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RESUMOG

Para esse estudo foi selecionado um dos processos produtivos de uma industria
frigorifica: a desossa de dianteire bovino para obtengdo dos cortes Acém ¢ Paleta

Completos.

Trés funcionarios foram escolhidos aleatoriamente para que pudessemn  ser

cronometrados 0s tempos de processo da desossa de cada corte.

Foram calculados os Tempos Padrdes para cada funcionano e atividade. Baseado
nios Tempos Padrdes encontrados foram calculadas as quantidades de dianterro desossados
por cada funciondrio e comparada com & quantidade desossada pelo funcionario mais

rapido em cada atividade.

Através de Graficos de Controle pode-se observar se os processos de desossa

estavam ou nfo sob controle estatistico.

(s processos ndo se mostraram sob controle com excecio da desossa do Acém
efetuada por um dos funcionarios que, no estude de Tempos Padrdes, foi 0 mais lento na

execucdo dessa atividade.

A variagio na produtividade dos trés operadores quando utilizamos como base de

caleulo os Tempos Padrdes e de até 12%,
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ABSTRACT

For this case study it was selected one specific process in a meat industry: the beef

forequarter fabrication to obtain the complete “acem and paleta” cuts.

In order to determine the standard time of fabrication, three employees were

chosen randomly and it was measured the total time they take to execute each operation,

It was calculated the standard time for each emplovee and for each activity. Based
on the standard times it was calculated the amount of boneless forequarter beef for each

employee and compared with the amount boned for the fastest employee.

By using control charts it was observed whether the bone processes were or were

not under statistical control.

The processes, in general, were found to be out of statistical control, with
exception of the “acém’” boning which is executed for the slowest employee, according to

the standard fime calculations that were made in this case.

When the Standard Times was used as calculation basis, the productivity variation

of the three employees reached up to 12%,
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Capituio | Introducio.

CAPITULO |

INTRODUCAO.

1.1 Apresentacio do Problema.

A Indistria de Alimentos pode ter sua importincia avaliada pela sua participaciio no
PIB brasileiro a qual tem oscilado entre 10% e 12% nos Gltimos sete anos, segundo a ABIA
(1994). Este setor apresenta duas caracteristicas marcantes; g sazonalidade das matérias

primas e a sua produgio destinada a0 consumo humano.

A industria de carne bovina é um dos subsetores mais tradicionais da industria de
alimentos do Brasil, A carne bovina industrial nacional ocupa a segunda posiciio entre os

principais alimentos industrializados que encontram mercado em outros paises ABIA (1994),

Segundo artigo publicado na Revista nacional da carne sobre 20 ANQOS NA
HISTORIA DO SETOR (1993), na década de 60 o segmento da industrializacio da carne era
pouco desenvolvido no pais. Contudo as bem equipadas unidades industrias instaladas nas
regides Sul e Sudeste destacavam-se no abastecimento interno e externo de carne

frigonificada.

A década de 70 foi marcada por mudancas na indistria de carnes como: na politica de
inspegdio estendendo os servicos da Inspeciio Federal aos estabelecimentos municipais e
estaduais e o desenvolvimento de embalagens industriais & vicuo ¢ congelados. No final desta

década o consumo de carne e a oferta do produto cairam drasticamente.

Nos anos 80, foram realizados significativos investimentos para a implantagio de
novas plantas industriais e principalmente para a modernizagio dos processos produtivos,
atraves de reposicio dos equipamentos, indicando um movimento de coutinuidade de

investimentos inictados nos anos 70,



Capitulo I Introdocio.

O inicio dos anos 90 foi marcado pela tentativa de se aumentar o consumo per capita
de carne bovina no pais, os rebanhos comecaram se deslocar da regiio Sudeste para a Centro
Oeste. Dados do Mercosul de fevereiro de 1995 apontam que o3 paises ligados a esse

mercade sdo responsaveis por 13% da producio mundial de carne bovina,

Com a estabilizagdo da moeda os niveis de consumo de carne tendem a aumentar
internamente. Com relagdo as exportagdes, medidas de controle sanitario vem sendo tomadas
para gue O pais consiga aumentar seu comércio principalmente de carne “in natura”. Para
varios autores, dentre eles COUTINHO e FERRAZ (1993), ¢ maior problema enfrentado
pelo setor carne € a fiscalizagio, ou seja, existe a necessidade de eliminagiio da sonegacgdo

fiscal, do abate clandestino e uma maior fiscalizacdo dos animais e dos processos industriais,

Dentre as medidas tomadas pelo Governo Federal com o propasito de methorar a
comercializagdo da camne bovina, destacamos a Portaria n® 304 de 22 abril 1996. Esta
regulamenta a comercializacio da carne bovina, fazendo que esta seja vendida em cortes,
embalada em sacos plasticos e que apresentem identificagdes com relagiio ao sexo e idade do

animal abatido e o inddstria frigorifica que a processa.

O objetivo das empresas para a methoria dos processos produtivos na primeira metade
deste século, era aplicar os principios de produciio em massa, de modo a reduzir custos e
aumentar a oportumdade para que mais pessoas obtivessem mais a custo mais baixa. O
objetivo, na segunda metade do século, ¢ minimizar a variagio de todos os processos
possivers, de modo a alcangar a methoria constante da Qualidade (DEMING (1987) citado
por SINK e TUTTIE (1993)).

O conceito Qualidade vem evoluindo continuamente, como consegiiéncia, mudangas
nos objetivos das empresas tem sido freqiientemente incorporados ao longo do tempo.
Atualmente um grande numero de empresas desenvolvem Sistemas de Gerenciamento Total
da Qualidade, envolvendo de toda a sua corporagiio com a filosofia da Qualidade baseada em:

plangjamento, organizagio, treinamento, controle de sistemas, auditorias e revisdes, ete.

Na Indistria de Alimentos brasileira em especial a Indistria de Carne n3o notamos a
evolugdo desses conceitos. Em geral as inddstrias deste setor tem como maior preocupacdo, a
implantagdo de Programas de Qualidade e Produtividade baseados em Analise de Perigos e

Pontos Criticos de Controle (APPCC) ou a obtengdo de certificacio 1SO 9000, cumprindo

]
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apenas as mais simples exigéncias legais ¢ ndo mercadologicas, tentando manter assim suas

exportacdes quando as ha.

Programas de Boas Praticas de Manufatura (BPM) e de Analise de Perigos ¢ Pontos
Criticos de Controle (APPCC), sdo praticas de grande importincia dentro das Indiistrias de
Ahmentos ¢ deveriam ser encarados pelas mesmas como requisitos basicos para seu bom
funcionamento, mas ndo necessariamente fatores de melhoria de Qualidade ¢ produfividade

voltados a satisfagio do mercado e portanto de seus clientes.

Para a sua inclusio nos processos Globais de Gerenclamento, as Inddstrias de
Alimentos, deveriam implantar Programas de Qualidade e Produtividade que tivessem como
grande objetivo a diminuig@o de retrabatho e reprocesso, a reduciio de custos, o aumento da
produtividade e o mais importante dentro da filosofia da “Qualidade”, a satisfacio dos
clientes, as praticas que visam as condigdes higiénicas e sanitarias dos seus produtos, matérias

PIIMAs € Processos € a preocupagio com a certificacio.
1.2 Estrutura do Trabaiho.

No Capitulo 1I apresentamos uma revisio bibliografica dos principais assuntos
envolvidos no trabalho. No Capitulo III mostramos a vis3io dos processps produtivos da
empresa na qual realizou-se a coleta de dados e os materiais ¢ métodos utilizados para a
medigio. No Capttulo IV apresentamos a analise dos dados e os resultados encontrados. Por

nltimo mostramos as conclusdes sobre o presente trabalho e sugestdes para trabathos futuros.

Dentro do novo modelo econdmico podemos destacar velhas técnicas que vem sendo
utiizadas como ferramentas para alcangar os processos Globais de Gerenclamento. Neste
trabatho utilizamos duas delas, a Cronoanalise (estudo de Tempos e Movimentos) proposto
inicialmente por Taylor por volta de 1881 ¢ o Controle Estatistico de Processo (CEP)
idealizado por Shewhart na década de 20, DEMING (1990).

Através da Cronoanglise podemos estabelecer o Tempo Padrio para determinada
operagdo dentro de um sistema de produgio. Tendo esse tempo em mios ¢ possivel
estabelecer padrles de utiizagdo de miquinas, proporcionar treinamento aos operadores,

implantar sistema de incentivo salarial baseado na produtividade alcangada pelos operadores.

ted



Capitulo I Introducio.

A utilizagdo do Controle Estatistico de Processo através da analise das Cartas de
Controle pode nos auxiliar na avaliagio do estado de controle estatistico de um processo. Um
processo s6 € previsivel se estiver sob controle estatistico. Devemos lembrar que todo
processo apresenta uma variabilidade e, a redugio da mesma, implica na produgio de itens
cuja a caracteristica da Qualidade de interesse estefa proxima a um valor alvo desejado e

dentro dos lirnites de especificagio estabelecidos.

Na execugdo desse estudo foram aplicadas as duas técnicas anteriormente descritas em
um dos processos produtivos de uma indéstria frigorifica. Neste caso, estudamos o tempo de
execucdo das operages de corte e desossa de dianteiros bovinos, obtendo-se os cortes Acém
e Paleta. Gostariamos de salientar que a metodologia aplicada no presente estudo, pode e
deve ser aplicada em outras industrias do setor alimenticio, nfio sendo especifica para a

inddstria frigorifica.
1.3 Objetivos do Trabalho.

Estudo da Produtividade dos processos de corte ¢ desossa de dianteiros, obtendo-se

Acém e Paleta, utilizados para a produgfio de charque, através de:
t. Cronoanalise (estudo de tempos & movimentos).

2. Analise estatistica dos dados, utilizando como ferramenta o Controle Estatistico de
Processo (CEP).
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CAPITULO I

REVISAO BIBLIOGRAFICA.

IL1 Imtroducie.

Neste capitulo apresentamos um breve histérico da Produtividade Industrial para,
posteriormente, discutirmos sobre a evolugio do conceito de Qualidade, citando algumas das
diferentes definicSes propostas pelos principais autores encontrados na literatura que trata

sobre o assunto.

Fazemos um breve abordagem sobre a Avaliagdo e Compensacio do Desempenho
Individual, lembrando que a “consciéncia” sobre Qualidade nio se restrings apenas a produtos
e servigos. Esta devera incluir o aspecto humano ou seja a Qualidade (e o desempenho) das

pessoas que criam os produtos e servigos.

Apresentamos as ferramentas de medicdo utilizadas para execucdo deste trabalho.
Mostramos quais sdo as finalidades da execuciio de um estudo de Tempos e Movimentos,
Definimos o Controle Estatistico de Processo, o que s30 causas especiais e comuns e como

obter e analisar as Cartas de Controle.

Definimos o que ¢ Processo Empresarial, mostramos os tipos de desossa encontrados
nos frigorificos, os principais cortes bovinos e por ultimo qual € o panorama da Qualidade

Total na Indistria de Alimentos.
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I1.2 Produtividade Industrial em um ambiente de Qualidade Total.

Fazendo um breve historico da Produtividade Industrial, podemos definir a grosso

mado, trés épocas distintas:

L

. Produtividade pré industnal: do inicie da revolugdo industrial até os anos 20.

Produtividade industnial “cientifica™ dos anos 20 até os anos 60. Dentre os principais

autores dessa época podemos citar:

HENRI FAYOL, engenheiro que contribuiu para a administragdo classica formulando as

cingo funcdes de gestdo: planejamento, organizagio, comando, coordenagio e controle.

FREDERICK W. TAYLOR, parza o qual um conjunic de operagbes deveria ser
decomposto em muitas pequenas tarefas encadeadas entre si, estas sertam simples que

poderiam ser executadas por operarios sem qualificagiio especial e a um baixo custo.

W. EDWARDS DEMING, foi o responsavel pela utilizago pela primeira vez dos métodos
estatisticos de amostragem. Participou de estudos econdmicos no Japdo pods-guerra

introduzindo os métodos estatisticos naquele pais.
Produtividade industrial em um ambiente de Garantia da Qualidade Total: apos os anos 60.

O conceito Qualidade vem evoluindo continzamente e mudando seu significado ao

longo do tempo. Observamos que a guarenta anos atras, o foco da Qualidade era o seu

“Controle”, Muitas empresas ja haviam instituido seus departamentos de “Controle de

Qualidade” os quais tinham como tinica fungfio a mspecdo dos processos, das matérias primas

g dos produtos, utilizando-se por vezes procedimentos estatisticos simples.

Entre os anos 60 ¢ 70, ao conceito de “Controle de Qualidade™ foi adicionado o de

“Garantia de Qualidade™. A inspecio ainda era bastante importante tende sido incluidos,

como atribuicBes dos departamentos de “Controle de Quahdade”, o desenvolvimento de

parcerias com fornecedores e a garantia dos produtos e servigo aos clientes.
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Os departamentos de “Controle de Qualidade™ comegam ter sua importincia
diminuida, ja que o controle passou a ser feito pelos proprios operarios na linha de produgio.
O lema de entfio passa a ser: “fazer certo da pnimetra vez”, diminuindo o retrabalho ¢
reprocesso. Como conseqiiéncia dessa nova filosofia e sua implantagdo nas operagdes de

“chiio de fabrica”, houveram muitos ganhos de produtividade.

Atualmente um grande niimero de empresas notam o envolvimento de toda a sua
corporagde com a filosofia da Qualidade desenvolvendo entfio Sistemas de Gerenciamento
Total da Qualidade que apresentam como componentes: planejamento, organizagio,

treinamento, controle de sistemas, auditorias e revisdes, etc.

Fste desenvolvimento pode ser ilustrado pela figura 1I-1 proposta por
FUNKHOUSER (1988) na qual estiio representadas as fases de desenvolvimento dos

Sistemas de Gerenciamento da Qualidade.

Mamaragio
Estado de
Desenvolvimento .

Cregcunenta

Quasiidade
Taotal
Masconernts
1950 1960 1977 1980 1990

Figura II-1 - Fases de Desenvolvimento dos Sistemas de Gerenciamento da Qualidade.
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Usualmente o termo “Qualidade” pode ter varios significados e usos, segundo 08

individuos e grupos sociais que o utilizam.

Num ambiente de Qualidade Total também podem ocorrer diferentes definigdes do
termo “Qualidade”. Segundo RIOS (1992) alguns dos principais autores sobre Qualidade
Total encontrados na literatura divergem apenas em nuances das definigdes do termo (tabela
-1

Tabela TI-1 - Definicdes do termo “Qualidade” para alguns dos principais autores de

Qualidade Total
DEMING Atendimento as necessidade do cliente.
J. JURAN AdequagBo ao uso.
P. B. CROSBY Conformidade em requisitos.
G TAGUCHI A falta de Qualidade é a perda que um produto causa &
sociedade apés ter sido expedido.

JURAN (1992) afirma que o uso da palavra Qualidade ¢ dominada por dois
significados:

1. A Qualidade consiste nas caracteristicas do produte que vio ao encontro das necessidades

dos clientes & dessa forma proporcionam a satisfagiio em relagiio ao produto.
2. A Qualidade € a auséncia de falhas,

CAMPOS (1992) afirma que um produto ou servigo de Qualidade € aquele que atende
perfeitamente, de forma confidivel, acessivel, segura ¢ no tempo certo as necessidades do

cliente.
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Assim pode-se dizer

a) que atende perfeitamente = PROJETO PERFEITO

b} de forma confiavel = SEM DEFEITOS

¢} de forma acessivel =  BAIXO CUSTO

d) de forma segura =  SEGURANCA DO CLIENTE

g} n¢ tempo ¢erto = LOCAL CERTO E NA QUANTIDADE CERTA

Para a implantacio dos Sistemas de Gerenciamento Total da Qualidade aiém da
necessidade de se conhecer bem a oreanizagio, sio utilizadas também técnicas estatisticas, ¢
de controle de produgdo capazes de descrever os processos ¢ procurar falhas que ajudem a
aperfeicoa-los. Estas sfo conbecidas como Ferramentas da Qualidade, como gxemplo
podemos citar: Controle Estatistico de Producio (CEP), Diagrama de Ishikawa, Diagrama de

Pareto, Ciclo PDCA, Fluxogramas,

No Brasil. a Qualidade com seus conceitos mais modernos veto com as multinacionais
americanas e européias. A maioria dessas empresas resolveu promover mudangas devido a
reformas propostas pelo governo Collor, que facilitou a abertura do mercado brasileiro ao
mundo ocasionando uma concorréncia acirrada com os produtos estrangeiros, além do pais
estar sofrendo uma retragio no mercado devido a crise econdmica e cada vez mais os clientes

aumentavam suas exigéneias de Qualidade.

Para OLIVEIRA (1994) as empresas que optam por Sistemas de Gerenciamento Total
da Qualidade esperam mudangas e a reducdo de custos desnecessirios, ou seja, pensamn
somente em Qualidade nas operagdes de fabrica esquecendo de DEMING (19903, segundo o
qual, “Qualidade deve estar presente em todos os lugares da empresa deve ser portanto
Total”. As principais técnicas utilizadas pelas empresas sfo. organizacio em células de

manufatura, Just -in -Time associado ao Kanban e mudangas de layout da fabrica.
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LORIATO (1990) afirma que no Brasil os Sistemas de Garantia de Qualidade tem
evoluido de maneira semefhante aos EUA mas com algumas caracteristicas do modelo

japonés.

A diferenga marcante entre os modelos japonés € americano € que para os japoneses a
sclugio dos problemas vem de acBes simples. Suas pesquisas e desenvolvimenio de
tecnologia sdo sempre direcionadas aos processos. Ja os americanos tem suas atencbes

centralizadas em ntimeros, na lucratividade e na pesquisa basica.

Devemos pensar tambem na evolugio da Qualidade desde o produto até a Qualidade

Total.

A figura II-2, proposta por RIOS (1996) ilustra essa evolugéo.

QUALIDADE
TOTAL

SISTEMAS DA
QUALIDADE

NOS PROCESSOS

NOPRODUTO

Figura II-2 - Progressdo da énfase na Qualidade.
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Quando pensamos em evolugiio da Qualidade devemos considera-ia desde o produto,
ou seja, devemos criar padrdes para os mesmos. Estes padrdes na maioria das vezes
diminuem os custos devidos a diminuicio das perdas, reprocessos e retrabathos, sempre que

adotamos um padrio.

Alcangado o padrdo nos produtos deve-se pensar em padriic nog processos, ou sexa,
devem-se criar padrbes nos Processos Industriais e Empresariais: recursos humanos,

administragdo, vendas e marketing e na area industrial, fabricagio e compras.

Um Sistema da Qualidade pode ser definido como o padriio de funcionamento de um
conjunto de processos. E um padrio de padroes. Normas como a I1SO 9000 se encaixam

nessa categoria,

No tope da piramide femos a Qualidade Total, ou seja, a busca continua do melhor
padrdo. Aqui podemos lembrar novamente de Juran quando define Qualidade como: criar

padrdes e aperfeicod-los.

[L.2.1 Produtividade em Processos Industriais.

JURAN (1992) define Processo como “uma série sistemdtica de acBes direcionadas

para a consecucio de uma meta”,

Para o mesmo autor um processo deve ser:

» Sistemdtico. Para o autor as agdes que comstituem um processo estdo interligadas,

progressivas ou seja seguem uma seqiténeia estipulada e sdo interdependentes;

® Capaz. O processo deve ser capaz de atender as metas sob condigdes de operagio

normails;

« Legitimo. O processo deve se desenvolver através de canais legitimos sendo aprovado por

quem recebe responsabilidades relacionadas a ele.

Segundo KUME (1985) os métodos estatisticos sdo ferramentas eficazes para a

melhoria dos processos produtivos e a reduciio de seus defeitos.

11
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WERKEMA (1995) afirma que a estatistica ¢ muito importante em um programa para
a methona da Qualidade de bens e servigos porque as técnicas estatisticas podem ser

utilizadas para descrever e interpretar a variabilidade,

Para a autora a variabilidade, também denominada variagio ou dispersdo, esta
presente em todos os processos de produgdo de bens e de fornecimento de servigos, ou seja:

“um processo sempre apresenta variabilidade ™.

Sendo assim podemos definir o Controle Estatistico de Processo (CEP) como um

método preventivo.

A partir de dados estatisticos podemos:
&) Obter comparages continuas de um processo com padrdes;
b} Identificar tendéncias para variagdes significativas.

Atraves da intervengdo no processo, sdo feitas corregdes antes que ocorram desvios

dos padrdes. Sendo assim as variagGes sfio controladas e reduzidas continuamente.

Segundo CAMPOS (1992) o primeiro passo para o entendimento do controle de
processo € a compreensio de relacionamento causa - efeito. Ou seja sempre que algo ocorre
(efeito, fim, resultado) existe um conjunto de causas {meios) que podem ter influenciado. Para

o0 autor ¢ processo € controlado através de seus efeitos.

SHEWHART citado por DEMING (1990) afirma que um processo estéavel ou “sob

controle estatistico” ¢ aquele que ndo apresenta indicagfio de causa atribuivel de variagiio.

Segundo WERKEMA (1995) para que um processo seja previsivel ¢ necessario que
ele esteja sob controle estatistico. Para a autora, o processo estara sob controle estatistico
quando apenas as causas comuns estio atuando em um processo, a quantidade de
variabilidade se mantém em uma faixa estavel, conhecida como faixa caracteristica do

Processo.

12
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Para DEMING (1990} a maioria dos problemas das areas de produciio e servico estio
nos sistemas, no entanto, as vezes, a fatha ¢ realmente local, atribuivel a alguém no trabatho

ou que ndo esteja trabathando quande e como deveria estar.

0 mesmo autor define como “causas comuns”™ aquelas causas de fathas oriundas do
sistema, e “‘causas especiais”, as causas de falhas oriundas de eventos passageiros. Fsta é
especifica para certo grupo de trabalhadores, ou para um trabalhador ou maquina especifica
de produgdo. Sendo assim os probiemas e as possibilidades de melhora apresentam a seguinte

proporgdo:
e 94% sdo baseadas em causas comuns, pertencentes ao sistema;
* 6% sBo baseadas em causas especiais.

Segundo HRADESKY (1989) quando o processo esta sob controle, a variagdo dos
valores do grafico de controle representa a variabilidade natural do processo. Essa variagio
natural ¢ resultado de muitos clementos que contribuem igual e aleatoriamente para essa
variagio total. Se o processo estiver fora de controle, um dos elementos no processo estd
causando variagio excessiva. A essa causa da-se o nome de “causa atribuivel ou especial”. As
causas atribuiveis em geral resultam em variaces anormais em maquinas, materiais, pessoas,

métodos, medigdes ou no meio ambiente.

Segundo CAMPOS (1992) a produtividade ¢ definida como o quociente entre o que
uma empresa produz (“OUTPUT™) e o que ela consome { “INPUT™):

PRODUTIVIDADE =OUTPUT / INPUT I1-1

As empresas produzem produtos ou servigos para atenderem as necessidades dos seus
clientes. Estes produtos ou servigos sio especificados, projetados e produzidos de forma a

terem VALOR. O prego de mercado ¢é fungiio do VALOR percebido pelo cliente.

13
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Este valor deve ser agregado ao menor custo (“INPUT™). Assim podemos redefinir

produtividade:

PRODUTIVIDADE = Valor Produzido/Valor Conswrido = Taxa de valor agregado (11-2)

Para aumentar a produtividade de uma organizacdo, deve-se agregar o maximo de

valor ao menor custo.

Se substitutrmos “valor produzido” e “valor consumido™ por “Qualidade” e “custos”

teremos:

PRODUTIVIDADE =(UALIDADE /| (LSTO (11-3)

Segundo DEMING citado por CAMPOS (1992) essa definicio deixa clara a

afirmagio que a produtividade € aumentada pela melhoria da Qualidade.

A produtividade pode ser melhorada segundo CAMPOS (1992) considerando que as

organizacdes humanas sfo constituidas de trés elementos basicos:
a. Equipamentos ¢ materiais (HARDWARE™}.

b. Procedimentos e métodos (“SOFTWARE™}.

¢. Seres humanos (“HUMANWARE™).

Teremos maxima produtividade melhorando o “hardware”, o “sofiware” ¢ o

“humanware”.

Methora-se o “hardware” havendo capital, pois pode-se comprar qualgquer

equipamerto ou matéria prima desejados.

Sé € possivel melhorar o “software”™ atraves das pessoas. As pessoas podem absorver
ou desenvolver métodos ou procedimentos. Portanto o desenvolvimento do “software”

depende do desenvolvimento do “humanware™.
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O “humanware” ¢ desenvolvido melhorando o aporte de conhecimento. Este pode ser
levado as organizacBes pelo treinamento, pela assisténcia técnica fornecida por outras

empresas, pela continua educacdo dos empregados em cursos formais, etc.

I1.3 Avaliacdo e Compensacio do Desempenho Individual.

CHIAVENATO (1994) afirma que 2 avaliagdo do desempenho & uma
responsabilidade gerencial, que procura monitorar o trabalho da equipe, de cada membro e os
resultados alcancados, para compara-los com os resultados esperados. Preocupa-se com &

eficiénoia, a eficdcia, a Qualidade e a produtividade.

Para o0 mesmo autor o desempenho € conseqiiéneia do estado motivacional e do
esforco individual para a realizagio de uma tarefa, atingindo os objetivos organizacionais e ou

individuass.

Para CHIAVENATO (1994) na ultima década a preocupacio com a Jualidade de
vida invadiu a situagiio de trabalho. Essa preocupaciio apresenta duas posigOes antagOmnicas:
de um lado as reivindicacdes dos empregados quanto ao bem-estar e a satisfagdo no trabalho
e, de outro, o interesse das empresas quanto aos seus efeitos sobre o desempenho ¢ a

produtividade das pessoas.

A Qualidade de vida no trabalho ndo ¢ apenas determinada pelas caracteristicas
organizacionais (como estrutura organizacional, cultura empresarial, sistemas de recompensa,
etc.), nem pelas caracteristicas individuais dos membros (como necessidades individuais,
valores, expectativas, etc.), mas pela atuagio sistémica dessas caracteristicas organizacionais

e individuais.

Contudo, o autor afirma como certo que, a Jualidade de vida no trabalho afeta
profundamente as atitudes e comporiamentos que sdo importantes para a produtividade,
como a motivacio para o trabalho, a adaptabilidade a mudangas no ambiente de trabalho, a

crigtividade ¢ vontade de inovar ¢ de acettar mudarigas.

Para MOLLER (1992} ndo é apenas a Qualidade de produtos e servigos que £
importante. A Qualidade das pessoas que fazem os produtos e prestam 0s servigos €

igualmente crucial.
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Sendo assim o autor define;

» Qualidade Técnica (“lucro™); satisfazer exigéncias ¢ expectativas concretas. Por exemplo:

tempao, finangas, taxa de defeitos, durabilidade, seguranga e garantia.

* Qualidade Humana (“além dos lucros™); satisfazer expectativas ¢ desejos emocionais. Por
exemplo: atitudes, comprometimento, comportamento, atengéio, credibilidade, consisténeta

¢ lealdade,

Segundo MOLLER (1992) para desenvolver a Qualidade Humana ¢ necessario

entender as seguintes afirmagdes:

+ Pode haver uma grande diferenca entre aquilo que uma pessoa é capaz de fazer e aquilo

que ela reatmente faz.
+ O desempenho de uma pessoa pode oscilar muito, em diferentes situagGes.
» Pessoas diferentes tem desempenhos diferentes quando estdo fazendo o melhor possivel.

SINK e TUTTIE (1993) afirmam gue toda organizagiio deve estabelecer um

planejamento e utilizar sistemas de medi¢#o para a methoria de sua performance.
Para os autores as principais responsabilidades dos membros de uma organizacdo sdo:

1. Fazer o trabalho em tempo, dentro das especificagbes de Qualidade e com a quantidade

correta de recursos.

2. Melhorar continuamente a performance dos individuos, do grupo, da organizacio e dos

Sistemas.

A melhoria continua da performance de uma organizagio sé ¢ alcangada se forem
melhorados os sete critérios de performance. Segundo SINK e TUTTIE (1993} os sete
critérios de performance sdo: eficiéncia, eficdcia, Qualidade, produtividade, Qualidade de vida

no trabatho, inovagio e lucratividade.
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1.4 Cartas de Controle e Cronocanalise.

{1.4.1 Carvas de Controle,

As Cartas de Controle tiveram sua origem em 1924 tendo como idealizador o Dr.
Walter Shewhart da AT&T.

Segundo BRAVERMAN (1981} uma carta de controle € simplesmente um grafico

que reflete a variabilidade de uma variavel de processo com respeito a0 tempo.

Para JURAN (1993) cartas de controle sio comumente utilizadas para;

[Ee

. Alcancar um estado de controle estatistico (todas as médias e amplitudes estdo dentro de

limites de controle, portanto ndo existem causas especiais presentes).

[

. Monitorar um processo.

L

_ Determinar a aptiddo do processo. Depois que o processo esta sob controle, os seus

limites de variacdo podem ser determinados.

DEMING (1990) afirma que uma carta de controle estatistico permite detectar a
existéncia de uma causa de variacio externa ao sistema. Esta nfo determina a causa e muito

menocs é um indicador instantineo da mesma.

A figura 11-3 representa um Grafico de Controle, este consiste em uma lirha central,

um par de limites de controle, um dos quais localizado acima e outro abaixo da linha central.

Lirmite Superior
de Controle L8C

iinha Central LC

FrmemosrNmasamEmov R Limite Inferior
- de Controte LIC

Figura 11-3 - Grafico de Controle.
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O autor lembra que néo sio plotados nos Graficos de Controle os valores individuais

de cada observagio mas sim os valores estatisticos de um subgrupo. Sendo assim podemos

ter 0s seguintes tipos de grafico: da Média (X ), da Amplitude ¢ R) e do Desvio Padrao (5).

(s limites de controie para cada tipo de grafico sdo dados pelas seguintes equagdes:

e Tiio g (11-4)
R Ri3gyp (I1-5)
kS St30 g (1I-6)

Muitas vezes ndo conhecemos os padrdes dos processos e produtos para podermos
verifica-los utilizando os Graficos de Controle. FEIGENBAUM (1991) propfe o5 seguintes

passos para obtermos os graficos de controle:
1. Determinar a caracteristica da amostra gue sera controlada;

2. Determinar 0 numero adequado de leituras para cada amostra. Um numero de leituras (N)
comumente usado € 20 ou 25. Deve-se estabelecer um nimero de observagdes (repetigdes)

dentro da amostra (1), sendo comumente utilizado 4 ou 5.

3. Calcular os valores da média e da amplitude para cada amostra. Sabendo gue:
2% (I-7)

(11-8)

R = Xpai0r — ¥menor
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4. Caleular os valores X e &. Lembrando que:

N
XA
~_ El ! {(I1-9)
N
¥
2R
=i f (11-10}
N

5. Calcular os linmtes de controle baseados nos valores encontrados na etapa anterior.
Lembrando que quando a amplitude é utilizada como medida da distribuicio temos as

seguintes equagles:

Média: X Limite Superior de Controle: LSC= X +A,R (H-11)
Linha Central: LC= X (11-12)
Limite Inferior de Controle: LIC= X A,R (11-13}
Amplitude: R Limite Superior de Controle: LSC= D s R (11-14)
Linha Central: R ([1-15)
Limite Inferior de Controle: LIC = D, R (II-16)
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A tabela 1I-2 mostra alguns valores de A, D; e Dy utilizados na construcio dos

graficos de controle.

Tabela I1-2 - Fatores para Graficos de Controle.

n A

2 1,88
3 1,02
4 0,73
5 0,58
6 (3,48

D; (LIC)
0

0

Dy (LSC)
3,27

2,57

2,28

2,11

»

2,00

4

6. Analisar a média e a amplitude para cada amostra com relagiio os limites de controle

encontrados. Determinar se algum fator necessita de alguma agfio corretiva antes que os

limites sejam revisados e aprovados,

7. Determinar se os hmites de controle s80 economicamente satisfatorios para o processo em

estudo;

8 Usar as cartas de controle durante as agSes de produgdo como base para o controle de

paracteristicas de Qualidade em questdio, venficando se a média e a distribuigio do

processo nfo sofreram mudancas significativas.

Segundo KUME (1985) o mais importante no controle do processo € compreender

corretamente o estado do mesme, lendo um Gréfico de Controle ¢ tomar agdes quando algum

evento ndo usual estiver ocorrendo.
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Para que possamos juigar se U processo esta ou ndo sob controle o autor apresenta

s seguintes critérios de nio aleatoriedade:
1) Fora dos limites de controle.

Pontos que estdo fora dos limites de controle.
2} Seqiiéncia.

Segiiéneia € o estado no gqual ocorrem pontos continuamente de um dos lados da linha
central e o niimero de pontos € chamado de comprimento de seqiiénecia. Um comprimento de

sete pontos ¢ constderados anormal.

Mesmo que o comprimento de seqiiéncia seja menor que 6 pontos, os seguintes casos sio

considerados anormais:

* Pelo menos 10 dentro de 11 pontos consecutivos ocorrende num mesmo lade da linha

central.

* Pelo menos 12 dentro de 14 pontos consecutivos ccorrendo mum mesmo lado da hnha

ceniral.

* Pelo menos 16 dentro de 20 pontos consecutivos ocorrendo num mesmo lado da linha

central.
3) Tendéncia.

(Quando os pontos formam uma curva continua para cima ou para baixo.
4) Proximidade dos limites de contrele,

Se alguns pontos se aproximam dos limites de controle {3-sigma), ¢ se 2 ou 3 pontos

ocorrem fora das linhas 2-sigma, teremos um processo fora de controle,
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3) Proximidade da linha central,

A ma formagdo dos subgrupos de amostras € mostrada quando a maioria dos pontos
estiverem posicionados entre as linhas 1,5-sigma. A proximidade da linha central nio significa
um processo sob controle, mas, uma mistura de dados de diferentes populacdes em um

mesmo subgrupo, o que torna o intervalo entre os limites de controle muito amplo.
6) Periodicidade

Quando a curva mostra repetitivamente uma tendéncia para cima e para baixo quase

sempre no mesmo intervalo.

JURAN (1993} afirma que a maioria dos processos industriais nfo esta sob controfe
quando analisados pela primeira vez; muitos pontos fora dos limites de controle sio comuns.

As razDes para estas causas especiais podem ser descobertas e eliminadas.

Para o autor & medida que as corregSes forem sendo feitas no processo, novos dados
devem ser coletados, himites de controle deverfio ser recalculados, € os novos dados
colocados nas cartas de controle com os limites revisados. Eliminar causas especiais e

recalcular limites de controle pode ser um processo iterativo.
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H.4.2 Cronoanslise.

Segunde KURATOMI e JUNIOR o Estudo de Tempos, teve sua origem em 1881

crrado por Frederick W. Taylor.

( Estudo de Tempos e Movimentos € a analise dos métodos, materiais, ferramentas e
instalagdes utilizadas ou que serfio utilizadas na execucio do trabalho, esta andlise tem por
finahidade:

1. Encontrar formas mais econdmicas de se executar um determinado trabalho;
2. Padronizar os métodos, materiais, ferramentas e instalagdes;

3. Determinar exatamente o tempo necessarno para que uma pessoa execute ¢ trabatho num

ritmo normal;
4. Ajudar a aprendizagem do operario no método novo.

Para BARNES (1563) além das finalidades apresentadas por KURATOMI e JUNIOR

podemos utilizar 0 Estudo de Tempos ¢ Movimentos para:

1. Determinar tempos padres ¢ estabelecer pagamentos por peca;

2, Estabelecer o “dia padrfo de trabalho” para as tarefas que recebam salano-dia;
3. Finalidades de planejamento e controle da producio;

4, Finalidades de controle de custos industriais.

Antes de estudarmos os tempos teremos que definir um Método de Execucio Padrio,
ou seja, descrevermos todas as instrucdes de processos, materials necessarios, cargos ¢
fungbes. No caso de nfo existir um Método havera a necessidade de determina-lo antes de

iniciar as fases do estudo.

A existéncia do Método implica na descoberta de movimentos inadequados,
ferramentas inadequadas. Quando as modificagdes forem simples de serem efetuadas isso

deveria acontecer com a mator rapidez.
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Muitas vezes as melhorias sdo vidveis porém complexas, exigindo mudangas de
ferramentas, compra de maguinas, a aprovagio da geréncia e causando muitos gastos. Neste
caso deve-se prosseguir o Estudo de Tempos e Movimentos, porém existird a necessidade de

comparagio com 0s tempos antigos para tomar qualquer decisio.

Devemos definir o Tempo Padriio. Este é o “tempo necessario para executar uma
operagdo, de acordo _com um método estabelecido, em condicdes determinadas, por um
operador apto e tremado, possuindo habilidade media, trabalhando com esfor¢o médio

durante todas as horas do servico™.

Para um melhor resultado do estudo verifica-se a necessidade de dividir cada operagdo
em partes. Dessa maneira, devemos defimr um Elemento de Operagiio que consiste em “um
ou varios movimentos combinados em uma determinada seqi€neia para alcangar um certo

resultado™.

Apos a divisio da operagio em elementos, deve-se esclarecer os pontos de leitura. O
ponto de leitura ¢ justamente o instante em que um elemento termina e o outro inicia. A
lettura deve ser feita no crondmetro. Devido a dificuldade de identificacdo de alguns destes
pontos, um sistema bastante utilizado ¢ pontos de leitura correspondentes 4 tomadas ou

perdas de contato.

Os tempos podem ser anotados de duas maneiras;

1. Leitura de Tempo Continua: oferece menos dificuldades durante a observagio,
utilizando-se o crondmetro come um reldgio de puiso, anotando dois tempos consecutivos

o intcial e o final.

Este tipo de leitura ndo fornece uma informacido direta, para obté-la deve-se fazer uma
aperaciio de subtracio. Porém, apresenta maior exatidfo na leitura ja que nio € preciso voltar
o ponteiro do crondmetro ao zero ao fim de cada elemento como na leitura parcial

acarretando um pequeno iapso de tempo.

2. Leitura de Tempo Parcial: a vantagem ¢ eliminar as operacSes de subtragio. O tempo &
automaticamente subtraido, reconduzindo ¢ ponteiro ao zero, a cada leitura. Requer maior

conceniragdo do observador para evitar erros de leitura,
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Durante o processo de medicfio utilizando qualquer método de cronometragem, o
observador deve tomar cuidado de anotar todas as irregularidades surgidas durante o estudo.
Com a leitura parcial estas irregularidades podem ser excluidas enquanto na continua ficam

automaticamente incluidas.

Para facilitar o estudo da operagdic deve-se utilizar as Folhas de Andlise. Sendo assim,
torna-se possivel registrar pormenores da operaco evitando qualquer esquecimento. Apds
efetuadas as anotagdes, o proximo passo sera analisar a operacfio verificando se o Método

estabelectdo esta sendo executado como determinado.

Para a execugdo de um Estudo de Tempos BARNES (1963) propde as seguintes

etapas:
1. Obter e registrar informacdes sobre a operagdo e o operador em estudo,
2. Dividir a operagdo em elementos e registrar uma descrigio completa do método;

Observar e registrar o tempo gasto pelo operador;

Lad

4. Determinar o numero de ciclos a ser cronometrado;

5. Avaliar o ritmo do operador;

6. Vertficar se foi cronometrado um ndmero suficiente de ciclos;
7. Determinar as tolerdncias;

8. Determinar o tempo padriio para a operagio.

BARNES (1963) lembra que em estudos de tempo, sdo usados niveis de conflanca de
95% e um erro relativo de 5%. Sendo assim podemos utilizar as seguintes equagdes propostas

pelo autor:

2

. (40\/&"2 -3 x)
- S

(11-17)
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O

N

(11-18)

[ux [ErETIA)
’}E

BN V N1

onde: N’ € 0 nimero necessano de observagles para prever o tempo verdadeire com erro

relativo de + 5% e 93% de nivel de confianca.
N ¢ o numero efetivo de observac@es do elemento.
X € aleitura do crondmetro.

O mesmo autor define como tempo normal de uma operagéo aguele tempo que ndo
comtém tolerdncia alguma. E simplesmente o tempo necessario para que um operador

gualificado execute a operagdo trabathando em ritmo normal.

Em nosso estudo tivemos o interesse de determinar o tempo padrio de cada tarefa

executada durante as etapas de corte e desossa.

Podemos definir tempo padrio como o tempo normal mais as tolerdncias. BARNES

{1963) define trés tipos de tolerincia:

1. Pessoal: para o autor um trabalhador médio executando 8 horas de trabalho leve por dia
usara 2 a 5% de seu tempo para o pessoal. Em atmosferas quentes e irmidas este tempo pode

ultrapassar os 5%,

2. Fadiga: segundo o autor periodos de descanso organizados, durants o meio da manhd ou
da tarde, nos quais os operadores ndo {rabatham constittem em uma boa solugfio para
problemas com a fadiga. A duraglo desse periodos variam de 5 a 15 minutos cada um.
Empresas gue tomaram medidas como, diminuigiio dos dias e horas trabalhadas na semana,
além do melhoramento de maguinas e equipamentos, tiveram praticamente solucionados seus

problemas com a fadiga.

3. Espera: esperas ocasionadas por quebras, reparos ou ocasionadas intencionalmente pelos
operadores nfio devem ser incluidas no tempo padrio. No entanto tempo perdido com
interrupces  feitas pelos supervisores, ajuste ligeiros e variagdo com o material devem ser

considerados no estudo.
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11.5 Processos Empresariais.

Quando ocorre a transformagio de materiais em bens ou de conhecimento em servigo,

QCOTe unl processo.

HARRINGTON (1993) define processo como: “Qualquer atividade que a partir de
uma entrada (input), agrega-se-lhe valor, gerando uma saida (cutpui) - bem ou servigo™, A
saida sera utilizada por um cliente interno ou externo. Assim sendo, os processos fazem uso

de recursos da organizaciio para gerar resultados coneretos.

Dentre os processos empresariais, os dois mais importantes sdo: produtivo € ©

administrativo.

1. Processo administrativo: consiste num grupo de operagdes interligadas logicamente, que
fazem uso dos recursos da organizaglio, para gerar resultados definidos, em apoio aos
objetivos da organizagiio (por exemplo, processos de atendimento de pedido). Inclui os

processos de transporte, distribuicdo, vendas e gestio.

2. Processo produtivo: qualquer processo que entra em contato fisico com o produte ou
servico fornecido a um cliente externo, até o ponto em que ¢ produto & embalado {(por
exemplo, preparagio de alimento para consumo em massa). No inclui os pracessos de

transporte e distribuigio.

Sendo assim, podemos definir 0s processos de corte e desossa ¢omo processos

produtivos dentro da inddstria frigorifica.

Utilizando-se 0s conceitos de ferramentas da Qualidade Total, podemos representar
graficamente as operagdes que constituem um processo através de fluxogramas. Sua fungio
basica ¢ documentar os processos ¢ suas interrelagdes, para que possamos identificar aqueles

que precisam ser modificados, segundo um critério pré estabetecido.
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116 Industrializacfio da Carne Bovina.

O abate bovino consiste, de modo geral, na separagio hgiénica dos musculos das
porgdes muito contaminadas, como trato gastrointestinal e pele. As industrias frigorificas sdo
estabelecimentos dotados de instalagdes e equipamentos adequados para o abate, manuseio,
elaboraghio, preparo € conservagio das espécies de agougue, com aproveitamento completo e

racional dos subprodutos.

Na figura 114 sfio mostradas as etapas dos processos existentes em instalagdes
completas para o abate, descrita por ROCA e SERRANQ (1996). Estas envolvem: currais €
anexos (currais de chegada e selegio, curral de observagio e departamento de necropsia.;
rampa de acesso 4 matanca {com chuveiros e seringas), area de atordoamento (boxe de
atordoamento e rea de vémito); sala de matanga com subseges (sangria, esfola, evisceracio,

toalete, secdes de mindos); instalacdes frigorificas e graxaria.

. . Currais de chegada Curral de . Departamento de
Curraiz 8 Anexos *t-“ & selegio n- observagdo —a-« necrénsia |
L
Rampa de acesso
& matanga
¥
Areade | . Boxds | Area de
atordoamento atordearrento
¥
Sala de matanga : L L .
com st 5 Sangria -“ Esfola i-- Greparia
............ | A
instatages # _ : Evisceraglo _:
frigorificas i._____.._E.__...,.W.W\.,,i
' (I AN
e Toalete
I
. Seglods |
middes |
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Atualmente, no Brasil, as carnes sdo comercializadas em quartos dianteiros e traseiros
para posterior desossa. A carne somente ¢ desossada nos frigorificos que trabatham com

exporiacdo ou atendem clientes que exijam esta pratica.

Contudo existe uma tendéncia para que esta came seja desossada e cortada nos
proprios frigorificos, mudando a maneira de comercializacdo, pois os cortes seriam vendidos
em caixas de papeldo ja embalados em filmes plasticos facilitando a sua identificacio pelo
consurmidor, garantindo que esta carne foi inspecionada e preparada em condigGes de higiene

adequadas.

JARDIM (1996} afirma que um dos grandes problemas que o coméreio da carne
bovina enfrenta sdo os abates clandestinos ¢ os abatedouros estaduais e municipais que,
mesmo sendo fiscalizados e tendo registro em instituigdes publicas, nfo recebem uma

fiscalizaciio eficiente e, por isso, ndo atendem as condi¢es sanitarias exigidas,

Para reverter esta situagdo sera preciso melhorar as condigbes do rebanho, com
controle sanitario eficaz, colocar todo o processo de industrializacio sob vigildncia e permitir
gue as carnes ja saiam desossadas e embaladas dos frigorificos. Vale lembrar que, hoje o

transporte de ossos e sebo representam 25 % do peso das carcagas.

Em analise desenvolvida por OLIVEIRA JUNIOR (1996) foram apontadas como

vantagens da desossa da carne nos frigorificos:

. Aumento da arrecadagiio tributaria, j& que a producglo de carne desossada permite a
obtengZo de um produto de mator valor agregado, sigmficando mator valor oferecido a
tributaclo e por conseqiiéncia maior arrecadagio. Além disso, o controle de arrecadagdo
junto aos fiigorificos € muito mais facil do que no comercio vargjista que € muito

pulverizado.

2. Mator controle sanitario, pois seria possivel atender as condigbes que garantam a obtengdo

de cortes dentro de padrdes de higiene satisfatorios para o consumo humano, como por

exemplo, sala chimatizada que mantenha a temperatura cerca de 10°C.

3. Redugiio de custo do frete por tomelada de came transportada, j4 que nfio se
transportariam 25 % de ossos e sebo e seriam ocupados 30 % do espago dos caminhdes

que atualmente ¢ inaproveitado.
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4. Aumento da atividade econdmica com geracdo de empregos, a ampliacdo dos frigorificos

devido a desossa, exigird contratacio de empregados pela industria.

5. Redugdo dos custos do sistema de distribuicio, deixarfo de exstir custos comt
funcionarios responsaveis pela desossa eom  estabelecimentos como  agougues €
supermercados, com manuten¢do de locais especificos para esta operagio e com a coleta
de ossos e sebo junto ao locais de comércio varejista diminuindo assim os custos de

distribuicao.

1L.6.1 Tipos de Desossa.

Nos frigorificos as meias carcacas sdo separadas em quartos dianteiro, traserro de
forma racional, em salas climatizadas, evitando deslocamentos desnecessarios e eventual

perda de tempo.

A desossa pode ser feita de duas maneiras: a quente e a frio. No primeiro modo as
carcacas sio desossadas logo apds o abate com posterior resfiiamento. J& no segundo, 2 fiio,
as carcacas permanecem por aproximadamente 24 horas em cAmaras frigorificas para depois

serem desossadas.

Este resfriamento tem como principais objetivos: a ordem higiénica e a preparagio da
carcaca para ser cortada. Economicamente terdo importancia fatores como: perda de peso por

evaporagdo durante o resfriamento e pela perda de suco nas fases postertores.

Para WILLIAMS (1978} o resfriamento das carcagas € caracterizado por uma série de
ineficiéneias, as quais sdo responsdveis por grande parte dos custos do processamento da

carne. Dentre elas o autor cita

e As carcacas sio volumosas, pesadas e de formas irregulares necessttando de complicados
sistemas de transporte {trithos, roldanas, ganchos) para mové-las dentro e fora das cimaras

frngorificas.

o As cAmaras frigorificas possuem porias largas e grandes quantidades de ar frio sfo

perdidas pelas mesmas especialmente durante o transporte das carcagas.
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e Namédia 3.5 m" do espago das cimaras frigorificas sdo ocupados por uma carcaca bovina

mas, 5 % desse volume € ocupado por derivados de carne vindos das carcacas.

+ Ag carcacas s3o resfriadas pelo ar seco e frio vindo da unidade de refrigeraciio. Por causa
deste ar mais seco do que o ar imediatamente ao redor da carcaga, existe evaporacio de
agua da superficie da carne resultando perdas de peso entre 2 - 4 %, dependendo do tempo

de permanéncia na camara fria.

HENRICKSON (1975) afirma que a utilizacfio da desossa a quente pode ajudar os
frigorificos através da reducio de inventdrio. Parte do inventario seria reduzida devido a
diminutgfio do espaco e da energia requerida para a refrigeracio das carcagas. A remo¢io dos
ossos e da gordura das carcagas reduzem os custos de transporte desses itens bem como da

porg¢do de carne comestivel.

Para KASTNER e FELICIO (1980 quando comparada as praticas convencionais de

retathamento da carcaga, a desossa a quente apresentou os seguintes resultados:
s exigiu apenas 45,5% da energia e espago de cimara frigorifica;

» climinou a necessidade de cobrir as carcacas com tecido umido (“shrouding™) para reduzir

as perdas no resfriamento e melhorar a aparéncia da superficie da carcaca;
» exigiu menos méo de obra;
e reduziu as perdas de até 2% que ocorrem no resfriamento,

Na tabela 1I-3 apresentamos as principais vantagens e desvantagens do processo de
desossa quente segundo CROSS e SEIDEMAN (1985).
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Tabela II-3- Principais vantagens e desvantagens da desossa quente.

1. Reduglo do espaco de estocagem e resfriamento {1, Requer grande controle de  higienc e
temperatura

2. Redugiio de energia na refrigeragio 2. Forma ndo convencionais dos cories

13 Reducdo nos custos de trabalho, materiais e|3. Dificuldade de incorporaciie dentro das
equipamentos plantas convencionais

14. Menos manchas de gordura na embalagem 4[4, Sistema ndo desenvolvido para ripido
VACUO resfriamento de grandes volumes de cortes

3. Menos “drip” na embalagem a vacuo 5. Reduz Qualidade do produto.

6. Melhora sanitizagfo ¢ ida de prateleira

7. Melhora das propriedades de processo

FELIO e MULLER (1996) afirmam que quando se utiliza a desossa a quente deverdo

existir maiores preocupagdes com:

= o controle higiénico e de temperatura;

» g menor facilidade de desossa e preparagiio dos cortes;

» 3 alteracdo na forma dos cortes embalados 4 vacuo;

» a dificuldade de implantagiio da nova tecnologia em linhas de operago 14 existentes.

JIMENEZ (1993} descreve os trés processos de desossa existentes: mesa rolante,

aéreo e misto.

1. Desossa em mesa rolante

O sistema counsiste na utilizagdo de um transportador com pista rolante inoxidavel e

com mesas laterais (ambos os lados), no sentido longitudinal da pista de transportes.
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Os quartos de carcacas sdo depositados na parte central do transportador, sendo
recolhidos pelos desossadores, que estdo postados nas mesas laterais. Apos a extirpacdo dos
ossos sdo devolvidos para a pista transportadora. Os ossos sio retirados € conduzidos 2

graxaria por um transportador de esteiras montado sobre a mesa rofante.

Os cortes sdo envoltos em filme de polietileno ou similar (sacos) e conduzidos por um

transportador a embalagem.

7. Desossa aérea {Tipo D)

Os quartos sdo conduzidos a sala de desossa por trithos aéreos, transportados

defronte a uma plataforma para uma revisdo sanitaria devido a deficiéncias de toalete.

Apds a reinspegdo os quartos sdo conduzidos por um setor onde operdrios munidos
de serras circulares realizam o trabatho precedente a desossa de filés, separagfo de vértebra

lombar do heliaco, etc.

Os quartos ja preparados sdo divididos em duas linhas paralelas ao transportador
coletor de produto. Paralelos e sob as linhas sdo dispostos transportadores de esteira que

conduzirfic 0ss0s € aparas para a graxaria.

Transversalmente as linhas sfio dispostas mesas inoxidaveis em plano inclinado que
recebern as mantas e as conduzem ao planc horizontal onde operirios executam o corte

especial ¢ a toalete ao final da mesa.

Os cortes sio envoltos em filme de polietileno ou similar (sacos) ¢ sdo colocados no

transportador coletor de produto.

Neste tipo de desossa cada corte é executado por um operario especifico aproveitando
melhor & mio-de-obra, methorando o rendimento do tempo, a higiene e capacidade (a média

de rendimento por homem gira em torno de 70 a 100 kg/hora).
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3. Desossa aérea { Tipo 1D

O sistema de desossa tipo 11 € o que permite maiores rendimentos em relacdo a area

(m’) ocupada e pecas desossadas.

Apresenta como diferenca para o tipo | o fato que os cortes ndo sio destacados das
pecas e lancados em mesas fixas perpendiculares ¢ sim somente arreados continuamente
dependurados pelas membranas intramusculares na propria peca. Este procedimento € feito
tanto no traseiro quanto no dianteiro, sendo que no dianteiro se faz a separagio do acém da

paleta antes do mesmo entrar na linha de desossa aérea.

A linha de desossa deve ser equipada com tritho tipe mecanizado provido de variador
de velocidade permitindo o ajuste da velocidade de trabalho, Paralelas a esse tritho devem
existir plataformas de trabalho onde cada operador procedera o arreamento de um Unico

corte.

Apés a realizacdo do arreamento de todos os cortes, o trilho transportador cruzara
sobre a mesa rolante com pista de aco inoxidavel e sua cabeceira disposta perpendicular a
este, ¢ um unico funcionario destacard os cortes que cairo sobre esta para que sejam feitos

trabathos de toalete e preparacio final dos cortes.

No final do transportador de toalete os cortes sdo embalados em filmes de potlietileno
ou sacos ¢ conduzidos ao setor de rotulagem, pesagem ¢ encaixotamento, que deve ser feito

separado da desossa.

Este sistema concilia as vantagem do tipo 1 porém com maiores rendimentos em
termos de produtividade, ja que com 0 mesmo namero de funcionarios empregados no tipo 1
consegue-se um rendimentc homemvhora 30% maior. Existe ainda a possibilidade de
aumentar esse rendimento aumentando-se 0 nimero de funcionarios na linha sem demandar

aumento de drea construida.
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15.6.2 Tipos de Cortes.

4

Dos traseiros comuns sdo destacados as “pontas de agulha * obtendo-se assim os
traseiros especiais. A separagdo em traseiros especiais, dianteiros e pontas de agulha deve ser
executada em antecmaras climatizadas, de onde seguem para desossa no proprio abatedouro
ou vdo para as camaras de congelamento, para exportagdo, comércio ou industria de

processamento de produtos carneos.

O Traseiro Especial ¢ separado em coxdio ¢ alcatra completa, ainda com ossos para
o mercado retathista. O coxde permite a separagio em coxio mole, chi de fora, lagarto,
patinho e musculo da perna. Na alcatra completa estio contidos os cortes de maior valor

comercial, ou sejam, filé mignon, contrafilé e alcatra, além da aba ¢ capa de contrafilé,

O Dianteiro ¢ separado em paleta ¢ acém completos. Da paleta obtém se os cortes

peixinho, coracio da paleta e musculo do brago.

A figura I1-3 mostra a divisio da carcaga em quartos e cortes priméarios.
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QUARTO TRASEIRO

TRASEIRO ESPECIAL

COXAO
E
ALCATRA
COMPLETA
PONTA
DE AGULHA
PALETA
COMPLETA ACEM
COMPLETO

QUARTO DIANTEIRO

Figura I1-5 - Divisdo da carcaga em quartos e cortes primérios.

Apresentaremos no anexo 1 uma lista que mostra cada corte bovino definido pelo seu
nome comercial e codificado. Este codigo é composto de 3 algarismos segundo FELICIO
e PICCHI (1978). O primeiro identifica o corte primario. O corte secundario &
representado pelo segundo algarismo. O terceiro indica corte com 0sso (0), corte
desossado (1), ou corte desossado e aparado com uma espessura méaxima de gordura de 5

mm (2).
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A figura H-6 apresenta o fluxograma do processo de corte e desossa, este foi

elaborado levando em consideragiio os codigos acima descritos.

| QUARTO DIANTEIRO |-
i

QUARTO TRASEIRG

i

w300

Figura 1I-6 - Codigo dos cortes nas etapas de corte e desossa bovina.
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Para elaboragio do fluxograma dos materiais em transformacdio, figura 11-7 que
apresentaremos & seguir, foram utilizados os pesos, as proporgdes dos cortes a porcentagem
em relagio ao peso da carcaga encontrados por FELICIO ef alii (1979) utilizando os mesmos
codigos segundo FELICIO ¢ PICCHI (1978).

A porcentagem em relagdio ao peso da carcaca fria foi obtide utilizando-se a seguinte

relacio:

% em relagio ao PCF = Peso do corte/ PCF (11-19)

onde: PCF = peso da carcaga fria.

Os autores lembram que por definigfo, uma carcaca desejavel para qualquer mercado
devera ter uma proporgiio maxima de masculo combinada com o minimo de ¢ossos e um dtimo

de gordura.

Para analisar a composigic da carcaga nas proporgdes de cortes comerciais, retalhos
magros, retalhos gordos e ossos, apOs a pesagem das meias carcacas resfriadas durante 24
horas ate a temperatura de 10°C no centro da massa do coxfio foram separados os cortes
primarios: coxdo, alcatra completa, ponta de agulha, acém completo ¢ paleta completa. Apés

as devidas separacOes os cortes primarios foram pesados,

Na tabela I1-4 sio apresentados os pesos e mensuracdes da carcaca resfriada com os

quais o autor pode estimar a composicdo da carcaga.

Tabela I1-4- Pesos e mensuragdes apresentados por FELICIO (1979).

Peso da carcaga quente, kg 2440 )
Peso da carcaca fiia (PCF), kg 2385
Gordura perirrenal ¢ pélvica, kg 4.0
(Gordura inguinal, kg 3,0
Espessura da gordura, mm 40
Area de olho do lombo, em® 56,0
Comprimento da cargaga (CC), em 1240
Relaciio PCF/ CC 1,9
Gordura de cobertura MEDIANA
Musculosidade S= MEDIA
Conformacio A= SUBCONVEXA
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Figura II-7 - Fluxograma da massa, em kg, dos materiais em transformagao.
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IL.7 Qualidade Total na Indastria de Alimentos.

CARVALHO e FROSINI (1995) definem Qualidade na indistria de alimentos como:
“todas as condigOes e medidas panejadas e implantadas de forma sistematica, através de toda
a cadera alimentar, para gerar confianca no atendimento aos requisitos de necessidades
pretendidos, inclusive de seguranga, respeitando a legislaciio e os cOdigos pertinentes, com

integridade e clareza da informacfo ao consumudor”,

Para os autores as “condigdes de medidas planejadas ¢ sistematicas” incluem as boas
praticas de gestdo da Qualidade (por exemplo: série ISO 9000 ¢ NBR 10000) sendo que para
o setor alimentos estas devem incorporar necessariamente boas praticas de higiene e avaliacio

de niscos de contaminacfo como meio de reforgar a seguranga do alimento.

GOLOMSKI (1993} define Qualidade Total como: “uma filosofia, uma série de

conceitos e colegdo de métodos para o methoramento continuo de uma organizacio™
Para o autor os principais elementos da Qualidade Total séo:
a) Padrées / Normas;

Um padrio / norma € um acordo, um consenso sobre definicfes, aparethos de medida,
testes, praticas utilizados em produtos ou servigos. Como exemplo de uma sénie de padrdes o

autor cita a Norma (50 9006,
by Sobrevivéncia:

No inicio dos anos 80 muitas industria americanas comegaram a desenvolver sistemas de
Qualidade para sua sobrevivéncia. Estas estavam perdendo negécios devido a falta de

competitividade em seus pregos e Qualidade de seus produtos,
¢} Medidas de Progresso:

Na Qualidade existem trés diferentes caminhos para essas medidas. S3o eles: medidas de

linha base; comparagio de competitividade e benchmarking.
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VALLS (1993) define Qualidade Total como “um enfoque direto para se obter éxito,
a longo prazo, através da satisfacdo dos clientes”. Para o autor clientes sdo aqueles que
recebem um produto ou servigo, em geral depois de um processo, que gera um valor
agregado. Os clientes podem ser os consumidores finais, os distribuidores dos produtos, o

govemo, mstituigdes financeiras € os clientes internos.

CARBALLIDO er aiii (1994) afirma que as exigéneias de Qualidade no setor de

carnes ¢ na industria agroalimentar em geral vem ocorrendo nos lltimos 50 anos devido:
a} A evolugdo de praticas antesanais tendo fundamentacfio cientifica;
b) Cumprimento de normas necessarias para sobreviver a concorréncia;

¢} Aceitacio de norma e padrdes oficiais que asseguram os valores nutricionais, composiciic

quimica e microbiolégica dos produtos carneos,

Segundo CARVALHO ¢ FROSINI (1993) agricultores, criadores de animais e
atacadistas estdio preocupados em como garantir a produtividade e a biosseguridade de seus
produtos, sem prejudicar a seguranga do alimento resultante por contaminagio, por excesso
de defensivos e medicamentos. Sendo assim, sistema de gestio da Qualidade e téenicas de
andlise de risco vem sendo introduzidas neste setor e &, de se esperar que, devido a
preocupagbes com o meio ambiente, sejam introduzidos também programas de gestdo

ambiental.
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CAPITULO 111

MATERIAIS E METODOS.

Ii1.1 Introducio.

Neste capitulo damos uma visioe dos processos produtivos da empresa. Apresentamos
os materiais que sio utilizados pelos operadores durante a operacdes de corte e a desossa dos
dianteiros bovinos. Dentro dos métodos de medicio utilizados neste trabatho, descrevemos as
etapas de execugdo da Cronoanalise, ¢ como os dados foram analisados estatisticamente para

a verificagiio do Controle Estatistico de Processo.

II1.2 Visdo dos processos produtivos da empresa.

Os dados obtidos para a execugiio deste trabalho foram coletados na empresa Allison
Indistria ¢ Coméreto de Produtos Alimenticio Ltda., situada no municiplo de Santana de

Parnatha, Estado de Sdo Paulo.

A empresa produz “Jerked Beef”, conta com 160 funcionarios trabalhando em um

unico turno de nove horas de segunda a sexta nio trabalhando aos sabados.

O estudo foi efetuado nas instalagfes de corte e desossa da ynidade. A empresa possul

uma desossa tradicional com oito funcionarios desempenhando a fungfio de desossador.

Basicamente a empresa desossa quartos dianteiro, principal matéria prima, para
fabricacio do Jerked Beef Toda a matéria prima € comprada de terceiros. Chegando na

empresa esta € descarregada e armazenadas em cdmaras frigorificas até serem desossada.

As meias carcagas sio penduradas em ganchos e estas sfio transportadas manualmente

através de trithos aéreos e roldanas, das camaras frigorificas até a sala de desossa.

Ao chegarem na sala de desossa os quartos diantefros continuam pendurados nos
ganchos e um funcionario € responsavel por destacar e colocar sobre as mesas de desossa 0s

principais cortes gue serdo desossados.
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Capitulo Il Materiais e Métodos.

(s oito operadores ficam em duas mesas de desossa fixas construidas em alvenaria,
Todos sdo responsaveis pela mesma tarefa; desossar de forma racional e rapida o acém e a

paleta.

Os cortes sem ossos, gordura e tenddes sdo depositados em caixas de alvenaria
situadas na frente da mesa de desossa. Os ossos vEo para uma caixa diferente também situada

a frente da mesa e as aparas sdo colocadas em recipientes que ficam embaixo da mesa.

Dois outros funcionarios sdo responsaveis pela tarefa de coleta dos cortes das caixas
de alvenaria ¢ colocé-los em paletes situados no centro da sala de desossa para
posteriormente serem salgados. Mais um funciondrio € responsavel pela remogio dos ossos e

wma funcionaria € responsavel pela limpeza.

A figura Il-1 representa o fluxograma do processo de desossa na industria. Essa

figura ¢ uma simplificacio da figura 1-6.

Figura I11-] - Fluxograma do Processo de Desossa Industrial dos cortes Acém ¢ Paleta.
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Capitado 111: Materiais e Métados.

1113 Materiais.

¢ 300 Dianteiros Bovinos

¢ InstalacOes frigorificas contendo os seguintes equipamentos:
—> mesa de desossa;

—» trithos para transporte aéreo dos dianteiro;

=> correntes, ganchos e carretifhas;

= ¢caixas em alvenaria para depdsito: dos cortes desossados, dos ossos, das aparas de gordura

e dos tendOes;
=> facas e chairas;

—» vestudric completo (capa, aventais de borracha ou plastico, botas brancas ¢ luvas de

Segurancal;
e Materiais de limpeza e sanitizacio;
» 01 crondmetro;
» plamlha para anotagfo dos dados;
¢ microcomputador;

« software estatistico.



Capitulo II: Materiais ¢ Métodos.

111.4 Métodos utilizados para mediciio.

HiL4.1 Cronoanalise dos processos de corte e desossa do Acem ¢ da Paleta.

Para a execucdo da Cronoanalise {estudo de tempos) foram executadas as seguintes

etapas propostas por BARNES (1963):
1. Obter e registrar informagdes sobre a operagfio ¢ o operador em estudo.

Nesta etapa do trabalho foram escothidos trés funcionérios aleatoriamente que

gxecutavam a operagio de desossa do dianteiro obtendo os cortes Acém ¢ Paleta.

Foram anotados nas planilhas de coletas de dados, o nome do funcionario, o horario
do inicio e término da coleta de dados, eventuais observacdes com relaclio a espera durante a

tarefa, tempo para afiar a faca e diferencas de tamanho de matéria prima.
2. Observar e registrar o tempo gasto pelo operador;
3. Determinar o nomero de ciclos a ser cronometrado;

Nessa determinacgio foi utilizada a seguinte equagio também proposta por BARNES

(1963);

N = (11-1)

30 ‘/ZX“ (X} v
=

onde: N’ é o numero necessario de observagdes para prever o tempo verdadeiro com erro

relativo de + 5% e 95% de nivel de confianga.
N € o niimero efetivo de observagfes do elemento.

X ¢ a leitura do crondémetro.
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Capitalo 1 Materiais ¢ Métados,

4. Avaliar o ritmo do operado;

Para efetuar esse estudo foi considerado que os trabalhadores efetuam as operagdes

em ritmo normal (100%) ou seja, sem grandes alteragbes em sua velocidade.
5. Determinar as tolerdncias,

Foram considerados para efeito de calculo dos Tempos Padrdes que 5% do tempo de

total de trabalho sera reservado s toleréncias pessoais dos operadores.

6. Determinar o tempo padrio para as operagles de corte e desossa do Acém e Paleta

utilizando a seguinte relagdo:
TEMPO PADRAOQ = Tempo nornal +{tempo normal x tolerancia pessoal (%))  (1if-2)

onde: tolerdncia pessoal (%) é a porcentagem do tempo total de trabatho que todo

operador deve ter reservado para sua necessidades pessoais.

Tempo normal é o tempo necessaric para que um operador qualificado execute a

operagio trabalhando em um ritmo normal.

fator de ritmo (%) (I1-3)

Tempo normal = tempo cronometrado x 100

onde fator de ritmo (%) é a porcentagem aplicada zos dados de estudo de tempo a fim

de determinar o tempo padrio.

BARNES (1963) afirma que um operador qualificado, treinado corretamente para
trabalhar com os materiais, ferramentas e equipamentos especificados, e que esteja
trabathando no ritmo em que se espera obter de um individuo que trabatha por hora e,

portanto, sem incentivo salarial, estara trabathando no ritmo de 100 %.
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Capitulo 1 Materiais ¢ Métodos,

[II.4.2 Determinacio do Controle estatistico dos processos de corte ¢ desossa do Acém

e da Paleta,

* Determinagio das Cartas de Controle da Meédia.

Para determinacio das cartas de controle para cada um dos trés operadores
executando a operagdo de desossa do Acém e da Paleta foram efetuadas 25 tomadas de
tempo com quatro repeticdes em cada uma delas. Foram utilizados os mesmos operadores

escolhidos anteriormente.

Os dados de tempo encontrados foram armazenados em uma planitha de calculo do
Statistica 3.0 (software estatistico) que calculou os limites superiores e inferiores de controle,
a linha média & o histograma das médias para cada operador executando a operagdo de

desassa do Acém e da Paleta.
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Capitilo I'Y: Andlise dos Dadog ¢ Resultados,

CAPITULO IV

ANALISE DOS DADOS E RESULTADOS.

IV.1 Introducio.

Neste capitulo apresentamos primeiramente a analise dos dados e os resultados
referentes ao estudo de tempos e movimentos. Mostramos os valores de Tempo Padriio
encontrados que foram calculados com base na metodologia proposta por BARNES (1963).
Com os resultados encontrados, determinamos qual o Tempo Padrio de cada operagio.
Foram feitos alguns comparativos de produtividade fazendo peguenas modificagdes de lavout

¢ ordem de execugdo das operagdes.

Por nltimo apresentamos um estudo estatistico do processo. Mostramos graficos de
controle que foram determinados considerando-se cada operagdc e operador paraz que,
através da analise dos mesmos, pudéssemos constatar se 0s processos em estudo estavam ou

n#o sob controle estatistico.
1V.2 Resultados do Estudo de Tempos e Movimentos.

A partir de dados coletados foram calculados os resultados mostrados na tabela IV-1
tempo médio, tempo normal e o tempo padrio para cada operador avaliado bem como o
valor N (eq. IH-1 pag. 45) que corresponde segundo BARNES {1963} a quantidade
necessaria de observagBes para prever o tempo verdadeiro com erro relativo de £ 5% e 95%

de confianca.
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Capitulo TV Andlise dos Dados e Resultados.

Tabela IV-1 - Resultados de tempo de processo caleulados a partiv da observagio de trés
operadores (A, B, C) diferentes desossando o quarto diantetro em Acém {400)

e Paleta (500).
A 400 45 162 171
A 500 45 63 67
B 400 33 155 163
B 500 38 64 67
C 400 16 145 152
C 500 6 69 73

O estudo foi desenvolvido considerando-se:

1. Os dados foram coletados em dias e horarios nos quais os operadores desempenham suas

fangdes sem alteragdes;
2. A toleriincia pessoal fo1 de 5%.

Como pode-se observar, 0s menores valores para 0 Tempeo Padriio sdo: para o Acém

operador C ¢ para Paleta operadores A ¢ C.

Considerando os resultados encontrados podemos concluir que o operador C executa
tarefa de desossar o dianteiro em menos tempo que os demais operadores, ou seja, 225

segundos.

Este tempo pode ser comparado ao menor tempo possivel de desossa dos cortes, 1o
caso em que 05 operadores trabathassem em linha. Como resultado o menor tempo possivel

seria; 152 + 67 = 219 ou 2,7% inferior ao tempo acima.

De uma forma grosseira este seria o aumento de produgiio conseguida apenas pelo

“arrangement” dos operadores.
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Capitulo IV: Andlise dos Dados ¢ Resultados.

Na tabela IV-2 podemos observar o resultado do calculo da média do tempos padrdes

para os cortes Acém ¢ a Paleta.

Tabela IV-2 - Média dos Tempos Padrdes para os cortes Acém e Paleta.

Corte Obtido

Media dos Tempos Padroes (s)

400

500

162

69

Comparando o Tempo Padrdo Total de cada operador com a média encontrada,

verificou-se que, somente o operador A executa a tarefa de desossar um dianteiro em um

tempo superior a meédia (238 s). Os operadores B e C executam a mesma tarefa em tempos

abaixo da média, 230 s e 225 s respectivamente.

Na figura IV-1 podemos observar a comparagio entre a média encontrada (tabela I'V-

2) e os Tempos Padrdes para cada operador obtendo o Acém.

200 +

175 +

—_— —_—

=] wh

wh (=]
I |

Tempo Padrdo (s)
>

n
<
L

25

i i Sl

Tmedio=162 s

Operadores

Figura IV-1 - Comparag¢do entre os Tempos Padroes dos trés operadores e a sua
média na desossa do Acém.
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Capitulo I'V: Analise dos Dados ¢ Resultados.

Podemos concluir que o operador C € mais rapido e produz 6,6% a mais de Acém

desossado quando comparado com a média.

Na figura IV-2 podemos observar a média encontrada (tabela IV-2) e os Tempos

Padrdes para cada operador desossando da Paleta.

90 — ey
75 Tmédio=69 s |
% 60+ | | |
% 454
5 30 -

15 -

b
A B C
Operadores

Figura IV-2 - Comparagio entre os Tempos Padrdes de trés operadores € a sua
média para a desossa da Paleta.

Para desossa da Paleta os operadores A e B efetuam esta tarefa no mesmo tempo
padrio. Quando comparados com a média estes sio mais rapidos e produzem 3% a mais de

paleta desossada.

Com base no desempenho individual de cada operador e observando-se os tempos
Padrdes dos mesmos podemos concluir que, o operador C e os operadores A ou B sdo mais
rapidos para desempenhar a desossa do Acém e Paleta respectivamente. Se quis€ssemos em
nosso estudo estabelecer padrdes, provavelmente estes tempos seriam o “padrao” a ser

utilizado pela empresa.

Analisando o Tempo Padrdo Total de cada operador podemos concluir que C executa

mais rapidamente a tarefa de desossar o dianteiro.
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Capitulo TV Andlise dos Dados e Resultados.

Podemos comparar o desperdicio de tempo gasto (em segundos) pelos demais
operadores executando a tarefa de desossar o dianteiro. Este resultado é mostrado na tabela
v-3.

Tabela IV-3 - Comparagio entre o tempo gasto (%) a mais para a desossa do dianteiro.

A 238 225 13 5,8
B 230 225 5 2,2
C 225 225 X K~

Analisando os resultados da tabela acima notamos que para a desossa do dianteiro os

operadores A ¢ B gastam respectivamente 13 e 5 segundo a mais do tempo gasto por C.

Considerando os resultados de Tempo Padrio Total mostrados na tabela 1V-3 foram
calculados, a quantidade de dianteiros desossados por dia para cada operador, lembrando que
para o caso em estudo um dia de trabatho tem 7 horas e 30 minutos. Esses resultados sio

apresentados na tabela IV-4,

Tabela V-4 - Quantidade de dianteiros desossados em um dia de trabalho (7 horas e 30
THRutos).

A 238 113
230 117
C 225 120

Com base nesses resultados podemos concluir que, a produtividade do operador A ¢
de 7 dianteiros e a do operador B de 3 dianteiros, a menos por dia, quando comparados com
C.
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Capitulo IV Andlise dos Dados ¢ Resultados,

A produgio diaria total é de 350 dianteiros {unidades/dia), se todos os operadores
trabathassem com o mesmo Tempo Padrdo Total do operador C, teriamos 360 dianteiro

{unidades/dia) ou seja, 10 dianteiros desossados a mais por dia.

Foram calculadas as quantidades de Acém e Paleta desossados em um dia, um més ¢
um ano de wrabalho considerando o Tempo Padriio Total para cada um dos operadores. A
quantidade de horas trabalhadas em um dia considerado foi de 7 horas e 30 minutos. Os

resultados encontrados sdo apresentados nas tabelas IV-5 e IV-6 respectivamente.

Tabela IV-3 - Quantidade de Acém desossado por cada operador para periodos trabalhados
de 20 dias trabalhados por més e 200 dias por ano.

A 238 158 3158 31.579 -X~
B 230 166 3313 33.12¢ 5,1
C 225 178 3553 35526 12,7

Tabela IV-6 - Quantidade de Paleta desossada por operador para periodos trabathados de 20
das trabalhados por més e 200 dias por ano.

A 238 403 80.597 -%-
230 403 8060 80.597 2,2
C 225 370 7397 73.973 5,8
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Capitule IV: Andlise dos Dados e Resultados.

Considerando 52,20 e 35,25 kg os pesos médios do Acém e Paleta processados, foram
também calculados: as quantidades de dianteiros, em toneladas, desossados anualmente por
cada operador, o valor estimado da matéria prima processada (mil R$/ano), e as diferengas
(A} em kg ¢ % entre os operadores mais rapidos (C e A ou B) para com o0s demais,
desossando respectivamente Acém ¢ Paleta. Estes calculos sdo mostrados nas tabelas IV-7 ¢

IV-8 respectivamente.

Tabela IV-7 - Quantidade de Acém desossados por operador no seu Tempo Padrio Total e
Valor estimado anual da matéria prima calculado com base de prego médio de
compra do dianteiro po segundo semestre de 1996 (R 131,18) ndo
considerando impostos ¢ transportes.

A 1648 2.472,00 X X~
B 1729 2.593,50 81 12,5
C 1854 2781,00 206 4,92

Tabela 1V-8 - Quantidade de Paletas desossados por operador no Tempo Padrio Total ¢
Valor estimado anual da matéria prima.

A 4207 6.310,50 346 Q
B 4207 6.310,50 346 G
C 3861 5.7191,50 -X~ X
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Capitulo TV; Andlise dos Dados ¢ Resultados,

Analisando os resultados apresentados nas tabela IV-7 e IV-8 venficamos que:

+ o operador C é responsavel por um acréscimo de 12,5% ¢ 4,92 % de Acém desossado por

ano, quando comparado os operadores A e B respectivamente.

o 0s operadores A e B sdo responsaveis por um acréscimo de 9% de Paleta desossada por

ano, quando comparados com o operador C.

Foram calculados os seguintes percentuais de aumento de produtividade para as

situaches:

1. A producfio igual como ocorre hoje ou sefa, cada operador ¢ responsavel pela

desossa dos dois cortes, figura IV-3,

Dianteiro_

———————
__________________________

Figura IV-3 - Fluxograma das operagles de corte e desossa existente na indastria.
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Capitnlo [V: Andlise dos Dados ¢ Resultados.

Os Tempos Padrio das operagbes sdo apresentados na tabela IV-9.

Tabela IV-9 - Tempo Padriio das operagdes de corte e desossa do Acém e da Paleta que
foram calculados durante a observacio dos trés operadores.

A 400 171 238
500 67

B 400 163 230
500 67

C 400 152 225
506 73

Neste caso, o aumento da produtividade se dartia igualando-se os tempos da operagio

400 dos operadores A e B com o operador C (152 ). Ou seja, reduzir em 19 segundos a

operagdo 400 efetuada por A e 11 segundos a operagiio efetuada por B. Esta reduciio

corresponderia a 12,5% e 7,2% respectivamente nos tempos de producdo.

Qutra medida que pode ser tomada é reduzir o tempo da operaciio 500 executada pelo

operador C. Se ele for tio rapido quanto os outros este passara de 73 segundos para 67

segundos, ou seja, uma diminuigio do processo em 9%.

Sendo assim, o Tempo Padriio da operagiio de corte e desossa do Acém e da Paleta

passaria de 225 segundos para 219 segundos. Dessa maneira podemos concluir que a

produtividade aumentaria em 2,7%.
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Capitulo TV: Andlise dos Dadoes ¢ Resuliados.

2. A produgdio sofreria um arranjo. Neste caso o operador C seria responsivel somente pela

operacdo 400 e os operadores A e B efetuariam a operago 500, figura IV-4.

Figura TV-4 - Fluxograma das operagfes de corte apos o arranjo.

Neste caso C executaria a operagio 400 em 152 segundos enquanto A e B efetuariam
a operagio 500 em 134 segundos. Verificamos que ocorrerd wm tempo octoso de 18

segundos ou seja 9 segundos cada.

Uma alternativa possivel para melhoria seria a do operador C passar 2 efetuar a
operagio 400 em 134 segundos. Dessa maneira, o tempo de operagdo passaria a ser de 201
segundos ¢ o ganho de produtividade seria de 9%, quando comparada com o tempo de
operagio de 219 segundos e, 12% quando comparado com © processo (ue ocorre fa

industria (225 segundos).

Foram caleulados os valores estimados em reais por ano da transformagiio do Acém e
da Paleta em charque para cada operador, considerando-se um rendimento médio de 61,6%
segundo PARDI (1993). Foram calculados as diferencas de valor da matéria prima para o

charque. Estes resultados sdo encontrados nas tabelas IV-10 e v-11.
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Capitndo IV Anglise dos Dados e Resultados,

Tabela IV-10 - Quantidade de Acém processados em charque e valor estimado anual da
matéria prima, calculado com base de prego médio de venda do mercado
atacadista de Sdo Paulo, na época do estudo(R$ 3,35/kg).

A 1648 1015 2.472.00 3.400,81 X X
B i739 1065 2.593,50 3.568,00 77 &
C 1854 1142 278100 3.825.91 127 12,5

Tabela TV-11 - Quantidade de Paletas processados em charque e valor estimado anual da
matéria prima.

A 4207 2592 6.310,50 8681,57 213 9
B 4207 2592 6.310,50 8681,57 213 9
C 3861 2379 5.7791,50 7967,36 K K

Quando observamos as diferengas em porcentagem de mil Reais por ano calculadas,
notamos que todos os operadores agregam o mesmo valor para a empresa, no entanto esta

gasta 05 mesmos valores de saldrios, encargos, refeicbes e transportes para todos esses

operadores.
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Capitnlo 1V; Andlise dos Dados ¢ Resultados.

Como na empresa em estudo cada operador € responsével pela desossa da Paleta ¢ do
Acém, e conhecendo os Tempos Padrdes Totais, foram calculados a quantidade de dianteiros
desossados durante um dia, um més ¢ um ano. Considerando 87,45 kg o peso médio dos
dianteiros processados, foram também calculados a quantidade, em toneladas, de dianteiros
desossados anualmente por cada operador. Estes resultados estes apresentados na tabela 1V-

12,

Tabela IV-12 - Quantidade de dianteiros desossados por operadores.

A i13 2269 22.689 1984
B 117 2348 23.478 2033
C 120 2400 24,000 2009

Para essa situacfo também foram calculados os valores em mil Reais por ano da
matéria prima e processada para o dianteiro, considerando cada operador e respectivo Tempo

Padriio. Estes resultados podem ser verificados na tabela IV-13.

Tabela 1V-13 - Valor da matéria prima e do produto processado {mil R$/ano) para cada
operador utilizando-se o Tempo Padrdo.

A 1984 1222 2.976,00 4.094,18 X~ X~
B 2053 1265 3.079,50 4.236,57 43 272
' 2099 1293 3.148,50 4331,50 71 58
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Capitule IV: Anglise dos Dados £ Resuliados.

Analisando os resultados apresentados na tabela IV-13 verificamos que:

* o operador C € responsavel por um acréscimo de 5,8% e 2,2% de dianteiro desossado por

ano, quando comparado os operadores A e B respectivamente.

Confirmando a conclusfo anterior que, se estivéssemos com a infenciio de estabelecer
padrdes, 0 tempo que o operador C efetua a operagdo de desossa do dianteiro poderia ser

considerado o “tempo padrio”.

Mais uma vez podemos dizer que ¢ operador € agrega mais valor a empresa pois, € o
responsavel por uma maior quantidade de dianteiros de desossados anualmente, custando o

mesmo que 0s outros funcionarios.

Para que pudéssemos afirmar que o processo estudado era estavel, e que poderiamos
utilizar © tempo de operagdo do operador C come “tempo padrio”, foi feito um estudo do

Controle Estatistico do Processo.

1V.3 Controle Estatistico dos Processos de corte e desossa de Acém ¢

Paleta,

Foram coletados para cada um dos mesmos operadores 25 amostras contendo 4
repetigBes de observagdes de tempo para .consirugdo de Graficos de Controle Estatistico de

Processo

Foram obtidos Gréficos de Controle (figuras 1V-5, V-6 ¢ IV-7} para cada operador e
cada um dos dois cortes. 5o apresentados também histogramas ne qual se considera todos 03

dados coletados no estudo para cada corte obtido.
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Capitulo IV: Andlise dos Dados ¢ Resultados.
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Figura IV-5 - Graficos de Controle do operador A.
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Capitulo IV: Analise dos Dados ¢ Resultados.

HISTOGRAMA GRAFICO DE CONTROLE
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Figura I'V-6 - Graficos de Controle do operador B.
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Capitulo IV: Analise dos Dados ¢ Resultados.

HISTOGRAMA GRAFICO DE CONTROLE
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Figura IV-7 - Gréficos de Controle do operador C.
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Capitule IV Analise dos Dados ¢ Resultados,

Pela analise dos Tempos Padres elaborada anteriormente, o tempo de operagio
efetuado pelo operador C poderia ser considerado o “tempo padrdo” ji que este efetua a

desossa do dianteiro mais rapida que os demais.

No entanto, apds analise estatistica dos tempos de operagio, a mesma conclusgo ndo
pode ser confirmada ja que todos menos um dos processos de corte e desossa efetuados por
todos os operadores estfio fora de controle, segundo os critérios propostos por KUME
(1985).

Como pode-se observar nas figuras V-5 a IV-7 0 tnico processo sob controle € a
desossa do Acém, efetuada pelo operador A. No estudo de tempos padrdes este operador

efetua esta operagiio mais lentamente que os demais.

A variagdo dos valores no grafico de controle do operador A obtendo o corte Acém
representa a variabilidade natural do processo. Ou seja muitos elementos contribuem igual e

aleatoriamente para essa variagio total

Devemos lembrar que JURAN (1993) define variabilidade como a dispersio

apresentada pelas avatiagdes de eventos sucessivos resultantes de um processo comum,

Na figura IV-5 o processo de desossa do dianteiro obtendo-se a Paleta, estd fora de

controle estatistico porque apresenta um ponto fora dos limites de controle.

Quando observamos a figura IV-6 verificamos que, para a desossa do dianteiro
obtendo o Acém, notamos a existéncia de uma tendéncia pois os pontos formam uma curva
continua para cima. Na obtengio da Paleta venficamos a presenca de uma seqiiéncia ja que 10

dentro de 11 pontos consecutivos ocorrem acima da linha central.

Na figura IV-7 observamos que para operagdc de desossa do dianteiro tendo como
corte obtido o Acém também observamos uma seqiiéncia. Para a Paleta observamos pontos

fora dos limites de controle,

Baseado nos calculos matematicos apresentados anteriormente (tabelas IV-12 ¢ Iv-
13) verificamos que, a produ¢o € menor, se considerarmos o tempo padrio com que ©
operador A executa a desossa do dianteiro. Este operador dita o seu ritmo de trabatho sendo

o mais lento dos operadores por vontade propria ¢ ndio pela vontade do sisterna de produgio.
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CAPITULOV

CONCLUSOES E SUGESTOES.

V.1 Conclusies.
Com base nos dados e resultados encontrados no capitulo I'V podemos concluir que:

1. A producio como vem sendo realizada, fora de controle, deve oscilar. A partir dos dados
obtidos ¢ analisados, utilizando-se a Cronoanalise e Tempos Padrfes, nos permiie gerir a
produgio oscilando entre o limite de 2,7% até o de 12%. Contudo, como o processo estd
fora de controle, nada se pode afirmar sobre quando € por quanto tempo esta produgfo ira
aumentar, posto que as causas (ue nela agem sdo extrinsecas ao processo ({causas

especiais).

2. Um dtnico operador mantém o processo sob controle. Assim sendo, as agles de
gerenciamento de producio que levarem em conta a corre¢do de causas especials, antes da
simples busca de reducio dos Tempos PadrBes, devem poder ¢ limitar estas oscilagdes

simplificando o processo e reduzinde os custos.
V.2 Sugestbes para trabalhos futuros.

Aplicar ferramentas de gestfic de processos encontrando as causas espectais do
sistema, responsaveis pela falta de controle dos processos de corte ¢ desossa do Acém e da
Paleta. Como sugestio a utilizacio das ferramentas: 0 Método de Andlise e Solugdo de

Problemas (MASP), o Diagrama de Ishikawa, Pareto e outros.

Determinar qual operador precisamente ¢ responsavel pela maior ou menor £

agregaciio de valor ao processo, levando em consideragiio no estudo de produtividade:
¢ o quanto de carne cada um dos operadores deixa nos 0ssos retirados durante a desossa;

« as variagdes de tamanho e peso dos dianteiros além do peso de cada corte desossado.
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V1.2 Anexos

ANEXO 2: LISTA DE CODIGOS DOS CORTES COMERCIAIS.

MEIA CARCACA
QUARTO DIANTEIRO
Codige
ACEM COMPLETO 400
Acém (aguiha, lombo de acém) 412
Pescogo 422
Cupim {mamilo, giba) 432
Peito (gramito) 442
Retathos Magros
Aparas de Gordura
Ossos
PALETA COMPLETA 500
Paleta 512
Musculo (brage, mio de osca) 522
Retalhos Magros

Aparas de Gordura

{ssos
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QUARTO TRASEIRO
Codigo
COXAO 100
Coxdo Mole (cha de dentro) 112
Coxio Duro (chi de fora) 122
Lagarto 132
Patinho 142
Musculo Mole {de dentro) 152
Muscuio Duro {de fora) 162
Retalhos Magros
Aparas de Gordura
Ossos
ALCATRA COMPLETA 200
Alcatra 212
Filé Mignon 222
Contrafilé de Lombo 232
Conirafilé de Costela 242
Aba de Contrafilé 252
Capa de Contrafilé 262
Retathos Magros

Aparas de Gordura

{5508
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PONTA DE AGULHA
Flanco
Costela
Retathos Magros
Aparas de Gordura

Oss08

74

Codigo
300

312



