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Resumo

As fabricas de farinhas e 6leos de subprodutos de origem animal estao em processo de evolugio e mudancas. Os administradores
dos frigorificos, impelidos pela competitividade ¢ demanda de mercado, nio podem se concentrar mais apenas nas segoes
tradicionalmente lucrativas (por exemplo: cortes especiais). Com isso, para gerar recursos alternativos de combate a poluicio do
meio-ambiente, ¢ necessario utilizar de maneira adequada os residuos. Para unir a obrigatoriedade da nio emissao de residuos
poluentes a0 meio-ambiente, com a oportunidade de gerar lucros, as fibricas de farinhas e 6leos precisam estar perfeitamente
balanceadas. Esse artigo discute o assunto do balanceamento, com foco no ponto critico do sistema produtivo: o digestor. Ele
mostra, através da aplicagao do Diagrama de Ishikawa e, de pesquisas priticas, as principais causas que provocam a desuniformidade
no tempo de processamento das cargas dos digestores.

Palavras-chave: fibricas de farinhas e 6leos, tempo de processamento, digestores.

Abstract

Factories of flours and oil of by-product or animal origin are in evaluation process and changes. The administrators of the butcher
shops, impelled by a competitive and demanding market, cannot concentrate more just in the sections traditionally lucrative (example:
special courts). Like this, to generate alternative sources of profit and to combat the pollution of the environment, it’s necessary to nse
the residues. To unite the obligation of not emitting residues that pollute with the opportunity of generating profit, the factory of flours
and otl should be standardized perfectly. This paper discusses the subject of the standardigation, with focus in the critical point of the
productive system: the digestor. 1t shows, by means of the application of the diagram of Ishikawa and of practical researches, the main
canses that provoke the non regularity in the time of processing of the loads of the digestores.

Keywords: factories of flours and oil; time of processing digestor

1. Introducao funcionamento depende exclusivamente de seu estado de
conservacao e da qualidade das matérias-primas que

O digestor € a principal maquina de uma fibrica de recebe. Se as condi¢des permitirem a fabricagao de farinha

farinhas e 6leos (graxaria). E um equipamento
indispensdvel a fabricagao da farinha e por isso esta
presente em todas as graxarias, desde as menores até as
mais completas e automatizadas. Nas grandes graxarias, o

digestor € o gargalo do sistema produtivo. Seu bom

dentro dos padrdes recomendados, as etapas seguintes de
prensagem, moagem e armazenamento nao costumam
apresentar maiores problemas.

Segundo Ockerman & Hansen (1994), o digestor esta

diretamente envolvido com o problema do aproveitamento
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dos residuos das inddstrias de transformagio de produtos
de origem animal, cuja importancia se destaca tanto do
ponto de vista econdmico, como de satde publica, apesar
de haver muita pouca informagio escrita sobre esse tipo de
atividade. O livro mais citado nesse contexto nos Estados
Unidos, por exemplo, foi langado originalmente em 1927.
Entretanto as conclusdes tiradas na época pelos
pesquisadores continuaram atuais, como por exemplo, 0s
requisitos minimos apontados para que se possa utilizar, de
maneira rentdvel subprodutos: existéncia de um processo
comercial prdtico para converter o subproduto em questao,
em um artigo utilizavel; existéncia de um mercado
potencial real para o produto final; obten¢ido do produto
final em quantidades suficientemente grandes em um local
especifico (fabrica) para se ter um processamento
econdmico; existéncia de procedimentos de conservagio
que permitam a manutengdo do subproduto antes de seu
processamento e do produto final obtido e; existéncia de
mio-de-obra especializada para trabalhar na inddstria.
Logo, existem muitos fatores que afetam o estado de
conservagao do digestor e a qualidade das matérias-primas
por ele recebidas. A limpeza interna do digestor, o cuidado
com seus dispositivos de informagio, a velocidade (tempo
decorrido) com que os subprodutos (penas, visceras,
sangue, etc.) sdo enviados a graxaria depois do abate, o
fornecimento de vapor pela caldeira, o treinamento dos
operdrios, etc. sao alguns exemplos que alteram o tempo

de fritura das visceras.

Através de pesquisa de campo realizada em graxaria
de grande porte localizada no Oeste catarinense e, com a
aplicacdo de ferramentas é possivel discutir esses fatores e
classificar as causas da variagao do tempo de fritura das

visceras encontradas por ordem de relevéncia.

2. Graxaria — o Ambiente da Pesquisa

As graxarias surgiram no inicio do século com a
finalidade de promover o aproveitamento dos subprodutos
gerados no abate de aves, suinos e bovinos (penas, pélos,
visceras, cascos, etc.), que antes eram jogados nos rios ou
enterrados, e gerar alimento para os animais. A farinha
fabricada na graxaria € incorporada nas fibricas de ragio
aos demais farelos (milho, soja, etc.). Este artigo se fixard
em graxarias que processam residuos de aves. Com o
aumento da procura pela carne de frango, como pode ser
observado na figura 1, Dezouzart (1997) explica que
houve proliferacio dos frigorificos de abate de aves,
gerando quantia bastante elevada de subprodutos.

Conforme Picchi (1994), é facil calcular a
quantidade de subprodutos gerada em um abatedouro,
bastando considerarem-se as seguintes porcentagens sobre
o peso da ave viva: penas (7,47%), sangue (0,79%),
visceras (7,16%), condenagdes sanitdrias (1,21%) e
residuos (0,37%). Observa-se entdo que, para uma fibrica
com capacidade de abater 150.000 frangos/dia (média

atual dos grandes frigorificos), a graxaria tera de processar

[+ dial de carnes b e de frango em milhares de toneladas
60000 4
50000 -
/’/ / —e— Came bovina
T / ~m— Came de frango|
20000 e
T
10000 e
i T
0
1964 | 1967 | 1970 | 1973 | 1976 | 1979 | 1980 | 1982 | 1985 | 1988 | 1990 | 1992
—e— Camne bovina 26143 | 31167 | 34146 | 35498 | 42652 | 41224 | 42406 | 44220 | 46607 | 48014 | 45762 | 46275
—=— Camne de frango| 4497 | 9713 | 11956 | 14063 | 16770 21064 | 24403 | 27136 | 31539 | 38308 | 43260 | 51486

Figura 1. Comparagio entre o consumo de carnes bovina e de frango. Fonte adaptada: Dezouzart (1997).
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Figura 2. Usos da farinha de origem animal no Brasil. Fonte adaptada: Aboissa (1999).

Produtos para consumo imediato Subprodutos comestiveis Subprodutos nio-comestiveis
(alimentag¢do humana)

Asas 5,67% Moela 0,92% Cabega: 2,81%
Coxas e sobrecoxas 30,3% Figado 1,02% Sangue: 0,83%
Peito 24,8% Coragdo 0,5% Penas: 7,89%
Regido dorsal, lombar Pescogo 4,4% Estémago e intestino: 2,52%
e servical 12,68% Pés 4,6% Pulmado: 1,06%
TOTAL: 73,45% TOTAL: 11,44% TOTAL: 15,11%

Figura 3. Partes constituintes do frango, em porcentagem. Fonte adaptada: Ockerman & Hansen (1994).

diariamente aproximadamente 72,3 toneladas de
subprodutos.

No Brasil, a farinha tem seu principal uso nas ra¢des
para aves, conforme pode ser visto na figura 2.

Grande parte da farinha produzida é consumida nos
estados do Sul do pais, onde estdo localizados 87% dos
produtores de aves e suinos. A utilizagdo dos subprodutos
é dividida entre ovinos, bovinos, suinos e aves, sendo
bastante comum usar-se conjuntamente subprodutos
provenientes de aves e suinos. A figura 3 mostra as

principais partes que constituem os frangos. Os

Ferroli, P. C. M.; Fiod Neto, M,; Casarotto Filho, N;; Castro, J. E. E. - Fibricas de Subprodutos de Origem Animal: a Importancia do Balanceamento das Cargas dos Digestores de Visceras

subprodutos ndo-comestiveis mostrados na figura sdo os
mais usados, na grande maioria dos casos, para a
fabricagdo de farinha. Pode-se, no entanto, usar-se para

esse fim, alguns subprodutos comestiveis.

2.1 Processo de fabricagao de farinha de visceras

O processo de fabricagdo de farinha de visceras estd
diretamente relacionado com a fabricagio do 6leo de
visceras. O método depende da estrutura da graxaria,

variando de acordo com o nimero de aves abatidas
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diariamente, do grau de automatizagao e da politica
adotada pelo frigorifico. A figura 4 mostra a disposicdo
mais comum encontrada para a fabrica¢dio da farinha de
visceras em graxarias de grande porte.

Neste artigo ndo serd abordado o processo de
fabrica¢do de farinhas de penas, que ocorre paralelamente
a fabricacdo de farinha de visceras. Esse processo, assim
como descrigdes mais detalhadas do processo de

fabricacao de farinhas de visceras, podem ser encontradas
em Ferroli (1999).

2.2 Digestor de visceras

O digestor € a principal maquina de uma fabrica de
farinhas e 6leos. Ele € projetado de modo a proporcionar
uma transferéncia de calor das paredes internas e do eixo
ao produto frio (no caso, as visceras) que estd no seu
interior. Isso € obtido por meio do vapor fornecido por
uma caldeira, que preenche internamente a camisa, o €iXo
e as pds, mantendo o produto no seu interior sob pressao.
A troca de temperatura referente ao choque térmico
provoca a condensagao do vapor. O produto frio que entra
no digestor faz com que o vapor dentro da camisa e do

eixo transforme-se em dgua. Essa dgua € eliminada por

duas vilvulas conhecidas nas graxarias como pescador e
saida de condensado.

Por ser o digestor a mais importante maquina de uma
graxaria e o gargalo na fabricac¢ao de farinhas, exigem-se
cuidados especiais na sua higiene e manutencio. A falta de
higiene pode levar ao aparecimento de uma crosta interna,
prejudicando a exaustao dos gases e a troca térmica. Esse
problema pode ser responsdvel por atrasos de até 90
minutos no processo de fritura ou hidrélise. Ja a crosta nos
eixos provoca seu isolamento e leva a uma demora
acentuada no processo, além de provocar um consumo
excessivo de energia e vapor de caldeira.

A figura 5 traz esquematizadas as partes de um
digestor. Nessa figura estao representadas as partes: (1)
mancais, (2) calotas, (3) corpo, (4) sistema de vapor, (5)
eixo central, (6) camisa, (7) isolamento térmico, (8)
acoplamento, (9) acionamento, (10) transmissdo e (11)
sistema de vedagao.

Comercialmente existem muitos modelos de
digestores, sendo 0 mais usado nas graxarias o de
capacidade 5000 litros, de opera¢ao semi-automatica, com
motor de 30 CV e alimentado por vapor de caldeira. A
figura 6 mostra um dos modelos mais recentes de digestor,

fabricado pela empresa espanhola Bigas y Alsina.
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Figura 4. Fluxograma de produgio de farinha de visceras para fabricas de grande porte. Fonte: Ferroli (1999).
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Figura 5. Digestor esquematizado. Fonte: catalogo fabricante Petter Bress Ind. de Maquinas Ltda.

Figura 6. Digestor. Fonte: http:/www.logiccontrol.es/bicasyalsina

3. Analise Digestores de Visceras

A graxaria acompanhada nessa pesquisa possui seis
digestores de visceras de aves, distribuidos conforme a
tabela 1.

Durante os meses de marco e abril de 1998,
realizaram-se 690 medi¢des nos trés turnos da graxaria,
sendo 22% no digestor 1, 18% no digestor 2, 16% no
digestor 3, 18% no digestor 4, 5% no digestor 5 € 21% no
digestor 6. O processo de fritura de visceras envolve
basicamente o carregamento de matérias-primas nos
digestores e fritura desses produtos. Nas cargas analisadas
nao houve uma variagio significativa no tempo de

carregamento, executado em mais de 85% dos casos em 10

Ferroli, P. C. M.; Fiod Neto, M; Casarotto Filho, N; Castro, |. E. E. - Fabricas de Subprodutos de Origem Animal: a Importincia do Balanceamento das Cargas dos Digestores de Visceras

minutos. O tempo de carregamento nao € significativo para
uma andlise. Considerou-se entdo apenas o tempo de
processamento que, conforme pode ser observado na
figura 7, tem fortissima influéncia no tempo total do
processo de fabricagdo de farinhas de visceras.

O tempo de processamento, porém, apresentou
resultados bastante desuniformes, conforme pode ser
observado na tabela 2.

Os tempos de processamento considerados normais
para cargas de visceras de aves com adi¢ao de ossos (caso
da farinha analisada) € de 140 minutos, para digestores
com capacidade de 5000 litros, e 90 minutos para
digestores com capacidade de 3500 litros. Considerando-

se uma tolerancia de 20% no valor das cargas, calcularam-

9
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Tabela 1. Digestores para processamento das visceras de aves

Diseitar Capacidade | Estado de Disestir Capacidade | Estado de
€ (litros) conservacio g (litros) conservacao
| 5000 Muito bom 2 5000 Bom
3 5000 Muito bom 4 5000 Bom
5 3500 Ruim 6 5000 Regular
Relacionamento entre Tempo de Processamento e Tempo Total
Tempo total = 27,564 + ,97251 * Tempo de processamento
Correlagéo: r = ,98656
340
200 ;/E{,é‘(‘-':':;
,;/:O;e?ﬁa
260 L
e
220 0t
: 057"
= 0,5
2 180 %gg,%@@-d
g Q,
(4
140 W
100 | /g/%%% ° .
60
60 100 140 180 220 260 300

Tempo de Processamento

Figura 7. Relacionamento entre o tempo de processamento e o tempo total — digestores de visceras de aves.

Tabela 2. Tempos de processamento: digestores de visceras de aves

Digestor | Y| Média | Mediana | \iS0% | CE | arincia | i
1 147 | 141,3946 | 140,00 | 250,00 | 90,00 | 550,9528 | 23,47238
2 139 | 143,6691 | 140,00 | 240,00 | 85,00 | 613,2520 | 24,76393
3 127 | 142,0472 | 140,00 | 200,00 | 95,00 | 498,1565 | 22,31942
4 113 | 1449558 | 150,00 | 215,00 | 60,00 | 551,1141 | 23,47582
5 40 106,5000 | 105,00 | 160,00 | 70,00 | 479,7436 | 21,90305
6 124 | 1589919 | 160,00 | 260,00 | 110,00 | 594,3007 | 24,37828

10

PRODUCAQ, vol.10 n.2, maio 2001, p.5-20



PRODUCAO

se os limites superior e inferior da média do tempo de
processamento. Apresentam-se na tabela 3 os valores
calculados para os limites superior e inferior e a
porcentagem referente as cargas efetuadas fora do padrao.
Os melhores resultados foram encontrados nos
digestores 1 e 3. O digestor nimero 2 apresentou valores
elevados no tempo de processamento, € o tnico analisado
nesse trabalho. Justifica-se o procedimento de analisar-se
apenas um digestor dos seis existentes porque, exceto o
digestor niimero 5, que se apresenta em fase de
sucateamento e por isso € muito pouco utilizado (apenas

em 6% das cargas que foram realizadas no periodo da

pesquisa), os demais ndo apresentam variagio do tempo de
processamento muito significativa.

Desse modo, a tabela 4 traz os tempos de
processamento (ji divididos em subgrupos de 5) do digestor
niimero 2. As tabelas foram construidas prevendo-se a
utilizagdo da média das médias e da média das amplitudes,
necessdrias para a construgao dos graficos de controle.
Segundo TTTI (1990), a utilizagdo dos graficos de controle
permite saber, em determinado instante, se um processo estd
ou ndo controlado. Para a constru¢ao desses gréficos,
calcula-se inicialmente a média das médias e a médias das

amplitudes (mostradas na tabela 4).

Tabela 3. Cargas de digestores de visceras de aves executadas fora do padréo

DIgestor | ynnion) | minutos) | acima LS| "% | abamors| M
1 168 112 13 8,84 14 9,52
2 168 112 25 17,99 16 11,51
3 168 112 16 12,59 9 7,09
4 168 112 16 14,16 8 7,08
5 108 72 20 50,00 2 5,00
6 168 72 48 38,71 3 2,42

Tabela 4. Tempos de processamento:

digestor de visceras de aves nimero 2.

Medicoes] 1 2 3 4 5 6 7 3 910

1 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22

190 190 150 155 140 120 150 105 160 140 165 150 130 150 140 150 160 160 145 170 130 110
185 135 145 145 140 115 115 120 120 150 165 125 140 110 135 140 140 190 125 175 170 130
130 160 135 140 140 120 160 110 170 120 140 140 135 130 110 110 115 195 120 180 195 135
125 155 160 140 160 150 140 190 150 130 130 150 240 170 150 145 110 165 130 140 110 95
125 175 180 140 170 150 85 90 160 130 135 170 130 155 140 190 170 175 160 130 150 150
140 135 120 140 125 160 170 125 145 100 150 130 110 140 110 100 140 170 190 130 130 140
|Média 149 158 148 143 120 136 137 123 140 128 148 144 148 143 131 139 1390 176 145 154 148 127

Amplitude| g5 55 60 15 45 45 85 100 50 50

35 45 130 60 40 90 60 35 70 50 85 55

Medicoes | 23 24 25 26 27 28 29 30 21 32

33 34 35 36 37 38 39 40 a1 42 43

110 160 150 120 140 140 145 130 110 145 130 165 110 190 145 110 120 130 140 150 160
160 160 180 120 140 170 155 160 120 140 120 120 95 115 140 140 140 120 140 205 110
140 140 130 110 165 140 110 130 160 130 150 135 130 100 145 130 130 130 100 200 140
130 180 135 170 140 135 130 100 170 140 140 150 135 140 130 120 90 115 100 140 140
170 140 135 140 150 140 150 150 135 130 190 140 135 120 155 120 110 105 115 120 130
140 140 140 130 100 150 120 150 95 120 135 150 160 165 145 150 150 150 150 175 150
|Média 142 153 145 132 139 146 135 137 132 134 144 143 128 138 143 128 123 125 124 165 138
|Amplitude 60 40 50 60 65 35 45 50 75 25 70 45 65 90 25 40 60 45 50 85 50
Média das médias: 140 LSC = Média das médias + A2.Média das Amplitudes 1SC = 167,57
|'Média das amplitudes: 57,09 LIC = Média das médias - A2.Média das Amplitudes LIC = 112,42

Legenda: LSC = Limite Superior de Controle
LIC = Limite Inferior de Controle
A, = Fator de calculo dos limites do grafico de controle

Ferroli, P C M.;

Fiod Neto, M.; Casarotto Filho, N;; Castro, }. E. E. - Fibricas de Subprodutos de Origem Animal: a Importincia do Balanceamento das Cargas dos Digestores de Visceras
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Os grificos de controle para a farinha de visceras de
aves foram construidos com o mesmo procedimento
adotado anteriormente. A figura 8 mostra o grifico de
controle construido segundo as equagoes de TTTI (1990).

Pela figura 8, pode-se perceber um nimero
significativo de cargas processadas acima e abaixo do
tempo considerado normal. Utilizando-se o diagrama
causa-efeito de Ishikawa, obtiveram-se, entéo, junto a
graxaria, as possiveis causas que provocariam estes tempos
incomuns. Considerando-se que, a0 menos teoricamente,
todas as cargas sdo rigorosamente iguais em volume
(nimero de carrinhos, bombonas ou contetido do silo de
visceras in natura) € necessdrio buscar as razoes pelas
quais uma mesma maquina, com a mesma quantidade de
produtos a serem processados, demora tempos com

intervalos que variam de 250 a 90 minutos.

3. Busca das Causas que Promovem as Variacoes

do Tempo de Processamento dos Digestores de Visceras

Através de pesquisa bibliografica, consultas a
especialistas e pesquisa prética na propria graxaria,
incluindo questiondrios e entrevistas com os operdrios,
levantou-se um conjunto de causas que afetam diretamente
o tempo de processamento. Essas causas foram divididas

em dois diagramas causa-efeito: um, que provoca o

aumento no tempo de fritura de visceras, e outro conjunto

de causas que levam a um tempo insuficiente de fritura.

3.1 Aplicagao do diagrama causa-efeito de Ishikawa

Em sua forma original, o diagrama de Ishikawa procura
relacionar o problema com seis causas primdrias: a matéria-
prima utilizada (fornecedores ou fornecimento préprio), o
maquindrio (incluindo instalagdes e mobilidrio e abrangendo
deterioracdo e atividades de manutengao), as medidas
(tolerdncias, ajustes, instrumentos utilizados, condi¢oes
locais, etc.), 0 meio-ambiente que cerca a atividade, a mio-
de-obra envolvida e o método de processamento (fluxo de
informagoes, procedimentos adotados, etc.).

A figura 9 mostra o diagrama de Ishikawa elaborado
para as cargas efetuadas acima do tempo esperado e a figura
10 mostra o Ishikawa elaborado para as cargas efetuadas
abaixo do tempo esperado (para cargas de visceras de aves).

Comentirios a respeito do diagrama causa-efeito da
figura 9:

e visceras muito secas: sio mais ficeis de serem
torradas. Quando o operador retira uma amostra, tem a
impressdo de que o produto ja estd queimando dentro do
digestor, quando na realidade as visceras ainda nao
fritaram o suficiente. O indice de digestibilidade fica

bastante afetado quando ocorre isto;

Tempos de processamento

Temp os
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Figura 8. Tempos de processamento — Digestor de visceras de aves nimero 2
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Matéria-prima

Visceras muito secas

Visceras tardias

Dispositivos de
informagdo dos

Do Medida
Falta de padronizagdo
RResEsd dos carrinhos
Reformas mal dleo .
realizadas Contagem errada do n° de
carrinhos ou bombonas

Tempo abaixo
do esperado

Erros no registro

. Tempo ocioso
Picos de

digestores avariados

N Descuidos

“zero” entre duas cargas

vapor

Cargas “apuradas”

Meio-ambiente Mio-de-obra

Meétodo

Figura 9. Diagrama causa-efeito para cargas com tempo abaixo do esperado.

e excesso de 6leo: torna a farinha muito pastosa e
vai sobrecarregar o trabalho da prensa. Conforme for o
nivel de oleosidade, pode provocar entupimentos no funil
alimentador da prensa com posterior sobrecarga no eixo,
chegando, por vezes, a quebra-lo;

e reformas mal realizadas: os digestores somente
devem ser reformados pelo fabricante. Reformas feitas por
terceiros podem apresentar problemas pela inclusdo de
pecas ndo originais na maquina. A colocacgio de vdlvulas
incorretas cria um desbalaceamento na rela¢io do vapor que
deve circular no eixo e no vapor que deve circular na
camisa. A troca do redutor ou do motor pode afetar a
velocidade de rotacdo do eixo, com efeito significativo no
tempo de processamento da farinha. Uma velocidade aquém
da normal ocasiona a despropor¢do entre a fritura de partes
das visceras; ja uma velocidade acima da normal provoca a
quebra das visceras, aumentando a acidez da farinha;

e tempo 0cioso “zero” entre duas cargas: o digestor
apresenta-se superaquecido pela carga anterior, de modo
que as primeiras visceras fritam quase que
instantaneamente. O tempo ocioso normal de
aproximadamente 15 minutos existe para evitar que

operadores inexperientes, a0 retirarem uma amostra mais

frita do que a maioria (por ter entrado em contato com a
chapa quente do digestor antes das demais), concluam que
a carga jd estd pronta, enviando farinha crua para a prensa.
Essa farinha corre um alto risco de ser contaminada,
principalmente por salmonelas;

e cargas “apuradas”: problemas em algum digestor
do grupo pode proporcionar um excesso de matéria-prima
esperando por processamento. Para evitar acimulo na
graxaria, as cargas sio “apuradas”. Abre-se mais vapor
para tentar compensar, mas geralmente acaba-se enviando
farinha crua para a prensa.

Comentdrios a respeito do diagrama causa-efeito da
figura 10:

e carregamento em demasia: a auséncia de um silo
de visceras antes dos digestores pode acarretar falta de
padronizacdo das cargas, pois o silo de visceras é
projetado para conter uma carga padrio. Logo, uma vez
cheio, pode-se descarrega-lo no digestor sem
preocupacgoes. Sem o equipamento, o controle € realizado
pelo operirio que estd carregando o digestor. Quando o
volume processado torna-se elevado, ha tendéncia de
sobrecarregar o digestor mais do que se deve, provocando

atraso nas cargas;
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Matéria-prima

Medida

Residuo velho

manuten¢ao
Muita dgua

Carregamento
em demasia

Relagdo de medida
Oleo x visceras

Visceras quebradas incorreta
no transporte 4 vacuo Digestor
com pouca poténci
Tempo além
Dispositivos de do esperado
informagdo dos Falta de Perda de
digestores avariados treinamento vapor na
tubulagio,
Contaminagao e .50
por syjeiras . sh%gue bisica Caldeiramal
exteriores a graxaria o hgestor dimnesionada
Meio-ambiente Mio-de-obra Meétodo

Figura 10. Causa-efeito para tempos de processamento além do esperado.

e relacio de medida dleo versus visceras incorreta:
pode tanto atrasar quanto antecipar uma carga, jd que o
6leo em excesso, conforme anteriormente comentado,
torna a farinha muito pastosa, ao passo que, do contrério,
tornard a farinha muito seca;

e residuo velho: em momentos de pico ou quando
ocorrem problemas com outros digestores, pode-se gerar
estoque de visceras esperando pelo processamento. O
residuo, quando velho, perde a umidade e a rigidez
caracteristica. Como resultado, a viscera cozinha, ao invés
de fritar, tornando-se pastosa e dificultando o trabalho da
prensa e do moinho;

® muita dgua: a d4gua que desce em excesso na
peneira hidrostdtica por erros de vazao, faz com que a
viscera fique encharcada, aumentando muito a quantidade
de dgua a sair pela vélvula de condensado do digestor. E
comum usar-se muita dgua nas graxarias, devido a falsa
impressao de higiene. Segundo Springmann (1997), basta
considerar que a maioria dos microorganismos
responsdveis pela degradac¢do dos produtos envolvidos na

atividade necessitam de dgua para sobreviver, para
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constatar que nem sempre o uso indiscriminado desta
resulta em uma boa alternativa;

e visceras quebradas no transporte a vacuo: o
excesso de pressao de ar comprimido nos transportadores
pneumadticos provoca a quebra das visceras, liberando suas
mucosas e provocando um considerdvel aumento na acidez
da farinha;

e digestor com pouca poténcia: maquinas velhas ou
mal reformadas podem estar com a parte oca do eixo e pds
corroidas, permitindo o escape do vapor e, com isso,
dificultando a troca térmica. Se estiver escapando vapor em
partes do eixo, esse vapor pode queimar partes da massa de
visceras, enquanto as demais ainda nem comegaram a perder
agua. A poténcia do motor de acionamento também &
importante, devendo o motor ser capaz de manter o eixo e as
pds em continuo movimento, sem solavancos nem entraves,
para evitar fritura desuniforme;

e dispositivos de informagao dos digestores
avariados: em muitos digestores (principalmente nos mais
antigos), os mostradores encontram-se cobertos de

gordura, fato que prejudica as leituras de tempo de
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processamento, pressio interna e temperatura;

e contaminagdo por sujeiras exteriores a graxaria: a
higiene na recepgdo e os cuidados nos setores anteriores a
graxaria sdo fundamentais, devendo-se evitar que pedacos
de madeira, latas, pregos, barro, etc. acabem indo para os
digestores junto com as visceras;

e falta de treinamento: boa parte dos fatores aqui
relacionados tem a ver com o treinamento da mao-de-obra.
O processo de fabricacdo de farinhas e 6leos € simples,
principalmente em empresas automatizadas, bastando que
se sigam corretamente os passos determinados. Uma mao-
de-obra treinada deve ser capaz de receber os produtos
adequadamente, colocd-los em quantidades certas nos
digestores e analisar com precisao uma amostra retirada
para a verificagao do “ponto” de fritura;

¢ higiene basica do setor: a falta de limpeza interna
no digestor provoca o aparecimento de crosta nas paredes
internas e nas partes externas do eixo e das pds. Essa crosta

atua como isolante, impedindo a transmissao de calor.

3.1 Priorizagao das causas: aplicagdo da técnica do GUT

De acordo com 0 GAV (1997), a utilizac@o da técnica
do GUT (Gravidade, Urgéncia, Tendéncia) tem por
objetivos a orientagdo na tomada de decisdes, o
estabelecimento de prioridades na solugao de problemas que
foram detectados e a facilidade na identificagdo de
processos criticos. A recomendagio na utilizagio da

ferramenta € quantificar cada item analisado imparcialmente

de acordo com a tabela mostrada na figura 11, que mostra
também a maneira como € montada a matriz GUT.

O uso desta ferramenta promove condi¢des de estudo
de um problema especifico, fornecendo subsidios para a
elaboragio de um plano de ag@o. A tabela 5 traz a
aplicacao da técnica do GUT nas causas encontradas, tanto
para o tempo de processamento além do normal quanto
para o tempo de processamento aquém do normal.

Conforme pode ser observado na tabela anterior,
pela aplica¢do do GUT foi possivel priorizar os problemas
por ordem de importancia. Nota-se que o maior problema
esta relacionado ao treinamento da mao-de-obra, que afeta
o sistema produtivo de forma direta e causa outros
problemas, seguidos pelos transtornos relacionados a falta
de manutengao.

Portanto, o trabalho inicial deve ser focalizado no
treinamento da mao-de-obra e na manutengao preventiva
dos equipamentos. Com isso, automaticamente, atacam-se
os demais problemas que estao relacionados com a mao-
de-obra e a manutencgao.

Pela tabela de aplicagido do GUT, observa-se que
a aplicagdo do GUT mostrou (olhar a coluna de
classifica¢do) que a principal causa dos problemas
encontrados na graxaria € o treinamento da mao-de-obra
(somando 27 pontos no produto GxUxT). Muitas das
causas encontradas quando da aplicag¢@o dos Diagramas
Causa-efeito estao diretamente relacionadas com a
qualificagdo da mao-de-obra empregada na graxaria, como

por exemplo na incidéncia de erros de registro, descuidos,

Processo |G |U|T | Prioridade Valor |Gravidade |Urgéncia Tendéncia
Listamr-se 3 Prejuizo E necessario | Situagdo
os itens extremamente| a agdo pode piorar
encontrados grave imediata rapidamente
2 Grave O mais cedo | Vai piorar a
possivel médio prazo
1 Pouco grave |Pode esperar | Vai piorar a
um pouco longo prazo

Figura 11. Técnica do GUT. Fonte: GAV (1997).
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Tabela 5. Aplicacao da Técnica do GUT

Problema U GxUxT | Justificativa Classificacio
01. | Residuo velho 2 4 E necesséria agdo rapida junto aos setores anteriores a graxaria, 7
buscando o envio das matérias-primas de forma homogénea.
02. | Muita dgua 1 1 No caso analisado, a quantia de dgua ndo chega a s er muito
elevada. Foram poucas as cargas em que observou-se excesso 10
de agua.
03. | Visceras 1 2 Embora no momento ocorra pouco o problema, a falta de
quebradas cuidados com o transp. pneumatico provocara o seu 9
desregulagem, fato que podera elevar excessivamente a pressao
sobre a viscera que esta sendo transportada.
04, | Dispositivos de 3 6 Sem o mandmetro ¢ o medidor de temperatura funcio-nando a
informagdes contento, fica dificil o controle das condigdes ideais para a 5
avariados farinha (além do fator da seguranga).
05. | Contaminagio 1 1 A divisdo realizada na graxaria em “area limpa” e “area suja”
sujeira exterior a resolveu quase que totalmente o problema. Falta evitar a sujeira
graxaria trazida pelos proprios operarios que, por exemplo, as vezes, 10
esquecem de limpar as botas, quando retornam para a “4rea limpa’
da “drea suja”.
06. | Faltade 2 12 Todos os equipamentos devem estar em perfeitas condigoes
manutengao para evitar aparecimento de gargalos intermedidrios (no meio) 3
da produgdo.
07. | Digestor com 1 1 Problema pouco verificado, exceto no digestor numero 5, que 10
pouca poténcia estd em fase de sucateamento e devera ser trocado.
08. |[Faltade 3 27 Praticamente todos os problemas (tanto no tempo além quanto
treinamento no aquém) estdo relacionados a necessidade de haver mao-de- 1
obra eficiente e treinada.
09. | Higiene no setor 2 18 A crosta interna dos digestores pode se formar rapidamente, 8
principalmente nos mais utilizados.
10. | Carregamento em 2 18 A medida que aumenta a quantidade do abate, o trabalho na
demasia graxaria se intensifica. Se ndo ocorrerem investimentos
proporcionais a ampliagdo do abate, os digestores comegam a 2
ndo vencer a demanda, que leva a cargas apuradas, tempo
“zero” entre duas cargas e carregamento em demasia.
11. | Tempo ocioso 1 3 Conseqiiéncia do comentado no item 10. 3
‘zero”
12. [ Cargas “apuradas” 1 3 Consegiiéncia do comentado no item 10. 8
13. | Relagdo dleo e 2 12 Diretamente relacionado ao treinamento. Por afetar o trabalho 3
visceras errada do digestor das duas maneiras, precisa ser evitado.
14. | Perda de vapor na 1 2 O mau planejamento do layout leva a excesso de curvas,
tubulagdo aumentando a perda de carga na tubulagao. Em momentos em
que o vapor dura pouco, o digestor nio recebe o suprimento 9
suficiente, provocando atrasos nas cargas. Ampliagdes futuras
devem piorar o problema.
15. | Caldeira mal 1 2 A medida que o frigorifico amplia suas atividades, o consumo
dimensionada de vapor torna-se maior. A caldeira esta sobrecarregada e no 9
futuro a situagdo deve piorar.
16. | Picos de vapor 1 1 Problema diretamente relacionado ao item 15. Ha momentos de 10
“pico” que provocam a queima da farinha
17. | Visceras secas 2 8 O contrario do comentado no item 2. 4
18. | Visceras tardias 2 4 Diferente de residuo velho (que sdo visceras que envelhecem na
graxaria), as tardias sdo aquelas que demoram para ser enviadas 7
A graxaria, e por isso, chegam diluidas.
19. | Reformas mal 1 1 Erros na velocidade de rotagdo do eixo. 10
realizadas
20. | Erros no registro 1 3 Diretamente relacionado ao item 8. Sem treinamento vai piorar. 8
21. | Descuidos 1 3 Mesmo comentario do item anterior. 8
22. | Falta de padro- 1 3 Mesmo comentario do item anterior. 8
nizagdo carros
23. | Muito 6leo 2 4 Regulagem na vélvula de retorno do transp. pneumatico 7
16 PRODUGAQ, vol.10 n.2, maio 2001, p.5-20
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Tabela 6. Plano de agdo corretivo

Problema O que | Por que Quem Quando Onde Como
Visceras muito | Enviar as visceras na Evitar a perda da umidade natural das | Operadores | Imediato Fviscera<do | Néo deixando as visceras
secas hora que chegam da | visceras da e lavagem | acumularem, distribuindo
evisceragdo ! evisceragdo final melhor as atividades do setor.
Visceras tardias | Mesmo comentado no Com a perda da umidade, as visceras | Operadores | Imediato Eviscera¢30 | Mesmo comentado no item 1.
item | colamrse umas nas outras. No da ¢ lavagem
transporte, com a pressao, acabamse | evisceragio final
rompendo
Dispositi-vos Trocar os dispositivos de | Evitar que a falta de visibilidade Setor de Imediato Graxaria Apds o final de cada tumo,
de informa<gdo | informagdo limpando-os | prejudique a qualidade da farinha manutengio usar o principio dos “S
de digestor diariamente. fabricada ¢ a seguranga dos operérios minutos de limpeza” (SEISO
avanado. da graxania. =58)
Reformas mal | Consertar os digestores | O fabricante possui conhecimento Chefe de Quando No Através de orgamento prévio
realiza-das de preferéneia no total da maquina ¢ usa pe¢a originais | segio e necessirio fabricante e pesquisa de mercado.
fabricante. supervisor do digestor
Ermos no Treinar a mdo-de-obra O registro emmado altera os indices de | Treinamento | Imediato Graxaria Acompanhando e fome-cendo
registro produtividade da graxaria, podendo explicagdes ao operdrio
dificultar pedidos futuros de verba. durante alguns dias.
Descui-dos Mesmo que item 5 Descuidos: esquecer de anotar a Treinamento | Imediato Graxana Mesmo que item §
quantidade, ou colocar 5 em vez 4
bombonas, ctc. ou seja, qualquer
| coisa que altern a qualidade final
Excesso de ‘ Consertar (trocar a O excesso de dleo deixa a fannha Manutengio | Quando o Graxana Substituindo ou consertan-do
oleo valvula) e/ou treinar a pastosa, dificultando o trabalho da e/ou treina- | indice de as vélvulas e apds, instruindo
méao~le-obra prensa e do moinho mento gordura for os operdrios do manuseio
alto COeto.
Falta de padro- | Mesmo que item 5 Carrinhos muito ou pouco cheios Tremamento | Imediato | Graxaria Mostrando até que ponto ¢
nizagdo dos alteram o tempo de processamento i : normal se encher um caminho.
camminhos da farinha i
Tempo ocioso | Reformar digestores, Excesso de carga e crosta intema Maio-de-obra | Imediato | Graxaria Procurando encher os
“zero entre limpa-los intemamente ¢ | atrasam as cargas. Para ndo deixar da graxaria Digestores no nivel indicado
duas cargas carregar o indicado. residuos esperando, carrega-se os para manter um consumo de
digestores imediatamente apds a residuos constante (sem falta
descarga. nem actimulos)
Cargas Mesmo que item 10 Mesmo que iten 1) Mesmoque | Imediato Graxaria Mesmo que item10
apuradas itern 10
Residuo velho | Reformar os digestores | Ter digestores em perfeitas condigdes | Operarios da | Imediato Graxania Mesmo que item 10.
(visceras) que ndo estio operando | auxiliar a manter o tempo de graxaria ¢
corretamente processamento constante, evitando | chefe de
estoques de residuos crus secdo
Muita dgua Regular a vaziio de dgua | Excesso de dgua causa cozimento Mio-de-obra | Imediato Graxana Regular vazio de acordo com
na peneira das visceras em vez da fritura o especificado.
Viscera Regular a vaziio dearno | O excesso de ar no transportador Mio-de-obra | Imediato Graxaria Regular a vazio de ar de
quebrada — transportador provoca a quebra das visceras acordo com o especificado
trans-porte a aumentando a acidez da farinha pelo corpa téenico.
Vicuo
Contami- Operdrios trazem sujeira | A sujeira que vemn da drea suja pode | Mio-de-obra | Imediato Graxana Evitando que os mesmos
nagdo sujeira para a drea limpa contaminar a farinha semi-pronta da operarios trabalhem em ambas
exterior a | drea limpa. as dreas.
graxaria
Faltade manu- | Implantar programa de | Manter as maquinas em boas Manutengdo | Sempre Graxaria Limpeza e lubrificagdo
ten¢do manutengdo corretiva condigdes de uso evita o € operirios (operarios); trocas e consertos
aparecinmento de gargalos futuros. (manutencio)
Digestor com | Substituir o digestor A graxaria € muito cormosiva e os Geréncia Quando Graxaria Orgamento e pesquisa de
pouca poténcia digestores velhos s3o de dificil aprovado Geréncia mercado para adquirir um
conserto Compras digestor ideal
Falta de treina- | Treinar adequadamente a | Conforme a aplicagao do GUT Treinamento | Imediato Graxaria Estabelecendo um programa
mento miio-de-obra percebe-se que a falta de treinamento | (RH) gradativo de treinamento da
¢ a principal razio da maionia dos mdo-de-obra
problemas encontrados
Higiene basica | Limparas maquinasea | A limpeza evita o acamulo de Mao-de-obra | Imediato Graxaria Mesmo que descrito no item 3,
do setor graxana a cada fim de gordura que causa, ente outras, a mas voltado para a graxana
) umo crosta intena dos digestores. como um todo
Carregamento | Treinar a mio-de-obra O excesso de carga exige mais do Mio-de-obra | Imediato Graxana Mesmo que item 5
em demasia digestor (redutor e motor), mais
vapor ¢ mais energia elétrica.
Relagdo oleo x | Treinar a méo-de-obra Os erros podem tanto aumentar Mao-de-obra | Imediato Graxaria Mesmo que item 5
visceras quanto diminuir o tempo de
ncorreta processamento, prejudicando a
farinha
Perda de vapor | Manuteng3o nas redes de | Manter as redes sem escapamento Manutengdo | Periodico Graxaria Fazendo revisdes peniodicas no
na tubulacio vapor €conomiza vapor estado das redes
Caldeira mal Evitar desperdicio de Manler o vapor constante para n3o Supervisore | [mediato Graxaria Substitui/implantar valvulas de
dimensionada | vapor alterar 08 tempos de processamento | manutengdio controle, controlar o
dos digestores funcionamento —digestores
Picos de vapor | Manutengdo nas redese | Valvulas com defeito alteram o fluxo | Manutengio | Imediato Graxaria Fazendo revisdes periddicas no
acessonos de vapor enviado ao digestor estado das redes e valvulas.
podendo queimar a farinha
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contagem errada do nimero de carrinhos ou bombonas,
contaminagao por sujeiras exteriores a graxaria,
carregamento em demasia, etc..

Por ordem de importancia, a aplicag¢do da
ferramenta GUT também apresentou valores elevados para
a higiene bdsica do setor, carregamento em demasia, falta
de manutencio, relagio de medidas incorretas, e
dispositivos de informacdo dos digestores avariados. Este
fato confirma que apesar dos esforgos de supervisores e
chefes de se¢do de graxarias de mostrarem a importancia
atual desse setor no faturamento dos frigorificos, ainda nao
hd, por parte da administragao centrai dos frigorificos, uma
preocupagao maior com o estado das graxarias, nem com a
qualidade dos produtos nela fabricados.

De posse dos resultados mostrados na tabela,
elaborou-se, entdo, através de novos questionamentos,
consultas e pesquisas, um plano de ac¢ao corretivo (Tabela
6), que tem por finalidade o combate imediato dos
problemas relacionados e um plano de agao preventivo,
que objetiva, no momento oportuno (por exemplo, na
compra de novas maquinas em substitui¢ao de uma muito
antiga ou por motivo de amplia¢do de abate, na
contrata¢do de nova mao-de-obra, etc.) minimizar as
chances de persisténcia de determinado problema. Esse
artigo mostra apenas o plano de agio corretivo. O plano de
agao preventivo pode ser encontrado em Ferroli (1999). Os
planos de a¢do foram elaborados de acordo com a técnica
SWI1H: What (o que fazer?); Why (por que fazer?); Who
(quem fara?); When (quando serd feito?); Where (onde

serd feito?) e How (como serd feito?).

5. consideracdes finais

Quando as graxarias foram criadas, no inicio do
século, a realidade das empresas era muito diferente da
encontrada agora. A concorréncia, quando ndo era nula,
era apenas regional. Assim, se fosse necessdrio repassar
aos consumidores falhas produtivas, nao havia grandes
problemas. Quanto aos residuos, por que preocupar-se?
Bastava construir a empresa préxima a um rio.

No entanto, o volume abatido comecou a atingir
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niveis dificeis de serem controlados e entdo as empresas
construiram as graxarias. Como geralmente essas fabricas
localizavam-se em grandes dreas afastadas dos centros
urbanos, a preocupa¢ao com o mau cheiro ndo existia.

O aumento da populagao vem acompanhado da
necessidade do incremento da produgio fisica (moradia,
ruas, vestudrio, etc.) e de alimentos. Assim, os frigorificos
comeg¢aram a multiplicar-se e a concorréncia tornou-se
fundamental.

Nos anos 80, com a proliferagao dos conceitos de
qualidade e produtividade, pela primeira vez, desde sua
criagao, as graxarias foram merecedoras de investimentos e
treinamento da mao-de-obra.

A partir de 1987, com a disseminagdo do conceito
de “desenvolvimento ecologicamente sustentado”, a
preocupacdo ambiental comegou a fazer parte do dia-a-dia
das empresas e as graxarias eram alvo certo da legislacao
ambiental. Agora os frigorificos ndo estavam mais
localizados em drea isoladas. O aumento populacional
trouxe para proximo deles as moradias, e entdao o mau
cheiro precisava ser combatido.

Hoje as graxarias sdo muito diferentes das
existentes no passado, principalmente as dos grandes
frigorificos. No entanto, continuam existindo problemas.
Este trabalho teve o objetivo de levantar os principais
problemas encontrados nas graxarias modernas,
inicialmente por meio de pesquisa bibliogrifica e
posteriormente por pesquisa de campo.

Observou-se (a partir de uma comparacio entre os
dados coletados na literatura especializada e os coletados
diretamente nas graxarias visitadas) que os métodos de
processamento dos residuos aplicados nas graxarias sio
bastante semelhantes entre uma e outra fabrica.

Embora a parte pratica da presente pesquisa tenha
sido realizada em um frigorifico de grande porte, com
graxaria muito bem organizada e equipada, a relagio dos
principais problemas do dia-a-dia encontrados nela e a
elaboracdo dos planos de acdo corretivo e preventivo
podem, com os devidos ajustes, servir de base para
qualquer graxaria.

Todos os itens recomendados/sugeridos no plano de
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acio corretivo podem ser implantados imediatamente, com
baixo custo e facilidade de adaptagdo por parte dos operarios.
A necessidade de um treinamento junto a mao-de-obra
envolvida no processo foi apontada, tanto pela aplicacdo da
ferramenta quanto pelas préprias opinides pessoais de varios
chefes de se¢ao entrevistados, como fundamental.

E importante observar que esse treinamento
necessita ser periddico, ja que se busca uma mao-de-obra
polivante, ou seja, os operdrios devem passar pelos
diferentes setores com acompanhamento para que
entendam corretamente o fluxo de atividades dentro de
uma graxaria e percebam a importincia de cada atividade
no desenrolar da produgao final.

O combate aos problemas encontrados mostrou
ser relativamente simples, excetuando-se alguns problemas
que necessitam de investimentos adicionais. A curto prazo
a aplicacao do plano de agao corretivo pode diminuir o
desperdicio de matéria-prima, as perdas de produto
acabado (por queima ou contaminagao), os residuos
toxicos langados ao meio-ambiente (matéria-prima
putrefata em virtude do excesso de espera por
processamento, residuos queimados ou contaminados, mau
cheiro, gases, efluentes quimicos e gordurosos),
desperdicio de horas-homens e horas-mdquinas,
desregulagem de mdquinas, etc..

Observou-se, no estudo o potencial representado
pelo mercado de frangos, que cresceu, segundo Dezouzart
(1997), mais de 200% desde 1975. Isto mostra que a
oportunidade da geragiao de uma fonte de alimento cada
vez mais acessivel a populacao (carne de frango) pode ser

atrelada ao frigorifico como um todo.
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