representado pela Figura 30.

MOTIVOS DE PARADA DA TEMPO DE PARADA o o
PRODUCAO (minutos) % ACUMULADA % INDIVIDUAL

Falta de carro handtmann 1 195 40% 40%
Falta de carro handtmann 2 114 63% 23%
Manutengao handtmann 2
estourando salsicha 51 73% 10%
Falta de massa handtmann 2 37 81% 8%
Falta de massa handtmann 1 35 88% 7%
Falta de CMS no moedor 19 92% 4%
Ginastica laboral embalagem
salsicha 15 95% 3%
Mudanca de produto handtmann 2 14 98% 3%
Mudanga de produto handtmann 1 7 99% 1%
Higienizagao operacional
handtmann 1 5 100% 1%
Total 492

Quadro 8: Tabela das paradas 2° dia
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Figura 26: Grafico de Pareto 2° dia

3¢ dia — coleta de informagoes
* Preparagdo de massa
Higienizagdo opereracional: 17 minutos
* Embutimento
Falta de carro handtmann 2: 205 minutos
Falta de carro handtmann 1: 109 minutos
Falta de massa handtmann 2: 86 minutos
Falta de massa handtmann 1: 47 minutos
Higienizagdo operacional handtmann 1: 8 minutos

Higienizagdo operacional handtmann 2: 8 minutos

% relativa acumulada



Mudanga de produto handtmann 1: 7 minutos

Mudanca de produto handtmann 2: 6 minutos
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Os dados obtidos foram inseridos no Quadro 9 e foi confeccionado um grafico de Pareto

representado pela Figura 31.

X TEMPO DE PARADA % 9
MOTIVOS DE PARADA DA PRODUCAO (minutos) ACUMULADA % INDIVIDUAL
Falta de carro handtmann 2 205 42% 42%
Falta de carro handtmann 1 109 64% 22%
Falta de massa handtmann 2 86 81% 17%
Falta de massa handtmann 1 47 91% 10%
Higieniza¢do operacional setor de massa 17 94% 3%
Higienizacdo operacional handtmann 1 8 96% 2%
Higienizacdo operacional handtmann 2 8 97% 2%
Mudanca de produto handtmann 1 7 99% 1%
Mudanca de produto handtmann 2 6 100% 1%
Total 493
Quadro 9: Tabela de paradas 3° dia
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Figura 27: Grafico de Pareto 3° dia
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4° dia de informacodes

Os dados obtidos foram inseridos no Quadro 10 e foi confeccionado um grafico de

Pareto representado pela Figura 32.

MOTIVOS DE PARADA DA PRODUCAO TEMP&aﬁtESMDA ACUMGLADA | % INDIVIDUAL
Falta de massa handtmann 2 81 26% 26%
Falta de massa handtmann 1 50 42% 16%
Manutencdo STERAVAC fio da barra de solda solto 40 54% 13%
Falta de carro handtmann 1 35 66% 11%
Mudanca de produto handtmann 2 22 73% 7%
Falta de carro handtmann 2 20 79% 6%
Higienizacdo operacional setor de massa 17 84% 5%
Ginastica laboral embalagem salsicha 15 89% 5%
Mudanga de produto handtmann 1 14 94% 4%
Higienizacdo operacional handtmann 1 10 97% 3%
Higienizac&o operacional handtmann 2 10 100% 3%
Total 314

Quadro 10: tabela de paradas 4° dia
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Os dados obtidos foram inseridos no Quadro 11 e foi confeccionado um grafico de

Pareto representado pela Figura 33.

MOTIVOS DE PARADA DA PRODUCAO ARADA. (?n'i?]'itos) ACUM%L ADA | % INDIVIDUAL
Manutenc&o handtmann 2 elevador tripas salsichas 176 30% 30%
Falta de carro handtmann 1 140 55% 24%
Falta de carro handtmann 2 80 68% 14%
Falta de massa handtmann 1 40 75% 7%
Falta de massa handtmann 2 40 82% 7%
Manutengdo STERAVAC problema borracha - sem vacuo 40 89% 7%
Manutencédo tanque de resfriamento caiu a corrente 20 93% 3%
Manutengéo esteira depiladeiras travando 15 95% 3%
Mudanga produto handtmann 2 14 98% 2%
Mudanca produto handtmann 1 14 100% 2%
Total 579

Quadro 11: Tabela de paradas do 5° dia
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De acordo com as informagdes coletadas sobre as paradas na produ¢do que ocorrem na

linha de processamento da salsicha durante os cinco dias de andlise foi criado um resumo

geral que soma todas as paradas em comum e estas informagdes foram inseridas em uma

unica tabela, o Quadro 12. Isto foi feito para que pudesse ser confeccionado um tnico grafico

de Pareto pertinente a todas paradas que ocorreram durante os cinco dias analisados. Esta

analise esta representada pela Figura 34.

MOTIVOS DE PARADA DA PRODUCAO 5 AR,T Eg”AP(an'i?]EtOS) ACUM"{jL ADA % INDIVIDUAL

Falta de carro handtmann 2 599 25% 25%
Falta de carro handtmann 1 539 48% 23%
Falta de massa handtmann 2 339 62% 14%
Falta de massa handtmann 1 202 71% 9%
Manutencg&o handtmann 2 elevador tripas salsichas 176 78% 7%
Mudanca de produto handtmann 2 56 81% 2%
Manutengéo handtmann 2 estourando salsicha 51 83% 2%
Mudanca de produto handtmann 1 47 85% 2%
Ginastica laboral embalagem de salsicha 45 87% 2%
Higienizacdo operacional setor de massa 41 89% 2%
Falta de vara handtmann 2 40 90% 2%
Manutengdo STERAVAC fio da barra de solda solto 40 92% 2%
Manutengédo STERAVAC problema borracha - sem vacuo 40 94% 2%
Higienizacdo operacional handtmann 1 33 95% 1%
Manutengéo depiladeira com defeito cortando salsicha 30 96% 1%
Higienizagao operacional handtmann 2 23 97% 1%
Manutencao tanque de resfriamento caiu a corrente 20 98% 1%
Falta de CMS no moedor 19 99% 1%
Manutencéo esteira depiladeiras travando 15 100% 1%
Manutengéo handtmann 1 estourando salsicha 10 100% 0%
Total 2365

Quadro 12: Tabela da soma das paradas na producao dos cinco dias de anadlise
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Figura 30: Grafico de Pareto das paradas dos cinco dias acumulados

Como se pode notar as principais causas de paradas na producdo sdo devido a dois fatores,
sendo eles a falta de carros de cozimento para alocar as varas de salsichas ja embutidas que
seguirdo para a estufa no setor de cozimento e a falta de massa para o embutimento da
salsicha. Estes dois fatores — falta de carro de cozimento e falta de massa — somaram juntos
cerca de 71% de todas as paradas catalogadas, sendo que sé a causa “falta de carro de
cozimento” gerou 48% de todas as paradas ocorridas. Vale ressaltar também que, de acordo
com o dados analisados no Grafico 8, todas paradas provenientes devido a necessidade de
algum servigo de manutencdo somadas geram cerca de 16% de todas as paradas. Portanto,
estes trés pontos de ndo conformidade sdo os principais a serem analisados e estudados para
que se possa tomar alguma medida de agdo corretiva e/ou preventiva a fim de evitar a
incidéncia de tais ndo conformidades que prejudicam o processo produtivo. Para inicio desta
analise sera utilizado o Diagrama de Ishikawa para auxiliar na identificacdo das causas destas
ndo conformidades. A Figura 35 representa o Diagrama de Ishikawa para a ndo conformidade

“Falta de carro de cozimento”.

% relativa acumulada
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METODO MEIO AMBIENTE MAQUINA
atraso no

processo de

embalagem atraso no

processo de
cozimento

falta de funcionarios

funcionario novato

manutencio
Falta de carro
Carros Ccom
produtos a serem
embalados POUCOS CArros
FALTA DE CARRO
DE COZIMENTO

falta de massa

dispombihzacio de carros
para outros produtos TT———_

produgdo parada :
MAOQ DE OBRA MATERIA PRIMA MEDIDA

Figura 31: Diagrama de Ishikawa para Falta de carro de cozimento

Na empresa ndo existem carros de cozimento que sdo exclusivos de um unico produto, sendo
todos os carros de cozimento de tamanho padrdo para que possam atender aos diversos
produtos do mix. Portanto, devido a inexisténcia desta exclusividade para cada produto,
ocorre uma “concorréncia’ interna dos produtos pelos carros de cozimento existentes. Logo,
os principais fatores que interferem na linha de embutimento da salsicha causando a falta de
carros de cozimento se ddo devido ao fato da propria existéncia de poucos carros na industria
que ndo consegue suprir as necessidades requisitadas, ou da ocorréncia de alguma nao
conformidade no setor de embalagem atrasando o processo de embalagem dos produtos que
ficam alocados nos carros de cozimento, ou ao fato de o processo de embutimento da salsicha
ter de disponibilizar os carros de cozimento que estdo a espera de salsichas embutidas para
seguirem para as estufas de cozimento que ndo podem serem embutidas devido a falta de
massa. Com isso a variavel quantidade de carros de cozimento torna-se um gargalo na linha
de processamento de salsicha que se situa entre o setor de Embutimento e de Cozimento.
Outro fator relevante ¢ a falta de massa para a realizacdo do embutimento da salsicha que ¢

descrito logo em seguida.
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A Figura 36 representa o esboco do Diagrama de Ishikawa para a ndo conformidade “Falta de

massa’.

MAQUINA MEIO AMBIENTE METODO
setor de preparacio de
massa & de embutimento
com capacidade produtiva
distintas

= embutimenio com maior
capacidade produtiva

equipamentos modernos e eficientes
no setor de embutimento

FALTA DE MASSA
PARA EMEUTIR
funcionirio novato SALSICHAS
falta de
treinamento CMS congelado
maquinas da
preparacdo de
massa mal
alimentadas com
CMS congelado — CMS
dificuldade para
MACQ DE OBRA desembalar CMS MATERIA PRIMA MEDIDA

Figura 32: Diagrama de Ishikawa para falta de massa

A falta de massa ¢ um fator que influencia na producao da salsicha no setor de embutimento
principalmente por existir uma diferenca nas capacidades produtivas entre o setor de
preparacdo de massa e de embutimento como demonstrado no Quadro 6, sendo o
embutimento detentor de uma capacidade produtiva mais elevada em relacao a preparacao de
massa. [sto ocorre porque as embutideiras foram atualizadas recentemente e sao muito mais
eficientes e rapidas com relagdo a maquinaria que era utilizada anteriormente no processo de
embutimento. J4 no maquinario do setor de preparacao de massa nao houve esta atualizacdo e
melhoria ocorrendo esta diferenca de capacidades. Outro fator que também influencia ¢ o mal
abastecimento do triturador ou moedor com a principal matéria prima que engloba o processo
de fabricacdo da massa de salsicha, o CMS. Isto ocorre devidos alguns fatores como a
dificuldade de desembalar o CMS devido ao fato do mesmo encontrar-se congelado ou até
mesmo pela falta de treinamento do funcionario responsavel por este processo de desembalar.
Esta falta de treinamento pode ser explicada com a constante existéncia de novatos no setor
que ¢ notada devido a uma alta rotatividade de funcionarios no setor que ¢ muito comum.
Como dito anteriormente, um outro fator que causa a falta de massa ¢ a diferenca existente

entre as capacidades produtivas do setor de preparagdo de massa e de embutimento.
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O Quadro 13 representa a somatdria das paradas ocorridas durante todo o periodo de anélise

divididas em grupos mais gerais sendo eles:
e Falta de carro;
e Falta de massa;

e Outros;

*  Manutengao.

MOTIVOS DE PARADA. | TEMPODE PARADA. | A CUMULADA | %4 INDIVIDUAL
Falta de carro 1138 48% 48%

Falta de massa 541 71% 23%
Manutencdo 382 87% 16%
Outros 207 96% 9%
Higienizagdo 97 100% 4%

Total 2365

Quadro 13: paradas divididas por grupos

A partir do Quadro 13 foi confeccionada uma demonstragdo grafica para a realizagdo da

analise de Pareto (Figura 37).
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Como se pode notar os motivos de paradas representados de uma maneira geral pelos grupos
“Falta de carro”, “Falta de massa” e “manutencdo” somam juntos cerca de 87% das paradas,
sendo que 16% das paradas sdo provenientes a algum tipo de servigo de manutencdo nos
equipamentos. E com relacdo as paradas na produgdo decorrentes da prestacdo de algum
servico de manuten¢do, como pdde se notar analisando os dados coletados, todos os tipos de
servicos sao classificados como uma manutengao corretiva. Este servico € requisitado quando
surge alguma ndo conformidade aparente no equipamento que interfere no bom andamento do
processo de fabricagdo da salsicha. Entretanto, alguns dos surgimentos destas nao
conformidades no equipamento podem ser decorrentes dos parametros de setup utilizados

para a operacao do equipamento.

3.6 Propostas de melhorias

3.6.1 Propostas de melhorias para a ndo conformidade “Falta de carro de cozimento”

Para poder tomar alguma medida de agdo corretiva com relagdo ao aspecto variavel “falta de
carro” deve-se, primeiramente, efetuar um dimensionamento da quantidade de carros
necessarios para suprir a capacidade produtiva do embutimento de salsichas, lembrando que a
capacidade produtiva do setor de embutimento deve-se resumir a capacidade produtiva do
setor de preparacao de massa. Para isto o Quadro 14 traz algumas informagdes necessarias

para o calculo do dimensionamento da quantidade de carros necessarios para suprir o setor de

embutimento.
Capacidade Capacidade Capacidade Capacidade
Setor/Equipamento produtiva nominal produtiva real por produtiva nominal produtiva real por
por hora (kg) hora (kg) por dia (kg) dia (kg)
Preparacdo de massa 4461 4461 76.238 76.238
Embutimento 5568 4461 95.213 76.238
Carro de cozimento
(unidade) 400 400 400 400

Quadro 14: Capacidades produtivas

De acordo com as informagdes da Tabela 14 observou-se que para suprir a capacidade

produtiva real do setor de embutimento que ¢ de 4.461 quilos s3o necessarios,
aproximadamente, 12 carros de cozimento por hora. E os carros de cozimento podem ser
preenchidos com uma média de 30 varas por carro em um tempo médio de, aproximadamente,

9 minutos, o que nos d4 uma capacidade produtiva de preenchimento de carros com varas de
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salsicha de cerca de 6 carros por hora para cada embutideira. Como existem duas
embutideiras a capacidade produtiva de preenchimento de carros de cozimento gira em torno
de 12 carros de cozimento por hora, valor este que bate com a necessidade de carros para
sustentar a capacidade de embutimento. A industria possui cerca de 50 a 60 carros de
cozimento no total que sdo utilizados tanto na linha de produgdo de salsicha como nas outras
linhas de produ¢ao do mix de produtos. E como existe a falta de carros de cozimento deve-se
fazer um levantamento da necessidade de carros de cozimento para todas as outras linhas de
produgdo e, com isso, realizar um levantamento geral de quantos carros sao necessarios para
suprir as necessidades relacionadas ao fator capacidade produtiva de cada linha de producao.
Feito isto, o resultado deste levantamento deve ser confrontado com o levantamento da
quantidade de carros existentes na fabrica para que, apos estas analises e estudos, tomar uma

medida de acdo corretiva nesta ndo conformidade.

3.6.2 Propostas de melhorias para a nido conformidade “Falta de massa”

Como ja foi dito anteriormente, a capacidade produtiva do setor de prepara¢do de massa ¢
menor do que a capacidade do setor de embutimento ¢ ndo hd o que se fazer para diminuir
esta diferenca de capacidade ou iguala-las, tendo neste caso como solugdo Unica uma
atualizagdo e reestruturacdo dos equipamentos do setor de preparagdo de massa que venham a
ter uma capacidade produtiva igual ou bem préxima da capacidade do setor de embutimento.
Contudo, para a realizacdo desta solucdo deve-se ser feito uma analise de viabilidade,
rentabilidade e retorno de capital para que se tenha um bom resultado, mas no presente
momento esta op¢ao ¢ praticamente impossivel de ser concretizada devido ao alto custo destes
equipamentos. Com isso, o que pode ser estipulado sdo precaucdes a serem tomadas em todo
o setor de preparacdo de massa para que este setor (preparagdo de massa) ndo venha a ficar
parado devido ao surgimento de alguma nao conformidade que ocasiona numa maior
ociosidade do setor de embutimento gerando mais perdas. Estas precaucdes podem ser feitas
desde a realizacdo de manuten¢do preventiva nos equipamentos até a exceléncia nos
treinamentos de funcionarios para a realizagdo de suas respectivas tarefas com eficiéncia e
eficacia. Outro fator relevante seria a aquisicdo da matéria prima CMS encontrando-se
resfriado e ndo congelado, pois 0 CMS resfriado apresenta uma maior facilidade na realizagao

do processo de desembalar.
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3.6.3 Propostas de melhorias para a ndo conformidade “Manutenc¢ao”

Para toda a linha de
producao deve ser implantado um sistema de manutengao preventiva a ser realizada de acordo
com um periodo pré estipulado a fim de evitar e prevenir a ocorréncia de necessidades de
servigos de manuten¢do nos equipamentos diminuindo as perdas na producao geradas a partir

de paradas para servigos de manutengao.

3.7 Validacao das propostas de melhorias

Nao foi possivel a validagdo e implementacao das propostas de melhorias na empresa.
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4 CONCLUSAO

O trabalho em questao teve como foco a realizagdo de um estudo da linha de processamento
de salsicha em uma industria alimenticia que visou a identificacdo de perdas que ocorrem
durante o processo devido a a¢do de alguma nao conformidade.

Durante o estudo feito na empresa o primeiro passo foi a
realiza¢do de uma analise minuciosa de todo o processo de fabricacao de salsicha. Esta analise
trouxe um entendimento do processo tanto por partes especificas como numa visdo geral de
todas as etapas que envolvem a fabricacdo da salsicha.

Com o processo ja conhecido e entendido foram desenvolvidos
formularios para a coleta de dados e informacdes de todo o andamento do processo. Estes
formularios continham campos de preenchimento e especificagdes de dados e informagdes a
respeito de horario de inicio e fim de produgdo, paradas, entre outros, que foram preenchidos
pelos operadores, lideres e encarregados de cada equipamento, etapa do processo ou setor. O
acompanhamento do processo e a coleta de dados por meio dos formularios foram
concretizados de forma correta e satisfatoria, pois o objetivo da criagdo destes formuldrios foi
alcancado tendo como resultado a geragdo das informagdes necessarias para a realizagdo deste
estudo.

Os dados e informagdes conseguidos durante o acompanhamento de todo o processo
geraram relatorios que foram analisados para que a proxima etapa do estudo fosse realizada, a
aplicagdo de ferramentas da qualidade.

Com os dados e informagdes coletados e analisados o estudo se mostrou preparado
para a inser¢do ¢ aplicagdo de ferramentas da qualidade para auxiliar na mensuragdo e
identificacdo das principais causas que geram perdas no processo de fabricacdo de salsicha.
Com isso a primeira atitude tomada foi a utilizacdo de uma ferramenta quantitativa da
qualidade, o Grafico de Pareto.

Com o auxilio do Grafico de Pareto pode-se mensurar as paradas que foram
catalogadas nos formularios. E a partir de uma anélise realizada em cima do grafico gerado
conseguiu-se identificar quantitativamente quais eram as principais causas que geravam
perdas por paradas no processo produtivo da salsicha, tendo como resultados finais as nao
conformidades “Falta de carro de cozimento”, “Falta de massa” e “Manuten¢ao”, que juntos

somam cerca de 86% de todas as paradas, como sendo os principais motivos de paradas na
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produgdo. Para um melhor entendimento e identificacdo das causas que geraram os principais
motivos de paradas foi utilizado uma ferramenta qualitativa da qualidade, o Diagrama de
Ishikawa.

O Diagrama de Ishikawa, juntamente com a técnica de Brainstorming, auxiliou na
identificacdo das causas das ndo principais ndo conformidades. Com isso, a principal causa
para o quesito “Falta de carro” foi a propria existéncia de uma quantidade de carros de
cozimento que ndo consegue suprir as maquinas que necessitam deste equipamento de
transporte pela planta da fabrica. J4 com relagdo ao fator “Falta de massa” a principal causa
identificada foi a diferenga de capacidades produtivas existentes entre o setor de preparacao
de massa ¢ embutimento. E se tratando dos servicos de “Manutengdo” nao foi possivel a
identificacdo de uma tnica causa uma vez que os servigos de manuten¢do foram diversos em
varios equipamentos.

Com todos fatores de ndo conformidade que interferem no processo de fabricacao de salsicha
gerando perdas na produgdo por paradas estudados, analisados, mensurados e identificados os
principais pontos, foram criadas algumas propostas de melhorias nos principais casos de
incidéncia de paradas que sdo os motivos de paradas realizados devido as ndo conformidades
“Falta de carros”, “falta de massa” e “manutencao”.

Para o quesito “falta de carro” se efetuou a mensuracdo da quantidade de carros necessarios
para atender a capacidade produtiva do setor de embutimento através do dimensionamento do
processo que envolve o equipamento de transporte carro de cozimento. E, para atender as
necessidades de toda a planta da fabrica levando em considera¢do todo o mix de produtos
processados, deve-se realizar o mesmo estudo de dimensionamento feito na linha de salsicha
conseguindo assim a quantidade de carros necessarios para a industria.

Ja o fator “falta de massa” pode ser corrigido com uma atualizagdo dos equipamentos do
setor. Todavia, como esta modificacdo tem um custo muito alto deve-se realizar um estudo de
viabilidade em cima deste projeto de melhoria a partir da atualizagdo dos equipamentos.
Portanto, o que pode ser feito de imediato € a realizacdo de treinamentos e instrugdes de
funcionarios que pertencem ao setor para que a linha esteja sempre bem alimentada, ndo se
esquecendo também da realizacdo de manutencdo preventiva e da prioridade a ser dada na
aquisicdo de CMS resfriado.

Com relagdo a “manutencdo” foi visto que a melhor proposta de melhoria seria a implantacdo

de um sistema de manutencdo preventiva.
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Nao foi possivel a realizacdo da validacdo e implementacdo das propostas de melhoria
indicadas neste trabalho.

Para finalizar, a sugestdo para a realizagdo de futuros trabalhos, analises e estudos de caso na
empresa seria a de implementagao e validagao das propostas de melhoria aqui mencionadas e,
principalmente, a realizagdo de um estudo com o mesmo foco de atuacdo em todas as outras

linhas de producao do mix de produtos que sdo processados na empresa.
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