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RESUMO

O abate de bovinos € a area frigorifica destinada ao processo de morte e manipulacdo da carcaca
do animal, possibilitando a posterior comercializagdo de produtos derivados dela. A fim de
subsidiar a conceituacao de uma zona suja de um abate de bovinos regido compreendida entre box
de atordoamento e arranque de couro, foi desenvolvida uma ferramenta para dimensionamento
(planilha Excel) que possibilite realizar o dimensionamento do nimero de operadores necessarios
para as operacOes de zona suja, tendo como base o material coletado, através de videos, e as normas
vigentes aplicaveis. Sdo abordados, neste trabalho, levantamento informacional, mapeamento e
definicdo de equipamentos envolvidos no processo, analise de normas aplicaveis a areas
frigorificas, compilacdo de informac6es em uma base de dados e confeccdo da planilha. Por fim,
simulada a linha de abate existente e comparando-a com os valores calculados, a fim de mensurar
0s possiveis ganhos ao utilizar a ferramenta. A fim de melhor visualizar os resultados obtidos, um
fluxograma esquematico do processo foi desenvolvido, contendo as operages realizadas por cada
operador eu seus respectivos postos de trabalho e ferramentas ou equipamentos. Por fim, através
das andlises realizadas, obteve-se uma reducdo 2 operadores (aproximadamente 3,78%) na
quantidade total de operadores.

Palavras-chave: Zona suja; Dimensionamento; Cronoandlise; Otimizacdo; Eficiéncia.

1 INTRODUCAO

Em um setor altamente competitivo e em franco crescimento, como o do segmento da carne
bovina, torna-se imprescindivel a adocao de medidas que almejem a diminuicéo e/ou erradicagédo
de custos desnecessarios objetivando potencializar os resultados e viabilizar uma maior

competitividade de mercado.

A industria frigorifica e o complexo de carnes fazem hoje do Brasil um dos principais
exportadores mundiais de produtos de origem animal.



Segundo o Instituto Brasileiro de Geografia e Estatistica (IBGE), em 2010 foram abatidos
29.265 milhGes de bovinos, representando aumento de 4,3% em relacdo ao ano anterior.
Com relagdo ao abate de aves também houve elevacgdo de 4,5% na produgdo com relagdo
a 2009, perfazendo 4.988 bilhdes de unidades. O abate de suinos aumentou em 5,1% com
relagdo ao ano anterior com 32.510 milhdes de unidades abatidas. O Brasil registrou, em
2010, exportacBes recordes no setor agropecudrio com 76,4 bilhdes de ddlares, em
comparacdo com 2009 (64,7 bilhdes de ddlares), cujo valor é 18% maior e supera em 4,6
bilhdes de dblares os 71,8 bilhdes de dolares registrados em 2008, até entdo o melhor ano
para as vendas externas do agronegécio, segundo o Ministério da Agricultura Pecuéria e
Abastecimento (MARRA; SOUZA; CARDOSO, 2013, p. 3260).

Sendo assim, as defini¢des referentes a operagdes sdo de suma importancia para uma maior
competitividade, visto que, uma distribuicdo ou sequencial incorreto de atividades podem
ocasionar perdas significativas como: alta rotatividade por condi¢@es inadequadas de trabalho,
afastamentos por doencas laborais e baixa eficiéncia de linha por ociosidade de operadores, sendo

0 Ultimo, o principal foco de analise deste trabalho.

Uma zona suja de abate de bovinos é um local especifico em um matadouro ou frigorifico
onde ocorrem as etapas iniciais do processo de abate de gado bovino. E conhecida como “zona

suja" devido a presenca de sangue, visceras e residuos organicos resultantes do abate dos animais.

A zona suja de abate de bovinos é um ambiente altamente controlado, pois requer medidas
rigorosas de higiene e seguranca para evitar a contaminacgdo dos produtos e proteger a saude dos
trabalhadores. O cumprimento de regulamentacdes sanitarias e normas de qualidade séo essenciais

para garantir que a carne bovina produzida nessas instalacfes seja segura para 0 consumo humano.

O presente estudo tem como foco principal abordar a padronizacéo de operacgdes de abate
de bovinos, tendo como objeto de estudo a regido/area da zona suja frigorifica (compreendida entre

0 box de atordoamento e esfola do animal).

Através de materiais coletados in loco (videos/fotos), normas vigentes e estudos realizados
nesta area, este presente estudo visa propor um padrdo de sequéncia e distribuicdo de atividades
aos operarios que melhor se adeque as condicGes frigorificas sendo, além disso, passivel de

adequagdes para casos particulares, onde o material padronizado n&o é aplicavel®.

Este trabalho, se aterd exclusivamente a propésitos metodoldgicos e a nivel de informagéo,

excluindo, portanto, a responsabilidade do uso irrestrito destas informagoes.

! Casos particulares de sequencias e distribuicdes operacionais sdo de responsabilidade do projetista e devem ser
aprovados junto ao cliente e/ou érgdos reguladores.



1.1 Justificativa do trabalho

Ao realizar uma ampliagdo ou a criacdo de uma nova linha de abate € preciso, primeiro,
determinar a quantidade de funcionario necessarios para atingir a capacidade horaria de animais
desejado, para isto, uma lista de operaces € distribuida entre um nimero calculado de operadores,
visando o minimo de ociosidade. Sera desenvolvida uma planilha que possibilite uma visualizagdo
da distribuicdo de operacbes e nivel de ociosidade de operadores sendo possivel, também,

rearranjar as operacoes para reducdo de ociosidade de operadores.

1.2 Objetivo geral

Propor um padréo sequencial e distribuicdo de operaces que auxilie na conceituacdo de

novos projetos e ampliagfes da zona suja de bovinos.

1.3 Objetivos especificos

Para auxiliar o atendimento do objetivo geral, relacionam-se os seguintes objetivos

especificos:

e Realizar cronoandlise de videos, para a coleta de informacdes de tempos de
operacoes.

e Realizar a avaliacdo de tecnologias e equipamentos envolvidas no processo.

e Realizar a definicdo do sequencial de operacoes.

e Desenvolver a ferramenta de dimensionamento (planilha excel).

2 REVISAO BIBLIOGRAFICA

Serédo abordadas as literaturas que descrevem os parametros de maior relevancia para a
determinacéo de tempo padrées, bem como materiais que suportem tecnicamente as definicoes

de processos e que auxiliem na definicdo de nomenclatura de operagdes.

2.1 Cronoanalise, tempos médios e padréao

A cronoanalise teve seu surgimento no ambito da engenharia industrial e da gestdo da
producdo, estabelecendo suas bases nos estudos pioneiros de Frederick Winslow Taylor,

conhecido como o pai da Administracdo Cientifica. Taylor prop6s a analise minuciosa dos



tempos e movimentos para aprimorar a eficiéncia das operac6es industriais no inicio do século
XX. Esta analise tem por objetivo a mensuracdo dos tempos do trabalho alcangcando, através da
estatistica, valores exatos para as tarefas realizadas, proporcionando otimizagdo do processo e
capacidade produtivos (OLIVEIRA, 2009).

E uma técnica utilizada para identificar e medir os desperdicios em processos
industriais, derivada do estudo de tempos e métodos. Essa abordagem permite estabelecer
pardmetros que resultam na otimizagdo da producgdo. Para realizar a cronoanalise de forma
adequada, é necessario decompor a operacdo em elementos e distinguir os componentes
relacionados ao trabalho realizado pelo operador e a interacdo com a maquina. Esses elementos
sdo organizados em ciclos que englobam a execucdo completa de uma operacdo por um
operador, seguindo um ritmo normal e sob supervisdo (FELLIPE et al., 2012, apud SILVA;
ALBINO; SOUSA, 2016).

Taylor (1995) observou que a maioria dos trabalhadores que séo forcados a executar
tarefas repetitivas tende a trabalhar no ritmo do trabalhador mais lento e ficam
impunes. Este ritmo lento de trabalho tem sido observado em muitas indistrias e de
varios paises, sendo denominado de indoléncia. Esta indoléncia procede de duas
causas: a) Natural, que parte do instinto e tendéncia dos homens de executar o trabalho
propositalmente devagar; b) Sistematico, ocasionado pela interacdo entre 0s
trabalhadores, que reduziam propositalmente a producéo em cerca de um terco da que
seria normal, para evitar a reducdo das tarifas de salérios (SILVA, ALBINO, SOUZA,
2016, p. 2).

2.1.1 Célculo do tempo

A avaliacdo individual do trabalhador e a verificagdo de sua eficiéncia podem ser
alcancadas através da cronometragem do tempo gasto para a execu¢do de uma tarefa (VELOSO
et al.,, 2012 apud MARTINS et al.,, 2020). De acordo com Barnes (1977), obter uma
representatividade mais significativa dos resultados requer a cronometragem de um ndmero
maior de ciclos, pois uma amostra maior proporciona maior confiabilidade. Peinado e Graeml
(2007) propdem a Equacgéo 1 para determinar a quantidade de ciclos a serem cronometrados
(MARTINS et al., 2020).

[ @B 17
n= [(Er.d.x) (1)

Para um melhor entendimento, alguns termos sdo utilizados na equagdo proposta por
Peinado e Graeml (2007). O parametro “n” representa 0 numero de ciclos que devem ser
cronometrados. O coeficiente "'z" esta relacionado a distribuigdo normal e é utilizado para uma
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determinada probabilidade. A amplitude da amostra é representada por "R", enquanto o erro
relativo da medida é denotado por “Er”. O coeficiente "d" esta associado ao nimero de
cronometragens preliminares realizadas, e "x" representa a média da amostra. Esses elementos
fornecem informagbes importantes para calcular a quantidade ideal de ciclos a serem
cronometrados (MARTINS et al., 2020).

Relacionam-se os seguintes coeficientes para valores de d (Tabela 1) e valores em Z para

os diferentes niveis de confianga (Tabela 2):

Tabela 1- Valores de d para determinado nimero de amostras

N VALOR DE d
2 1,128
3 1,693
4 2,059
5 2,326
6 2,534
7 2,704
8 2,847
9 2,970
10 3,078
Fonte: Adaptado de Peinado e Graeml (2007).
Tabela 2 - Valores em Z para diferentes niveis de confianca
NIVEL DE CONFIANCA VALORDE Z
80% 1.280
90% 1.645
95% 1.960
98% 2.33
99% 2.58

Fonte: Adaptado de Gouveia e Sousa (2023).

2.1.2 Tempo normal

O tempo normal (TN) refere-se a0 tempo necessario para que o operador execute a
operacdo de forma habitual, levando em consideracéo suas limitacfes e habilidades, uma vez
que diversos fatores influenciam na velocidade com que a tarefa é realizada. Conforme descrito
por Barnes (1977), esse tempo representa o periodo dedicado & execucdo de uma operacdo em
que o trabalhador mantém um ritmo normal, sem considerar a tolerancia. Portanto, para calcular
o tempo normal de trabalho, faz-se necessario a utilizacdo da Equacdo 2 (MARTINS et al.,
2020).

TN = TC.RT )



Portanto, conforme a Equacao 2, o simbolo "TN" representa o tempo normal, que é um
fator relacionado ao ritmo de trabalho. O termo "TC" refere-se ao tempo cronometrado ou
tempo médio (TM), enquanto "RT" representa o ritmo do operador. Esses elementos estdo
interligados na equagéo, permitindo calcular o tempo normal considerando o ritmo de trabalho

do operador, com base no tempo cronometrado ou medio (MARTINS et al., 2020).

O cronoanalista tem a tarefa de, a partir de uma avaliacdo subjetiva, determinar se o
operador esta realizando suas atividades em uma velocidade acima ou abaixo do normal,
podendo tomar como base outros tempos de operagdes que possam ser consideradas como ritmo
normal. Velocidade acima do normal terdo valores superiores a 100% e velocidades abaixo do

normal terdo valores inferiores a 100%.

Alguns parametros que podem afetar na velocidade de realizagcéo de operagdes

Velocidade acima do normal: o operador que esta sendo avaliado pode estar
trabalhando acima da velocidade normal. Isto pode acontecer por varios motivos,
como por exemplo:
tratar-se do inicio de expediente na segunda-feira;

= o operador ter acabado de ser repreendido por seu superior;

= o operador estar buscando um prémio de produtividade;

= o operador possuir uma destreza para aquela tarefa que pouca gente possui (neste

caso a velocidade de trabalho pode ser normal para aquele operador especifico,
porém ndo servird para um operador “normal”);

= simplesmente, por estar sendo observado pelo cronoanalista.

Neste caso, 0 tempo cronometrado encontrado devera ser ajustado para cima, ja que
outros operadores ndo conseguirdo repetir esse desempenho.
Velocidade abaixo do normal: nesta situacdo, o operador pode estar realizando a
tarefa que estd sendo cronometrada em velocidade lenta, ou que pode acontecer por
fadiga, como por exemplo em uma sexta-feira a tarde. A lentiddo também pode
decorrer de o operador observado ainda ndo ter pratica suficiente na tarefa, por estar
intimidado ao sentir seu trabalho sendo cronometrado ou por qualquer outra razéo.
Neste caso, o0 tempo cronometrado encontrado devera ser ajustado para baixo, ja que
menos tempo sera necessario para que outros operadores realizem a mesma tarefa
(PEINADO; GRAEML, 2007, p. 100).

Para a determinacdo dos tempos de processo com precisdo, primeiramente, é
fundamental a compreenséo do processo frigorifico e a definicdo das operacgdes realizadas no

animal, garantindo uma avaliacao assertiva das atividades realizadas pelo operario.

2.2 Bem-estar animal

Atualmente, consumidores de carne adquirem produtos derivados de animais também
buscando assegurar-se de que estes nao tenham sofrido em processor prévios. Ha uma crescente

preocupacdo em evitar o sofrimento desnecessario dos animais destinados ao consumo humanao,
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0 que resulta na criacdo e implementacdo de leis em diversos paises, incluindo o Brasil, que
exigem técnicas de abate humanitario para a producdo de carne, uma vez que, € de
conhecimento que o0 manejo inadequado causa estresse e pode alterar até mesmo a qualidade da
carne do animal (SILVA, 2012).

Define-se como bem-estar animal o conjunto de procedimento e regulamentacdes que
promovam o bem-estar do animal desde seu embarque, na propriedade rural, até a sangria,

realizada no estabelecimento frigorifico (SILVA, 2012).

Neste estudo, serdo pautadas somente as praticas e regulamentacdes aplicaveis aos
estabelecimentos frigorificos excluindo, portanto, as regras e responsabilidades de transporte e

manejo do animal pré-abate.

2.3 Insensibilizacao

Considerada a primeira operacao do abate, consiste em atordoar o animal a fim de leva-
lo a0 estado de inconsciéncia durante o processo de sangria, evitando o sofrimento
desnecessario (ROCA, 2002).

Somente é permitido, em territ6rio nacional, a realizacdo do abate de bovinos, de forma
comercial, que respeitem os métodos humanitarios de insensibilizacdo pré-sangria (BRASIL,
2017).

A insensibilizacdo € um processo deve ser realizada em um BOXE DE
ATORDOAMENTO, este equipamento servira para a contencao do animal durante a realizacdo
do atordoamento. O equipamento deve comportar apenas um bovino por vez, ser inteiramente
confeccionado em metal, ser reforcado e permitir a saida lateral do animal apds insensibilizacédo
(BRASIL, 2007).

2.3.1 Métodos de insensibilizacéo

Diversos métodos de insensibilizacdo podem ser utilizados para atordoamento do animal,
sendo alguns deles — marreta, martelo pneumatico ndo penetrante, arma de fogo, pistola
pneumatica de penetracdo, pistola pneumatica de penetracdo com inje¢éo de ar, pistola de dardo

cativo acionada por cartucho de exploséo, corte da medula ou choupeamento, eletro narcose ou,



até mesmo, jugulacdo cruenta ou abate kosher (degola sem insensibilizacdo prévia do animal,

visando o atendimento dos preceitos religiosos judaicos) (ROCA, 2002).
Destacam-se as seguintes caracteristicas relacionadas os principais métodos:

Quadro 1 - Métodos de insensibilizacdo e suas caracteristicas

Método Caracteristicas
Desde o inicio do século passado, o procedimento de insensibilizacdo de
bovinos passou por modificacdes quanto a sua abordagem, levando a
Marreta substituicdo gradual dos métodos antigos e manuais (marreta), por
pistolas de dardo cativo. A eficacia da marreta dependia, dentre outros
fatores, da forca e habilidade do operador (LUDTKE et al., 2013).
Baixa eficiéncia o que o torna invidvel. Causa uma leséo encefalica ou
Martelo pneumético ndo injuria difusa provocada pela pancada subida. Resulta, no animal uma
penetrante incoordenacdo motora, porém mantem atividade cardiaca e respiratoria
(ROCA, 2002).
Considerada como operacdo de alto risco, porém pouco estudada quanto

Arma de fogo a seus efeitos no animal (ROCA, 2002).
Pistola pneumatica de Produz uma grave laceracdo encefélica e pode ser considerada como
penetracao uma forma eficiente de insensibilizagdo (ROCA, 2002).

Métodos de insensibilizagdo por dardo cativo, quando utilizados de
forma correta e com manuten¢éo adequada, minimizam o sofrimento
Pistola de dardo cativo acionada dos animais e riscos de acidentes para os operadores. No entanto,

por cartucho de explosdo guando mal utilizados, podem, além de gerar dor e sofrimento aos
animais, aumentar a probabilidade de aparecimento de hematomas e
defeitos na qualidade da carne (LUDTKE et al., 2013).
Utilizado em abates de bufalos quando demais métodos de
Corte da medula ou . PR - . ! o
choupeamento insensibilizacdo mecénicas séo |_mped|das por conta da alta resisténcia
da calota craniana (ROCA, 2002).

Também chamado de abate kosher, é 0 método de morte do animal que
segue 0s preceitos judaicos, que determina que o animal néo sofra ao
morrer e que seu sangue ndo deve ser consumido, pois simboliza a
esséncia e caracteristica do ser humano (CRETELLA et al. 2007).
Consiste na realizagdo de uma incisdo, sem movimentos bruscos entra a
laringe e a cricoide, cortando pele, masculos traqueia es6fago veias
jugulares e artérias cardtidas, possibilitando a maior remogao de sangue
possivel. Apos realizada a insensibilizacdo do animal, ele deve deslizar
até a grade tubular da &rea de vomito e ser icado, por uma das patas,
para posterior sangria (ROCA, 2002).

Jugulacéo cruenta

Fonte: Autor

2.3.3 Eficiéncia dos métodos

Visando a verificagdo da eficiéncia de insensibilizacdo deve-se observar a
ocorréncia/presenca de vocalizacGes, reflexos oculares, movimentos oculares e contracdo de
membros anteriores. (ROCA, 2002).

De acordo com o Programa Nacional de Abate Humanitério (STEPS), concretizado
pela Sociedade de Protecdo Animal (WSPA), sdo indicativos de animais sensiveis
sinais como respiracdo ritmica, reflexos oculares, vocalizagbes e movimentos
persistentes de membros toracicos. A respiragdo final, denominada de “gasp”
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caracteriza-se por ser profunda e Unica, acompanhada da extensdo de membros
toracicos assim que o corte da barbela e dos vasos sanguineos é feito, porém néo pode
ser confundida com sensibilidade presente.

Séo recomendados alguns testes para verificar a eficiéncia da insensibilizacdo, por
meio de sinais que demonstrem insensibilidade do animal a dor e aos estimulos do
meio. Dentre os testes sugeridos, pode-se citar o teste a dor por pressdo no septo nasal
e lingua, averiguacdo de movimentos e reflexos oculares e palpebrais; contracfes da
mandibula, regido cervical e movimentos da coluna vertebral; movimentos de
pedaladas dos membros toracicos; agitagbes de cauda e orelha e presenca de
respiragdo ritmica. (COSTA et al., 2012 apud SOBRAL; ANDRADE;
ANTONUCCII, 2015, p. 5).

Os processos de atordoamento previstos na convencdo europeia sobre protecdo dos
animais sdo através de meios mecanicos com utilizacdo de instrumentos com percussao ou
perfuracdo do cérebro, eletro narcose e anestesia por gas, sendo dois dos métodos supracitados
(eletro narcose e anestesia por gas), utilizados apenas para suinos.

0 atordoamento ¢ efetuado por concussdo cerebral, empregando-se marreta apropriada
ou outro processo, que seja aprovado pelo Servico” (BRASIL, 2007), ou seja, além de
considerar apropriada a utilizagcdo de marreta (n&o recomendada pela convengéo europeia sobre
protecdo dos animais), concede aos servicos (servicos de inspecdo) autonomia para definir os

métodos empregados.

Nesta proposta, no que tange o atordoamento do animal, serdo adotadas as recomenda¢des
da convencao europeia sobre protecdo dos animais, visto que, prioriza métodos mais efetivos,
além de garantir uma maior abrangéncia de utilizacdo, por ser mais restritivo que as regras

brasileiras.

2.4 Area de sangria

E a area frigorifica onde a sangria do animal ¢ realizada e, preferencialmente, separada
do resto da sala de matanca. Primeiramente, € necessario realizar a abertura da barbela pela
“linea alba” (BRASIL, 2007).

A inciséo deve ser realizada pela sec¢do dos grandes vasos do pescogo a altura da entrada
do peito (BRASIL, 2007).



Figura 1- Regido de sangria do animal

Fonte: Adaptado de TORRES, et. Al. (2021)

O sangue sera recolhido em uma canaleta propria para este fim denominada canaleta de

sangria. O operario devera ter acesso a pia com dgua morna e esterilizador para faca (BRASIL,

2007).

Ap0s a sangria o bovino deve permanecer em transporte (quando utilizado transportador
mecanizado) por no minimo 3 min (3 minutos) antes que sejam realizadas quaisquer operagdes

e manipulacdes no mesmo, e isto definird o comprimento da canaleta (BRASIL, 2007).

Tabela 3- Comprimento de canaleta de sangria

BOVINOS/HORA COMPRIMENTO (m)
De 0a 40 4,6
De 40 a 60 6,4
De 60 a 80 8,2
De 80 a 100 10
De 100 a 120 11,8
Acima de 120 13,5

Fonte: Adaptado de BRASIL (2007)

Em casos em que o transporte do animal é realizado em trilhos estaticos e a propulsdo do
animal for manual deve-se seguir calcular os comprimentos utilizando parametros da Tabela 1
multiplicados por um fator de 90% (BRASIL, 2007).

2.5 Esfola do animal

Apés a etapa de sangria e respeitado 0 tempo necessario para esse processo, inicia-se a

fase de esfola do animal em frigorificos que buscam atender aos rigorosos critérios de inspe¢édo
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federal. Essa etapa € crucial para garantir a qualidade e seguranca dos produtos carneos
destinados ao consumo humano. E importante destacar que, de acordo com as normas
estabelecidas, frigorificos novos sdo obrigados a realizar o processo de esfola por meio de um
sistema aéreo. Esse método pode envolver o uso de equipamentos especializados, como
guinchos ou sistemas automatizados, que facilitam a manipulacgéo eficiente do animal durante

o0 procedimento de esfola.

Por outro lado, para frigorificos que j& operam com sistemas tradicionais de esfola e
desejam continuar nesse formato, existe uma tolerancia. Essa flexibilidade reconhece a
existéncia de diferentes métodos e tecnologias ja em uso, permitindo que essas instalacdes
continuem a operar com sistemas tradicionais, desde que estejam em conformidade com as
normas de inspecdo federal. A Figura 2, mencionada, representa as abrangéncias geograficas e
os mercados especificos para 0s quais cada tipo de Servico de Inspecdo se aplica. Essa figura é
fundamental para que os frigorificos compreendam as areas geograficas em que estdo

autorizados a comercializar seus produtos, de acordo com as regulamentacdes locais e federais.

Figura 2- Selos de inspe¢éo de produtos de origem animal

CONSUMIDOR, EXIJA O SELO.

SERVICOS DE INSPECAO vaANAD A PRODUTOS
PRODUTOS CLANDESTINOS!
ORIGEM ANIMAL E CONSUMA APENAS ALIMENTOS
SELOS DE INSPECAO INSPECIONADOS!
ELO DE INSPECAO SELO DE INSPECA(
ESTADUAL FEDERA
SELO QUE PERMITE A SELO QUE PERMITE A SELO QUE PERMITE A
COMERCIALIZACAO DE COMERCIALIZACAO DE COMERCIALIZAGAO DE
PRODUTOS DENTRO DO PRODUTOS DENTRO DO PRODUTOS NACIONAL E
PROPRIO MUNICIPIO PROPRIO ESTADO INTERNACIONALMENTE
GOANORY

& %

INSPECIONADO

®

i SELO QUE PERMITE A
COMERCIALIZACAO DE
S‘ l S B‘ I PRODUTOS NACIONALMENTE ;@PET
Fonte: Adaptado de Universidade Federal de Lavras ([2023])

Os operadores destinados a este processo devem realizar as operagfes em plataformas
metalicas elevadas, fixas ou elevatorias em alturas que permitam desempenhar suas atividades

de forma eficiente comida e higiénica sem comprometer o fluxo da matanca. Nas plataformas
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devem ser instalados pias e esterilizadores em posiciones e quantidade suficientes (BRASIL,
2007).

Existem duas formas de realizar as operac¢Oes descritas: manualmente ou mecanicamente.
No método manual, recomenda-se o uso de facas elétricas ou pneumaticas (conforme Figura
3). Ja no método mecanico, € permitido o uso de equipamentos especificos desenvolvidos para
a remocdo da pele, desde que sejam confidveis e seguros. Esses equipamentos devem garantir
que o couro removido permaneca preso a regido sacrolombar até o ponto em que sera

completamente retirado da carcaga do animal (BRASIL, 2007).

Figura 3- Esfoladora pneumatica

Fonte: Adaptado de Jarvis ([2023])

2.6 Anatomia do bovino

A compreensdo anatdbmica do bovino é uma etapa fundamental do processo de
mapeamento de operacdes, pois sera a referéncia delimitadora dos ciclos de operacao (regides

do animal onde iniciam-se e terminam-se as atividades).

A Anatomia é uma das ciéncias mais antigas da histéria e, como todas as ciéncias,
possui uma linguagem prépria. O conjunto de termos utilizados para designar
estruturas e acidentes anatdmicos ou partes deles é chamado de nomenclatura
anatdmica. E dividida em dois grandes ramos, a anatomia macroscopica e
microscopica ou histologia. A anatomia macroscopica pode ser estudada de forma
sistemética ou descritiva, especial, comparada, topogréfica e aplicada. Na anatomia
sistematica ou descritiva considera-se o corpo formado por sistemas que sdo estudados
isoladamente (TORRES, et. Al. 2021).

2.6.1 Divisao do corpo dos animais quadrupedes

A anatomia bovina compreende a estrutura corporal dos bovinos, sendo dividida em
diferentes regides que desempenham funcdes especificas. O corpo destes animais quadripedes

é constituido pela cabeca, pescoco, tronco, membros e cauda que, ainda, podem dividir-se em:
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Quadro 2 — Divisdo do corpo de quadripedes

Diviséo Subdiviséo
Cranio — aloja o encéfalo
Cabeca Face — Apresenta os orificios dos 6rgdos dos sentidos e dos
sistemas digestorio e respiratorio
Pescoco -
Tronco Tdrax, abdome e Pelve
Membros Torécicos e Pélvicos
Cauda -

Fonte: Adaptado de TORRES, et. Al. 2021

2.6.2 PosicOes anatomicas e planos de delimitacéo

Segundo (TORRES, et. Al. 2021) no estudo da anatomia bovina, sdo utilizadas posicoes

anatdmicas e planos de delimitacdo para facilitar a descricdo e compreensdo das estruturas do

animal. Essas posi¢des e planos sdo importantes para fornecer referéncias espaciais e

direcionais, sendo elas:

e Posicao dorsal refere-se a parte superior do animal, paralela ao dorso, que é a

regido do corpo entre a cabeca e a cauda. E o lado que normalmente esta voltado

para cima quando o bovino esta deitado ou em pé.

e Posicdo ventral é oposta a dorsal, sendo paralela ao ventre do animal. E a regi&o

onde 0os membros estdo apoiados quando o bovino esta em pé, voltada para baixo.

e Posicdo cranial esta relacionada a direcio da cabeca do animal. E usada para

indicar estruturas ou partes do corpo que estdo proximas ou em direcdo a cabeca

do bovino.

e Posicdo caudal refere-se & direcdo da cauda do animal. E usada para indicar

estruturas ou partes do corpo que estdo proximas ou em dire¢do a cauda.

e Posicdo lateral esta relacionada aos lados direito e esquerdo do bovino. E

utilizada para descrever estruturas ou partes do corpo que estdo localizadas em

um dos lados do animal.

A Figura 4 representa os planos de delimitacdo, destacados em azul, que auxiliam na

visualizagdo das posi¢Oes anatbmicas mencionadas. Esses planos s&o utilizados para seccionar

ou dividir o corpo do bovino em diferentes partes, permitindo uma analise mais detalhada e

precisa da anatomia.
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Figura 4 - Posigdes anatémicas do bovino

Fonte: Autor
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2.6.3 Termos para direcdo e posicao

O estudo anatébmico, é de suma importancia para compreender as diferentes direcdes e
posicdes do corpo do animal, possibilitando uma correta definicdo de nomenclaturas de
operacdes. O Quadro 3 apresenta 0s principais termos utilizados para este meio, fornecendo um
guia de referéncia para as dire¢cfes anatbmicas. Esses termos descrevem as orientacdes em
relacdo aos planos dorsal, ventral, cranial e caudal, bem como as posi¢des medial, lateral,
superficial, profunda, interna e externa. Compreender esses conceitos ¢ fundamental para a
identificacdo e descricdo precisa das estruturas anatbmicas dos animais quadrupedes,

contribuindo para estudos cientificos, inspecdo de carnes bovinas e outras aplicacOes

relacionadas a saude e anatomia desses animais.

Quadro 3 - Termo e significado das dire¢Ges anatbmicas de animais quadripedes

TERMO SIGNIFICADO
Dorsal Em direcéo ao plano dorsal que tangencia a linha dorsal do tronco
Ventral Em direcdo ao plano ventral que pode ser representado pelo solo.
Cranial Em direcdo ao plano cranial.
Termo utilizado para as estruturas localizadas na cabeca e indica na direco
Rostral do rostro (focinho) pois a cabeca divide-se em crénio e face e o termo cranial
seria redundante.
Caudal Em direcdo ao plano caudal.
Mediano No plano mediano.
Lateral Afastado do plano mediano em direcdo as paredes laterais do corpo.
Média Estrutura localizada entre outras, no sentido longitudinal
Intermedidria Estrutura localizada entre outras, no sentido transversal
Medial Em direcdo ou posi¢do préxima ao plano mediano

Fonte: Adaptado de TORRES, et. Al. (2021)
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Quadro 3 - Termo e significado das dire¢es anatdmicas de animais quadripedes (continuacéo)

TERMO SIGNIFICADO
- Situado superficialmente. Termo aplicado para as camadas do corpo e dos
Superficial s
orgaos.
Situado profundamente. Termo aplicado para as camadas do corpo e dos
Profundo i
orgaos.
Externo Situado externamente. Termo aplicado para a parede do corpo ou de visceras
ocas.
Interno Situado externamente. Termo aplicado para a parede do corpo ou de visceras
ocas.

Fonte: Adaptado de TORRES, et. Al. (2021)

2.7 Acerca dos assuntos abordados

Em concluséo, a cronoanalise é uma técnica amplamente utilizada na gestdo da producgéo
industrial para aprimorar a eficiéncia das operacGes, sendo possivel identificar e medir
desperdicios e otimizar os processos produtivos. A determinacdo do tempo padrdo é
fundamental nesse contexto. Além disso, a definicdo do tempo normal de trabalho, que
considera o ritmo do operador, desempenha um papel crucial na determinacdo dos tempos de
processo com precisdo. No contexto dos estabelecimentos frigorificos, o bem-estar animal e a
insensibilizacdo adequada sdo aspectos cruciais a serem considerados. Diferentes métodos de
insensibilizacdo podem ser utilizados, cada um com suas caracteristicas e eficiéncia especificas.
E importante que os procedimentos sejam realizados de acordo com regulamentacdes que visem
ao bem-estar do animal. Portanto, a aplicacdo da cronoanalise e a garantia do bem-estar animal
sdo elementos essenciais para a melhoria continua dos processos produtivos e para o
cumprimento de normas e regulamentos relevantes. No que diz respeito a anatomia do animal,
seu conhecimento se faz necessario para uma correta avaliacao e definicdo da nomenclatura de
operacdes, Visto que esta € a linguagem que descreve define o que sdo e quais as caracteristicas

de cada operacao.

3 METODOLOGIA

Aqui serdo abordados os aspectos metodologicos da proposta de padronizacao realizada,
descrevendo-se 0s procedimentos necessarios e Uteis para a padronizacao de operacfes da zona
suja do abate de bovinos. Tendo por finalidade realizar uma andlise basica dos principais

aspectos envolvidos no processo.
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Para alcancar os objetivos propostos e melhor apreciacdo deste trabalho, optou-se por
uma abordagem qualitativa, pelas quais serdo feitas analises sobre as informacdes coletadas a

fim de estipulacdo dos tempos padréo.

Com intuito de conhecer a problematica sobre a area de estudo foi realizada uma pesquisa

exploratdria, em virtude do baixo volume de materiais dedicados a area frigorifica.

3.1 Acerca dos materiais utilizados

Os materiais coletados e sintetizados neste estudo foram concebidos in loco no ano de
2019 através de filmagens realizadas nas instalagdes de um frigorifico situado em territério

nacional e com capacidade horaria de matanca de 240 bovinos.

Esta planta frigorifica, no momento da coleta, possuia certificacdo do Servi¢o de Inspecao

Federal que a habilitava a préatica de exportacao de produtos.

A fim de manter a confidencialidade das informacgdes por interesses comercial e
industrial, detalhes de localizacdo e minucias acerca do processo realizado permanecerdo sob

sigilo.

3.2 Fluxograma de desenvolvimento

O desenvolvimento do fluxograma reflete uma sequéncia idealizada de etapas necessarias
para a apropriada conclusdo deste estudo. Iniciado com a definicdo da nomenclatura de
operacdes, 0 processo incorpora a avaliacdo dos tempos operacionais através da cronometragem
de videos e a analises em pontos criticos do processo que garantem a consisténcia do material.
Uma vez realizado o mapeamento dos materiais 0s mesmo sdo registradas na base de dados
consolidando as informacGes essenciais, enquanto o levantamento e avaliacdo de tecnologias
garantem a conformidade das ferramentas utilizadas através de avaliagdes criticas no que
tangem literatura e legislagBes. A criagdo da planilha de dimensionamento apresenta as
conclusdes finais, seguida pela proposta de distribuicdo de operacdes por operador. A avaliacdo
do nivel de ocupacéo de cada operador é essencial, conduzindo a ajustes na distribuicdo quando
necessario. Por fim, o fluxograma de processo da linha representa visualmente a distribuicdo
final de operagdes. Abaixo, & possivel observar de forma detalhada cada etapa e suas

peculiaridades.
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¢ Definicdo da nomenclatura de operacdes - Se dara pela avaliacdo das atividades
realizadas pelos operadores e a defini¢cdo de uma descri¢cdo padronizada.

e Cronoanalise de videos — Avaliacdo de materiais previamente coletados cm o0s
quais sera realizada a tomada de tempos operacionais.

e Avalicdo do niumero de amostras — Através do calculo de nimero de amostras,
sera avaliada se a quantidade inicialmente coletada é suficiente.

e Registrar na base de dados — Compilar informacdes de nomes e tempos de
operacéo coletados.

e Levantamento de tecnologias — Registro dos equipamentos e ferramentas
empregados na realizacdo das operagoes.

e Avaliacdo de tecnologias — Verificacdo para determinar se 0s equipamentos e

ferramentas utilizados seguem as recomendacdes da literatura proposta.

e Registrar tecnologia na base de dados — Compilar informac6es de equipamentos
e ferramentas definidas.

e Criacdo de planilha de dimensionamento — Desenvolver uma planilha Excel
onde serdo apresentadas as informacdes finais resultantes deste estudo.

e Distribuicéo de operacdes por operador — Para uma capacidade estipulada, sera
proposta uma distribuicdo inicial de operacGes para cada operador.

e Nivel de ocupacdo do operador — Avaliacdo do nivel de ocupacdo de cada
operador, relacionando o tempo disponivel e o tempo gasto em operacdo. Quando
o nivel de ocupacdo for abaixo ao pré-determinado, uma nova distribuicdo de
operac0es serd realizada.

e Fluxograma de processo da linha — Apresentar a distribuicdo final de operacdes,

para cada um dos operadores, através de um fluxograma.

Cada etapa descrita anteriormente € representada por uma forma especifica no
fluxograma. Formas retangulares representam atividades a serem realizadas e losangos
representam as verificagdes pertinentes ao processo em pontos chave durante o

desenvolvimento, apresentado na Figura 5.
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Figura 5- Etapas do desenvolvimento

DEFINIGAO DA
NOMENCLATURA DE
OPERAGOES

CRONOANALISE DE
VIDEOS

REGISTRAR NA BASE DE
DADOS

LEVANTAMENTO DE
TECNOLOGIAS

SIM

REGISTRAR NA BASE DE
DADOS

CRIACAQ DA PLANILHA
DE DIMENSIONAMENTO

DISTRIBUICAO DE
OPERACOES POR
OPERADOR

NIVEL DE
OCUPAGAO
ACEITAVEL?

DESENHAR
FLUXOGRAMA DO
PROCESSO DA LINHA

Fonte: Autor
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3.3 Definicdo de nomenclatura para operacées

Para garantir uma padronizacdo consistente, utilizando-se de uma previa definices de

nomenclaturas a fim de utilizarmos uma linguagem comum ao longo de todo o estudo, sendo

ela;

Operacao — Conjunto de acdes técnicas realizadas por um ou um conjunto de
operadores.

Ataque — Ato de posicionar-se proximo ao animal para iniciar a operacao.
Retorno — Ato de deslocar-se a posicdo inicial apds realizacao de operacao.
Riscar — Utilizar-se de ferramenta (faca, esfoladora pneumaética etc.) para
realizacdo de corte superficial do couro e/ou tecidos musculares do animal.
Operar — Utilizar-se de equipamento/ferramenta designado ao operador. Estéo
contempladas as etapas de ataque, acionamento, utilizacdo e retorno a posicao
inicial.

Esterilizar — Transferéncia da ferramenta/equipamento da posicdo atual e
submergi-lo/aspergi-lo em um esterilizador.

Chairar — Utilizar-se de chaira para a manutencdo do fio de corte da faca.
Esterilizador — Recipiente com agua quente (ou qualquer fluido sanitizante),
podendo ser de submersao ou aspersao.

Descourear — Ato de remover o couro separando-o0 dos musculos do bovino
Fica pendurado — Realizacdo de operacbes de corte ou riscagem sem que ndo
resulte em uma remoc¢é&o completa de produtos do animal, ficando preso a carcaca
por uma pequena porcao de couro e ou musculos/tenddes

Chute — Tubo metalico utilizado para transporte de produtos e/ou residuos
Desnucar — Realizar corte de um produto sem que ele se desconecte
completamente da carcacga do animal, podendo permanecer preso por tenddes ou
uma pequena porcao de couro

Maneia — Corrente utilizada para lacar a pata do bovino e suspendé-lo em trilho
e/ou transportador aéreo mecanizado.

Primeira pata — Primeira perna traseira do bovino a ser manipulada pelos

operadores
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e Segunda pata - Primeira perna traseira do bovino a ser manipulada pelos
operadores
e Dianteiro — Regido constituida pelo braco (perna dianteira) do animal e a porcao

torécica e dorsal compreendidos entre a 1 e a 5 costelas do animal.

3.4 Cronoanalise de videos

Com base nestas nomenclaturas supracitadas, foram realizadas as tomadas de tempo dos
videos, através da coleta de diversas amostras de tempo de cada uma das atividades, chegaram-
se aos seguintes resultados de tempos para cada uma das atividades. Para realizar a
cronometragem foi utilizado como ferramenta o aplicativo editor de videos Windows Movie
Maker, utilizando-se a resolucdo de tempos de centésimo de segundo (1,00 segundo). Os videos
em questdo foram todos filmados a uma taxa de 30 quadro por segundo, ou seja, nas tomadas
de tempo estdo admitidas um erro maximo de +0,06 segundos (0,03 segundo referente ao inicio

e 0,03 segundo ao fim do ciclo). Para a determinacdo dos tempos de operacao, definiu-se como:

e Ciclo de operacéo — Atividade ou conjunto de atividades realizadas pelo operador
dentro de um determinado periodo em um animal. Este ciclo repete-se a cada animal
abatido.

e Inicio do ciclo de operagdo - Quadro do video onde o operador, partindo do
repouso, realiza movimento intencional com o intuito de realizar operagdo ou
empunhar ferramenta para realiza-la.

e Fimdo ciclo de operacéo - Quadro do video onde o operador, finaliza 0 movimento

de retorno a condic¢do inicial podendo este ser o inicio de um novo ciclo ou néo.

Com o objetivo de melhor entender a interacdo do operador com o animal, serdo
suprimidas das descricdes das atividades os atos de posicionar-se e retornar a posicao inicial,

entretanto, os tempos destas sempre serdo consideradas nos tempos de operacao.

3.5 Calculo do numero de amostras ideal

Para a determinacdo do nimero ideal de amostras, foi utilizada a Equacdo 1,Erro! Fonte
de referéncia ndo encontrada. atribuindo a um nivel de confian¢a de 90% e admitindo um
erro de 10%.
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Na Equacao 3, foi calculado o niUmero de amostras para uma determinada operagédo, onde
1,65 representa o valor tabelado para a confiabilidade, 6,24 a diferenca entre 0 maior e menor
valores de tempo desta operagéo, 0,1 o percentual de erro, 2,059 o valor tabelado para um

namero prévio de amostras e 7,77 a média de tempos.

(165628 2 4,025 = 5 amostras (arredondado) 3)
(0,1.2,059.7,77)

Os valores obtidos foram arredondados para o proximo numero inteiro, a fim de
representar com precisdo a quantidade real de amostras necessarias. Quando o valor calculado
for superior ao nimero de amostras previamente coletado, significa que a quantidade coletada
ndo é suficiente para garantir uma confiabilidade e erro conforme os especificados, neste caso,

seriam necessarias novas tomadas de tempo.

4 RESULTADOS

Com base nos valores obtidos através dos videos, é possivel afirmar que os tempos médios
de operacdo retratam apenas a realidade do operador observado, visto que esta diretamente
ligado ao ritmo com que a atividade é realizada. Sendo assim quando se almeja uma maior
representatividade deve-se realizar um tratamento nos dados. Buscando uma maior consisténcia
nas informacdes, cada operacao deve passar por uma andlise criteriosa quanto a seu ritmo para

a definigéo de seu tempo normal e tempo padréo.

4.1 Célculos de tempo normal e definicdo do tempo padréo

Por meio de uma avaliacao subjetiva, foram observadas as velocidades de execu¢do das
operacdes obtidas através dos videos analisados. Essa avaliacdo subjetiva pode ser explicada
como a percepc¢do que temos ao observar o ritmo de caminhada de uma pessoa na rua, onde
conseguimos identificar se ela esta caminhando rapido ou devagar. Com base nessa analise,
foram atribuidos valores de ritmo a cada atividade, sendo que valores superiores a 100%
indicam uma velocidade acima do normal, e valores inferiores a 100% representam uma

velocidade abaixo do normal, sendo 100% a velocidade ideal.

Essa abordagem permitiu a obtencdo dos tempos normalizados das operagoes,

possibilitando a determinagdo do tempo padrdo para cada atividade. A seguir, sera apresentada
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a Tabela 5 contendo as informacdes resultantes desses calculos, fornecendo uma visdo mais

detalhada desses aspectos, onde:

e X - Tempo médio, em segundos, da operacéo.

e R — Variancia maxima as amostras coletadas inicialmente (dada pela subtracao
entre a amostra de maior tempo e a de menor).

e d— Numero de cronometragens inicial realizado.

e d (ideal) — Resultado do célculo realizado a partir da Equacao 1, representando o
namero de amostras necessario para garantir a precisao e erro estipulados.

e RT —Ritmo de trabalho da operacéo.

e TN - Tempo normal, em segundos (dado pela multiplicagdo entre o tempo médio
e ritmo de trabalho - TN = X . RT).

Relacionam-se as seguintes informacGes acerca das operacdes avaliadas, onde:

Tabela 5 - Tabela de informacd@es coletadas

~ d

DESCRICAO X R d (ideal) RT TN
_Operar po_rtas do_ box de ato_rdoamento + 2757 | 0,00 1 0 100% 2757
insensibilizar animal com pistola pneumatica
Deslo_car-se até o trllho,de aCL_Jmqu, pegar uma 820 | 3,90 4 10 80% 6,56
maneia e deslocar-se até o animal
Com a maneia em méos, lagar pata traseira direita
do animal com a corrente e posicionar maneia no 10,69 | 6,44 4 3 105% 11,22
guincho de elevacéo
Lavar parte e>_<terna do couro do bovino utilizando- 2097 | 7,03 5 1 100% 20,97
se de mangueira
Com a maneia posicionada no gancho do guincho,
icar animal posicionando a maneia no transportador | 12,91 | 6,30 4 2 100% 12,91
mecanizado
Retornar gancho do guincho & posicdo inicial 8,91 | 3,13 3 3 100% 8,91
;Eac)ar barbela (regido ventral do pescogo - linea 777 | 6.24 4 5 100% 7,77
l?escourear barbela (regido ventral do pescoco - 647 | 434 5 4 90% 5,82
linea alba) expondo os grandes vasos
Sangrar bovino (seccéo dos grandes vasos do 542 | 1,10 4 5 120% 6,50
pescoco)
Des_loﬂcar_-s_e ate lavatorio lavar as maos e retornar a 447 | 854 10 8 100% 4,47
posicéo inicial
Chairar faca comum 3,97 | 5,88 10 7 100% 3,97
Retirar couro com residuo cerebral da cabeca 8,04 | 2,30 3 3 100% 8,04
Trocar de faca esterilizando a mesma 3,33 | 5,46 10 9 100% 3,33
Cortar os 2 chifres com guilhotina hidraulica (ficam 12.85 | 468 3 5 90% 1157
pendurados)
Esterilizar guilhotina de chifres 9,57 | 2,26 2 4 100% 9,57
Retirar chifre e orelha direitos + joga-los em chute 7,33 | 1,81 4 2 100% 7,33
Riscar a porcdo ventral da cabeca 329 | 1,79 7 4 100% 3,29
Soltar I&bio inferior (fica pendurado) 4,06 | 2,53 7 4 100% 4,06
Descourear lateral direita da cabeca 16,32 | 3,87 5 1 110% 17,95
Desnucar as 2 patas dianteiras (ficam penduradas) 7,23 | 3,56 6 2 100% 7,23

Fonte: Autor
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Tabela 5 - Tabela de informac@es coletadas (continuacéo)

X d
DESCRICAO X R d (ideal) RT TN
Soltar tenddes das 2 patas dianteiras (com couro) 6,64 | 1,65 6 1 100% 6,64
Contablll_zar a qua~nt|dade de dentes qQ animal e 492 | 0,30 3 1 100% 4,92
repassar informacgdo para outro operdrio
gg;jeﬁt;ar a quantidade de dentes, sexo e lote no 1030 | 357 3 2 110% 11,33
Retirar chifre e orelha esquerda 11,55 | 0,70 2 1 100% 11,55
Descourear lateral esquerda da cabeca 16,06 | 13,48 7 2 100% 16,06
Soltar labio superior (fica pendurado) 3,14 | 1,24 7 3 120% 3,77
Retirar os labios pendurados 2,98 | 0,59 4 3 90% 2,68
Retirar 1? pata traseira pendurada 4,04 | 0,80 4 2 100% 4,04
Retirar as 2 patas dianteiras penduradas 3,02 | 1,73 4 8 100% 3,02
Riscar a barriga (corte ventral) 5,00 | 1,26 2 7 100% 5,00
Riscar 12 pata e posterior da coxa 8,05 | 1,10 2 3 100% 8,05
Descourear 12 pata (parte externa) 10,60 | 2,31 4 1 80% 8,48
Retirar Ubere com faca e dispor em chute 8,66 | 1,23 2 3 100% 8,66
Descourear 12 pata (parte interna) 8,92 | 1,37 4 1 90% 8,03
Descourear regido pélvica da 12 pata 6,10 | 1,07 2 4 100% 6,10
Soltar o tenddo posterior da 1° pata 8,62 | 1,09 2 2 100% 8,62
Transferir tesoura hidrulica no esterilizador 2,51 | 1,63 3 15 100% 2,51
Retirar a ponta do rabo e joga-lo em chute 6,20 | 1,04 3 2 100% 6,20
Cortar 12 pata traseira descoureada com tesoura
hidraulica e faca deixando a mesma pendurada pelo | 5,28 | 1,16 3 3 110% 5,80
couro
Descourear lateral externa da 1° pata 12,13 | 2,69 3 2 100% 12,13
Terminar de soltar tenddo de aquiles da 1? pata 4,45 | 3,53 3 11 100% 4,45
Colocar a car(etllha na 12 pata e suspender no 631 | 1,24 5 100% 6,31
gancho do guincho
Operar guincho: encarrilhar 12 pata na barra chata / 045 | 567 4 3 110% 10,39
descer gancho
Colocar etiqueta de identificacdo na 12 e 22 patas 13,66 | 2,03 5 1 100% 13,66
Liberar 22 pata retirando da maneia (trilho inclinado 439 | 2.20 5 4 100% 4,39
e trava manual)
Riscar 22 pata e posterior da coxa 7,07 | 193 5 2 120% 8,49
Descourear regido pélvica da 22 pata 8,25 | 2,34 4 2 100% 8,25
Descourear 22 pata (parte interna) 507 | 0,47 4 1 90% 4,56
Descourear 22 pata (parte externa) 7,08 | 2,70 6 2 100% 7,08
Soltar o tenddo superior da 2° pata com faca 7,22 | 2,84 6 2 100% 7,22
Esterilizar tesoura hidraulica 745 | 3,87 6 2 100% 7,45
Retlrar 2° pata traseira presa (tesoura hidraulica) / 10,33 | 12,10 5 4 100% 10,33
dispor a pata em chute
Descourear parte externa do 2° coxdo (quartdo) 14,01 | 4,24 3 2 100% 14,01
Inspecionar 12 pata traseira e patas dianteiras (SIF) | 10,57 | 2,67 4 1 100% 10,57
Inspecionar 22 pata traseira (SIF) 10,99 | 8,56 4 3 100% 10,99
Inspecionar beico (SIF) 7,04 | 0,93 3 2 100% 7,04
Colocar a carretllha na 2@ pata e suspender no 945 | 1,06 3 1 120% 11,34
gancho do guincho
Operar guincho: encarrilhar 22 pata na barra chata / 788 | 2.83 6 100% 7.88
descer gancho
Deslocar + ensacar vergalho (fica pendurado) 14,11 | 0,67 3 1 100% 14,11
Riscar rabo 9,24 | 4,76 4 3 100% 9,24

Fonte: Autor
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Tabela 5 - Tabela de informac@es coletadas

X d
DESCRICAO X R d (ideal) RT TN

Riscar couro do peito 4,40 | 1,47 4 3 100% 4,40
Terminar de riscar barriga 3,22 | 0,90 4 4 100% 3,22
5122::1? faca comum + trocar de faca esterilizando a 020 |11.49| 10 3 110% 10,12
Iniciar a descourear lado esquerdo da barriga 529 | 1,17 3 3 110% 5,82
Iniciar a descourear lado esquerdo do peito 2,14 | 0,24 3 4 100% 2,14
Iniciar a descourear lado direito da barriga 5,07 | 2,54 3 6 100% 5,07
Iniciar a descourear lado direito do peito 2,80 | 2,24 3 17 115% 3,22
Terminar a descourear lado direito da barriga 8,02 | 2,78 4 2 100% 8,02
Continuar a descourear lado direito do peito 1,60 | 151 4 23 100% 1,60
Esterilizar esfoladora pneumatica 491 | 536 8 5 100% 4,91
Terminar a descourear lado esquerdo da barriga 9,29 | 2,27 6 1 100% 9,29
Continuar a descourear lado esquerdo do peito 3,06 | 1,96 6 6 100% 3,06
Terminar descourear lado esquerdo do peito 8,66 | 4,30 4 3 105% 9,09
Riscar paleta esquerda 2,53 | 2,70 4 17 100% 2,53
Terminar descourear lado direito do peito 6,27 | 4,20 5 4 100% 6,27
Riscar paleta direita 2,37 | 1,60 5 9 100% 2,37
Descourear parte interna da paleta esquerda 573 | 1,93 4 3 100% 5,73
Descourear parte interna da paleta direita 6,94 | 0,77 4 1 100% 6,94
Verificar se o couro do animal foi danificado 13.43 | 3.91 4 1 80% 1075
(furado durante 0 processo)

Posicionar o couro na corrente do arranque de

couro, operar 0 equipamento e descarregar o couro | 28,93 | 0,00 1 0 100% 28,93

em chute

Fonte: Autor

A partir dos valores coletados e apresentados na Tabela 5, é possivel observar que

algumas operacBGes possuem um numero de amostras coletadas inferior ao necessario para

garantir a confiabilidade dos resultados. Especificamente, de um total de 80 operacdes, 17 delas

apresentaram valores abaixo do ideal (Tabela 6), representando 21,25% do total. Apesar disso,

continuaremos utilizando esses valores como referéncia, pois futuras atualizagbes podem

incluir dados cronometrados adicionais, que podem ser anexados ao material.

Tabela 4 - OperagBes com menos amostras que o calculado

~ d

DESCRICAO X R d (ideal) RT TN
Deslo_car-se até o trllho,de aCL_Jmqu, pegar uma 8.20 | 3.90 4 10 80% 6.56
maneia e deslocar-se até o animal
;E;:;r barbela (regido ventral do pescogo - linea 777 | 6,24 4 5 100% 7.77
Esterilizar guilhotina de chifres 9,57 | 2,26 2 4 100% 9,57
Retirar as 2 patas dianteiras penduradas 3,02 | 1,73 4 8 100% 3,02
Riscar a barriga (corte ventral) 500 | 1,26 2 7 100% 5,00
Riscar 12 pata e posterior da coxa 8,05 | 1,10 2 3 100% 8,05

Fonte: Autor
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Tabela 6 - Opera¢Bes com menos amostras que o calculado (continuacao)

X d

DESCRICAO X R d (ideal) RT TN
Retirar Ubere com faca e dispor em chute 8,66 | 1,23 2 3 100% 8,66
Descourear regido pélvica da 12 pata 6,10 | 1,07 2 4 100% 6,10
Transferir tesoura hidrulica no esterilizador 2,51 | 1,63 3 15 100% 2,51
Terminar de soltar tenddo de aquiles da 12 pata 4,45 | 3,53 3 11 100% 4,45
Operar guincho: encarrilhar 22 pata na barra chata / 788 | 2.83 2 6 100% 7.88
descer gancho

Iniciar a descourear lado esquerdo do peito 2,14 | 0,24 3 4 100% 2,14
Iniciar a descourear lado direito da barriga 507 | 2,54 3 6 100% 5,07
Iniciar a descourear lado direito do peito 2,80 | 2,24 3 17 115% 3,22
Continuar a descourear lado direito do peito 160 | 151 4 23 100% 1,60
Riscar paleta esquerda 2,53 | 2,70 4 17 100% 2,53
Riscar paleta direita 2,37 | 1,60 5 9 100% 2,37

Fonte: Autor

4.2 Avaliacéo e definicdo de tecnologias

A Tabela 7 apresentada contém informac@es relacionadas a avaliacdo e definicdo de
tecnologias utilizadas em cada processo especifico. Essa andlise visa identificar os
equipamentos e métodos mais adequados para garantir a eficiéncia e qualidade das operaces.
Ao avaliar as principais etapas do processo, observamos a comparagdo entre o equipamento

utilizado pelo cliente e as recomendacdes encontradas na literatura.

Para o box de atordoamento, foi verificado que tanto o box utilizado pelo cliente quanto
o recomendado pela literatura atendem as diretrizes de inspecdo de carnes bovinas, 0 que
significa que a informacdo obtida é adequada e aplicavel.

Com relacdo a forma de insensibilizacdo, no entanto, a convencdo europeia sobre
protecdo dos animais sugere o uso da pistola pneumatica penetrante como método mais efetivo

de atordoamento e esta ndo é a ferramenta que péde ser observada no cliente avaliado.

Em relagdo a lavagem externa do animal, é possivel constatar que apenas a mangueira é
utilizada, ndo havendo informacgdes sobre outros processos ou equipamentos aplicaveis. O
mesmo ocorre com 0 método de conducdo do animal, onde o transportador mecanizado €

recomendado tanto pelo cliente quanto pela literatura.

Quanto as operacbes de riscagem e descoureamento, ambas sdo realizadas

adequadamente com o uso da faca, conforme as recomendacdes de inspecdo de carnes bovinas.
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Porém, a literatura sugere a utilizacdo da esfoladora pneumatica para a operacdo de

descoureamento como forma preferencial de operacéo, sendo esta a selecionada neste caso.

No que diz respeito ao corte dos chifres e das patas traseiras e dianteiras, encontramos
informagdes apenas sobre o equipamento utilizado pelo cliente, como a guilhotina hidraulica e

a tesoura hidraulica, respectivamente. Ndo ha outras recomendac¢des mencionadas.

Por fim, o arranque de couro € realizado com o uso do rolete, 0 qual esta de acordo com
as recomendacdes de inspecdo de carnes bovinas, que preconiza 0 emprego de tecnologias

desde que atendam aos critérios dos servicos de inspecéo.

A Tabela 7 fornece uma visdo geral das tecnologias avaliadas, destacando as
correspondéncias entre as praticas do cliente avaliado e as recomendacdes encontradas na
literatura, visando a escolha da ferramenta mais apropriada para cada etapa do processo
garantindo o cumprimento das recomendacdes da literatura. Dentre as possibilidades, sempre

se dara preferéncia pela escolha da tecnologia recomendada pela literatura.

Quadro 4 - Processos e suas tecnologias recomendadas

EQUIPAMENTO
PROCESSO UTILIZADO RECOMENDADO DESCRICAO
PELO CLIENTE LITERATURA
Box metalico com | Box metélico com Recomendacdes de Inspecdo de
Box de atordoamento saida Iz_:lteral do saida I:_;tteral do carnes bovinas
animal animal
. Pistola . - Método mais efetivo recomendado
Meétodo de ik Pistola pneumética x .
pneumatica ndo pela convencéo europeia sobre
atordoamento penetrante x P
penetrante protecdo dos animais
N&o hé informacdes de outros
Lavagem externa do . ;
. Mangueira - processos ou equipamentos
animal s
aplicaveis
Método de condugéo do Transportador Transportador Recomendacdes de Inspecéo de
animal mecanizado mecanizado carnes bovinas
Operacdes de riscagem Faca Faca OperagGes sdo realizadas de
forma adequada
Operacdes de Faca Esfoladora Recomendacdes de Inspe¢ao de
descoureamento Pneumatica carnes bovinas
—— N&o hé informagdes de outros
. Guilhotina :
Corte dos chifres P - processos ou equipamentos
hidraulica R
apliciveis
N&o hé informagdes de outros
Corte das patas S ;
. . . Tesoura hidraulica - processos ou equipamentos
traseiras e dianteiras o
aplicaveis
Arranque de couro Rolete Rolete Recomendagges de_Inspe(;ao de
carnes bovinas

Fonte: Autor
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4.3 Registro de informacoes

Apdbs definir os tempos padrdes, as informacdes padronizadas foram compiladas e
registradas de forma sequencial, de forma a representar o transcorrer do processo, em uma
planilha de banco de dados. Essa organizacdo facilita a utilizacdo e o acesso aos dados
registrados. A planilha possui colunas especificas para os valores encontrados, identificador
numérico sequencial de operacdo, descricdo textual da operacdo, tempo padronizado e 0s
diferentes tempos de operacdo e nimeros de amostras referentes a cada cliente avaliado (para
este estudo apenas 1). Essa abordagem sistematica de registro e armazenamento permite uma

gestdo eficiente das informac0es, possibilitando sua posterior analise e aplicacao.

4.4 Planilha de dimensionamento

A selecdo de uma ferramenta de dimensionamento eficaz é fundamental para o sucesso
de um bom projeto, posto isto, por propositos metodoldgicos, elaborou-se uma planilha de
dimensionamento que possibilitasse a avaliacdo individual de cada um dos principais

parametros, permitindo uma avaliacéo sistémica dos mesmaos.

Cabe ressaltar que, por fins comparativos, a velocidade de matanca arbitrada para este
dimensionamento é de 240 animais hora, sendo esta, a mesma velocidade que o cliente onde
foram coletadas as informacdes opera hoje. Essa escolha permite ndo apenas uma analise da
eficacia das operacdes sob condi¢des ideais, mas também um comparativo das possiveis

melhorias atingidas a partir da utilizacdo de uma ferramenta de dimensionamento.

Assim, a planilha se apresenta como uma ferramenta eficiente, permitindo a verificagao
e validacdo do dimensionamento de acordo com as exigéncias operacionais e as variaveis

especificas do contexto do cliente.

4.5 Principais parametros e conceitos de dimensionamento

No escopo do projeto, a delimitacdo e compreensdo adequada dos paréametros de
dimensionamento s&o cruciais para a distribuicao eficiente e bem-sucedido das operacgdes. Dois
dos principais parametros em destaque sdo a velocidade de matanga, expressa em animais por
hora, e 0 tempo de ciclo de operacdo. A determinacéo da velocidade de matanca € um processo

personalizado, atribuido pelo cliente solicitante, considerando cenarios que exigem a inclusao
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de equipamentos especificos ou possiveis expansdes futuras. Por outro lado, o tempo de ciclo

de operacdo delineia o intervalo disponivel para que cada operador execute suas tarefas em um

determinado posto de trabalho, destacando a importancia temporal entre a chegada de cada

animal no processo. A consideracdo cuidadosa desses pardmetros é essencial para a eficacia e

precisdo do dimensionamento, sendo a base para a construcdo de uma estratégia operacional

solida.

Velocidade de matanca - Expressa em animais por hora, € um parametro
determinado pelo cliente solicitante do projeto. Podendo ser fruto de demandas
mercadoldgicas por aumento de demanda ou inclusdo de novas tecnologias para
reducdo de méo de obra.

Tempo de ciclo de operacdo — Parametro referente ao periodo de tempo
disponivel para que cada operador execute suas atividades em um determinado
posto de trabalho, ou, em outras palavras, o periodo de tempo entre a chegada de
cada animal no processo. Este pardmetro pode ser determinado por meio da
Equacdo 4, onde ao calcularmos a reciproca da quantidade horaria de animais
(expressa como -1), obtemos a relacdo de tempo disponivel para cada animal,
constituindo o valor fundamental para o dimensionamento do nimero de pessoas
em cada etapa do processo. Para facilitar a visualizacdo e trabalhar com valores

mais precisos, realiza-se a conversdo do tempo de ciclo para segundos.

Animais
Hora

Hora

(240 )_1 = (0,00041 ) 3600 Seg = 15 Seg/Animal (@)

Animal

Operadores tedricos — Para realizar esse célculo, empregamos a seguinte
equacdo: dividimos o tempo total de operacdo em segundos pelo ciclo de
operacdo, também expresso em segundos. Esse resultado proporciona uma
estimativa tedrica do nimero de operadores requeridos para manter o ritmo
adequado no processo, fundamentando-se na eficiéncia do ciclo operacional.

Os valores obtidos denotam a quantidade minima de operadores, em ritmo

normal, para a realizagdo das atividades.

TEMPO TOTAL DE OPERACAO (Seg) _ OPERADORES TEORICOS (5)
CICLO DE OPERAGAO (Seg) -
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e Posto de trabalho — E caracterizado pelo conjunto de atividades executadas por
um ou mais operadores, cujo inicio e término sdo determinados pela primeira e

ultima atividades descritas, respectivamente, conforme ilustrado na Figura 6.

Figura 6 — Posto de trabalho

O N. Operador Sl
Operagao Tempo Frequéncia  Operad Saturacdo (Tezrico) Opoerador
or (Tedrico)

Posto

Trabalho

DESLOCAR-SE ATE O TRILHO DE
ACUMULO, PEGAR UMA MANEIA E DESLOCAR- 6,56 1 0,44
SE ATE O ANIMAL

COM A MANEIA EM MAOS, LAGAR PATA
TRASEIRA DIREITA DO ANIMAL COM A
CORRENTE E POSICIONAR MANEIA NO GUINCHO
DE ELEVAGCAO

2 COM A MANEIA POSICIONADA NO 4 99,466% 3,98

GANCHO DO GUINCHO, ICAR ANIMAL

11,22 1 0,75

POSICIONANANDO A MANEIA NO 12,91 1 0,86
TRANSPORTADOR MECANIZADO
LAVAR PARTE EXTERNA DO COURO DO
BOVINO UTILIZANDO-SE DE MANGUEIRA 20,97 1 1,40
RETORNAR GANCHO DO GUINCHO A
8,02 1 0,53

POSICAO INICIAL

Fonte: Autor

« Numero pratico de operadores - Diz respeito a quantidade real de colaboradores
que o frigorifico necessita alocar para a execu¢do das tarefas no respectivo posto
de trabalho, expresso como um namero inteiro de individuos (Equacdo 6). Este
valor é obtido através do arredondamento para cima do valor tedrico de

operadores.

6,56 + 11,22 TEMPOS DE OPERACAO
15 CICLO DE OPERACAO -

1,19 = 2 Operadores praticos (arredondado) (6)

e Saturacao de posto de trabalho - A saturacdo de um posto de trabalho pode ser
expressa a0 comparar a soma teorica dos valores de cada atividade de um posto
de trabalho e dividi-la pelo nimero real de operadores (Equacéo 7), derivado do

arredondamento para o proximo numero inteiro da referida soma.

NUMERO TEORICO DE OPERADORES
NUMERO PRATICO DE OPERADORES

= NIVEL DE OCUPACAO (SATURAGAO) * 100 @)
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Essa relacdo alinha a demanda teoria prevista e a alocacéo pratica dos recursos
humanos, para expressarmos em % o valor & multiplicado por 100 conforme
exemplificado na Equagéo 8.

3,98

=~ =0,995 %100 = 99,5% (8)

4.6 Frequéncia de operagéo

A frequéncia de operacdes é uma consideracdo essencial na determinacdo operacional,
sendo ela uma das diversas caracteristicas que as definem. A frequéncia, nesse contexto,
representa a quantidade de vezes que uma operacdo é realizada para uma determinada unidade,

expressa em ciclos. Para estabelecer diretrizes de frequéncia para o processo, definiu-se que:

Quadro 5 — Frequéncias atribuidas para cada tipo de operacéo

TIPO FREQUENCIA DESCRICAO
. Operacdes que ocorrem a cada ciclo, estas séo
No animal S o
1 intrinsecas e obrigatorias ao processo de abate

de cada bovino
Operacdes realizadas em regides do animal
3 onde ndo ha contato com 0sso que causam a
perda do fio de corte
Operacdes realizadas em regides do animal
2 onde ha contato com 0sso que causam a perda
do fio de corte
Deve ser realizada a cada ciclo para que ndo
haja contaminacéo cruzada. Este tipo de
contaminac&o ocorre quando agentes
1 contaminantes de um animal sdo transferidos
para o subsequente por meio da ferramenta,
operador ou contato fisico entre animais com
partes internas expostas

Afiacbes (sem contato com
0SS0)

Afiacbes (com contato com
0SS0)

Esterilizagbes/Troca de
ferramenta

Fonte: Autor

Importante ressaltar que a abordagem adotada considera as afiacGes dentro dos ciclos
operativos dos operadores. Apesar de, na pratica, ser possivel a utilizagdo de um operador
especifico para a coleta e afiacdo das ferramentas. Optou-se em conduzir o estudo desta forma

por ser a forma mais usual e a utilizada pelo cliente.
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4.7 Distribuicdo de operacdes

A otimizacdo da distribuicdo de operacdes é uma fase crucial no planejamento
operacional de um frigorifico. O objetivo é alcancar uma saturacao ideal de 100%, assegurando
que as operacles sejam executadas de forma eficiente e sem interrupgdes desnecessarias. Este
processo envolve a inclusdo das operacbes mapeadas, na sequéncia em que devem ser
executadas, seguido por andlises detalhadas e iteracfes visando a minimizacdo do nimero de
operadores. O resultado almejado é uma distribuicdo que garanta a maxima eficiéncia,
preservando a ordem cronoldgica das atividades e, ao mesmo tempo, contemplando as

exigéncias de processo, como as esterilizacdes e trocas de ferramentas.

4.7.1 Distribuicao inicial

Nesta etapa, 0 procedimento se inicia com a incluséo de todas as operagdes na planilha
de dimensionamento, atribuindo uma Unica operacdo por posto de trabalho de maneira
sequencial. Estendendo o conceito da Equacao 7 que avalia o nivel de saturacdo em cada posto
de trabalho, para uma analise mais ampla, podemos concluir que ela também pode ser utilizada

para uma avaliacdo da saturacdo para toda a linha de matanca.

Esse célculo envolve a realizacdo de um somatorio para o conjunto de postos de trabalho,
estabelecendo uma conexdo com o valor calculado de operadores necessarios para 0 processo

como um todo, dados pela Equacéo 9.

>N NUMERO TEORICO DE OPERADORES
YN NUMERO PRATICO DE OPERADORES

= NIVEL DE OCUPACAO MEDIO (SATURACAO) * 100 (9)

4.9 Distribuicao obtida

Apo6s uma analise iterativa de cada operacdo e posto de trabalho, visando a melhor
distribuicdo das atividades, a implementacdo de cinco rodadas de otimizacdo, focadas na

minimizacao do nimero de operadores na linha, obteve-se o seguinte valor médio de ocupacao.

44,75 OPERADORES TEORICOS
51 OPERADORES CALCULADOS

= 0,877 » 100 = 87,7% NIVEL DE OCUPACAO MEDIO (10)
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4.10 Fluxograma de processo

Com base na distribuicdo obtida e com o objetivo de ilustrar a separacdo e como as
operacdes estdo imaginadas neste novo conceito, um fluxograma representativo do processo foi
desenvolvido. Onde a distin¢do entre equipamentos e operadores esté representado por cores

distintas, sendo elas expressas da seguinte forma (Figura 7).

EQUIPAMENTO

Figura 7 - Legenda do fluxograma

OPERACOES

Quantidade de operadores ou
operadores

Fonte: Autor

Figura 8- Fluxograma de processo (Parte 1)

(4

PISTOLA PNEUMATICA
PENETRANTE

PISTOLA PNEUMATICA

OPERAR BOX 0 OPERAR BOX PENETRANTE

PEGAR MANEIA ‘ GUINCHO DE ELEVAGAO
PRENDER NA PATA

ICAR ANIMAL
LAVAR PARTE EXTERNA DO
COURO

PEGAR MANEIA 0 GUINCHO DE ELEVAGKO
PRENDER NA PATA

ICAR ANIMAL
LAVAR PARTE EXTERNA DO

S~ o 0 TRANSPORTADOR AEREO -
MECANIZADO

1
0 RISCAR E DESCOUREAR A BARBELA

0 SANGRAR BOVINO
ETIRAR COURO COM RESIDUO
CEREBRAL

R
a CORTAR OS 2 CHIFRES COM
GUILHOTINA

Q GUILHOTINA HIDRAULICA

0 RISCAR CABEGA
SOLTAR LABIOS
0 DESCOUREAR LATERAIS DA CABECA
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Figura 9- Fluxograma de processo (Parte 2)

RISCAR 12 PATA
RISCAR BARRIGA

DESCOUREAR 12 PATA
c DESCOUREAR REGIAQ PELVICA DA
12 PATA

SOLTAR TENDAO DA 12 PATA a TESOURA HIDRAULICA

CORTAR 12 PATA COM
TESOURA

‘ RETIRAR UBERE
RETIRAR PONTA DO RABO

DESNUCAR 2 PATAS DIANTEIRAS

SOLTAR TENDOES DAS 2 PATAS
DIANTEIRAS

RETIRAR LABIOS PENDURADOS

CONTABILIZAR QUANTIDADE DE
DENTES
CADASTRAR SEXO, E LOTE NO
SISTEMA

6 RETIRAR CRIFRES E ORELHAS

Fonte: Autor
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Figura 10 - Fluxograma de processo (Parte 3)

COLOCAR CARRETILHA EICAR A 12
PATA

0 GUINCHO DE ELEVAGAD

LIBERAR 22 PATA DA MANEIA
RISCAR 22 PATA

DESCOUREAR 22 PATA
DESCOUREAR REGIAO PELVICA
DA 22 PATA

0 SOLTAR TENDAO DA 2 2 PATA

0 COLOCAR ETIQUETA DE
IDENTIFICACAO NA 12 E 22 PATAS

° INSPECIONAR PATAS

a TESOURA HIDRAULICA

CORTAR 22 PATA COM TESOURA

COLOCAR CARRETILHAE ICAR A 12
PATA

° GUINCHO DE ELEVAGAD

Fonte: Autor
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Figura 11 - Fluxograma de processo (Parte 4)

RISCAR RABO e ESFOLADORA PNEUMATICA
TERMINAR RISCAR BARRIGA
INICIAR A DESCOUREAR BARRIGA

o RISCAR PEITO a ESFOLADORA PNEUMATICA
DESCOUREAR PEITO

TERMINAR DESCOUREAR BARRIGA
RISCAR PALETA
e ESFOLADORA PNEUMATICA

DESCOUREAR PARTE INTERNA DAS
PALETAS
a ESFOLADORA PNEUMATICA

o VERIFICAR SE O COURO FOI
DANIFICADO

POSICIONAR O COURO NA
o MAQUINA DE ARRANQUE DE
COURO

o MAQUINA DE COURO

Fonte: Autor
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4.8 Comparativo com cliente

Para que fosse possivel validar a aplicabilidade dos céalculos realizados, o
dimensionamento e a otimizacdo da linha foram realizados com a mesma capacidade que o
cliente de onde foram coletadas as informagdes operava no momento em que as mesmas foram

coletadas.

Notavelmente, observou-se uma reducdo de 2 operadores ap0os a otimizacdo, equivalente

a uma diminuicao de 3,78% no quadro de funcionérios.
:—; =0,9622 * 100 = 96,22% — 100% = 3,78% (11)

Este valor parece pouco consideravel quando analisado isoladamente, porém hé de se
considerar que o cliente ndo realizava a esterilizacdo e troca de ferramentas de forma correta (a
cada ciclo), estando em desacordo com as normas, 0 que significa que, o resultado obtido
poderia ser superior aos 3,78%, contudo, como este estudo pretender estar de acordo com as

diretrizes dos 6rgaos inspecionadores, ndo foram desconsideradas estas atividades.

Isto comprova que, mesmo sem a modernizacdo ou adicdo de novos equipamentos, é

possivel operar a linha de abate de forma mais eficiente e otimizada.

5 CONCLUSAO

Em um cenario empresarial altamente competitivo, a eficiéncia emerge como um tema
crucial e sempre contemporaneo. Neste estudo, foram desenvolvidos materiais tedricos,
metodologias e ferramentas que exploram maneiras de otimizar uma linha de produgéo que,
quando aplicadas de maneira adequada, resultam em ganhos significativos de eficiéncia,
levando, por conseguinte, ao aumento da produtividade ou até mesmo a reducdo de pessoal,
sem comprometer a integridade do processo. Alinhado a esse propdsito, os objetivos definidos
desempenharam um papel crucial na conclusao e nos resultados obtidos neste estudo. Dentre

eles, podem-se mencionar os seguintes pontos:

e Cronoanalise de videos - Através da cronoanalise foi possivel a obtengdo de
tempos de operacdo praticados que, apds analise, tornaram-se tempos normais de

execucéo das atividades.
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e Avaliacdo de tecnologias e equipamentos — Baseado no referencial tedrico e
através desta avaliacdo foi possivel determinar quais as melhores tecnologias e
equipamentos a ser utilizados em cada etapa do processo.

e Definicdo do sequencial de operac6es — A realizacdo desta etapa desempenhou
um papel fundamental na estruturacdo dos conhecimentos desenvolvidos.

e Ferramenta de dimensionamento (planilha Excel) — Etapa complementar que
culminou no desenvolvimento da ferramenta que possibilitou todas as analises
realizadas.

e Distribuic@o de operac6es de cada operador — Constitui o cerne deste estudo,
permitindo a observacdo dos comportamentos dos niveis de ocupacdo em diversas
circunstancias de distribuicdo. Os resultados desta etapa quantificam o éxito de

todo o trabalho realizado.

Em resumo, a abordagem abrangente adotada, aliada a aplicacdo eficaz da metodologia
proposta e ao conhecimento acumulado ao longo do processo, resultou em uma reducéo de
3,78% no numero de funcionarios necessarios para a realizacdo do processo (2 operadores),
desde a entrada no box de atordoamento até a completa remocao do couro. Essas conclusdes
reforcam a importancia deste estudo na otimizacao dos processos, considerando o equilibrio

entre eficiéncia operacional e respeito aos principios de bem-estar animal.
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