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RESUMO

O presente trabalho identificou as transformacbes nas qualificacdes dos
trabalhadores ligados a producédo na agroindustria de frigorifico de bovinos, com a

introduc&o de novas tecnologias no processo produtivo.

Com o auxilio de metodologia de natureza qualitativa foram realizados
levantamentos em trés frigorificos de bovinos, sendo dois em Mato Grosso do Sul e
outro frigorifico de referéncia no segmento, situado no estado de Goias. Através de
entrevistas semi-estruturadas junto a operarios, supervisores, gerentes e de
especialistas do setor, bem como de observacdes efetuadas sobre o processo
produtivo, buscou-se captar as modificacdes ocorridas e as que dever&do ocorrer no
processo de producdo, bem como os requisitos de qualificacdo da mao-de-obra para

opera-lo.

Foi construido o roteiro das entrevistas, tendo em vista os objetivos do
trabalho, buscando captar as percepg¢des dos diferentes interlocutores, bem como
buscando identificar a complexidade das atividades e a forma de interacao entre as

pessoas nas diferentes fases do processo produtivo.

Como resultado estabeleceu-se o perfil requerido para os trabalhadores que
participardo diretamente do processo produtivo, bem como os programas de
qualificacdo para atender as necessidades decorrentes das novas tecnologias a

serem implementadas.



ABSTRACT

The present paper identified the transformations in the workers’ qualifications
linked to the production in the beef slaughter house, with the introduction of new

technologies in the productive process.

With the use of a qualitative methodology, surveys were done in three beef
slaughter houses, being two in the State of Mato Grosso do Sul and another well
structured industry, reference in the segment, located in the State of Goias. Through
of the use of semi-structured interviews with workers, supervisors, managers and
specialists of the section, as well as observations in the productive processes, it was
looked sought to capture the occurred modifications and the those that should
happen in the productive process, as well as the qualification requirements of the

labor to operate it.

The interview itinerary was constructed and observation objectives, seeking to
capture the differents speakers’ perceptions involved with the study object, as well as
to identify the complexity of the activities and the type of interaction form among the

people in the different phases of the productive process.

This resulted in the establishment of the profile requested for the workers that
will participate directly in the productive process, as well as the qualification programs

to assist the current needs of the new technologies to be implemented.



GLOSSARIO

ABC Activity Based Costing — Sistema de levantamento de custo por atividade
(HRONEC, 1994)

APPCC Analise de Perigos e Pontos Criticos de Controle, sistema de controle da

producado de alimentos

Automatismo Série de operagBes autbnomas efetuadas mecanicamente por uma
magquina. (CORIAT, 1988).

Automatizacdo Implantacdo de mecanismos que possibilitem a operacéao,
supervisdo, alimentacdo e regulagem automaticas de linhas de fabricacéo.
(FREYSSENET, 1989).

Benchmarking Comparar as praticas, processos, estratégias e recursos mais
importantes da empresa com a melhor referéncia internacional, visando estabelecer

metas objetivas para melhorar o desempenho competitivo. (SILVA, 1998)

CAD (Computer Aided Design): “desenho auxiliado por computador ou projeto e
desenho auxiliados por computador” (VOISINET, 1988: 20).

CAM (Computer Aided Manufacturing): “processo empregando a tecnologia de um
computador para administrar e controlar as operacdes de uma industria” (VOISINET,
1988: 67).

CCQ (Circulos de Controle da Qualidade): grupo composto geralmente de sete
integrantes que tem como meta principal resolver problemas do trabalho
(CARVALHO, 1987).

Células de Fabricacao “... organizacdo das maquinas a partir do fluxo da producao,
permitindo uma sensivel diminuicdo do lead time das pecas e dos estoques
intermediarios...” (LEITE, 1994: 568).
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CEP (Controle Estatistico de Processo): “... caracteriza-se pela integracdo do
controle de qualidade a producdo, através da utilizagdo de conceitos basicos de
estatistica na inspecado das pecas, que passa a ser feita pelos préprios operadores
de maquina” (LEITE, 1994: 569).

CIM (Computer Integrated Manufacturing): “Producéo integrada por computador. A
automacdao total de todas as facetas do processo de producdo do comeco ao fim”
(VOISINET, 1988: 365)

CLP (Controle Logico Programavel): gerentes eletrénicos que abrem ou fecham
valvulas, soam alarmes, ligam ou desligam chaves elétricas quando necessario para

a manutencao do equilibrio do sistema (CORIAT, 1988).
CNI Confederacdo Nacional da Industria

Controle da Qualidade Total gestdo da qualidade baseada na participacdo de
todos os membros da empresa, com énfase no controle durante todas as fases do
processo. (SILVA, 1998)

HACCP Hazard Analyzis and Critical Control Points, 0 mesmo que é chamado no
Brasil de APPCC - Analise de Perigos e Pontos Criticos de Controle, sistema de

controle da producédo de alimentos
IEI/UFRJ Instituto de Economia Industrial / Universidade Federal do Rio de Janeiro

ISO 9000 Série de normas da International Organization of Standardization (ISO)
que trata de procedimentos a serem adotados na gestdo da qualidade interna da
empresa ou em contrato para a garantia da qualidade de fornecedores. A série inclui
a ISO 9000, 9001, 9002, 9003 e 9004.

Just-in-time (JIT) instrumento de controle da producdo orientado para atender a
demanda de maneira rdpida e minimizar os estoques da empresa (DIEESE, 1994;
LEITE, 1994:568).

Kanban “... sistema visual de informacao utilizado para administrar o JIT” (CATTANI,
1997).

MAA Ministério da Agricultura e do Abastecimento
PPHO Procedimento Padrdo de Higiene Operacional, sistema preventivo de controle

da higiene na producao de alimentos
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Programa de Conservacdo de Energia Programacdo de atividades sistematicas
dentro do processo de producdo voltadas para a conservacdo de energia.
(SENAI.DN, 1998)

P&D Pesquisa e Desenvolvimento

SDCD (Sistema Digital de Controle Distribuido) Sistemas que controlam partes do
processo produtivo através de computadores descentralizados pela fabrica. Esses

por sua vez podem estar ligados a um computador central. (SILVA, 1998)
SENAI Servigo Nacional de Aprendizagem Industrial

Troca Rapida de Ferramentas (Reducédo do Tempo de Set up) Reducéo do tempo
necessario para uma maquina ou instalacdo ser ajustada ou preparada para

comecar a produzir um novo produto. (SENAI.DN, 1998)

Xiii



APRESENTACAO

A globalizagédo tem exigido, por parte das empresas, empreendimentos
significativos visando a atualizacdo tecnoldgica e organizacional para enfrentar a
crescente competitividade internacional, o que tem exigido que a modernizacao
empresarial seja um processo continuo. Conseqlentemente, as estruturas
produtivas tém-se transformado rapida e significativamente, incorporando inovacgées
tecnologicas e gerenciais e, como resultado, aumentado cada vez mais sua

demanda por trabalhadores adaptados as suas realidades.

Os sistemas automatizados estdo cada vez mais disponiveis e substituindo
mao-de-obra nos processos industriais, no entanto continuardo dependendo de
pessoas. A eficiéncia e confiabilidade de tais sistemas estdo condicionadas as
arbitragens e iniciativas daqueles que o0s operam, cuja responsabilidade é
aumentada pela poténcia das maquinas ao responderem o comando. Tal situacao
ndo deve desaparecer a curto prazo e vem gerando preocupacfes de carater
econdmico e social sobre como requalificar o trabalhador ou como efetivar uma
reconversao profissional para aqueles cujos postos de trabalho deverao

desaparecer.

Portanto, o presente trabalho pretende demonstrar as transformacdes nas
exigéncias de qualificagdo dos trabalhadores envolvidos diretamente com o
processo produtivo da agroindustria de frigorifico de bovinos do estado de Mato
Grosso do Sul, identificadas em levantamentos realizados em empresas do
segmento, quanto ao seu perfil atual e o perfil que sera requerido em decorréncia do

processo de atualizacdo tecnoldgica e organizacional.

No primeiro capitulo é definida a questao da pesquisa que é contextualizada e

justificada, bem como séo especificados 0s objetivos gerais e especificos.



No segundo capitulo é apresentado o referencial tedrico que trata da evolugao
do trabalho ao longo dos anos, assim como a sua relagcdo com a tecnologia e a

qualificacdo da mao-de-obra, a nova qualificagéo.

No terceiro capitulo é apresentada a metodologia utilizada no trabalho e o

modelo de analise adotado.

No quarto capitulo apresentam-se a situacdo e caracteristica do Setor

Agroindustrial de Frigorificos, em especial no Estado de Mato Grosso do Sul.

As empresas pesquisadas sdo apresentadas no quinto capitulo e ainda nele

relatados os resultados da pesquisa.

No sexto capitulo é apresentada a andlise geral das unidades frigorificas
pesquisadas e tecidas as consideracbes sobre as novas qualificacées exigidas

frente as inovacdes tecnoldgicas.

No capitulo sete sdo apresentadas as conclusdes.



1 INTRODUCAO

Foi a partir do inicio dos anos 90, que o processo de reestruturacdo produtiva
comecou a manifestar-se de forma efetiva no Brasil, mas é percebido desde o final

dos anos setenta.

As empresas estavam acostumadas ao protecionismo tipico do processo de
industrializagcdo baseado na substituicdo de importacoes e deixaram para segundo
plano as preocupacdes com as questdes da eficiéncia (LEITE, 1994).

O inicio da década de 90 foi caracterizado por um desempenho econdémico
insatisfatorio, pelo descontrole do processo inflacionario e reduzida capacidade de

crescimento, problemas legados dos anos 80.

O quadro econdmico foi agravado pela instabilidade politico-institucional, que
culminou com o impeachment do presidente Collor. Um fato importante desse
periodo foi a abertura econémica ou a liberalizacdo comercial ocorrida em 1990, que
levou varios setores e industrias especificas a um processo de reestruturacdo da
producédo possibilitado pelos avancgos tecnolégicos, em especial pelo surgimento de
um novo tipo de automacdo, que tem como base a microeletrénica. Essa nova
realidade viabilizou as mudancas na forma de produzir, que representaram uma
verdadeira ruptura com os preceitos da automacao rigida, liberando as empresas

das amarras da producdo em massa.

Enquanto o modelo fordista desfrutava de sucesso nos mercados mundiais,
principalmente nos europeus e americanos, ocorreram mudancas radicais nas
praticas gerenciais dentro de empresas japonesas, as quais abalaram seus
concorrentes e os alicerces do modelo de organizacdo até entdo amplamente
praticadas. Essas empresas, utilizando-se de novas formas de estruturas

organizacionais, mostraram-se melhores preparadas para tirar proveito das novas



tecnologias provenientes da revolucdo da informatica, a exemplo da industria Toyota
de automdveis, cujo principio basico, segundo RIFKIN (1995), seria justamente a

combinagdo de novas técnicas gerenciais com as maquinas sofisticadas.

Esse novo conceito de producéo representou uma ruptura com o taylorismo e
o fordismo, envolvendo uma logica diferente de utilizacdo da forca de trabalho com
uma maior integracdo de funcbes e um estimulo a qualificacdo. Representou

também um impulso para a formacao e para a reprofissionalizacdo da méo-de-obra.

Lembrando a tese defendida por BRAVERMAN (1987), da inevitavel
desqualificacdo da forca de trabalho no capitalismo, vale questionar se estariamos
“(...) vendo o nascimento do trabalhador completo, precursor do fim da divisao do
trabalho, (...)” (MATTOSO, 1994).

Y

Existem questionamentos quanto a afirmativa de que esses novos
trabalhadores devem ser mais escolarizados, participativos e polivalentes. Nao ha
davidas quanto a necessidade de adequacdo das habilidades dos trabalhadores.
Nos programas de Qualidade e Produtividade das empresas brasileiras, ficou muito
claro que uma de suas maiores barreiras tem sido a falta de capacitacdo e
qualificacdo da mao-de-obra, cujos conteudos englobam a educacédo basica,

comportamental e também o treinamento técnico.

Em pesquisa realizada pela Confederacdo Nacional da Industria/Servico
Nacional de Aprendizagem Industrial — Departamento Nacional (CNI/SENAI-DN)
sobre Modernizacdo Empresarial e Capacitacdo de Recursos Humanos, foi
identificado na regido Centro-Oeste que, em 1997, 86% das empresas realizaram
treinamento para as diferentes categorias profissionais (Gerentes, Supervisores,
Técnicos, Operacionais e Administrativos). Ainda foi constatado que mais de 90%
das empresas pesquisadas manifestaram que exigem, para o pessoal operacional,
conhecimentos relacionados a trabalho em equipe, controle de qualidade e
seguranca do trabalho e que metade delas disseram que requer conhecimentos
sobre manutengéo de maquinas (CNI/SENAI-DN, 1998).

As agroindustrias de frigorificos, a semelhanca das demais empresas, vém
sofrendo mudancas significativas na forma de gestdo da producdo, que visam se
adequar ndo somente as crescentes exigéncias da legislacdo do setor, mas também

as crescentes exigéncias dos mercados consumidores, necessitando, desta forma,



efetuar ajustes no processo produtivo.

Diante dessa situacao, fica claro que as empresas necessitam requalificar sua
mao-de-obra, restando porém questbes cuja compreensao e conhecimento das
respostas ainda ndo se encontram amplamente disponibilizados. Em nosso caso

interessa-nos saber:

Qual é o perfil dos trabalhadores da agroindustria de frigorifico de bovinos do
estado de MS, envolvidos diretamente com o processo produtivo, e quais sdo 0s
procedimentos adotados para qualificar essa mao-de-obra diante das inovacoes

tecnoldgicas pretendidas ?

Este questionamento é decorrente do papel que o setor frigorifico de bovinos

representa em nosso Estado e para cuja retomada do crescimento estamos atentos.

Considerando que o setor agroindustrial se posiciona como uma das maiores
bases produtivas de Mato Grosso do Sul, sendo o subsetor de Industria de Produtos
Alimenticios um dos mais representativos, com indice em torno de 50 % de
participacdo na oferta dos empregos existentes no estado®, propds-se a realizacao
deste trabalho de pesquisa sob o0 aspecto relacionado ao impacto das novas

tecnologias sobre o trabalho e a qualificacdo da mao-de-obra.

! Fonte: Ministério do Trabalho — Mtb/Caged, 1995-96; Fundagio Seade.



1.1 OBJETIVOS

1.1.1 Objetivo Geral

e Identificar o nivel de qualificacdo atual e o que serd requerido do
trabalhador da agroindustria de frigorifico bovino de Mato Grosso do Sul, frente ao
desenvolvimento tecnoldgico e ao novo ambiente competitivo, visando elaborar um

programa de qualificacdo para este trabalhador.

1.1.2 Objetivos Especificos
e Identificar o nivel de tecnologia de duas empresas do setor;
e Identificar o nivel de qualificacdo da mao-de-obra existente;

e |dentificar as inovagdes tecnoldgicas disponiveis para a agroindustria de
frigorificos;

e Avaliar a qualificacdo que sera requerida do trabalhador da agroindustria

de frigorificos frente a inovacao tecnoldgica pretendida.

e Elaborar um programa de qualificacdo para atender as necessidades

decorrentes da adocéo das novas tecnologias.



1.2 JUSTIFICATIVA

Economia globalizada n&o significa economia homogénea, visto que o0s
paises encontram-se em diferentes estagios de desenvolvimento e de abertura para
a globalizacdo. Da mesma forma, ao se considerar a realidade das empresas
brasileiras, algumas estédo se utilizando de processos mais tradicionais de producao

enquanto outras, de processos mais modernos.

Essa mesma heterogeneidade se encontra na composicdo da forca de
trabalho, coexistindo e convivendo trabalhadores qualificados e ndo qualificados. Tal
situacdo tem demandado programas de requalificacdo da méao-de-obra, sendo que
esta, por sua vez, tem caracteristicas socioculturais nem sempre compativeis com
0S pré-requisitos para a qualificagcdo que irA manté-la naquela ocupacdo, ou na

propria empresa.

Em consequéncia, torna-se importante levantar o nivel atual de qualificacédo
do trabalhador, de forma a poder compara-lo com o que dele ser& requerido diante
de todas essas mudancas estruturais, a fim de estabelecer estratégias eficazes para
amenizar os graves problemas socio-econémicos decorrentes do desemprego, da

rotatividade e da falta de méo-de-obra qualificada.

Entende-se que, por contemplar uma tematica importante, os resultados da
pesquisa deverdo proporcionar subsidios para os centros de formacao profissional e
para o planejamento de acdes governamentais relacionados a programas de
qualificacdo, requalificacdo e de reconversao profissional, em especial pela
oportunidade criada pela Lei de Diretrizes e Bases da Educacéo Profissional, LEI n°.
9.394/96 (BRASIL, 1996), que proporciona uma abertura para as instituicbes de
ensino para a educacao profissional, prevendo sua adequacdo as diversas

realidades do mercado de trabalho.



2 TRABALHO, TECNOLOGIA E QUALIFICACAO

O trabalho tem sofrido transformacdes ao longo do tempo, decorrentes de
pelo menos dois fatores fundamentais: as tecnologias organizacionais e as

tecnologias relacionadas a producao propriamente dita.

Considerando que o objetivo deste trabalho € identificar as inovacfes
tecnologicas existentes e a qualificacdo requerida do trabalhador em relacdo a essa
tecnologia, tornou-se importante discutir o trabalho e a tecnologia.

2.1 O TRABALHO

O trabalho artesanal talvez possa ser considerado a forma mais primitiva de

organizacao do processo de producéo.

Quando se praticava a economia de subsisténcia, a preocupacao era
exclusivamente com a utilizacdo do produto, o qual era obtido pelos membros de
uma pequena comunidade que o0 consumiam e ndo havia propriamente uma
atividade mercantil. As ferramentas freqientemente eram fabricadas pelos proprios
usuarios, que as adequavam a eles proprios e as técnicas produtivas eram quase
invariaveis. Os ciclos operatérios eram grandes, o que dava uma caracteristica mais
complexa ao trabalho. Era exigida uma certa qualificacéo profissional constituida de
uma série de conhecimentos integrados que requeria um tempo consideravel para
se obter (NEFFA, 1990).

Dadas as caracteristicas da producdo artesanal, era quase impossivel gerar
excedentes, 0 que, quando ocorria, era proveniente do trabalho forcado e escravo
e/lou da apropriacdo de parte da producdo por certos grupos. Porém, o0s
trabalhadores livres controlavam o ritmo, a duracdo da jornada de trabalho e o

acabamento do produto final, ao qual podiam dar suas préprias caracteristicas.



Com a migracao para as cidades, decorrente dos sistemas de distribuicdo de
terras e outras transformacdes sociais da época, surgiu a necessidade de
especializacdo no exercicio de uma profissdo, nascendo assim o oficio que fora
entdo institucionalizado pelas corporacdes, que precederam o sistema de producao
artesanal, o que perdurou por varios séculos, desde o inicio da Idade Média até
quase o final do século XVIII (NEFFA, 1990).

(...) un oficio era la reunién de individuos que poseian el derecho de ejercer una
profesion industrial y estaba compuesta de maestros, de obreros, oficiales y
aprendices, que se comprometian bajo juramento a observar los reglamentos
prescritos y a respetar las autoridades de los Tribunales en las funciones de
vigilancia y de control. (BARRET apud NEFFA, 1990. p. 48)

Ainda que houvesse uma estrutura hierarquica que se constituia de
categorias de trabalhadores (aprendizes, oficiais e mestres), esta ndo implicava uma
divisdo técnica do trabalho, entre a sua concepcéo e execug¢ao, uma vez que, além
do conhecimento técnico, para se enquadrar numa determinada categoria, fazia-se
necessaria a propriedade sobre a matéria prima, local de trabalho e/ou sobre as
proprias ferramentas (NEFFA, 1990).

O mestre se diferenciava do oficial mais por dispor de capital e do que pelo
conhecimento técnico. Suas relagbes, portanto, comecam a assemelhar-se as
futuras relacdes salariais. A reunido de varios trabalhadores num mesmo local da

inicio ao sistema de manufatura, ao patréo e a classe trabalhadora.

O empregador, percebendo que a producao poderia seguir mais rapidamente,
passou a redistribuir o trabalho de modo que as operagdes ficassem separadas
umas das outras, cabendo a cada trabalhador uma parte do trabalho e, assim, todas
as operacdes eram realizadas ao mesmo tempo pelo conjunto total de

trabalhadores, passando um mesmo produto a ser resultado de um trabalho coletivo.

O processo, sendo fragmentado e decomposto em tarefas especificas, por um
mesmo trabalhador, faz com que ele se transforme num especialista daquela funcao.
Evidentemente, ele perde os conhecimentos e técnicas necessarias para produzir
um determinado bem, ou seja, sua especializacdo, cujos requisitos para o trabalho
tém a énfase no rendimento do trabalho e no volume da producéo, faz com que ele

perca as habilidades e o conhecimento das técnicas indispensaveis a execuc¢ao
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integral de um determinado bem (NEFFA, 1990).

Assim sendo, o artesdo, que tinha a arte do oficio e era o dono das
ferramentas, € substituido pelo trabalhador arregimentado pelo sistema de
manufatura e passa a ter uma relacado de dominagéo/subordinacdo ao capital.

Além das questdes das relacbes capital/trabalhador, as mudancas nao foram
percebidas como um progresso pelos artesdos da época, uma vez que “(...)sé se
tombava no assalariado quando ndo se era mais ninguém, quando sé se dispunha
da forga dos bracos para vender.” (RICUPERO, 1998)

No sistema de manufatura, o trabalho coletivo passou de uma relacdo de
cooperacdo simples entre os trabalhadores, para uma relacdo de cooperacao
baseada na divisdo do trabalho, ou seja, na dependéncia de que cada um realize

sua parte para que o produto final seja concluido.

Com a entrada das maquinas no processo produtivo, revoluciona-se a base
técnica da producdo, a mecanizacao substitui o trabalhador, reduzindo o numero de
empregos. O impacto sobre o mercado de trabalho na época (final do século XVIII)
foi tAo grande que deu origem a varios movimentos fortemente reprimidos, dentre os
quais o movimento liderado pelo Capitdo Ludd. Os teceldes ingleses reagiram com a
quebra de maquinas de tear a vapor, pretendendo com isSsSO preservar Seus
empregos (MORAES, 1993).

Com as maquinas, surgem, além das categorias de operadores de maquinas,
a de trabalhadores mais qualificados, os que davam manutencdo nas maquinas,
engenheiros e técnicos. Também, entre os considerados mais qualificados,
encontravam-se 0S que supervisionavam o trabalho, que garantia a disciplina e a
cadéncia no trabalho (NEFFA, 1990), separando cada vez mais a execucgdo do

planejamento.

A utilizacdo das maquinas implicou mudanca radical do papel do trabalhador
na fabrica. Ele deixa de deter o dominio sobre o seu trabalho, passando de operador

de uma ferramenta para servidor da maquina, devendo acompanhar o seu ritmo.

Conforme MARX, com a divisao do trabalho, a “acdo do homem converte-se
num poder estranho e a ele oposto, que o0 subjuga ao invés de ser por ele
dominado”. (MARX, 1982. p.47)
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A introducdo da méaquina na industria levou ao movimento da administracao
cientifica, ao qual se integra a doutrina taylorista, que levou o nome do mentor
Frederick Winslow Taylor, cuja proposta era de aumento do controle sobre o
trabalhador por parte da geréncia e supervisdo, ao ponto de definir o tempo das
operacdes. Ele introduziu a idéia de Estudos de Tempos e Movimentos. O
trabalhador deveria seguir a nhorma prescrita, sem dela se desviar, e a selecdo da
mao-de-obra deveria ter como referencial o tempo médio que o melhor operério, em
seu melhor momento, gastasse para realizar a tarefa; requisito indispensavel exigido

dos candidatos para serem contratados (TAYLOR, 1990).

Para Taylor, a preparacédo do trabalho era requisito para que o mesmo fosse
racional e eficiente. Assim sendo, o trabalho deveria ser dividido entre as pessoas
que pensavam e as que executavam. Ele defendia a idéia da divisdo das tarefas de
concepcao/preparacao e as de execucao, ou seja, entre os trabalhos manuais e os

intelectuais.

Henry Ford, fundador da indastria de automoveis Ford, trouxe significativas
contribuicdes para o taylorismo. (WOMACK, 1992).

FORD (1926), concebeu a producdo em massa de bens padronizados,
através da utilizacdo de maquinas especializadas e nao-flexiveis e de um conjunto
de trabalhadores pouco qualificados, que deveriam seguir normas operatérias
rigorosas, prescritas pelos responsaveis pelo planejamento.

O fordismo, ao mesmo tempo em que foi uma extensdo do taylorismo, por
aumentar o controle do trabalhador, também o superou com a criacdo da linha de

montagem, que contribuiu significativamente para a producdo em grande escala.

Os principios do fordismo/taylorismo foram amplamente adotados durante

aproximadamente 60 anos,

(...) acabaram, na pratica, por funcionar como grandes principios orientadores de
modelos ou correntes de organizacdo e administracdo de empresas e, por essa via,
penetraram fortemente nos sistemas de educacdo média e superior: Escolas de
engenharia, de administracdo, de técnicos de nivel médio e de formagdo de
trabalhadores qualificados adotaram em grande parte seus principios e, em
consequéncia, a visdo contida nos mesmos sobre o trabalho e o trabalhador. (LEITE,
1996. p. 35-36)
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Neste modelo as corporacdes passaram a possuir uma estrutura hierarquica,
comparada a uma piramide. Os operarios na base inferior, seguidos pelos
supervisores e gerentes, diretores e, por fim, no topo da piramide o presidente da
empresa. Os profissionais dos degraus mais inferiores prestam contas aos que estéao
imediatamente acima. As informacgdes e necessidades, da mesma forma, percorrem
o mesmo caminho, degrau por degrau, sendo processadas em cada nivel e, a
seguir, passadas ao nivel imediatamente superior, até alcancar o nivel mais alto, que
toma as decisfes, transmitindo-as na direcdo inversa. As decisfes sao passadas
aos niveis imediatamente inferiores, que, por sua vez, repassam aquele que se
encontra sob sua responsabilidade. Isto se reproduz internamente em cada
departamento (financeiro, marketing, pesquisa e desenvolvimento, etc.) (RIFKIN
1995).

As tarefas do pessoal de base, operérios, sdo transformadas em rotinas de

acordo com a linha classica da administracao cientifica.

Durante a maior parte do século XX, esse modo de administracdo capitalista
dominou as economias americana e européia. Esse arranjo organizacional dependia
fortemente de quantidades crescentemente infladas de geréncia média, tanto para
processar o fluxo de informacGes para cima e para baixo na hierarquia corporativa
como para coordenar e controlar as varias fungbes da empresa.

(...) O sistema gerencial da organizacéo corporativa era como um gigante movendo-
se pesada e desajeitadamente, um poderoso produtor capaz de fabricar grande
guantidade de produtos padronizados, mas sem flexibilidade para mudancas rapidas,
necessarias para adaptar-se as oscilacdes repentinas no mercado doméstico ou
mundial. (RIFKIN, 1995. p.12)

Apesar da sua ampla e crescente utilizacdo, o modelo taylorista-fordista veio
sofrer criticas em decorréncia do desenvolvimento da psicologia industrial, referindo-
se aos aspectos da motivacdo dos trabalhadores e seus reflexos na produtividade,

questdes ja detectadas por Taylor (NEFFA, 1990).

Conforme WOMACK (1992), a crise econdmica da época fez com que se
reduzissem as margens de lucro e por esse motivo as empresas tiveram que buscar
maior produtividade com custos menores, esbarrando assim na insatisfagdo dos
trabalhadores, cujos movimentos resultavam em sabotagens, paralisacdo do
trabalho e o absenteismo, atrasos no servico, que trouxeram muitos transtornos nas
linhas de producdo, o que ja ndo era novidade, sem considerar que o mercado

comegou a ficar mais exigente.
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Especialistas realizam pesquisas e experimentagcdes com a intencdo de
solucionarem as limitacdes do taylorismo. Surge a abordagem sociotécnica cuja
proposta seria o resgate das habilidades, iniciativa, deciséo e responsabilidade para
o trabalhador, que Ihe haviam sido retiradas (ORTSMAN, 1978).

Dentre as contribuicdes mais significativas da abordagem sociotécnica, temos
a organizacdo do trabalho em grupos semi-autbnomos de trabalhadores,
caracterizada pelo enriquecimento de cargos e o alargamento de tarefas, além da
autonomia dos grupos, cujos objetivos sdo obviamente de superar a divisdo, a rotina
e a desqualificacdo do trabalho para aumentar a motivacdo e a produtividade do

trabalhador.

Como grupo semi-autbnomo entendemos:

(...) um grupo semi-autbnomo ou auto-regulavel se caracteriza pela responsabilidade
coletiva frente a um conjunto de tarefas, onde o arranjo do trabalho é definido com a
participagdo de seus préprios membros , permitindo o aprendizado de todas as
tarefas e a rotacdo das funcdes, e facilitando uma interacdo cooperativa. (BIAZZI,
1994. p. 33)

O modelo tradicional da direcéo e controle (taylorismo/fordismo) desfrutou de
inegavel sucesso durante muitos anos, no entanto, empresas japonesas
operacionalizaram mudancas radicais nas préaticas gerenciais langando mao das
tecnologias da informatica. Conseguiram assim surpreender seus concorrentes
ocidentais e superar os padrdes de produtividade e qualidade até entdo conhecidos
(WOMACK, 1992).

A fébrica de automodveis Toyota adotou um modelo de fabricagdo de carros,
bem diferente daquele adotado pelas fabricas de Detroit, uma vez que a producéo,
conhecida como producdo enxuta, vinha combinar novas técnicas gerenciais com as
maquinas sofisticadas que requeriam menos mao-de-obra e apresentavam maior

producao.

O modelo japonés substituiu a hierarquia gerencial por equipes com
habilidades complementares que trabalhavam conjuntamente. Assim sendo, 0s
engenheiros, técnicos e operarios interagiam entre si, compartilhando as idéias e

promovendo as melhorias por meio de sugestdes. A separacao do trabalho mental e
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fisico, bem como a centralizacdo das decisdes deixam de existir, dando lugar ao
trabalho de equipe autogestionada (RIFKIN, 1995).

Assim sendo, ficou estabelecido um novo conceito de producéo que veio
quebrar os paradigmas do taylorismo/fordismo, cuja légica de utilizacao da forca de
trabalho era diferente, com maior integracéo entre as funcées e com mais estimulo a

qualificacéo do trabalho.

O trabalho de equipe foi instaurado no processo de producdo da Toyota, que
substituiu o supervisor pelo lider de equipe. A cooperacdo e 0 comprometimento
eram 0S principios que sustentavam esse modelo. O lider da equipe, além de
coordené-la, realizava outras tarefas como substituir trabalhadores ausentes e
outras (WOMACK, 1992).

A Toyota, além de manter um forte compromisso para com a qualidade de
vida de seus empregados, garantindo emprego vitalicio, aumentos salariais graduais
na proporcao do tempo de servico, mudanca de funcdo e vinculos mantidos com a
rentabilidade da companhia pelo pagamento de bdnus, obteve compromissos de
atitudes e comportamentos proativos para com os resultados da sua producgao: “Os
empregados também concordaram em ser flexiveis na atribuicdo das tarefas e ativos
na promogao dos interesses da companhia, introduzindo melhoramentos, em vez de

apenas reagirem aos problemas.” (WOMACK, 1997. p. 45)

Conforme podemos verificar, 0 processo e a organizacdo do trabalho vém
sofrendo mudancas em consequéncia da evolucéo tecnoldgica e de novas atitudes
gerenciais, tanto na forma de executar as tarefas, quanto na forma de se estruturar o
processo de trabalho, implicando na necessidade de adequacao da qualificagéo do
trabalhador, para sua adaptacdo as novas situacoes.

Assim sendo, faz-se necessario analisar as questbes que envolvem a

evolucdo da tecnologia.
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2.2 ATECNOLOGIA

O advento das maquinas trouxe consigo a substituicdo crescente do método
artesanal. O desenvolvimento da mecanica e da eletrbnica permitiu que o
taylorismo/fordismo fosse implementado, enquanto que a producédo enxuta somente
foi possivel gracas as novas tecnologias de comunicacéo e informacdo. Com esse
desenvolvimento, a conducao e a intervencdo no sistema produtivo se amplia cada

vez mais e a pressdo do tempo passa a ser cada vez mais forte.

A mecanizacdo ndo é a grande novidade, uma vez que ela ja vem sendo
utiizada ha muito tempo, mas sim o fato de algumas funcbes do pensamento
estarem sendo transferidas para as maquinas e novos paradigmas produtivos vém
trando o homem do contato direto com as matérias primas e com as matérias
produzidas. “Hoje existe um ambiente técnico, simbdlico, constituido de sistemas de
informacéo e codificacdo” (SENAILDN.CIET, 1996. p. 12) e os ambientes técnico e
simbdlico se entrecruzam, interpondo-se cada vez mais entre os homens e seus

objetos.

O progresso técnico, conforme ZAWISLAK (1995), ndo tem decorréncia
somente de investimentos em Pesquisa e Desenvolvimento (P&D). Apesar de serem
originados, em sua maioria, de conhecimentos cientificos, tém também suas origens
nas alteragdes provenientes dos conhecimentos praticos, cujo exemplo encontramos

nas empresas japonesas:

Os japoneses deram-se conta da importancia do conhecimento empirico,
desenvolvido informalmente pelos operarios, no bom funcionamento de um processo
de producdo estruturado em cima de conhecimentos de origem cientifica ou
conhecimentos praticos sistematizados. (ZAWISLAK, 1995. p. 126-127)

A citagdo acima se refere as inovacdes nas formas de organizacdo dos
processos de producéo industrial, desenvolvidos no Japéo, que foram amplamente
disseminadas: Circulos de Controle de Qualidade (CCQ), Just-in-time, Celularizacao
da Producéo e outras. (LEITE, 1994)

Tecnologia, portanto, pode ser entendida como a pratica da ciéncia para a
solugdo de problemas, seja pela utilizagdo de equipamentos para a obtencdo do

produto, seja pelo modo como as tarefas devem ser executadas.
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Assim sendo, podemos decompor a tecnologia em duas dimensoes:

bY

e Equipamentos e instrumentos (tecnologias relacionadas a producao

propriamente dita); e,

e Formas de se arranjar e conduzir o processo produtivo (tecnologias

organizacionais).

Ao se considerar o avanco tecnologico e o0 esgotamento das técnicas
tayloristas e fordistas, decorrentes das novas formas de competicdo, a automacéo

passou a ter um importante papel na producao.

As formas de automacdo existem desde que existe a induastria. O
automatismo pode ser considerado como uma série de operagdes autbnomas

efetuadas mecanicamente por uma maquina (CORIAT, 1988).

O desenvolvimento tecnolégico, a partir dos anos 60 (ASSIS, 1998), viabilizou
um sistema de automacgédo mais flexivel e coerente com as exigéncias do mercado. A
automacdo, que se utilizava mais dos recursos da mecanica, da fisica, hidraulica,
pneumatica e da eletricidade, passa a contar com a eletrénica e a informatica,
culminando na microeletrbnica, que passou a se constituir na nova base técnica da
industria, viabilizando a introducédo das novas formas de gestdo da producdo e da

organizacao do trabalho.

Segundo CORIAT(1988), a automatizacdo surgiu para que se cumprissem

dois objetivos:

a) ajustar homens e maquinas com a finalidade de reduzir tempos perdidos e

improdutivos, combatendo, assim, a ociosidade de homens, pecas e ferramentas; e,

b) introduzir agilidade e flexibilidade as linhas de produc&o, maximizando as
taxas de utilizagdo das capacidades instaladas e acelerando a amortizagdo dos

equipamentos.

Conforme o autor, os meios de producdo automatizados podem ser

classificados como:

a) meios de operacgdo: ferramentas que executam o programa de operacéao,

que incluem os manipuladores e as maquinas-ferramentas;
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b) meios de manipulacdo de materiais e alimentacdo: possuem ferramentas
mas nao intervém no processo de transformacdo da matéria-prima, sendo sua
funcdo a transferéncia de pecas de um posto de trabalho a outro na linha de
producao, realizar empilhamento, armazenagem e embalagem, sendo utilizada em

operacdes simples e repetitivas;

c) meios de computacdo e de controle programaveis de equipamentos: sao
desprovidos de ferramentas, funcionando como meios de recepgao e controle de
informacgdes do fluxo de producéao; e,

d) meios de auxilio a projetos: sdo utilizados para projetar formas a partir das

especificacdes das pecas, cujos projetos sdo assistidos por computador.

Tais meios automatizados, em grande parte, garantem a alimentacado das
linhas, controle e supervisdo dos processos, a gestdo do consumo de material e

energia e a mudanca automatica de ferramentas e dos componentes utilizados.

Todas as formas de automacdo permitiram que as fabricas se tornassem
flexiveis e plenamente integradas, inclusive sem requerer mudancas fisicas no
sistema. Estas novas tecnologias permitem flexibilidade e integracdo do processo

produtivo, sem requerer mudancas fisicas no sistema.

Flexibilidade, conforme CORIAT, diz respeito a:

(...) capacidade de captar informa¢des em tempo real sobre processos de producéo
em curso e, com base nisso, modificar por si mesmo seu programa de operacdes, a
fim de levar em conta eventos ndo previstos que se manifestem, tornando suas
formas de operacdo coerentes com a nova situacdo com a qual é confrontado.
(CORIAT, 1988. p. 100)

Ou seja, a producao flexivel se fundamenta na fabricacdo de pequenos lotes,
cujos trabalhadores qualificados e capacitados podem alterar as caracteristicas do
produto quando assim o desejar, por algum motivo justificado, o que é possivel

gracas aos recursos tecnologicos existentes.

2.2.1 As Inovacdes Tecnoldgicas

Segundo LEITE (1994), a modernizacdo tecnoldgica no Brasil teve inicio no

final dos anos setenta, quando o modelo de substituicdo de importagbes entrou em
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crise, tendo como consequéncia uma grande expansao industrial.

Diante da abertura de mercado e da concorréncia internacional, as
caracteristicas da producdo brasileira, em varios segmentos industriais, deverao
continuar a se modificar drasticamente, sob pena de deixarem de existir, uma vez
que a crescente competitividade e a exigéncia de qualidade tém obrigado as
empresas a se reestruturarem e implementar inovacdes tecnolégicas, como

condicdo béasica de sobrevivéncia.

Alternativas deverdo ser adotadas para tentar reduzir os impactos resultantes
da postura inerte do Brasil ao longo dos anos. “O principal desafio para as empresas
industriais brasileiras € o de renovar as competéncias de modo a capacitar-se e
disputar posi¢coes nos mercados.” (ZAWISLAK, 1996. p. 369)

Podemos conceituar inovacdo tecnolégica como sendo o aprimoramento de
produtos e processos (SCHUMPETER apud TEIXEIRA e ROCHA, 1994) valendo-se

do conhecimento cientifico, técnicas e procedimentos.

Segundo a definicdo de GONCALVES e GOMES (1993), nova tecnologia nao
€ necessariamente uma tecnologia que tenha como base o computador, mas aquela

que € inédita para a empresa, mesmo nao sendo nova no mercado.

Tomando por base as consideracfes acima e ainda o0s conceitos de
tecnologia , foram adotadas, como conceito de inovacao tecnoldgica as seguintes

praticas empresariais:
e Adocao de novos equipamentos ou instrumentos; e,
e Implementacéo de novas tecnologias organizacionais.

Assim sendo, para a realizacdo deste trabalho, adotamos, como inovacéao
tecnologica, a implementacdo de novos e reconhecidos modelos de gestdo da
producdo, bem como de novos equipamentos adquiridos pelas empresas, nao
precisando obrigatoriamente ser de Ultima geracdo, mas que sejam novos para as

empresas.
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2.3 A QUALIFICACAO

O Ministério do Trabalho define qualificacdo como sendo a capacidade
possuida pelo individuo “para o exercicio de uma ocupacgéo, definida no mercado de
trabalho, mediante o dominio das operacdes e/ou das tarefas pertinentes”. (BRASIL,
1981. p. 32).

Segundo PAIVA(1991), “a avassaladora maioria dos autores”, ao tratar as
relacbes entre producdo e qualificacdo, enquadram a questédo de acordo com trés
fases historicas. A primeira fase corresponde ao artesanato, cuja aprendizagem e
qualificacdo profissional abrange todas as fases de elaboracdo do produto e requer
um longo tempo para a aprendizagem e qualificacdo profissional. A manufatura, num
segundo momento, veio contribuir para a decomposi¢céo do trabalho e estabelecer
tarefas mais simples e repetitivas para o trabalhador e, consequentemente,
conduzindo a sua desqualificacdo, o que teria prosseguido até a revolucao industrial
e a producdo em massa. Num terceiro momento, a industria moderna, que passou a
exigir mobilidade do trabalhador em todos os sentidos, incluindo a disponibilidade
absoluta do ser humano, cuja versatilidade requerida, segundo o autor, poderia levar

a educacéao e a requalificacao do trabalhador.

Segundo mencionado por PAIVA (1990:99) existem quatro teses referentes a

qualificagdo média do trabalhador:

e Tese de Desqualificacdo: O capitalismo contemporaneo esta conduzindo
a fase da industria moderna, porém reproduzindo as caracteristicas da manufatura, a

desqualificacdo tanto em termos absolutos quanto em termos relativos;

e Tese de Requalificacdo : O capitalismo contemporaneo exige a elevagao
da qualificacdo média do trabalhador, motivada pelo desenvolvimento tecnoldgico.
Tese defendida pelos defensores do capitalismo monopolista;

e Tese da Polarizagéo das Qualificagbes: O capitalismo moderno necessita
somente de poucos profissionais altamente qualificados, sendo que a grande massa
de trabalhadores se encontra num processo de desqualificacdo continua;

e Tese da Qualificacdo Absoluta e da Desqualificacdo Relativa: O
capitalismo contemporaneo exige um trabalhador com maior qualificacdo absoluta

enguanto a qualificacao relativa é reduzida.
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Para o trabalhador, segundo BRAVERMAN (1987), qualificacédo
tradicionalmente esta ligada ao dominio do oficio, através do conhecimento de
materiais, processos e da posse das habilidades para desempenhar determinada
atividade da producdo. Chama ainda a atencao para as perdas do conhecimento e

do dominio do trabalho pela grande massa de trabalhadores, uma vez que:

Quanto mais a ciéncia € incorporada no processo de trabalho, tanto menos o
trabalhador compreende o processo; quanto mais um complicado produto intelectual
se torne a maguina, tanto menos controle e compreensdao da maquina tem o
trabalhador. (BRAVERMAN, 1987. p. 360).

Conforme GONCALVES e GOMES (1993), a tecnologia influencia em vérios

aspectos a organizacao do trabalho:

e Conteldo e natureza das tarefas: implicando na reacao dos trabalhadores
perante as novas tecnologias devido a dificuldade em se adaptarem as mudancas e

a apreensdo quanto as mesmas e ao controle dos novos equipamentos e maquinas;

¢ Habilidades requeridas: enquanto que para uns as novas tecnologias sao
uma ameagca, para outros constituem oportunidades. H& ai uma selecé@o natural dos

trabalhadores, beneficiando os mais habilidosos;

e Pressdes sobre o ritmo de trabalho: interferindo na quantidade de postos
de trabalho, no tempo para a realizacao das tarefas, nos horarios e nas jornadas de

trabalho;

e Interacdo entre operarios: a equipe de trabalho sofre impactos com a

tecnologia € consequentemente seus componentes reagem entre Si.

Portanto, podemos dizer que as inovacgdes tecnoldgicas promovem mudancas
nas dimensdes relacionadas as rotinas de trabalho, qualificacdo, emprego, formacao
profissional, treinamento e selecdo de mé&o de obra, as quais deverdo ser

consideradas como indicativos para a definicdo do novo perfil do trabalhador.

2.3.1 A Nova Qualificacao

No novo contexto manifesta-se a necessidade do trabalhador com um perfil
de qualificacdo, que nado se restringe ao simples dominio de habilidades motoras e

disposicéo para cumprir ordens.
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CLOT (1995), afirma que a produtividade ndo depende tanto dos
organogramas quanto depende das relacbes que as pessoas estabelecem no
trabalho e da mobilizacdo de inteligéncia, uma vez que a iniciativa deve ocorrer em
funcdo da aleatoriedade dos eventos, visto que seré requerida para a adaptacéo a
eventos que se modificam, fazendo com que o trabalho seja, antes de tudo, uma

questao de arbitragem.

Com a introducdo da tecnologia o trabalho passou a ndo ser tdo observavel
diretamente, o qual, numa linha taylorista saltava aos olhos porque eram
praticamente gestos. Isto porque as operacdes elementares foram passadas para as
maquinas e tomaram as operac¢des das maos dos homens. Assim sendo, o trabalho
passou a ser cada vez mais de controle e supervisao, ou seja, o trabalho esta cada
vez mais na cabeca das pessoas e a direcao das empresas ndo tem mais o dominio
do trabalho que ela tinha no taylorismo, uma vez que o trabalho das pessoas ja nao

é diretamente visivel.

Tais posicionamentos sdo compativeis com a Tese de Requalificacdo,
conforme definida por PAIVA (1990:99).

Considera-se ainda, segundo as caracteristicas especificas de cada
organizacdo em relacdo a complexidade dos sistemas produtivos, a necessidade
cada vez maior de se fazer mais e melhor com menos, ter flexibilidade para impor
solugdes originais. Assim sendo, as empresas deverao se preocupar cada vez mais

com o aprendizado constante dos seus empregados.

A idéia de competéncia que se generaliza insiste inicialmente sobre o fato de que
trabalhar é sempre fazer, atualizar qualificagcdes. Qualificacdo em atos, em acgdes.
Ser competente ndo é somente saber uma coisa, € também dar um sentido nao
apenas a uma situacdo dada, dar sentido ao trabalho. A competéncia aproxima-se da
andlise do sentido do trabalho, do saber formal da situagdo. E a competéncia, hoje, é
exatamente um problema de formacdo, a relacdo que pode instalar-se entre a
experiéncia do trabalho e o conhecimento. A competéncia é este ‘vai e vem’ e a
formagéo profissional pode ser o instrumento de constru¢do deste ‘vai e vem’, entre a
experiéncia real do trabalho e o0s conhecimentos necessarios a esta atividade.
(SENAI.DN.CIET, 1996. p. 15)

Teriamos ai entdo outras caracteristicas e requisitos de qualificacdo para o
trabalhador, demandados pelas novas formas de gestdo da producédo flexivel, a

criatividade, a iniciativa e o trabalho em equipe.
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Da mao-de-obra sera exigida capacidade além da competéncia técnica, como
auto-aprendizagem, compreensdo dos processos, capacidade de observar,
interpretar a realidade, tomar decisbes e de avaliar resultados. E necessario o
dominio da linguagem técnica, a capacidade de comunicagdo oral e escrita, a

disposicéo e habilidade para trabalhar em equipe (LEITE, 1996).

Outros atributos discutidos atualmente sdo os de polivaléncia e
multifuncionalidade. Polivaléncia, segundo DEPRESBITERIS (1998), pode ser

entendido na dimenséo educacional ou na dimensédo do sistema produtivo.

Na dimensao educacional se refere a uma série de capacidades que uma
pessoa venha a possuir, que Ihe permita viver numa sociedade como cidadéao ativo,

critico e participante.

Na dimensao do sistema produtivo tem a ver com a natureza do trabalho,
subdividindo em polivaléncia elementar, polivaléncia pela ampliacdo das tarefas e

polivaléncia pelo enriquecimento das tarefas, cujas definicbes sdo apresentadas:

e A polivaléncia elementar se limitaria pela rotacdo de postos de trabalho,

numa cadeia taylorista, ou ainda, com um apelo apenas ao saber-fazer;

e A polivaléncia pela ampliacdo das tarefas se refere a uma dimensédo mais

ampla, que faz apelo a atividades diferentes da profissao;

e A polivaléncia pelo enriquecimento das tarefas tem uma dimensdo mais
ampliada e complexa, que ndo se limita & capacidade de se realizar varias
operacdes ou atividades, mas na multiplicidade de tarefas que exigem um maior
suporte de conhecimentos para a realizacdo de mudancas na forma de producéo,
sendo nesse caso exigida para toda a equipe de producao, para se alcancar tais
resultados.

Como trabalhador multifuncional, podemos considerar aquele que opera “mais
de uma maquina com caracteristicas semelhantes — o que pouco lhe acrescenta em

termos de desenvolvimento e qualificagéo profissional’. (SALERNO, 1994. p. 59)

Para LEITE e POSTHUMA (1995:10), multifuncionalidade é a caracteristica
do trabalhador que é capaz de “(...) identificar e resolver problemas, antecipar
circunstancias, pensar e planejar estrategicamente, além de desempenhar um amplo

conjunto de atividades.”
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Trata-se de conceitos diferentes, sendo que no definido por LEITE e

POSTHUMA, acrescenta-se uma competéncia intelectual, além do saber-fazer.

Conforme SENAIL.DN.CIET (1996), qualificacdo corresponde a certos tipos de
saber-fazer bem definidos e competéncia é a capacidade de aprender, de coordenar
ou de interagir, o que inclui a capacidade de adquirir novas qualificacfes. Tendo em
vista a evolucao de novas tecnologias, existem novas qualificacfes, uma vez que é

preciso adquirir novos saberes-saber:

Segundo CARRILLO (1994), a nova qualificacdo pode ser definida de acordo

com:
e 0s atributos do individuo;
e as exigéncias do proprio posto de trabalho;
e a estrutura organizacional da empresa.

Para RIQUELME (1994), a modificacdo dos principios produtivos e do
conteudo do trabalho, decorrentes da automacéao, requer o processo de formacao do
trabalhador, sob trés aspectos:

e Técnico: implica aquisicdo de conhecimentos cientificos, tecnoldgicos e

em habilidades;
e Funcional: capacitando o profissional para o processo tecnoldgico; e,

e Social: aquisicdo de habilidades que favorecam sua insercdo tanto no
ambiente organizacional quanto no social, onde devera participar de forma reflexiva

e consciente.
Assim sendo, podemos atribuir duas dimensdes ao conceito de qualificagao:
e as relacionadas as exigéncias da funcéo; e,
e as relacionadas aos atributos dos individuos.

De acordo com o referencial teérico apresentado, bem como levando em
conta a pesquisa da Confederacdo Nacional da Industria/Servico Nacional de
Aprendizagem Industrial (CNI/SENAI), mencionada no Capitulo 1 deste trabalho,
preconiza-se um trabalhador que deve apresentar 0s seguintes atributos e

conhecimentos:
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e Habilidades no relacionamento interpessoal;

e Polivaléncia;

e Multifuncionalidade;

e Criatividade;

e Iniciativa;

e Conhecimentos relacionados ao trabalhos de equipe;
e Conhecimentos sobre manutencdo de maquinas;

e Conhecimento sobre seguranca no trabalho;

e Conhecimentos sobre qualidade; e,

e Conhecimentos sobre higienizacao.

Diante de tantas consideragdes, pode-se concluir que existe de fato um certo
grau de dificuldade para se definir o perfil do trabalhador que sera requerido para o
novo ambiente empresarial, isso, no entanto, reveste-se de fundamental importancia.
Assim sendo, durante a pesquisa foram levados em conta esses atributos e
conhecimentos buscando verificar se de fato sdo imprescindiveis para que 0s
trabalhadores das agroindustrias de frigorificos de bovinos possam realizar suas

tarefas.

Diante da problematica estabelecida, a fim de estruturar a pesquisa, foi

adotada a metodologia descrita no proximo capitulo.



3 METODOLOGIA

Com o intuito de conduzir a investigagdo, com a ordem e o rigor requeridos
pelo procedimento cientifico, estabeleceu-se, como hipoétese principal, que as
inovacdes tecnologicas atuais e futuras tém requerido e irdo requerer melhor

qualificacéo profissional dos trabalhadores do setor de frigorificos.

Para a realizacdo da pesquisa, foram realizadas entrevistas, observacdes
diretas nos locais de trabalho, coleta e andlise de dados, tarefa que contou com a
colaboracdo das empresas que, compreendendo o sentido da pesquisa, forneceram

as informacdes necessarias para o alcance dos resultados previstos.

Também se considerou necesséria a analise de manuais de procedimentos,
onde encontrou-se a descricdo detalhada das atividades realizadas nos diversos
postos de trabalho, nas diversas etapas da producdo (ANEXO 1). Isso permitiu
identificar o nivel de qualificacdo requerida, levando em conta o grau de
complexidade das tarefas, as formas requeridas para os individuos se interagirem na
producdo, a tecnologia utilizada e a tecnologia pretendida para a manutencao da
competitividade da empresa. Desta forma, buscou-se alcancar o objetivo da
pesquisa, que é identificar o nivel de qualificacdo atual e o que ser& requerido do
trabalhador da agroindustria de frigorifico bovino de Mato Grosso do Sul, frente ao
desenvolvimento tecnoldgico e ao novo ambiente competitivo, visando elaborar um

programa de qualificacao para este trabalhador.

3.1 MODELO DE INVESTIGACAO

A metodologia utilizada foi a de estudo de caso, que busca evidéncias
qualitativas (ROESCH, 1996) para se obter uma descricdo minuciosa e detalhada

das situacdes encontradas.
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Segundo YIN (1994), o Estudo de Caso, como estratégia de pesquisa,
justifica-se para as investigacdes exploratérias em que ndo se tenha objetivos
descritivos, explicativos ou experimentais causais. O autor o considera adequado
especialmente quando os limites entre fendmenos e contexto ndo sédo claramente
evidentes, como € 0 caso em estudo ja que o0 objetivo da pesquisa € analisar o perfil
atual do trabalhador da agroindustria, com o fim de identificar o diferencial existente
quanto ao perfil requerido, devido a inovacdo tecnolégica e organizacional
provocada pela abertura de mercado. Assim sendo, foram realizadas entrevistas,

observacdes, coleta e analise de dados, em empresas do setor frigorifico.

Esses dados foram analisados em profundidade de forma qualitativa, obtidos
através de entrevistas com especialistas, técnicos e trabalhadores, nas visitas as
empresas onde se observou as atividades que sao desenvolvidas, buscando sempre

verificar o nivel de qualificacéo exigido nas tarefas que séo realizadas.

Com os depoimentos transcritos, partiu-se para a construcdo do perfil de
qualificacdo dos trabalhadores que participam do processo produtivo. Nesse perfil
foram englobados alguns requisitos que 0s mesmos devem possuir para que
possam se adequar as novas tecnologias de acordo com o referencial tedrico

discutido anteriormente.

3.2 CRITERIO PARA A SELECAO DAS EMPRESAS

Foram inicialmente selecionadas, para estudo de caso, 2 unidades frigorificas
de bovinos instaladas na capital de Mato Grosso do Sul, de um total de 16 unidades,
no estado, que exportam? seus produtos para o exterior. Tais unidades industriais
foram escolhidas por indicacdo de especialistas, por apresentarem caracteristicas
gue permitem o alcance dos objetivos previstos. Uma delas apresenta um bom nivel
de tecnologia implementada no processo produtivo, nas técnicas de gestédo, e bem
representa o futuro das empresas do segmento na regiao, visto ser uma empresa
sélida, que detém boa parte do mercado nacional, bem como exporta seus produtos
para diversos paises, possuindo varios estabelecimentos semelhantes, em locais

diversos, os quais fabricam produtos carneos diversificados e que tem conhecimento

2 Dado fornecido pelo SIPA — Servico de Inspecdo de Produto Animal - Delegacia Federal de
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e se utiliza de formas de gestdo da producédo e do trabalho consideradas adequadas

pelo mercado local e importador.

A outra industria também faz parte de uma grande rede de frigorificos, que
tem se apresentado como uma empresa sélida, que, da mesma forma, detém boa
parte do mercado nacional e que também fornece seus produtos para o mercado
exterior, apés agregar valor mediante a realizacdo de cortes especiais que sao

realizados em uma outra unidade industrial situada no estado de Sao Paulo.

Foram constatadas diferencas entre os niveis de tecnologias utilizadas pelas
duas unidades escolhidas, bem como entre estas e outras industrias frigorificas
instaladas na regido, confirmando assim heterogeneidade nesse segmento
industrial. Assim sendo, tendo em vista 0s objetivos da pesquisa, houve necessidade
de comparar aquelas escolhidas, com uma unidade frigorifica que pudesse servir de

referéncia em termos de modernizacdo empresarial.

Por sugestdo de um dos especialistas, a unidade de referéncia foi um
frigorifico instalado em Goiania, estado de Goids, que vem implementando
inovacles tecnoldgicas bastante avancadas em relacdo aos demais instalados no
Brasil. Esse frigorifico tornou-se uma referéncia por ter objetivos e metas de médio e
longo prazos e plano de expansao bem definidos, e serviu como modelo para indicar

as inovacgdes tecnologicas que vém ocorrendo no setor.

Foi feito contato preliminar com os representantes das industrias e
apresentado um roteiro de pesquisa e correspondéncia assinada pela Coordenacao
do Programa de Pds-graduacdo em Administracdo (PPGA) da Universidade Federal
do Rio Grande do Sul (UFRGS), na qual se firmava o compromisso de manter sigilo
quanto a informacdes que pudessem identificar as referidas empresas.

Apés a analise do roteiro, as empresas concordaram em participar da
pesquisa, com os codinomes FBVR, UFBV1 e UFBV2, conforme critério descrito no

capitulo 5 deste trabalho.

Agricultura (MS) - MAA
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3.3 COLETA DOS DADOS

A coleta de dados se deu, em sua primeira parte, através de entrevistas com
roteiros estruturados, ou seja, as mesmas seguiram um roteiro basico, cujo objetivo
foi de direcionar a entrevista para 0s tOpicos que permitissem o alcance dos

objetivos.

No frigorifico FBVR considerado Unidade de referéncia pelas razdes
apontadas acima, foram entrevistados o Gerente da Inddstria, o Supervisor da
Qualidade, a Consultora da Empresa em Recursos Humanos, 06 Lideres

(encarregados) e 29 operarios das diversas areas da industrias.

Na empresa UFBV1 foram entrevistados o Superintendente Industrial, o
Chefe da Qualidade, o Chefe da Producéo, Assistente do Departamento de Pessoal,
0s 05 encarregados e 17 operarios das diversas areas da industria.

Além dessas pessoas, foram entrevistados um ex-empregado da UFBV1 que
trabalhou na mesma por alguns meses no ano de 1994 e outro ex-empregado que
se aposentou na empresa, tendo trabalhado desde o inicio das atividades na planta
industrial, no inicio da década de 50, tendo completado quase quarenta anos de

atividade nas instalacdes da industria.

Na empresa UFBV2 foram entrevistados o Gerente de Industria, o Chefe do
Departamento de Area Fria, a responsavel pela Area de Pessoal, 4 dos 5
encarregados e 14 operarios das diversas areas da industria.

Também foram entrevistados e consultados especialistas em tecnologia de
abate e de produtos cérneos, o Prof. Romeu Gama do Carmo, médico veterinario,
Mestre em Ciéncia e Tecnologia de Alimentos e tipificador® de carcacas para o
mercado chileno, e o Prof. Dr. Carlos Stuart Coronel Palma, médico veterinario.
Ambos com vivéncia prética de varios anos em plantas industriais de frigorificos de

bovino.

As entrevistas foram realizadas com o intuito de investigar as percepcdes a
respeito dos processos de modernizacdo empresarial, rotinas de trabalho,
qualificacdo, treinamento, emprego, selecdo de mao-de-obra e formacao

profissional.
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O objetivo final foi o de caracterizar as necessidades de adequacédo do perfil

dos trabalhadores as mudancas decorrentes das inovacdes tecnoldgicas.

A sequir, se apresenta o quadro demonstrativo dos entrevistados.

QUADRO 1 - DEMONSTRATIVO DOS ENTREVISTADOS

Empresa Quantidade de Quantidade de Quantidade de
Gerentes Encarregados Trabalhadores
FBVR 01 diretor industrial 06 lideres 06 auxiliares de
01 gerente da (75% dos lideres) SErvicos gerais
qualidade 10 faqueiros
01 consultora de 08 auxiliares de
R.H. producao
05 balanceiros
Total FBVR 38 pessoas
UFBV1 01 diretor industrial 05 encarregados |05 auxiliares de
01 gerente da (100% dos Servicos gerais
qualidade encarregados) 06 auxiliares de
01 supervisor da inddstria
producao 04 faqueiros
01 assistente do 02 balanceiros
Depto. Pessoal
Total UFBV1 26 pessoas
UFBV2 01 gerente industrial 04 encarregados |05 auxiliares de
01 chefe da area fria (80% dos SErvicos gerais
01 gerente de R.H. encarregados) 03 auxmareNS de
producao
04 faqueiros
02 balanceiros
Total UFBV2 21 pessoas
Especialistas |01 consultor, doutor em epidemiologia
01 consultor, mestre em tecnologia da carne
TOTAL GERAL 87 pessoas

Durante as entrevistas foi explicado o motivo da pesquisa bem como foi

assegurado que os dados coletados seriam utilizados com critério, com

3 Representante do cliente, responsavel pela classificacdo e selecdo de animais para o abate.
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compromisso ético e de forma que relatasse fatos que viessem contribuir

exclusivamente para o alcance dos objetivos da pesquisa.

As entrevistas foram agendadas de acordo com a disponibilidade das
pessoas, 0 que inicialmente apresentou dificuldade, mesmo tendo sido avaliado e
aprovado pelos representantes das empresas o0 roteiro pré-estabelecido. As
entrevistas tiveram a duracdo média de 30 minutos, tendo ocorrido pelo menos duas

com cada entrevistado.

Também foram realizadas observacdes diretas no ambiente das empresas,
com o objetivo de identificar o nivel de complexidade e requisitos de conhecimentos
para a operacao de equipamentos e instrumentos para a realizacdo do trabalho
(LAKATOS & MARCONI, 1991). Para a realizacdo destas atividades, foram
realizadas visitas as plantas industriais, passando por todas as areas e observando

todas as fases dos processos produtivos.

Estes procedimentos foram adotados devido o fato observado por LEITE e
POSTHUMA (1995), citado por MAGALHAES (1998), que se refere & dificuldade de
se conceituar a qualificacdo no processo de trabalho, para o que foram levados em

consideracao 0s seguintes aspectos:

e A qualificacdo conceituada e exigida pela empresa que, muitas vezes, nao
coincide com o conhecimento exigido pelo posto de trabalho;

e As empresas exigem uma qualificacdo mais elevada de sua mé&o-de-obra
para determinado cargo que ndo corresponde aos requisitos necessarios para o

desenvolvimento das atividades da funcéo; e,
e A diferenca na conceituacédo da qualificacdo entre empresas.

Considerando tais aspectos, também foram realizadas as entrevistas
exploratdrias com os especialistas do Setor, sobre o processo produtivo, sobre os
recursos tecnoldgicos, sobre o processo de modernizacdo, sobre a criacdo e/ou
extingdo de postos de trabalho, sobre o tipo de conhecimento exigido do pessoal e
sobre o perfil da m&o-de-obra existente.

Dentre os objetivos do estudo de caso previstos, procurou-se obter uma
descricdo da situacdo em gue se encontram as empresas pesquisadas e, através

dos dados obtidos por meio das entrevistas, avaliar e concluir sobre o perfil atual e o
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que sera requerido do trabalhador em decorréncia das inovacbes tecnoldgicas

pretendidas.

Em uma segunda etapa, ap0s a analise dos dados, foi realizado, conforme
previsto, um novo levantamento de dados junto a representantes das empresas, a
fim de complementar dados considerados importantes, identificados durante o

processo de analise dos dados preliminares.

3.4 METODO DE ANALISE DOS DADOS

A analise das informacdes foi efetuada com base nos contetdos obtidos, que
permitiram a inferéncia de conhecimentos relativos ao objeto da pesquisa (QUIVY,

1998) e se fez em trés etapas:

12 : Preparacao dos dados, que se constituiu da descricdo e preparacdo dos
dados necessarios para se testar as hipoteses, ou seja, que as agroindustrias de
frigorificos de bovino de Mato Grosso do Sul implementam inovacdes tecnoldgicas
para manter sua competitividade no mercado concorrencial; e que as inovagoes

tecnoldgicas implicam em adequacao da qualificagdo da méo-de-obra;
22 . Andlise das relacdes entre os indicadores; e,

32 . Comparacao dos resultados observados com os resultados esperados a

partir da hipotese.

O conteudo das entrevistas foi ordenado de modo integrado, seguindo o
objetivo estabelecido. As entrevistas foram divididas em funcédo das idéias eleitas ou
em relacdo aquelas que contrastaram com o objetivo proposto. As perguntas foram

reunidas segundo suas categorias, quais sejam:
e Emprego;
e Tecnologia;
e Qualificacao;
e Treinamento;
e Selecdo da Mao-de-Obra

e Formacao profissional.
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Os dados foram tratados considerando dois tempos distintos: Antes das
inovacdes tecnoldgicas atualmente implementadas e quando da implantacdo das

tecnologias pretendidas ou pressupostas.

Através de comparacdes e de analise das funges foi feita a identificacdo do
diferencial existente entre o perfil dos trabalhadores das varias ocupacdes atuais,
que estdo envolvidos diretamente no processo produtivo, e aquele que sera
requerido para essas mesmas ocupacdes quando forem inseridas as inovagoes
tecnologicas previstas, bem como com o objetivo de identificar as ocupacfes em

processo de extin¢céo, se fosse o caso.

Finalmente, foi feita uma descricdo do perfil da mao-de-obra atualmente
existente naquelas empresas e do perfil que serd requerido perante as novas

realidades tecnoldgicas e competitivas a serem instauradas.

3.5 MODELO DE ANALISE

A construgcdo do modelo de analise teve como objetivo conduzir o trabalho
tendo como foco os objetivos especificos da pesquisa, orientando as a¢des de forma
que se pudesse alcancar o objetivo geral: Identificar o nivel de qualificacdo atual e o
que sera requerido do trabalhador da agroindustria de frigorifico de Mato Grosso do
Sul, frente ao desenvolvimento tecnologico e ao novo ambiente competitivo, visando

subsidiar um programa de qualificacéo para este trabalhador.

O modelo de analise, como prolongamento natural da problemética, devera
articular operacionalmente “(...) os marcos e as pistas que serdo finalmente retidos

para orientar o trabalho de observacéo e de analise.” (QUIVY, 1998 :. 150)

3.5.1 Hipoteses de Trabalho

Como hipéteses centrais temos:

e As agroindustrias de frigorificos de Mato Grosso do Sul implementam
inovacdes tecnoldgicas para manter sua competitividade no mercado concorrencial;

€,
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e As inovagfes tecnoldgicas implicam em adequacdo da qualificacdo da
mao-de-obra.

Neste trabalho também foi considerado que o trabalhador possui a
qualificacdo necessaria se ele puder responder adequadamente as exigéncias da

funcéo.

Como principais conceitos articulados as hipbéteses temos: inovacdo

tecnoldgica e qualificacéo.

3.5.2 Dimensdes e Indicadores

Como dimensdes para o conceito de inovacédo tecnoldgica, foram adotados:
e Equipamentos e instrumentos; e,
e Tecnologias organizacionais.

Como indicadores da dimensdo equipamentos e instrumentos, foi adotada

sua classificacdo segundo seus objetivos como meios de producdo (CORIAT, 1988):
e Operacao do processo de transformacao;
e Manipulagéo de materiais e alimentag&o das linhas;
e Computacdo e controle programaveis; e,
e Meios de auxilio a projetos.

Como indicadores da dimensé&o tecnologias organizacionais, foram adotados

0s seguintes indicadores:

e Formas de estruturar as hierarquias e relacbes entre as pessoas nas

interfaces dos processos produtivos;
e Formas de gestdo dos processos produtivos.

Como dimensdes para o conceito de qualificacdo foram adotados, segundo
CARRILLO (1994):

e as relacionadas as exigéncias da funcéo; e,

e as relacionadas aos atributos dos individuos.
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Para as dimensoes relacionadas as exigéncias da funcdo temos os seguintes
indicadores conforme GONCALVES e GOMES (1993):

e do conteudo e natureza das tarefas;

e das habilidades requeridas;

e da presséao sobre o ritmo de trabalho; e,

e dainteracdo entre os que fazem parte da equipe.

Para as dimensdes relacionadas aos atributos dos individuos temos os

seguintes indicadores, que seguem a concepcao de RIQUELME (1994):
e técnico;
e funcional; e,
e social.
Desta forma, ficaram estabelecidos os critérios para o levantamento e analise

dos dados que orientaram a realizac&o do trabalho de investigacao.

QUADRO 2 — DEMONSTRATIVO DO MODELO DE ANALISE
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4 O SETOR AGROINDUSTRIAL

O setor agro-industrial dedica-se a transformacéo de matéria-prima de origem
agropecuéria. As industrias do setor tém-se caracterizado pelo alto grau de
heterogeneidade quanto as suas estruturas econdmicas. Estas diferenciacbes se
apresentam em relacédo ao porte, graus de dispersédo dos produtores rurais, escalas

de produgdo, bem como nas formas de concorréncia e bases tecnoldgicas.

Consideraremos agroindustria a industria de transformacgdo primaria, ou de
primeiro processamento, de matéria-prima agropecuaria (BNDES, 1988).
Especificamente, no caso deste estudo, enfocaremos a industria de frigorifico

bovino.

A industria agroalimentar, que se orientou tradicionalmente segundo o
paradigma tecnologico constituido a partir da fisica, da quimica e da mecéanica, cuja
tecnologia visava a preservacao, conservacao e a reincorporacéo das caracteristicas
originais aos alimentos, modificadas no processo produtivo, vem alterando a base
tecnologica, através de um novo paradigma baseado na biotecnologia e na
automacdo. A entrada da indastria alimentar no paradigma da microeletronica, cuja
difusdo de equipamentos programaveis tem sido extensiva, vem atender a
necessidade de flexibilizagao da producgéo (LIFSCHITZ, 1996, : 12).

Segundo KAREN e CLARK apud LIFSCHITZ (1996), as plantas industriais
devem ter por objetivo principal produzir com baixo custo e alta qualidade para
responder adequadamente as demandas de mercado e, para isso, devem tornar-se
mais flexiveis. Isto significa capacidade de processamento mais rapido para
diferentes linhas de produtos, devendo portanto possuir além de alto rendimento, a

capacidade para lidar com a introducédo de novos produtos.
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Em termos de difusdo de tecnologia e adequacdo de méao-de-obra, segundo
representante do grupo Sadia (CARVALHO, 1990), poder-se-ia prever que, na
década de 90, todos os parques industriais das industrias de alimentos contariam
com equipamentos automatizados que obrigariam as empresas a reverem a
qualificacdo do pessoal de manutencdo técnico-operacional. Segundo aquele
técnico, sua empresa ja contava com um departamento de automacdo industrial,
com engenheiros e técnico em eletrénica com a responsabilidade de modernizar os
procedimentos de controle do parque de balancas, camaras frigorificas, estufas,
encubatorios e laboratérios, de forma que pudessem ser controlados por um

microcomputador dedicado ao controle desses processos.

Pesquisa realizada no setor de alimentos pelo SENAIL.GO (1995), na regiao
Centro-Oeste, observou que a utilizagdo de equipamentos computadorizados e
Controladores Logico Programaveis (CLP), apesar de incipiente, tendia ao

crescimento.

bY

A pesquisa também teve abrangéncia quanto a adocdo das Tecnologias
Organizacionais, observando-se que o Controle da Qualidade Total se encontrava

entre as mais adotadas.

O controle de qualidade nestas industrias vem recebendo grande atencéo. O
sistema de inspec¢do, andlise e autuagdo vém sendo aplicado nas diversas etapas
do processamento de modo a determinar a qualidade do produto através da
prevencdo de contaminacdes e/ou do desenvolvimento de microorganismos que
poderiam liberar toxinas mesmo em etapas posteriores a comercializacdo dos

produtos.

Conforme publicacdo do SENAI.DN (1987), os trabalhadores envolvidos com
o controle de qualidade do processo devem deter o conhecimento técnico para
identificar e controlar a contaminacdo microbiolégica dos produtos alimentares, a fim

de prevenir o problema.

O estudo do Instituto de Economia Industrial da Universidade Federal do Rio
de Janeiro, IEI/UFRJ (1992), apresentava as seguintes conclusées quanto a difusdo

de inovacdes tecnoldgicas nas industrias alimentares:
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a) A maioria das empresas lideres se utiliza de equipamentos de automacao
de base microeletrénica, limitada a um namero restrito de operacdes vinculadas a

producao;
b) Ha expectativas da intensificacdo da automacédo na producao;

c) A utilizacdo das inovacdes tecnologicas limita-se a um numero restrito de

trabalhadores ou fornecedores;

d) Dentre as tecnologias organizacionais mais utilizadas se encontram o
controle de qualidade total, o controle de qualidade com os fornecedores e just-in-

time;

e) As mudancas organizacionais ao nivel do chdo de fabrica consistem na
formacdo de grupos de trabalho voltados para a elaboracdo de sugestdes de
melhoria; e ha,

f) Pequena expectativa em relacédo a difusdo de tecnologias organizacionais.

Segundo LIFSCHITZ (1996), como principais razfes para as empresas
iniciarem o processo de inovacdo tecnoldgica estdo a busca da qualidade de
processo e busca de qualidade do produto. Recentemente, ao realizar um
levantamento preliminar para a realizacdo deste trabalho, outros fatores foram
apontados por trés frigorificos de Mato Grosso do Sul, quanto aos motivos da
intensificagdo das inovag¢des tecnoldgicas, sendo mencionadas a abertura do

mercado, a globalizacdo e a exigéncia do mercado consumidor.

Neste contexto, as empresas deverdo adotar em suas estratégias, inovacoes
tecnoldgicas que venham assegurar e ampliar suas vantagens competitivas, entre as
quais, a preservacdo ambiental e as certificagcbes de qualidade do Sistema
International Organization of Standardization (ISO), para suplantar as barreiras nao
alfandegéarias, decorrentes do aculturamento da populacdo mundial através da midia

e da evolucdo da legislacdo que versa sobre os direitos dos consumidores.

A reestruturacdo da industria alimentar tem uma dimensdo tecnoldgica
expressa na incorporagdo de novos equipamentos e de novas tecnologias
organizacionais, as quais podem alterar o perfil da mao-de-obra em diversos

segmentos industriais.
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No caso da industria de alimentos, as pesquisas realizadas pelo IEI/UFRJ
(1992), apontam que 0s principais impactos tém-se concentrado no proprio processo
produtivo. A grande maioria dos entrevistados (95 %) consideraram que a introdugao
de equipamentos de base microeletronica tinha reduzido as perdas de insumos e
70% responderam que também haviam se reduzido os tempos mortos. Apontaram

ainda que a introducéo da inovacéao tecnoldgica nao afetou o processo produtivo.

Segundo LIFSCHITZ (1996), sdo poucos os estudos que abordam o impacto
da difus@o de novas tecnologias sobre o trabalho, acreditando que talvez seja por se
levar em conta que, na agroindustria, a mudanca técnica tem tido efeitos mais
abrangentes sobre os processos produtivos que sobre os modos operatérios. A
tradicdo nos estudos tem maior destaque noutros tipos de industrias, como a
automobilistica ou a metal-mecéanica. Por outro lado, em sua maioria, segundo o
pesquisador, os estudos sobre o setor agroalimentar tém obtido maior atencao
quanto a variavel tecnolégica, no que se refere a difusdo de novas tecnologias e
seus efeitos sobre o desempenho produtivo, ou ainda sob os aspectos das novas
estratégias concorrenciais baseadas na diferenciacdo de produto.

No Brasil, as primitivas industrias de carnes bovinas eram constituidas pelas
precarias charqueadas que, na época, exploravam somente a carne, 0 couro e 0
sebo dos animais. O abate era realizado de maneira empirica e eram desprezados

todos os subprodutos.

As primeiras indUstrias estrangeiras, anglo-americanas, comecaram a aqui se
instalar nos anos de 1914 a 1918, na época da 12 Guerra Mundial, tendo por
finalidade industrializar carnes para o abastecimento das tropas aliadas, entdo em
luta na Europa. Essas industrias introduziram know-how de indastria organizada com
bases técnicas e empresariais. Ja naquela época, em decorréncia da necessidade
de certificar-se da sanidade das carnes para poder exportar, foram colocados
técnicos brasileiros junto aquelas industrias estrangeiras, fato que possibilitou o
aperfeicoamento dos mesmos (GUIMARAES, 1981).

As industrias de frigorificos tiveram um crescimento consideravel no estado
de Mato Grosso do Sul a partir de meados da década de 80. Em 1985, possuia 7

frigorificos com Servico de Inspecdo Federal e apenas alguns se enquadravam
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como exportadores. A maioria dos abates se fazia de forma precaria e muitos,
clandestinamente (CARMO, 2000).

O Cadastro das Industrias de Mato Grosso do Sul (FIEMS, 1998), aponta um
total de 48 frigorificos de bovinos, distribuidos em 28 municipios do estado, sendo

que 33 com Servicos de Inspecado Federal e 15 com Servicos de Inspecéo Estadual.

Com o rebanho bovino de corte contando com mais de 20.000.000 de
cabecas (SUPLAN.MS, 1997) e abatendo anualmente em torno de 4.000.000 de
cabecas, o estado detém o 1° lugar em quantidade no segmento.

Conforme informacgdes obtidas com o gerente industrial do FBVR, o segmento

vem passando por uma situacao dificil diante da conjuntura econémica do pais.

Segundo MICHAELS (2000), professor da Universidade Federal de Mato
Grosso do Sul (UFMS), a cadeia da carne bovina no Brasil se encontra com
problemas para se adequar ao mercado globalizado. Os produtores apresentam
deficiéncia na gestdo da producdo. A margem de lucro do pecuarista esta muito

baixa, quando ndo deficitaria.

Isso tem dificultado a negociacao do preco da arroba do boi entre o pecuarista
e o frigorifico. Do outro lado, o mercado consumidor determina preco que quer pagar
pelo produto, cujo cliente final tem como seu aliado as grandes redes de
supermercado. Estas, por se utilizarem do pre¢o baixo como arma de competi¢cado na
venda a varejo, conseguem segurar o preco na compra do produto do frigorifico por

negociarem grandes volumes do produto.

Os frigorificos, desta forma, permanecendo numa posicado pouco privilegiada,
estdo mantendo uma margem de lucro considerada muito pequena pelos
proprietarios. Tal situacdo ja& vem sendo sentida ha algum tempo, motivo pelo qual
esta havendo uma concentracado do setor nas maos de poucos grupos econdémicos

gue vém adquirindo as unidades frigorificas existentes.

Algumas unidades frigorificas ndo estdo conseguindo manter o processo de
desossa, devido 0 seu custo operacional. Esta situagdo ocorreu recentemente no
UFBV2, que logo apés a realizacdo das pesquisas, suspendeu as atividades da
Area de Desossa pelo menos até o final do ano 2000, demitindo os que la

trabalhavam.



5 IDENTIFICACAO DAS EMPRESAS

As duas industrias pesquisadas localizadas no estado Mato Grosso do Sul
nao foram identificadas, tampouco as cidades em que se localizam, por ter sido uma
das condicdes estabelecidas pelas mesmas, pois forneceram detalhes da sua

realidade empresarial e de seus processos produtivos.

A fim de obter mais subsidios quanto as tendéncias do setor de frigorificos, foi
visitada uma terceira industria, por sugestdo de um dos entrevistados, situada em
Goiania. Esta empresa investiu grandes somas em inovacao tecnolégica nos ultimos
dois anos, interessada em ampliar o fornecimento para o mercado internacional.
Hoje, mais de 75 % da sua producao é exportada para os Estados Unidos, Europa,
Asia e paises orientais. A pretensio é exportar 100 % de seus produtos e continuar
investindo em tecnologias organizacionais e em equipamentos. Foram consideradas
partes de seu plano estratégico como referéncia para as inovacfes pretendidas, ja
gue as industria pesquisadas no Mato Grosso do Sul, por fazerem parte de uma rede
de unidades frigorificas, ndo possuem plano estratégico disponivel localmente, uma
vez que as politicas de investimentos sdo estabelecidas pelos escritérios centrais,
localizados em outros estados, motivo pelo qual ndo foi possivel obter informacdes

mais detalhadas a esse respeito.
As empresas foram identificadas da seguinte maneira:
e FBVR - Frigorifico de Bovinos de Referéncia
e UFBV1 - Unidade Frigorifica de Bovinos de Maior Porte

e UFBV2 - Unidade Frigorifica de Bovinos de Médio Porte
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5.1 FRIGORIFICO DE BOVINOS DE REFERENCIA (FBVR)

A empresa foi fundada em meados da década de 70, visando a abertura de

novos mercados para o produto goiano, inclusive no ambito internacional.

O seu moderno parque industrial foi projetado e construido para realizar o
abate e a industrializacdo de 1.000 bovinos por dia, contando com 28.400 m2 de
area construida e com o acompanhamento e fiscalizacdo do Servico de Inspecao

Federal, entrando em operac¢&o no inicio da década de 80.

No primeiro ano de atividade foram abatidos 51.000 bovinos e ja no segundo
ano atingiu 120.600 animais. Em 1998, os abates totalizaram aproximadamente
160.000 animais.

A empresa, em decorréncia de esforcos e grandes investimentos, esta
habilitada a exportar para o Mercado Comum Europeu e para Israel, Ira, Singapura e
Chile, pretendendo expandir ainda mais o seu mercado consumidor, tanto nacional
guanto internacional. Conta atualmente com 590 empregados, dos quais 480 estdo
ligados diretamente a producdo, o que corresponde a 80 % do total dos
colaboradores.

A opinido da Consultora de Recursos Humanos € de que os empregados, de
maneira geral, consideram boas as condicdes de trabalho e que os que nao se
adaptam nédo ficam muito tempo. A remuneracdo € baixa e o menor salério € o dos
auxiliares de servigos gerais é em torno de 1,1 salario minimo, o de faqueiro € de 2,2
salarios minimos, o de faqueiro x,x salarios minimos e o do lider é de 3,3 salarios
minimos. Como beneficios a empresa da almoco, considerado de boa qualidade

pelos empregados além do uniforme lavado.

A empresa ndo possui plano de cargos e salarios e as vezes paga prémio por

produtividade.

Conforme apresentado no QUADRO 1 - DEMONSTRATIVO DOS
ENTREVISTADOS, no item 3.3, visando identificar as reais condi¢cdes de trabalho no
FBVR, foram entrevistados 29 trabalhadores com fungbes operacionais e todos os 6

lideres (encarregados).

Dos trabalhadores com funcBes operacionais, 24 (82%) dos entrevistados

afirmaram que gostam do trabalho que realizam no frigorifico, alegando como
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motivos principais a boa convivéncia com a equipe de trabalho e porque tém
adquirido habilidades mas, principalmente, porque desse emprego tiram o sustento
para a familia. Os demais tém restricbes devido as condi¢cdes de trabalho e do
ambiente, que consideram muito pesado e que se apresenta mau cheiroso, que ha

muito ruido e a temperatura € muito alta na area quente do frigorifico.
Todos os lideres gostam do trabalho que realizam no frigorifico.

Dos entrevistados, 28 (80%) consideram que existem oportunidades de
crescimento dentro do frigorifico e 7 (20%), consideram que ndo existem, alegando

problemas de relacionamento com um dos gerentes.

Existem funcbes que sdo mais almejadas como a de faqueiro, de balanceiro e
de lider. O motivo 6bvio é que sdo melhores remunerados e no caso de balanceiro e

lider, & também porque fazem um servico mais leve.

Consideram boas as condicbes de seguranca no trabalho, pois recebem
equipamentos adequados. No entanto 6 (17%) dos entrevistados, tém opinido
diferente. Consideram as condi¢cdes de seguranca ndo muito boas por motivos
diversos relacionados a falta de providéncias em questdes pontuais como arrumar a
vazao de vapor e uma rampa muito ingreme existente. Ninguém reclamou falta ou

deficiéncia de equipamento de protecéo individual ou coletivo.

Quanto as condigbes gerais do ambiente, 30 (86%) dos entrevistados

consideram boas.

Em relacdo a temperatura ambiente, 21 (60%) dos entrevistados consideram
boas. Os demais consideram a temperatura de sua area de trabalho muito quente,
que € o caso da area da graxaria. Nado ha reclamacao de temperaturas baixas, pois
estdo devidamente agasalhados e/ou as atividades intensas deixam o0 corpo

aguecido.

Somente 10 (29%) dos entrevistados consideram normal o ruido dentro da
induUstria, os demais consideram que o barulho é grande e que pode ser amenizado
com a utilizacdo de protetores auriculares que recebem, no entanto, muitos nao se
utilizam por se sentirem incomodados. Alguns disseram que o barulho € grande mas

se acostuma.
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O mau cheiro persiste em todo o ambiente e parte dos trabalhadores dizem
gue se acostuma com o tempo. No entanto, 17 (49%) dos entrevistados consideram

gue cheira mal e que ndo se acostumaram, em especial o pessoal da graxaria.

Quanto a repetitividade das tarefas, 12 (34%) dos trabalhadores entrevistados
consideram cansativas e 1 deles disse que sente dores. Os demais afirmaram que

nao tém reclamacao.

Consideram modernos, bons e em bom estado de conservagao O0s

equipamentos e instrumentos de trabalho.

Ao serem interrogados se as condicdes de trabalho afetam a saude, 14 (43%)
dos entrevistados afirmaram que sim, atribuindo isso a questbes de temperatura,

fumaca, mau cheiro, ruido e que o trabalho é pesado.

Todos consideram boa a forma pela qual realizam o seu trabalho, exceto 2

gue consideram seu trabalho pesado.

Em relacdo a cooperacao por parte dos colegas, 9 (26%) dos entrevistados
nao consideram boa, devido a problemas de relacionamento interpessoal com
elementos da equipe e que alguns gostam de se escorar nos outros. Os demais

apontam que ha boa cooperacao entre eles.

A grande maioria, 32 (91%) dos entrevistados, sentem liberdade para
melhorar seu modo de trabalhar e/ou dar sugestbes de melhoria e que realizam
sistematicamente reunides onde podem fazer isso e que sao atendidas. O restante,

3 pessoas, alegam problemas de relacionamento com o seu encarregado.

Quanto ao treinamento recebido, 4 (11%) dos entrevistados consideram que
nao é bom. Os demais percebem como bom e que freqiientemente tém assistido
excelentes palestras na empresa sobre comportamento com a equipe e de higiene

na manipulacdo da matéria prima.

A maioria, 34 (97%) dos entrevistados, afirmou que ocupa seu tempo livre

com atividades de que gosta: reunido com amigos e pratica de algum esporte.

A maioria, 32 (91%) dos entrevistados, afirmou estar satisfeita em trabalhar
na empresa, sendo que boa parte desta, porque estd empregada e desse servico
tira seu sustento. Os demais alegam, como motivo, o relacionamento com o0s

colegas e o aprendizado no trabalho.
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Somente 2 (6%) dos entrevistados afirmaram estar estudando. A maioria
menciona como motivo para ndo estar estudando, a falta de tempo devido sair tarde

e cansado do trabalho.

Ao serem interrogados sobre o que mais gostam no frigorifico, mencionaram
a amizade com os colegas, o trabalho que realizam, a comida, a area de lazer na

empresa, 0 aprendizado que adquirem e a higiene dos sanitarios.

Quanto ao de que menos gostam, mencionaram em ordem decrescente: do
tratamento grosseiro do encarregado ou de colegas, do salario, das condicbes de

trabalho e do transporte.

Para melhoria da empresa, mencionaram em ordem decrescente: melhorar as
condicdes de trabalho, incentivo financeiro na producao, plano de saude, melhorar a

area de lazer, melhorar o salario, melhorar o transporte.

Ao serem perguntados se sentem orgulho em trabalhar num frigorifico, 34
97%) consideram gue sim. No entanto, varios associaram ao motivo de terem um

emprego nas condic¢des atuais do mercado de trabalho.

Do total de entrevistados, 13 (37%) ndo véem bom futuro para o trabalho em
frigorificos, alegando que isso depende da capacidade de cada um, o que significa

gue nédo se consideram bem qualificados.

Foi identificado que 7 (20)% dos entrevistados concluiram somente a 1° série
do 1° grau, 3 (9%) concluiram a 2" série do 1° grau, 10 (28%) a 3" série do 1’ grau, 3
(9%) a 6 série do 1° grau, 6 (17%) o 2° grau incompleto e 6 (17%) completaram o 2°

grau.

Chega-se a conclusdo de que 57% ndo concluiram a 4" série do 1" grau e

66% nao concluiram o 1° grau.

5.1.1 Processo de Modernizagéao

A empresa vem realizando, desde o ano de 1996, vultosos investimentos
voltados a preservacdo do meio ambiente, com a implantacdo do Projeto de
Tratamento de Efluentes, aprovado segundo as normas editadas pela Fundacéo
Estadual do Meio Ambiente do Estado de Goias (FEMAGO). O projeto consiste na
recuperacgdo do sistema construido nas décadas de 70 e 80, na construcido de mais
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duas lagoas facultativas e na melhoria na rede de descarga dos dejetos com o
objetivo de maior retencdo dos efluentes. O tratamento é feito com a adicdo de
produtos para aceleracdo do desenvolvimento de bactérias que absorvem a matéria
organica. Tem apresentado a qualidade de purificacdo dos efluentes acima dos

parametros exigidos pelas préprias normas da FEMAGO.

Como um dos principais fatores motivacionais para a inovacgao tecnoldgica, se
encontra a preocupacao da empresa com a plena comercializagdo da carne e
derivados, de acordo com as exigéncias oriundas das Portarias 304/96, 368/97 e
145/98, do Ministério da Agricultura e do Abastecimento (MAA), que determinou a
padronizacdo de cortes, a identificacdo do produto e sua exposicdo com
embalagens a vacuo devidamente rotuladas, temperatura igual ou inferior a 7°C,
transporte e acondicionamento adequados. Isto significa atender o mercado
segundo as suas necessidades e conforme a moderna legislacdo sanitaria e de

defesa do consumidor.

Outro fator de grande influéncia para a inovacéo tecnoldgica na empresa, € o
contexto atual de globalizagédo da economia, onde busca ser competitiva.

5.1.1.1 Equipamentos e Instrumentos

Objetivando elevar a capacidade da &rea de desossa para 1.000 cabecas por
dia, compatibilizando-a com a atual capacidade de abate, e com vistas a adaptar
suas instalacdes aos requisitos do Mercado Comum Europeu para integrar-se a lista
de seus fornecedores, foi inaugurado em marco de 2000, o novo setor de desossa
da empresa. A obra exigiu investimentos da ordem de R$ 4.000.000,00, para a
ampliacdo e modernizacéo da sala de desossa, melhorar o sistema de refrigeracao,
que incluiu o revestimento das camaras com iso-painéis, e a aquisicao de modernos

equipamentos de embalagem.

A maioria dos equipamentos e instrumentos se utiliza da tecnologia
eletromecanica, hidraulica e pneumatica, desde o abate até a embalagem dos

produtos finais.

No curral existem equipamentos para a limpeza do ambiente, equipados de

jatos de agua sob pressdo, operados pelos auxiliares de servigos gerais que se
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utilizam de mangueiras para retirar os dejetos que sdo encaminhados via dutos para
o sistema de tratamento, linha verde. No corredor de embretamento existem
dispositivos para a aspersado de agua com produtos quimicos sobre os animais, que
funcionam com o acionamento de botoeira operada pelo operario. Tem por objetivo

a sanitizacdo dos animais e a reducéo do seu estress antes de serem abatidos.

Na sala de abate, o boi é atordoado com a utilizacdo de uma pistola
pneumatica, operada por um auxiliar de producdo. N&o existe dificuldade para esta
tarefa. Em seguida, o boi é manietado com correntes e levantado mediante

operacao eletromecanica, apdés o qué o faqueiro faz a sangria cortando-lhe a jugular.

Esta é uma etapa bastante traumatica para quem ainda néo assistiu um abate
em frigorifico, devido a brutalidade correspondente ao icamento do animal pelas
patas traseiras e a grande quantidade de sangue vertente. Logo em seguida, o
animal segue dependurado pela néria, quando recebe a esfola por etapa. Todo o
servico de faqueiro, nesta etapa do processo, € feito por homens, apesar de néo

exigir esforgo fisico.

O trabalho é feito obedecendo a um certo ritmo implementado, na linha de
producdo, por um sistema de noria que transporta as carcacas penduradas, que
pode sofrer interferéncia na sua velocidade, acionado pelo encarregado, caso este
julgar necesséario. Tal procedimento, ao ser adotado, afeta a velocidade do trabalho
de todos os demais operarios na linha de producéo.

Na sala de abate os aventais estdo sempre manchados de sangue.

Os equipamentos utilizados, de maneira geral, foram projetados e instalados
para atender os aspectos de higiene e de preservacdo da saude do trabalhador
(ergonomia e a prevencao de acidentes).

O sistema de serragem da carcaca € feito com serras motorizadas, que sao
penduradas com sistema de molas, de forma que o operéario faca o menor esforco
possivel ao manuseé-las. Outros servigos de corte, arreamento da pele e trituracéo
de ossos, sao feitos por equipamentos eletromecéanicos, hidraulicos e pneumaticos,

que, da mesma forma ndo exigem muito esforco fisico.

A ferramenta mais utilizada pelos operéarios é a faca em uma das maos e o

gancho na outra, para se evitar contato fisico com a carne do animal, o que exige
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destreza e habilidade manual para o trabalho.

No processo de retirada das visceras, € utilizado o sistema de dutos em aco
inox (o chute), para onde séo langcadas manualmente as pecas pelos operarios, as
quais sdo transportadas por gravidade para o andar inferior, area de miados, motivo
pelo qual ndo ha cheiro ruim proveniente das atividades na sala de abate, uma vez

que é dado destinacdo as visceras assim gue retiradas da carcaca.

A limpeza do ambiente acontece em todas as etapas dos processos,
mediante a utilizacdo de jatos de agua, que é feita pelos auxiliares de servicos
gerais. A limpeza dos equipamentos de uso individual é feita utilizando-se agua
guente encontrada em recipientes, a 82° C, para se evitar a proliferacdo
microbiolégica. A geracdo de vapor, para o sistema hidraulico, é feito por sistemas
de caldeiras, cujo aquecimento de agua € feito utilizando-se lenha e 6leo diesel

como combustivel.

O consumo de agua gira em torno de 2.500 litros por animal abatido, sendo
obtida e tratada no préprio frigorifico, através de sistema de poco artesiano. Boa
parte da agua é reaproveitada por meio de tratamento, a qual é reutilizada em
determinadas etapas do processo de producdo, em especial para a limpeza do patio

e de outros locais da industria.

A movimentacdo da carcaca, que na sala de abate é feita automaticamente
por sistema de néria, vai até quando é feita a sua separacdo em meias-carcagas. A
partir de entdo, a movimentacéo é feita pelos auxiliares de industria/producéo, que
as encaminham, mediante forca fisica, utilizando-se de ganchos, para dentro das
camaras frias. JA neste percurso, a temperatura é baixa, em torno de 10 a 12° C, e
nas camaras de resfriamento é em torno de 6 C, por onde também circulam

operarios.

Acontece, com certa frequéncia, vazamento de amébnia do sistema de
refrigeracdo, o que deixa o ambiente ainda mais agressivo para quem nao se

encontra ‘adaptado’ aquele ambiente.

A refrigeracdo dos produtos é feita em camaras de resfriamento e de
congelamento. O controle de temperatura é feito através de sistema de termostatos
e acompanhado rigorosamente pelos encarregados das camaras frigorificas que

conferem frequentemente os registros em termografos e leituras diretas em
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termbmetros tradicionais e digitais. O sistema também possui alarme para o caso da

temperatura exceder os seus limites de seguranca.

Apb6s a estocagem das carcacas para resfriamento, as mesmas séao
transportadas pelos auxiliares de industria/producdo, que as encaminham para a
area de desossa. Nesta etapa o volume de produto que alimenta a linha de desossa
€ controlado on-line. A alimentacdo dos dados ocorre quando da pesagem que é
feita automaticamente quando da passagem dos quartos dianteiros e traseiros pelo
trilho da balanca. Este sistema é semi-automatico e € operado, acompanhado e

supervisionado pelo balanceiro.

Na area de desossa, a linha é alimentada manualmente e a matéria prima é

transportada por esteiras rolantes.

A area de desossa possui mais de uma linhas de producdo, em uma area
ampla e agradavel para trabalhar. Diferente da UFBV1 e UFBV2 que possuem
somente uma linha e espaco mais reduzido. Na area, boa parte dos servigcos séo
realizados por mulheres. Os trabalhadores realizam sistematicamente os cortes, em
atividades repetitivas, durante todo o tempo, utilizando-se de facas, ganchos e luvas
de aco. A area é limpa e ndo existe cheiro forte, no entanto a temperatura € baixa,

em torno de 8 a 9° C, e o trabalho é intenso.

Ao final dos servigos de corte e refile das pecas, boa parte dos produtos é
embalada utilizando-se de sistema a vacuo, equipamentos também eletromecanicos,
pneumaticos e térmicos, que sao alimentados com as pecas por auxiliares de

producao, na velocidade requerida pela esteira.

No final da linha sdo utilizados equipamentos de informatica, providos de
balanca eletrénica, que emitem etiquetas com codigo de barras e identificacdo dos

produtos, bem como realizam o controle do que foi produzido e embalado.

As sobras de carnes sao aproveitadas apdés serem moidas, cujo
empacotamento e embalagem sao realizados por meio de equipamento que operam
em alta velocidade, alimentado por sistema pneumatico. O equipamento é operado e

supervisionado por um trabalhador.

Os ossos da desossa sdo moidos e encaminhados a graxaria, onde sao

cozidos com a utilizacdo de digestores para cozimento. Naquela &rea existe muito
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barulho, cheiro muito forte e desagradavel e temperatura muito elevada devido a
temperatura dos digestores. Os empregados que ali trabalham cuidam da operacéo

e da vazao dos produtos.

5.1.1.2 Tecnologias Organizacionais

A empresa promoveu reformulacdes nas formas de gestdo dos processos,
dentre eles o programa de racionalizagdo e reducdo de consumo de energia,
capacitando e aperfeicoando seu pessoal, integrando as areas de producdao,
comercializacdo, manutencdo e administracdo, para tais objetivos. O programa foi
desenvolvido e implementado por empresa especializada sediada em Sao Paulo,
que permitiu reduzir 0s custos operacionais e otimizar a producao para se atingir a
meta de 240.000 abates até o ano de 2002.

Encontram-se atualmente implantados na empresa o programa 5S e o
sistema de gestao de Analise de Perigos e de Pontos Criticos de Controle (APPCC).
Este ultimo foi implementado visando & oferta de carnes e de produtos carneos
controlados e padronizados, livres de contaminagdo que possam causar zoonoses,
com o objetivo de assegurar a producdo de carnes e derivados, com qualidade
superior, e ainda, como preparacdo para implementacao e certificacdo de sistemas

de qualidade baseados nas normas 1SO 9000.

Encontram-se em fase de desenvolvimento, com previsdo de implantacao
ainda no corrente ano, um sistema de gestao da producao integrada e informatizada,
desenvolvido por uma empresa alemd, e um sistema informatizado de controle de

estoque e pesagem eletrbnica, desenvolvido pela empresa Toledo do Brasil.

Atualmente a empresa se apresenta estruturada conforme organograma
apresentado no ANEXO 1 - ORGANOGRAMA DA FVBR. Sua estrutura

organizacional adota a forma piramidal.

As funcdes ligadas diretamente a producéo sdo assumidas pelos empregados

que ocupam 0s seguintes cargos:

Funcdes Operacionais:

e Auxiliar de Servigos Gerais;
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e Auxiliar de Industria;

e Faqueiro de 2°;

e Faqueiro de 1° (magarefe);
e Balanceiro.

Funcdes de Lideranca:

e Lider de Secao;
e Supervisor de Area;
e Gerente de Producéao.

N&do houve mudanca na estrutura e hierarquia do trabalho apds a

implementacéo das inovacdes tecnoldgicas.

A rotina do trabalho dos Lideres consiste no controle da producdo, da
qualidade dos produtos e da gestdo das equipes. O objetivo da fungcéo € fazer com
que 0s operarios cumpram com o0s procedimentos estabelecidos, com as condi¢des
de higiene pessoal e do local de trabalho. Tratam-se de atividades bastante ligadas
aos aspectos comportamentais das equipes. Também tém a responsabilidade pelo
treinamento e capacitacdo dos componentes da equipe nas habilidades requeridas
para a execucao das tarefas, atividade esta que ocorre integralmente no local de
trabalho.

A producédo obedece a linha classica da administracdo cientifica, onde as
tarefas do pessoal de base sdo transformadas em rotinas. O processo de producéo
estd decomposto em tarefas especificas, transformando o trabalhador num
especialista naguela atividade.

Devido a implantacdo do APPCC, que adota os principios da gestdo pela
qualidade total, enfocando acdes preventivas, 0s encarregados encontram-se
motivados para a implementar um modelo de gestdo com a visdo Sociotécnica
(ORTSMAN, 1978). O nome da funcdo de Encarregado, pelo motivo acima
mencionado, passou a ser de Lider e o mesmo recebeu treinamento e capacitacao

para aplicar principios do trabalho em equipe.

Sao realizadas, sistematicamente, reuniées com 0s integrantes das equipes,

para avaliar o trabalho e ouvir sugestdes. Possuem sala especial para tais reuniées
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e as sugestdes consideradas procedentes sao implementadas.

As rotinas de trabalho do pessoal operacional foram observadas segundo as

funcdes, conforme ja discriminadas.

Nas linhas de producéo, conforme j& mencionado, o trabalho € intenso e as
atividades sao repetitivas em seus movimentos. Os fluxos dos processos e 0s
procedimentos de rotina sdo semelhantes aos fluxos e procedimentos descritos no
ANEXO 15 - FLUXOGRAMAS E DESCRIQAO DE PROCEDIMENTOS, obtidos

com um dos especialistas consultados.

Verificou-se que, antes das inovacdes tecnoldgicas atualmente
implementadas, os encarregados também ficavam envolvidos com o controle da
producdo e dos conflitos entre os operarios e com o treinamento no local de
trabalho. No entanto, atualmente se preocupam mais em adotar uma postura de lider

do que de ‘chefe’, sem abandonar sua funcéo de instrutor.

5.1.2 Qualificagcéo

Para os entrevistados da empresa, trabalhador multifuncional significa aquele
que pode atender outras areas diferentes da sua, podendo realizar tarefas

diferentes, e consideram isto necessario na empresa.

Ha um certo rigor na velocidade da linha de producdo. As vezes os operarios

fazem corpo mole.

Com alguma frequéncia temos necessidade de auxiliar noutra funcdo. Por
exemplo: O desossador as vezes tem que ajudar no refile. Ja aconteceu que o
pessoal do refile, sentindo a presséo do trabalho, fez corpo mole para que o pessoal
da desossa, quando acabasse 0 servico, ajudassem eles, fazendo acumulo na linha.
(Encarregado da Desossa)

Consideram o conceito de trabalhador polivalente igual ao de trabalhador
multifuncional, conceitos estes que correspondem as definicbes de polivaléncia
elementar mencionada por DEPRESBITERES (1998) e de multifuncionalidade
adotado por SALERNO (1994), devido limitarem-se a rotacdo em postos de trabalho
diferentes, numa cadeia taylorista, com énfase no saber-fazer, e com pouca énfase

nos aspectos cognitivos.
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Consideram importante que o0 trabalhador possua habilidade no
relacionamento interpessoal e para o trabalho em equipe e que possua resisténcia a
pressédo e ao ritmo do trabalho, uma vez que o mesmo exige muita concentracao.
Conforme mencionado pelo Encarregado da desossa: “O operario tem que ser

rapido e ter olho biénico.”

A profissional responséavel pelo recrutamento e selecéo, considera trabalhador
qualificado aquele tem escolaridade e que possua as condigbes fisicas e

psicologicas para o trabalho.

5.1.3 Treinamento

A empresa vem realizando constantes treinamentos voltados para o aspecto
comportamental, em especial para os lideres de equipe. Isto se deve, em especial, a
implantacédo do sistema APPCC, cuja énfase é a de gestdo do processo produtivo

com carater fortemente voltado a prevencao.

Foram realizados seminarios de sensibilizacdo para a qualidade para todos os
funcionarios, cursos de 5S, de relagBes interpessoais, de chefia e lideranca, de

técnicas de conducéo de equipes e de técnicas de treinamento para os lideres.

Para o pessoal operacional, o treinamento para as habilidades do trabalho
acontece no dia-a-dia no local de trabalho, cujo enfoque é dado para o aprender
fazendo e melhorando enquanto se faz, treinamento este que é ministrado pelo

Lider, conforme ja mencionado.

O treinamento do pessoal operacional, que sempre foi dado na empresa,
inclui, além do desenvolvimento das habilidades para realizacdo das tarefas,
assuntos sobre seguranca no trabalho.

Foram também realizados intensivos treinamento e capacitacdo dos
supervisores e lideres sobre os procedimentos técnicos do Sistema APPCC, que

foram realizados na empresa por consultor extra-quadro.

Observou-se que no FBVR existe grande preocupac¢do com treinamento, cujo
programa € bem estruturado, e, segundo mencionado pelo Gerente de Producéo, a
empresa pretende construir um centro de treinamento mais completo, para formacao

de mao-de-obra, mesmo considerando que com isto vai indiretamente preparar mao-
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de-obra para a concorréncia. Hoje possui sala com infra-estrutura fisica e com

equipamentos instrucionais bastante adequados.

5.1.4 Selecdo da Mao-de-Obra

A empresa definiu um perfil de qualificacao requerido para a selecéo e novas
contratacdes do pessoal operacional. Estd exigindo, a partir de entdo, nivel de
escolaridade superior & 5 série do 1’ grau, considerando que as exigéncias dos
sistemas de gestdo da producdo vém requerendo, no minimo, este nivel de

escolaridade.

A empresa tem dado preferéncia para os candidatos que moram proximo ao
frigorifico. Sao realizados testes psicoldgicos e entrevista para certificar-se de que o
candidato podera se adaptar a funcdo, ao ritmo e rotina de trabalho.

Antes da adocao de tais procedimentos, a rotatividade era em torno de 8,5 %
ao ano. Hoje se encontra em torno de 4%. O motivo identificado para a rotatividade
elevada nao foi identificado, uma vez que recém passaram a adotar entrevista de

desligamento.

Devido a implantacdo do sistema APPCC, que ainda ndo € praticado pela
maioria dos frigorificos, e seu carater preventivo na gestdo de processos, a empresa
esta evitando contratar pessoas com experiéncia, oriunda de outros frigorificos, com
0 proposito de evitar que tragam consigo os “vicios” de procedimentos inadequados
na funcdo. Exceto para o caso de magarefe (faqueiro de 1°) que exige grande

experiéncia e destreza para executar o trabalho.

Também, vem o frigorifico realizando a integracdo do novo empregado com

palestras e apresentacao da empresa.

Antes das inovacbes tecnologicas, segundo informacdes obtidas junto a
Consultora de RH e com o Supervisor da Qualidade, ndo havia critérios definidos

para a selecdo de pessoal e ndo era exigida escolaridade.

As pessoas que ocupam funcdes de Lider (encarregado), foram selecionadas
entre o pessoal operacional que ja trabalhavam na empresa. Aqueles que se
destacaram na equipe foram escolhidos. Hoje é exigido, no minimo, que o Lider

esteja cursando o segundo grau.



54

5.1.5 Formagéo Profissional

N&o existe na regido formacéao profissional especifica para a mao-de-obra em
frigorifico, nem em nivel basico, nem em nivel técnico. A empresa nao possui
Técnico ligado a producdo no seu quadro de pessoal, exceto técnico em Seguranca
do Trabalho.

5.1.6 Conclusdes do Levantamento no FBVR

A unidade frigorifica vem incrementando novas tecnologias organizacionais,
tanto nas formas de estruturar as hierarquias e as relacdes entre as pessoas nas
interfaces dos processos produtivos, quanto nas formas de gestdo desses

processos.

Além do Sistema APPCC, a empresa vem se preparando para a implantagcéao
de sistemas computacionais de controle e gestdo da producdo e de estoques, de

forma integrada.

As tecnologias organizacionais que a empresa vem implementando estao
exigindo um novo perfil de qualificagcdo do trabalhador, em especial no que diz
respeito a escolaridade e ao comportamento junto a equipe, cuja necessidade de
adequacdo tem sido suprida mediante os programas de treinamento que a empresa

vem desenvolvendo mais frequentemente.
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5.2 UNIDADE FRIGORIFICA DE BOVINOS 1 (UFBV1)

A empresa teve suas origens em meados do século XX, numa regido
pecuaria do estado de S&o Paulo, cuja capital abastecia. Era favorecida pelo
processo de industrializacdo acelerado em um mercado em franca expansao, ou
seja, o nucleo inicial do Grupo foi criado num momento de conjuntura econémica
extremamente favoravel, caracterizado pela construcdo de Brasilia e pela
implantagcdo da industria automobilistica no Brasil. Seu processo de expansao
comecou com a aquisicdo de um outro frigorifico, mas, foi a partir da compra das
instalacbes de uma unidade de um grupo ja reconhecido nacionalmente, que a

empresa se firmou definitivamente no mercado interno e nas exportacoes.

Através de aquisicOes de outros frigorificos e fabricas de processamento de
carne, o Grupo instalou-se também fora do seu estado de origem. Cresceu nas
regides Sudeste, Centro-Oeste e Sul do Brasil, onde se concentram as principais
areas pecuarias do pais e os grandes mercados consumidores. Mais para o final do
século, o grupo adquiriu a marca e as unidades fabris instaladas no pais, de uma
tradicional empresa do ramo j& reconhecida mundialmente, passando também a

assumir seus negocios no Brasil.

Além da unidade instalada em Mato Grosso do Sul, o Grupo possui varias
unidades industriais, com grande capacidade de produc&o, com regionais de vendas
localizadas em cidades de grande porte em varios estados, além de uma rede de
representantes e distribuidores espalhados por todo territério nacional. Abastece o0s
mercados dos grandes centros da regido sul do Brasil e exporta para
aproximadamente 36 paises, sendo que a unidade em estudo fornece carne bovina
resfriada e congelada para os Estados Unidos da América (EUA), Mercado Comum
Europeu, Oriente Médio, Japdo, Hong Kong e América Latina, possuindo

representantes na Europa e América do Norte.

A unidade instalada em Mato Grosso do Sul foi construida na década de 50.
Na época, o objetivo era abastecer o mercado local, com carne in natura e, com
charque, o mercado de Sao Paulo e do Nordeste, uma vez que ndo havia como
transportar o produto resfriado ou congelado. Iniciou a exportacdo para os EUA e

Europa no inicio da década de 60.
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A indlstria esta pronta para atender as exigéncias sanitarias dos mercados
internacionais, com a capacidade de abate de 1200 cabecas por dia e capacidade
de desossa em torno de 4.500 quartos por dia, produzindo mais de 200 itens de
produtos carneos de bovino, segmentados em produtos in natura, congelados e
resfriados, com 0ssos, sem 0ssos e demais subprodutos: Carne Congelada, Carne
Resfriada, Carne Industrial, Carne Moida, Lingua, Coracdo, Figado, Rins, Rabada,
Tendbes e Ligamentos, Pulmdo, Medula, Miolo, Estdmago, Tripas, Bexiga, Oleo
Mocoto, Gordura, Sebo, Farinha de Carne e Osso, Farinha de Sangue, Plasma,

Miudos, Diafragma e Vergalho.

A empresa possui atualmente 750 empregados, dos quais, 678 ligados
diretamente a producédo, o que corresponde a 90 % do total. Na &rea administrativa
sao 33 pessoas e 17 em servigos auxiliares de manutencao.

Segundo a opiniao do Assistente do Departamento de Pessoal, 0s
empregados com fungdes operacionais consideram as condi¢cdes de trabalho boas.
Aqueles que ndo se adaptam ndo ficam muito tempo, e, quanto a remuneracao e

beneficios, a opinido € de que se encontram entre os melhores do setor no estado.

“A remuneracdo regula com o mercado local, mas a empresa da café da
manha, almoco, uniforme lavado e, se ficar trabalhando em hora-extra, déa janta

também.” (Assistente do Departamento de Pessoal)

O atendimento a saude é dado pelo Servico Social da Industria (SESI), e a
média de tempo no emprego gira em torno de 3 a 4 anos. Segundo informacao
obtida junto a ex-empregado, o motivo da ndo permanéncia por mais tempo é devido
ao baixo salario. “A empresa paga muito pouco e pra’ melhorar o salario tem que
fazer muita hora-extra.” (Ex-empregado)

Foi obtido informacgfes sobre o salario dos trabalhadores conforme se segue:
Aucxiliar de Servigos Gerais 1,2 salario minimo; Auxiliar de Indlstria e Faqueiro de 22
1,5 salario minimo; Faqueiro de 1% 1,7 salario minimo; Balanceiro 2,5 salarios

minimos; e Encarregado/Supervisor entre 3,4 e 4,4 salarios minimos.

Antes das inovacgdes tecnoldgicas atualmente implementadas, as condicbes

de trabalho eram piores segundo informacdes:

Antigamente as condi¢des de trabalho eram bem precarias. Era na forca bruta e era
preciso ter porte fisico adequado. As pessoas que trabalharam no frigorifico sempre
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tiveram o mesmo tratamento e mesmas oportunidades. Alguns aproveitaram, mas a
maioria ficava um tempo e depois saia. Aqueles que realizavam o trabalho bem feito
ficavam mais tempo. (Ex-empregado pioneiro na industria)

Quanto ao recrutamento, “A empresa sempre acompanhou os valores de
mercado e nunca precisou correr atras de pessoas para trabalhar aqui. Nao sei
como, mas sempre que tem uma vaga, ficam sabendo |4 fora e logo aparece

alguém.” (Auxiliar do Departamento de Pessoal)

Conforme apresentado no QUADRO 1 - DEMONSTRATIVO DOS
ENTREVISTADOS, no item 3.3, visando identificar as reais condi¢cdes de trabalho do
UFBV1, foram entrevistados 17 trabalhadores com fungbes operacionais e todos os

5 encarregados.

Todos afirmaram que gostam do trabalho que realizam no frigorifico alegando
como principais motivos a boa convivéncia com os colegas e o aprendizado, sendo
que varios reconhecem que é o melhor que conseguiram e suas necessidades estao

sendo atendidas.

Todos os trabalhadores entrevistados consideram que existem oportunidades
de crescimento dentro do frigorifico, exceto para as mulheres que se sentem nao
reconhecidas, apesar de considerarem que sao capazes de realizar varios trabalhos
executados por homens. As que se manifestaram tém interesse de serem faqueiras,
funcdo que exige mais habilidade. No momento s6 conseguem ser auxiliar de

indUstria.

As fungbes que sdo mais almejadas sé@o as de faqueiro e de balanceiro, por
serem melhor remuneradas e no caso de balanceiro também por se tratar de um

servico mais leve.

Consideram boas as condi¢bes de seguranca no trabalho, por receberem os
equipamentos necessarios. No entanto 2 (40%) dos lideres entrevistados, tém
opinido diferente, pois consideram as condicbfes de seguranca ndo muito boas
porque as vezes faltam alguns equipamentos e em outros casos as pessoas hao se

utilizam dos mesmos adequadamente.

Quanto as condi¢cbes gerais do ambiente, 88% dos entrevistados consideram
boas.
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Em relacdo a temperatura ambiente, 12 (75%) dos entrevistados consideram
boas. Os demais consideram a temperatura, de sua area de trabalho muito quente,

gue é o caso da area de bucharia/triparia e da graxaria.

Somente 3 (18%) consideram normal o ruido dentro da industria, os demais
consideram que tem muito barulho. Apesar de receberem protetores auriculares

alguns néo se utilizam dos mesmos e outros sentem dores de cabeca.

O mau cheiro é persistente em todo o ambiente e a impresséo € de que com
0 tempo as pessoas que trabalham no frigorifico se acostumam. No entanto, 8 (50%)

tém a opinido de que cheira mal, mas que as vezes o ambiente esta mais ameno.

Quanto a repetitividade das tarefas, 4 (24%) dos trabalhadores entrevistados
consideram cansativas, sendo que 1 deles manifestou que as vezes sente dores. Os

demais afirmaram que acabaram se acostumando.

Ao ser interrogado se as condicOes de trabalho afetam a saude, somente 1
dos entrevistados afirmou que sente dor de cabeca quando se utiliza do protetor
auricular e que as vezes alguém adquire problema de micose nas maos devido a

manipulagéo de tripa, apesar de se utilizarem de luvas.
Todos consideram boa a forma pela qual realizam o seu trabalho.

Em relacdo a cooperacao por parte dos colegas, 4 (24%) dos entrevistados
consideram que € regular devido a problemas de relacionamento interpessoal. Os
demais apontam que h& boa cooperac¢do entre eles.

A grande maioria, 20 (90%) dos entrevistados, sentem liberdade para

melhorar seu modo de trabalhar e/ou dar sugestées de melhoria.

Quanto ao treinamento recebido, 6 (27%) dos entrevistados consideram que
nao foi bom, que quando entraram ja foram direto para o trabalho e que se aprende

com o tempo, mediante treinamento no local de trabalho.

A maioria, 17 (77%) dos entrevistados, afirmou que ocupam seu tempo livre

com atividades de que gosta: reunido com amigos e futebol.

Todos afirmaram estarem satisfeitos por trabalhar na empresa, sendo que a
maioria considera que € o melhor que conseguiu, tendo um manifestado que “se é

ruim estar neste trabalho, pior sem ele.”
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Somente 1 dos entrevistados afirmou estar estudando. A maioria alega falta

de tempo, cansaco do trabalho e ainda devido a demandas familiares.

Ao serem interrogados sobre o que mais gostam no frigorifico, mencionaram
a amizade com os colegas e o trabalho que realizam. Também, alguns mencionaram
o salario que recebem pois consideram que ganham bem em relacdo ao baixo nivel

de qualificacéo e a escolaridade que possuem.

Conforme identificado, somente 2 (13%) dos trabalhadores operacionais
entrevistados concluiram o 1° grau, 12 (74%) estudaram até a 4 série do 1’ grau e 2

(13%) fizeram a 1" série do 1° grau.

Quanto aos encarregados, identificou-se que somente 2 (40%) concluiram o

1" grau e os outros 3 (60%) estudaram somente até a 4* série.

Quanto ao que de menos gostam, mencionaram tratamentos grosseiro por
parte de alguns encarregados e de colegas. Também mencionaram a comida, que

consideram ruim e o frequiente prolongamento da jornada de trabalho.

Para melhorar as condi¢cdes de trabalho, alguns sugeriram intensificar o
trabalho durante a semana para folgarem no sabado a tarde. Houve também
sugestdo para melhorar a comida e o salario e ainda que haja reconhecimento do
servico realizado pelas mulheres, dando chances para as mesmas possam progredir

Nos cargos.

Ao serem perguntados se sentem orgulho em trabalhar num frigorifico, 4
(24%) consideraram que nédo, por acreditarem que podem encontrar trabalho melhor,

caso melhore seu grau de escolaridade.

Do total de entrevistados, 7 (32%) ndo véem bom futuro para o trabalho em
frigorifico, em especial as mulheres. Porém, consideram que se melhorarem seu

grau de escolaridade poderao ter mais sucesso.

5.2.1 Processo de Modernizagéo

A modernizacdo da Unidade Frigorifica veio ocorrendo ao longo dos anos,
tendo como principais agentes a legislacdo e o mercado consumidor, em especial, 0

mercado importador, que requer um alto grau de higiene na producdo para
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assegurar a qualidade do produto e a saude do consumidor, além da preservacéo e

conservacao das propriedades nutritivas e naturais dos produtos.

O processo de modernizacéo foi intensificado a partir da década de 70, com a
visita de missfes internacionais, cujo intuito era o de realizar inspecéo e estabelecer
as condicbes para importacdo, principalmente sob o0s aspectos higiénicos e

sanitarios.

A legislacdo do setor no Brasil teve inicio com a Lei 1283 promulgada em 18
de dezembro de 1950, que veio sofrendo complementacbes mediante Portarias e
Resolucdes do Ministério da Agricultura e do Abastecimento (MAA). As exigéncias
vém crescendo, principalmente nos aspectos higiénico-sanitarios e de praticas de
fabricacdo. Esta situacdo tem obrigado a industria a se adequar, pois €
continuamente fiscalizada pelo Servico de Inspecao Federal — SIF, do MAA.

A vinda frequente de missdes internacionais proporcionou troca de know-how,
com ganho de repasse de informacfes tecnoldgicas, tanto no que diz respeito a

equipamentos, quanto as formas de se arranjar e conduzir o processo produtivo.

A importacdo, muitas vezes €& feita mediante o acompanhamento de
inspetores durante o processo de abate. S&o profissionais qualificados, preparados
e capacitados pelos proprios mercados importadores, podendo ser brasileiros que,

apos receberem treinamento, ficam habilitados para tipificar as carcacas.

Devido a abertura de mercado e conseqiuentemente do aumento da
concorréncia, a reducdo de custos tem sido outro fator determinante para as
mudancas organizacionais. As industrias frigorificas sofreram grandes mudancas
nas plantas industriais e nos processos produtivos devido as regulamentagcdes do
setor de alimentos, pelo Ministério da Agricultura e do Abastecimento através das
Leis e Portarias ja mencionadas. Saliente-se que estas grandes mudancas

ocorreram também em todos os frigorificos brasileiros.

5.2.1.1 Equipamentos e Instrumentos

Os equipamentos e instrumentos sdo muito semelhantes ao do FBVR, exceto
0 espaco dos ambientes de trabalho, que na UFBV1 é menor, apesar desta Ultima

superar a primeira em 20% da capacidade de abate. Isto se deve as adaptacdes
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ocorridas no seu edificio ao longo dos anos, para adequar o lay-out as novas
formas de produzir e para instalar novos equipamentos, o que aconteceu de forma

diferente no FBVR, o que foi construido mais recentemente.

A forma com que as pessoas se utilizam dos equipamentos e instrumentos
para realizar o trabalho, bem como os procedimentos operacionais em todas as
areas e etapas, sdao muito semelhantes nos trés frigorificos ndo merecendo
nenhuma observacao e, a fim de se evitar a repetigdo, ndo serdo mencionados. A
descricio dos procedimentos se encontra detalhada no ANEXO 15 -
FLUXOGRAMA E DESCRICAO DE PROCEDIMENTOS.

5.2.1.2 Tecnologias Organizacionais

Em relacdo a forma de gestdo da producgéo, a empresa também vem sofrendo
mudancas bastante profundas nos ultimos anos. As mudancas foram motivadas, da
mesma forma que em outros frigorificos, pela necessidade de seguranca na
producdo de alimentos por meio da prevencdo da contaminacdo e pela
concorréncia acirrada. Conforme j& mencionado, sdo situacdes que vém sendo

impostas pelo mercado consumidor, principalmente pelo mercado importador.

Conforme mais um depoimento, desta vez do Chefe do Controle da Qualidade
da UFBV1, o mercado internacional vem exigindo que a unidade exportadora
possua 0 Sistema Analise de Perigos e Pontos Criticos de Controle (APPCCQC),
implantado, sendo esta uma barreira técnica importante, que deve ser considerada
na comercializacdo de alimentos. No Brasil, a implantacdo do APPCC ja vem sendo
requisitada para se comercializar alimentos. Isto se verifica principalmente entre as
grandes empresas, que além de aumentar a seguranga para o consumidor, vém
contribuindo para a melhoria da qualidade dos produtos, bem como para a reducéo
de custos de producdo, melhorando assim a competitividade das empresas. Tudo
isso vem de encontro aos requisitos da legislacdo, tanto nacional quanto

internacional.

A forma de gestdo da producdo na empresa, vem se adequando aos
principios da gestdo da qualidade total e do sistema ISO. Foi identificado que a

empresa vem adotando ferramentas caracteristicas para assegurar essa qualidade
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que é o Hazard Analyzis and Critical Control Points (HACCP). No decorrer dos
levantamentos e entrevistas com 0s especialistas, identificamos que no Brasil este
Sistema de Controle HACCP vem sendo chamado de Sistema APPCC.

A empresa possui Manual da Qualidade e Procedimentos Operacionais bem
definidos, dentre os quais se encontra o Procedimento Padrdao de Higiene
Operacional (PPHO).

Conforme informacgdes obtidas junto a administracdo, a matriz vem adotando
algumas técnicas modernas de gestdo, o Sistema de Levantamento de Custo por
Atividade, conhecido como Sistema ABC de Custeio (Activity Based Costing), e 0
Planejamento Estratégico, porém ainda ndo estdo sendo adotados na unidade local,

onde se desenvolveram os levantamentos desta pesquisa.

O trabalho de equipe vem crescendo em utilizagdo, e o programa de gestao
ambiental vem sendo implementado, mesmo porque a empresa ja teve problemas
com a comunidade vizinha devido ao mau cheiro resultante do tratamento

inadequado dos residuos.

Ainda em relacdo a forma de gestdo da producdo, verificou-se que a
organizacdo do processo produtivo ainda obedece, em grande parte, a modelos de
administracdo tradicionais de direcdo e controle, com pouca énfase na gestdo dos

processos de forma participativa.

Atualmente a empresa se apresenta estruturada conforme organograma
apresentado no ANEXO 2 - ORGANOGRAMA UFBV1, configurado na forma

piramidal.

Conforme informado pelo Chefe do Controle de Qualidade, “... J& tivemos
quatro superintendentes, hoje temos so6 dois....”, comentario este acompanhado da
afirmacdo de que houve enxugamento de cargos, no entanto, ainda se verifica uma
grande quantidade de cargos, embora, segundo o Chefe da Qualidade, exista
facilidade no acesso entre as areas. No seu caso, seu acesso se procede segundo
sua informacédo de que: “Hoje é diferente, se as coisas ndo estdo acontecendo de
acordo, posso levar o assunto direto para o Diretor da Industria. Posso parar a
producdo em qualquer etapa se necessario, para assegurar a qualidade.” (Chefe da
Qualidade)
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As Linhas de Producdo possuem chefes e encarregados conforme

Organograma Operacional (ANEXO 3).

As funcdes ligadas diretamente a producéo sdo assumidas pelos empregados

que ocupam 0s seguintes cargos:

Funcdes Operacionais:

e Auxiliar de Servigos Gerais;
e Auxiliar de Industria;

e Faqueiro de 2°;

e Faqueiro de 1° (magarefe);
e Balanceiro;

Funcdes de Lideranca:

e Auxiliar de Encarregado;

e Encarregado de Secéo;

e Chefe de Setor;

e Superintendente Industrial.

A estrutura e hierarquia do trabalho, antes das inovacbes tecnoldgicas

apresentava alguma semelhanca com a atual.

Antigamente tinha o Diretor Industrial e o Diretor Comercial. Tinham os encarregados
da matanca, da bucharia, da triparia, dos mitudos, de camara e de embarque. Os
operarios assumiam varias funcdes e praticamente conheciam todo o processo de
cada area. Nao tinha tanta gente na linha de producéo. Existiam os que tinham mais
experiéncia e os que tinham menos experiéncia.

No inicio da década de 60, tinha em torno de 300 pessoas e, naquela época, se
matava em torno de 380 bois por dia. Em 1973 a industria ja teve 900 empregados.
Hoje mata até 1.100 bois por dia e se fala em torno de 600 empregados. Isto porque
muitos servigos estdo terceirizados: Transporte, limpeza, e outros. (Ex-empregado,
pioneiro na Unidade)

As rotinas de trabalho foram observadas segundo as funcdes: Funcles

Operacionais e Func¢des de Lideranca, conforme ja discriminadas.

7z

Nas linhas de producdo, conforme j& mencionado, o trabalho é intenso e

existem muitas atividades com repeticdo de movimentos.
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Os fluxos dos processos e os procedimentos de rotina sdo semelhantes aos
fluxos e procedimentos descritos no ANEXO 15 — FLUXOGRAMAS E DESCRICAO
DE PROCEDIMENTOS, obtidos com um dos especialistas consultados.

Ainda, no que diz respeito as rotinas de trabalho do pessoal operacional, a

forma de realizar o trabalho estava “na cabeca” das pessoas.

Antigamente, década de 70, as atividades no frigorifico eram realizadas de forma
empirica, sem preocupacado com tecnologia. As rotinas de trabalho, apesar de
acontecerem naturalmente nos processos de abate, ndo eram sistematizadas. O
procedimento era feito com base no conhecimento pratico de cada operario. O
processo de desossa praticamente ndo existia no frigorifico. A carcagca era
transportada para os agougues, onde se processava a desossa e 0 porcionamento
das pecas. No frigorifico, um operario realizava véarias etapas do processo e
conhecia todo o processo. Em decorréncia deste fato, as tarefas ndo eram téo
repetitivas. (CARMO, 2000)

Nesse aspecto mencionado podemos entender que a qualificagcdo tem
ocorrido segundo a Tese da Qualificacdo Absoluta e da Desqualificacdo Relativa,
conforme PAIVA (1990:99), ja citada no item 2.3 deste trabalho.

Atualmente a rotina do trabalho, do pessoal com Fungcdo de Lideranca,
consiste no controle da produgédo, da qualidade dos produtos e da gestdo das
equipes. Sua responsabilidade € fazer com que 0s operarios cumpram com 0S
procedimentos estabelecidos, com as condicfes de higiene pessoal e do local de
trabalho. Trata-se de atividades bastante ligadas aos aspectos comportamentais das

equipes.

Verificou-se ainda em entrevistas com antigos empregados, que antes das
inovacdes tecnologicas atualmente implementadas, os encarregados também
ficavam envolvidos com o controle da producao e dos conflitos entre companheiros
de trabalho, que sempre existiram e tiveram que ser superados com o auxilio dos
mesmos. No entanto, a postura dos encarregados era mais rigida, de comando.

Hoje, os encarregados também realizam o trabalho quando falta alguém.

5.2.2 Qualificagcéo

Nao ha, por parte da empresa, nenhuma definicdo formal a respeito da
qualificacéo requerida para o trabalho. Essa questao tem sido administrada de forma

empirica. Para a contratacdo de pessoas para as funcdes operacionais, ndo €&



65

exigido qualquer escolaridade, bastando possuir alguma destreza manual e alguns
pré-requisitos fisicos para a fungéo, que as habilidades serédo adquiridas no dia-a-dia
no local de trabalho. O individuo é portanto contratado, orientado e acompanhado no
trabalho. A chefia imediata, pela sua vivéncia e experiéncia adquirida, é que vai

concluir quanto a adequacgéo ou néo do individuo a funcao.

Para o Assistente do Departamento de Pessoal e para o Chefe da Qualidade,
trabalhador multifuncional significa aquele que pode assumir mais de uma fungéo e
polivalente significa aquele que é capaz de realizar varias tarefas diferentes,
podendo ou ndo corresponder a diferentes funcbes. Estas definicbes estao
compativeis com as respectivas definicdes de polivaléncia elementar mencionada
por DEPRESBITERES (1998) e a multifuncionalidade por SALERNO (1994).

Quanto as Funcbes de Lideranca, antes das inovacfes tecnoldgicas
atualmente implementadas, haveria uma certa diferenca em relacdo a postura dos
encarregados diante da equipe. Segundo comentario do Chefe da Qualidade,
atualmente é importante que o encarregado assuma o papel de “lider” da equipe.
Antigamente a énfase era para o comando. Hoje a qualidade é tdo importante
quanto a quantidade e é preciso ter uma relacédo de confiancga, ja que néo é possivel
ficar controlando a qualidade do trabalho todo o tempo, caso contrario pode haver
sabotagem e prejudicar a imagem da empresa, que deve ser preservada devido a
repercussao na midia aos rigores do codigo de defesa do consumidor.

5.2.3 Treinamento

O treinamento acontece no dia-a-dia no local de trabalho, uma vez que o

enfoque é dado no aprender fazendo e melhorando enquanto se faz.

O primeiro treinamento para operar equipamentos novos é dado pelos
fornecedores aos encarregados e, depois, estes repassam aos demais empregados.
O proprio encarregado € o instrutor para o desenvolvimento das habilidades praticas,
que inclui as boas praticas de fabricacéo.

Segundo o Chefe da Qualidade, uma vez por més é realizado repasses sobre

a gqualidade e feita conscientizacao sobre o ritmo da producao.

A empresa ndo tem treinamento na area comportamental para os operarios. O
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treinamento sempre foi dado no local de trabalho para o pessoal operacional e a
énfase sempre foi em desenvolver as habilidades para realizacdo da tarefa e sobre
seguranca no trabalho. Somente para as funcdes de lideranca, sdo realizados
treinamentos fora da empresa, principalmente em tecnologias de gestao do processo
produtivo (APPCC, PPHO, Gestédo da Qualidade). Nao existe, no entanto, programa

de treinamento estruturado, nem para 0s operarios, nem para os encarregados.

5.2.4 Selecdo da Mao-de-Obra

O recrutamento e a selecdo de méao-de-obra sdo feitos da seguinte forma: A
area operacional solicita ao Departamento de Pessoal e 0 mesmo recruta e
seleciona o candidato que é entrevistado para verificar o grau de interesse e as
condicdes de documentacdo e dos pré-requisitos para o cargo. Os candidatos
recomendados pela area de pessoal sdo levados ao Gerente de Industria que os
entrevista. Caso preencham os requisitos vao ao chefe da area operacional que lhes
apresenta o trabalho. Caso os candidatos confirmem o interesse, voltam ao
Departamento de Pessoal para serem encaminhados a exame médico de rotina para

contratacdo, apos essas formalidades, é feita a contratacao.

S0 é exigido que o candidato tenha o porte fisico adequado para a funcéo que

irh desempenhar. A quem ja trabalhou em outro frigorifico € dada preferéncia.

Para certas funcdes é exigida experiéncia, como é o caso de Faqueiro de 1".
Em outras posi¢cdes, ensina-se o candidato, que aprende no local e durante o

trabalho.

A selecdo é feita sem critérios definidos e ndo é realizado exame
psicotécnico, e sim 0s exames médicos admissionais padrdes. A avaliagdo da

pratica é feita pelo encarregado da secéo.

Existem varios casos de ndo adaptacao. Isto ocorre com frequéncia quando a
pessoa ndo conhece o trabalho. Segundo o Auxiliar do Departamento de Pessoal
encarregado por essa parte, “... se precisa de 25 empregados, acaba que se
contrata 30 porque pelo menos uns 5 ndo se adaptam ao trabalho e serdo

substituidos.™

Esta situagdo se deve ao ambiente de trabalho. A temperatura dentro do
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frigorifico é controlada para manter-se constantemente em torno de 12 ° C e o ritmo
de trabalho é intenso e repetitivo, além do mais, lida-se com muito sangue, visceras
e o cheiro dessas matérias primas é muito forte e desagradavel. E um trabalho bruto
que ndo é de facil adaptacao.

Antes das inovacdes tecnoldgicas, segundo informacBes obtidas no
Departamento de Pessoal e com o Chefe da Desossa, ndo havia problemas com
mao-de-obra. Nunca foi exigida escolaridade, e a mao-de-obra sempre foi preparada

na empresa.

Para ocupar funcbes de encarregado, ainda é adotado o tradicional na
empresa, sdo selecionados dentre o pessoal operacional que ja trabalham na
empresa, aqueles que se destacavam na equipe. “Quem tinha mais jeito para
conduzir a equipe para alcancar os resultados esperados pela administracdo era

escolhido para ser o encarregado.”(Ex-empregado pioneiro na industria).

5.2.5 Formagéo Profissional

Da mesma forma, nunca existiu e ndo existe no estado de Mato Grosso do
Sul, escola de formacado de mao-de-obra para frigorifico, nem em nivel operacional,
nem em nivel técnico e a empresa também ndo possui Técnico no seu quadro de

pessoal ligado a producéo, exceto Técnico em Seguranca do Trabalho.

5.2.6 Conclusdes do Levantamento na UFBV1

Verificou-se que se procedeu um incremento de tecnologia ao longo das cinco
décadas de existéncia da unidade frigorifica, toda ela demandada pela crescente
concorréncia e necessidade de adequacao a legislacao, que se intensificou muito na
altima década, no que diz respeito as tecnologias organizacionais. Estao

implementando o Sistema APPCC.

Se considerarmos o tempo decorrente desde o inicio das suas atividades, na
década de 50, verifica-se um grande incremento de tecnologia também no que diz

respeito aos equipamentos e instrumentos.

Em relacdo a mao-de-obra, ainda sdo empregados trabalhadores com baixa
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qualificacdo no que diz respeito a escolaridade e demais requisitos para a funcao,
uma vez que nao existem critérios bem definidos para selecdo. A capacitacdo é
realizada internamente e é desenvolvida enfocando quase que exclusivamente o
contetdo e a natureza das tarefas. Existe pouca preocupacdo com as habilidades
requeridas para a interacdo entre os que fazem parte da equipe e com os atributos
sociais dos individuos, ou seja, ainda ndo apresenta programas de desenvolvimento
das habilidades relacionais e comportamentais, nem programas de incentivo a
criatividade e a participacdo nas sugestdes de melhoria. A mdo-de-obra destinada as
funcbes de lideranca, exceto as de nivel superior, tem sido selecionada
internamente, sendo que esta Ultima sempre participa de treinamento e capacitacao

realizados externamente a empresa.
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5.3 UNIDADE FRIGORIFICA DE BOVINOS 2 (UFBV?2)

A empresa iniciou como um acougue no inicio da década de 60, em outro
estado da Regido Centro-Oeste, fornecendo carne diretamente para o consumidor
final e com o lucro, montou um abatedouro. Ainda no final da mesma década,
passou a adquirir matadouros. Sua expansao ocorreu a partir dos anos 90, com o
processo de concentracdo do setor, ou seja, de apropriacdo, por um uUnico dono ou

grupo, de varias unidades frigorificas situadas em cidades distintas.

O escritério central da empresa, hoje considerada a maior rede de frigorifico
do pais, ndo esta situado em Mato Grosso do Sul, sendo a UFBV2, uma de suas

Gltimas aquisicoes.

Héa quase cinco décadas no ramo de carnes, fatura acima de 300 milhées de
dolares ao ano, dos quais mais de 20 % provém de exportacdes. De meados da
década de 90 até 1999, dobrou o faturamento com exportacdo e hoje emprega mais
de 4.000 funcionarios em toda a rede de frigorificos espalhada pelo pais, abatendo
em torno de 1,2 milhdo de cabecas de gado por ano, que corresponde a 3,3 % do
total abatido no Brasil. A previsdo da empresa é de, até 2005 , estar abatendo 2

milhdes de cabecas por ano, com faturamento de 700 milhdes de ddlares ao ano.

A unidade de Mato Grosso do Sul faz parte da estratégia de crescimento da
empresa, que vem se instalando nas regides dos maiores poélos de bovinocultura do
pais. Esta iniciou suas atividades em 1999, nas instala¢cdes adquiridas de outro
grupo, que construiu e deu inicio as operagdes naquela planta industrial em meados
da década de 60. Apesar de possuir capacidade de abate para 850 cabecas por dia,

hoje esta abatendo em torno de 700.

Exporta parte da producéo para outra unidade da empresa em outro estado
ainda em forma de carcacas, divididas em traseiro, dianteiro e ponta de agulha, e
outra parte da producdo € desossada sem no entanto haver preocupacdo com 0O
refile das pecas, as quais sdo também enviadas para a outra unidade que agrega
valor ao produto mediante a elaboracdo de cortes especiais, limpeza das pecas
(refile) e embalagem. Comercializa no mercado nacional, para as grande redes de
supermercados em grandes centros, e, no mercado internacional, para os Estados

Unidos e Europa.
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Além da carcaca e carne desossada, resfriada e congelada, prepara e
comercializa outros subprodutos, conforme relacionados a seguir: Lingua, Coracao,
Figado, Rins, Rabada, Tenddes e Ligamentos, Pulmao, Medula, Miolo, Estémago,
Tripas, Bexiga, Oleo de Mocotd, Gordura, Sebo, Farinha de Carne e Osso, Farinha
de Sangue, Plasma, Miudos, Diafragma e Vergalho, com os quais abastecem outras
unidades fabris que os aproveitam, bem como exporta parte dos miados para Hong-

Kong, Suica e Peru.

A unidade possui atualmente 316 empregados, sendo 289 ligados
diretamente a producéo, correspondendo a 91 % do total. Do total 15 atuam na area

administrativa e 12 em servi¢os auxiliares de manutencao.

As condicdes de trabalho sé@o consideradas boas e a empresa adota, além do
salario, sistema de remuneracdo baseado em prémios associados ao alcance de
metas de producdo. Segundo o Chefe do Departamento de Area Fria, o prémio as
vezes chega a superar o valor do salario. Nao oferece planos de saude, e o
atendimento é realizado via SESI. Todos os funcionarios recebem Equipamento de
Protecdo de uso Individual (EPI) e treinamentos frequentes sobre seguranca no

trabalho.

No ultimo triénio o niumero de empregados aumentou, dado o crescimento
das atividades para atender novos mercados, bem como por ter a unidade passado

a realizar a desossa da carne.

Existe uma rotatividade que gira em torno de 3 % da mao-de-obra ao ano. Foi
identificado que ha casos em que empregados pedem demisséo para receber vale
desemprego. No caso de novos empregados, alguns pedem demissao porque nao
conseguem se adaptar ao ambiente e ao tipo de trabalho desenvolvido.

Conforme apresentado no QUADRO 1 - DEMONSTRATIVO DOS
ENTREVISTADOS, no item 3.3, visando identificar as reais condi¢cdes de trabalho da
UFBV2, foram entrevistados 18 trabalhadores com func¢des operacionais e 4 dos 5
encarregados, procurando-se obter suas percepc¢des sobre o trabalho que realizam.

Todos os trabalhadores afirmaram que gostam do trabalho que realizam no

frigorifico principalmente porque desse emprego tira o sustento para a familia.
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Dos entrevistados, 12 (67%) consideram que existem oportunidades de
crescimento dentro do frigorifico e 6 (33%) consideram que ndo existem, devido a

falta de estudo e que néo percebem oportunidades na empresa.

Existem fungbes que sdo mais almejadas como a de balanceiro e de
lider/encarregado. O motivo é o mesmo, porque sdo melhores remunerados e fazem

um servico mais leve.

Dezessete (77%) consideram boas as condi¢des de seguranca no trabalho,
pois recebem equipamentos adequados e porque funciona.. No entanto 5 (23%) dos
entrevistados, tém opinides diferentes, pois consideram as condi¢cdes de seguranca

nao muito boas por motivos diversos como falta de equipamento.

Quanto as condigbes gerais do ambiente, 17 (77%) dos entrevistados

consideram boas.

Em relacdo a temperatura ambiente, 9 (41%) dos entrevistados consideram

boas. Os demais consideram a temperatura de sua area de trabalho muito quente.

Somente 2 (9%) dos entrevistados consideram normal o ruido dentro da
inddstria, 12 (56%) consideram que o barulho é grande incomodando muito, mesmo

com a utilizacao de protetores auriculares que recebem.

O mau cheiro persiste em todo o ambiente e 5 (23%) dizem gue ndo se
incomodam com cheiro do ambiente e. parte dos trabalhadores diz que, com o
tempo se acostuma,. no entanto 8 (36%) dos entrevistados consideram que cheira
mal e que é dificil acostumar com o odor da graxaria, que sobe pelo exaustor

atingindo outros setores.

Quanto a repetitividade das tarefas, 12 (55%) dos trabalhadores entrevistados

consideram boas, ja se acostumaram e 1 deles disse que € ruim.

A maioria dos entrevistados 15 (68%) consideram bons 0s equipamentos e
instrumentos de trabalho e 6 (27%) reclamam de falta de equipamento e vestuério

adequado para o trabalho.

Ao serem interrogados se as condi¢Bes de trabalho afetam a saude, 8 (36%)
dos entrevistados afirmaram que sim, atribuindo isto a questdes de temperatura,

mau cheiro e ruido.
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Dezenove (86%) consideram boa a forma pela qual realizam o seu trabalho,

no entanto 2 funcionarios sugerem a modificacdo no espaco de trabalho.

Em relac@o a cooperacado por parte dos colegas, 21 (95%) dos entrevistados
consideram muito boa. Apenas 1 funcionario ndo concorda que haja cooperacao.

A maioria, 19 (86%) dos entrevistados, sentem liberdade para melhorar seu
modo de trabalhar e/ou dar sugestdes de melhoria. O restante, 3 pessoas, alegam

dificuldade para melhorar o modo de trabalhar e de dar sugestdes de melhoria.

Quanto ao treinamento recebido, 4 (18%) dos entrevistados consideram que

nao € bom. Os demais percebem como muito bom.

Dezessete (77%) dos entrevistados, afirmaram que ocupam seu tempo livre
com atividades de que gostam: ficar em casa com a familia, ir a igreja e praticar

esportes.

Dezessete (77%) dos entrevistados, afirmaram estar satisfeitos em trabalhar
na empresa. Os que nao estdo satisfeitos alegam que tém salério baixo e que falta

equipamentos.

Somente 4 (18%) dos entrevistados afirmaram estar estudando. A maioria

alega falta de tempo, a idade que possui e porque sai tarde e cansada do trabalho.

Ao serem interrogados sobre o que mais gostam no frigorifico, mencionaram
o relacionamento com os colegas, das atividades do trabalho, do salario e do

ambiente.

Quanto ao que menos gostam, mencionaram problemas de relacionamento,

do salario baixo, das condi¢ces de trabalho, da comida ruim e falta de treinamento.

Para melhoria da empresa, mencionaram em ordem decrescente: melhorar
salario, mais incentivo e oportunidades, melhorar a comida, aumentar a producéo e

treinamento.

Ao serem perguntados se sentem orgulho em trabalhar num frigorifico, 17
(77%) consideram que sim. No entanto, 2 associaram ao motivo de terem um

emprego.
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Do total de entrevistados, 14 (64%) véem bom futuro para o trabalho em
frigorificos, alegando que depende dos estudos, da capacidade e do tempo de

Servigo, para permanecerem no emprego.

Foi identificado que 2 (11%) dos entrevistados concluiram a 1’ série do 1°
grau, 1 (5%) concluiu a 2" série do 1° grau, 3 (17%) concluiram a 3 série do 1° grau,
2 (11%) a 4° série do 1° grau, 3 (17%) a 5 série do 1° grau, 3 (17%) a 6 série do 1°
grau, 3 (17%) a 8% série do 1° grau e 1 (5%) concluiu o 3° ano do 2° grau. Isso
significa que 33% nao concluiram a 42 série do 1° grau e 78% nao concluiram o 1°.

grau.

Conforme informacg@es obtidas, o salario dos trabalhadores se encontram no
seguinte patamar: auxiliar de servicos gerais e auxiliar de industria, 1,2 salario
minimo; faqueiro de 2* ,1,5 salario minimo; faqueiro de 1* , 1,8 salario minimo,

balanceiro x,x salarios minimos e encarregado 3,6 salarios minimos.

5.3.1 Processo de Modernizagéo

O processo de modernizacao das instalacdes da unidade, a semelhanca dos
demais frigorificos que permaneceram no mercado, veio ocorrendo ao longo do
tempo, também pressionado pelas exigéncias das legislacdes do setor e do mercado
consumidor. A insercdo de equipamentos e de novas tecnologias de gestdo da
producdo também se deve as necessidade de melhorar a qualidade, assegurar a

higiene e a seguranca alimentar, bem como melhorar a produtividade.

5.3.1.1 Equipamentos e Instrumentos

Da mesma forma que ocorreu no UFBV1, néo identificamos equipamentos

automatizados e sim eletromecanicos, hidraulicos e pneumaticos.

Os equipamentos para operacdo do processo de transformacdo sdao
basicamente 0s mesmos encontrados nos outros dois frigorificos: Serras
motorizadas, tesouras pneumaéaticas, sistemas de aspersdo e de jato de agua para
limpeza, sistemas de digestores e de caldeiras, sistemas de embalagem a vacuo,

sistemas de refrigeracéo e congelamento controlados por termostatos, com sistemas
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de leituras em termoégrafos e termémetros digitais.

Os equipamentos para alimentacdo das linhas de producdo também séo os
tradicionais do setor, noria e esteiras de a¢o inox, também possuindo sistemas de
dutos de aco inox para o transporte das visceras e subprodutos, com
aproveitamento da forca da gravidade. Na secdo de desossa, 0 abastecimento
também é feito manualmente pelas pessoas. A forma com que as pessoas se
utilizam dos equipamentos e instrumentos para realizar o trabalho, bem como os
procedimentos operacionais em todas as areas e etapas, sao semelhantes aos
demais frigorificos e ndo serdo mencionados por nao ter maior significado e se
assemelham aos procedimentos que se encontram detalhados no ANEXO 15 —
FLUXOGRAMA E DESCRIQAO DE PROCEDIMENTOS.

5.3.1.2 Tecnologias Organizacionais

Em relacédo a forma de gestdo da producédo, a empresa ainda ndo adotou 0s
Sistemas de Gestdo da Qualidade apesar de possuir acesso a essas novas
tecnologias. O processo produtivo € administrado por profissionais que possuem

experiéncia e vivéncia no ramo.

Os procedimentos operacionais ndo sao descritos e documentados. As
atividades sao realizadas conforme a pratica, que € repassada para cada operario
que assume a funcao, e a superviséo é feita pelo encarregado da secdo. Acreditam
que a forma de conduzir a producdo é suficiente para atender as necessidades
atuais. Esta situacao é confirmada pela liberacdo dos produtos pelo SIF — Servico de

Inspecao Federal, cuja presenca é permanente na linha de producao.

A forma com que as pessoas se utilizam dos equipamentos e instrumentos
para realizar o trabalho, bem como os procedimentos operacionais em todas as
areas e etapas, sdo semelhantes a dos outros frigorificos investigados, razao pela
qual ndo serdo comentados, a fim de se evitar a repeticdo, cuja descricao dos
procedimentos se encontra detalhada com grande aproximacdo no ANEXO 15 —
FLUXOGRAMA E DESCRICAO DE PROCEDIMENTOS.

Da mesma forma que o UFBV1, o processo produtivo obedece o modelo

tradicional da direcdo e controle e com pouca énfase na gestao participativa. Sua
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estrutura se apresenta conforme o ANEXO 3 — ORGANOGRAMA UFBV2, cuja

hierarquia no trabalho também obedece a forma piramidal.

As funcdes ligadas diretamente a producéo sdo assumidas pelos empregados

que ocupam 0s seguintes cargos:

Funcdes Operacionais:

e Auxiliar de Servicos Gerais;
e Auxiliar de Producéo;

e Faqueiro de 2°;

e Faqueirode 1';

Balanceiro;

Funcdes de Lideranca:

e Encarregado de Secéo
e Chefe de Departamento (de Area Quente e de Area Fria);
e Gerente Industrial.

Quanto as rotinas de trabalho, também foram observadas segundo as

Funcdes Operacionais e Funcdes de Lideranca.

As atividades realizadas pelas funcdes operacionais, a semelhanca do
UFBV1, também sdo constituidas de movimentos repetitivos e ritmo intenso. Um
mesmo funciondrio realiza em torno de 700 vezes a mesma tarefa por dia,
considerando o atual ritmo da matanca e que o frigorifico esta funcionando em torno
de 9 horas por dia, no abate e no processo de esfola e desossa, com intervalo de 1
hora para o almo¢o. Em cada um dos 2 turnos de 4 horas, ha um intervalo de 15

minutos para descanso.

Os fluxos dos processos se assemelham aos do outro frigorifico investigado e
aos fluxos descritos no ANEXO 15. — FLUXOGRAMAS E DESCRICAO DE
PROCEDIMENTOS.

A rotina do trabalho do pessoal que possui Fungédo de Lideranca, da mesma
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forma como acontece nos demais frigorificos, é constituida de atividades
relacionadas ao controle da producdo, da qualidade dos produtos e da gestdo das

equipes.

5.3.2 Qualificacéo

A semelhanca do UFVB1, também n&o ha nada formalizado a respeito da
qualificacéo requerida para o trabalho por parte da empresa. Para a encarregada da
contratacao de pessoal, trabalhador qualificado € aquele que possui conhecimento
sobre o trabalho. Sob o ponto de vista do Chefe do Departamento de Area Fria,
empregado qualificado é aquele que possui destreza para realizar o trabalho e,

dependendo da atividade, forga fisica.

Para a encarregada da Area de Pessoal, que seleciona e contrata,
trabalhador multifuncional e trabalhador polivalente significam a mesma coisa e se
trata daquele que pode realizar varios tipos de tarefas em diferentes etapas da linha
de producéo, sendo confirmado esse mesmo conceito pelo Chefe do Departamento
de Area Fria, que também afirmou que as vezes isto se faz necessario. Esse
conceito, apesar de parecer diferente em conteddo em relagdo ao conceito do
pessoal do frigorifico UFBV1, também se enquadra na definicdo de polivaléncia
elementar, de DEPRESBITERIS (1998), uma vez que se limita a rotacdo de postos
de trabalho, com apelo apenas ao saber-fazer numa cadeia taylorista, e a definicdo
de multifuncionalidade por SALERNO (1994), ou seja, € aquele trabalhador que
realiza outras atividades semelhantes “que pouco Ihe acrescenta em termos de

desenvolvimento e qualificagao profissional “

Em determinadas etapas da producéo existem mais mulheres, em locais em
que o trabalho deve ser realizado com mais atencdo nos detalhes, como € o caso da
secdo de desossa. Quanto as exigéncias para contratacdo do pessoal que atua em
Funcéo Operacional, a empresa passou a requerer 4" série do 1° grau e experiéncia
anterior de trabalho. Com base na observacdo do conteldo das tarefas, das
habilidades requeridas, da presséo sobre o ritmo do trabalho e do modo de interagéo
entre os membros da equipe, podemos concluir que o grau de instrucdo requerido,
gue é mais exigente que o do outro frigorifico, se deve a disponibilidade de pessoas

com essa qualificacdo no mercado.
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Assim como a UFBV1, ndo implantou sistema APPCC mas pretendem fazé-lo
segundo informacdo do Chefe do Departamento de Area Fria, que acrescentou que
a empresa estd prevendo curso de 5S, Trabalho de Equipe e Motivacdo no
Trabalho, confirmando a previsdo de que devem implementar a Gestdo da

Qualidade na producéao.

A empresa tem sentido caréncia de qualificacdo no pessoal empregado.
Qualificagcdo que poderia contribuir para melhor realizagédo do trabalho. Ao pessoal
com funcdo operacional, faltam conhecimentos especificos para a fungcdo como de
higiene e controle de qualidade, faltam conhecimentos de informatica, ha dificuldade
de expressao e comunicacdo verbal, falta de conhecimento de matematica basica e

normalmente possui dificuldade de aprendizado.

Para a funcdo de Encarregado, tem encontrado deficiéncias quanto ao nivel
de escolaridade, de conhecimentos para operar microcomputador, das técnicas da
qualidade, de capacidade de comunicacdo por escrito e para lidar com equipes, mas

nao exige estas qualificagdes de quem ocupa esta funcao.

Quanto ao pessoal que atua em fungbes de nivel superior, € de opinido que
devem ter conhecimentos de técnicas de chefia e lideranca, de informatica e ainda

gue tenham bons conhecimentos de outros idiomas, porque lidam com importadores.

5.3.3 Treinamento

A empresa tem dado preferéncia para contratar mao-de-obra com
experiéncia, principalmente para desossa. Nao tem um programa de qualificacdo
para os empregados, ou programa de atualizacdo da qualificacdo, exceto em
seguranca do trabalho. Pretende implementar ainda neste ano alguns cursos,

conforme ja mencionados, sobre 5 S, Trabalho de Equipe e Motivacédo no Trabalho.

Todo o treinamento do pessoal operacional tem sido realizado na propria
empresa e tratam mais de temas de seguranca no trabalho. As aulas tedricas sao
realizadas em sala equipada para tal, nas dependéncias do frigorifico. Também, a
semelhanca dos demais frigorificos investigados, sO 0 pessoal que possui curso
superior participa de treinamento fora da empresa. Sao treinamentos e capacitacédo

em métodos e técnicas gerenciais ou em técnicas especificas do processo produtivo,
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como APPCC e PPHO, por exemplo.

Segundo a encarregada do Departamento de Pessoal, estima-se que, no
altimo triénio, em torno de 40 % do pessoal passou por treinamento formal. Do
pessoal operacional, 30 % recebeu treinamento formal, 50 % dos encarregados e

100 % dos funcionarios de nivel superior.

Normalmente os treinamentos, quando realizados na empresa, Vém
estruturados da matriz, que também coordena sua operacionalizacdo, sendo que 0s

encarregados escolhem o pessoal que vai participar.

5.3.4 Selecao da Mao-de-Obra

Quando héa vagas, é solicitado ao Departamento de Pessoal que seleciona e
entrevista o candidato, verificar se 0 mesmo preenche 0s requisitos basicos para
contratacdo. Em caso positivo, o candidato é levado ao encarregado do setor para
fazer teste pratico e no caso de ser aprovado levado & Area de Pessoal, que

providencia os exames medicos admissionais e conclui a contratacao.

Para contratagcdo, o Departamento de Pessoal se baseia na entrevista do
candidato, na avaliacdo da experiéncia pratica e de exames médicos previstos na

legislacdo, ndo sendo feito exame psicotécnico.

5.3.5 Formacéao Profissional

N&o existe formacao profissional no Estado para o pessoal que trabalha em
frigorifico. Todo o conhecimento é adquirido na pratica e a capacitacdo é feita no

local de trabalho.

5.3.6 Conclusao do Levantamento de Dados na UFBV2

Nesta unidade frigorifica, de forma idéntica ao UFBV1, se verificou que o
incremento de tecnologia ao longo dos trinta e cinco anos de sua existéncia, também
foi demandado pela crescente concorréncia no mercado e pela necessidade de

adequacdo a legislacdo e regulamentacdo do setor, que se intensificou na ultima
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década. As tecnologias incrementadas tiveram mais abrangéncia nos aspectos
relacionados aos equipamentos e instrumentos. Quanto aos relacionados as
tecnologias organizacionais, a empresa estd em vias de dar inicio a implementacéo
do Sistema APPCC.

Em relacdo a méo-de-obra, a empresa deu inicio a exigéncia de escolaridade
minima para o pessoal operacional, mas ainda ndo vem requerendo este
conhecimento nas atividades praticas do trabalho, uma vez que se valoriza a
destreza do individuo para a realizacdo das tarefas, motivo pelo qual tem exigido,
para contratacdo, experiéncia anterior na funcédo que devera exercer na empresa. A
capacitacdo da mao-de-obra, exceto do pessoal de nivel superior, se realiza
internamente. O enfoque é para as dimensfes relativas as exigéncias da funcgéo,
enfocando o conteddo e a natureza das tarefas, ou seja, para melhorar a destreza.
De forma semelhante a UFBV1, existe pouca preocupacdo com as habilidades
requeridas para a interacdo entre os que fazem parte da equipe e com os atributos
sociais dos individuos, ou seja, com as habilidades relacionais e comportamentais.
Apesar de desenvolver programas de incentivo a produtividade, ndo apresentam
outros relacionados ao incentivo a criatividade e a participacdo nas sugestdes de
melhoria. A méo-de-obra destinada as funcBes de lideranca, exceto a de nivel

superior, também tem sido selecionada e preparada internamente.



6 ANALISE GERAL DAS UNIDADES FRIGORIFICAS

As constatacdes e informagfes obtidas nas trés agroindustrias frigorificas e
nos demais levantamentos realizados, nos levaram caracterizar os niveis de
tecnologia e de qualificacdo da méo-de-obra existentes, identificar as inovacoes
tecnoldgicas disponiveis para o segmento e a qualificacdo exigida para operar essa
nova tecnologia, bem como a identificar e propor um programa de qualificagdo para
os trabalhadores frente as inovagdes pretendidas.

Pelas informacfes colhidas junto ao FBVR e a especialistas do setor,
existem definicbes claras quanto as perspectivas de futuro para as instalacées
frigorificas. Em termos de inovacao tecnoldgica, os frigorificos brasileiros evoluiram
bastante ao longo dos anos, no entanto a maioria ainda ndo saiu do paradigma
tecnolégico baseado na fisica, na quimica e na mecanica, conforme sugere
LIFSCHITZ (1996), e ainda ndo incorporaram o paradigma baseado na automacao.
Segundo os especialistas entrevistados, ja citados, PALMA (2000) e CARMO (2000),
o paradigma baseado na biotecnologia, mencionado no capitulo 4 deste trabalho,
vem se estabelecendo na producdo da matéria prima, com a crescente aplicacéo

dos conhecimentos da genética e do manejo.

Em termos de tecnologias de ponta disponiveis em equipamentos e
instrumentos para utilizacdo nos processos de transformacéo na industria frigorifica,
identificamos em materiais de propaganda de fornecedores europeus (VOGT, 1998),
0s sistemas semi-automatizados nos currais, substituindo a mao-de-obra nos
procedimentos de banho por aspersdao e no embretamento dos animais para a
matancga, proporcionando a redugédo do estress e consequentemente assegurando
melhor qualidade ao produto final. Identificamos também disponiveis sistemas
automatizados para a separacdo longitudinal da carcaca, sistemas semi-

automatizados de elevadores que permitem a execucéo do trabalho mantendo as
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condicbes ergondbmicas adequadas, sistemas automatizados para o transporte,
esterilizacdo e armazenamento dos ganchos, além dos sistemas computadorizados

para o controle integrado da producgéo (CIM).

Na regido de Mato Grosso do Sul, as industrias de frigorifico vém se utilizando
de equipamentos eletromecanicos modernos, porém nao utilizam sistemas
automatizados nos meios de operacdo, nem de manipulagdo de materiais e
alimentagdo das linhas, somente de computadores que servem para armazenar
informagbes sobre o volume da producdo. N&o existem equipamentos ou

instrumentos de controle programaveis ou para auxilio em projetos.

Conforme observado, o processo € intensivo em mao-de-obra em todas as
etapas e a matéria prima exige manipulacdo e operacbes complexas, devido a
precisdo dos cortes para a separacdo e refile das pecas. Apesar de algumas
ferramentas eletromecéanicas utilizadas e disponiveis serem mais potentes e
algumas estarem substituindo a méo-de-obra, ainda estdo muito aguém de sistemas
automatizados. Para automatizar completamente o processo produtivo no frigorifico
bovino, sera necesséario um sistema muito acurado para se adequar as operacdes

em substituicdo da mao-de-obra em suas tarefas.

Quanto aos equipamentos e instrumentos automatizados disponiveis,
considerados tecnologia de ponta jA mencionados, ainda existe uma resisténcia na
sua utilizacdo pelos frigorificos instalados no Brasil. Segundo o Gerente Industrial do
FBVR, os frigorificos brasileiros ndo substituirdo, a curto-prazo, a mao-de-obra por
equipamentos mais sofisticados, devido o baixo custo dessa mao-de-obra em
relacdo aos precos dos equipamentos mais modernos, o que foi confirmado pelos
especialistas consultados. Esse Gerente Industrial j& esteve na Europa visitando
frigorificos e fornecedores de equipamentos de alta tecnologia, mas concluiu que
com o0s equipamentos atualmente utilizados pela maioria dos frigorificos no Brasil, &
possivel atender perfeitamente os mercados mais exigentes, tanto em questfes
higiénico-sanitarias, quanto em termos de qualidade. Esta situacdo esta associada a

questdes econdmicas que afetam atualmente o setor.

Segundo RODRIGUES (2000), Presidente da Alianca Cooperativa
Internacional (ACI), os aspectos relacionados as tecnologias de produgdo ndo se

encontram entre os maiores problemas enfrentados pelo setor, mas sim as politicas
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econbmicas incompativeis entre os paises exportadores e importadores, devido a

guestdes internas que envolvem subsidios e tributacao.

Analisando sob o aspecto da classificagdo dos equipamentos e instrumentos
segundo seus objetivos na producdo (CORIAT, 1988), verificamos que nao ha
mudancas significativas previstas a curto e médio prazos nos frigorificos da regiao,
em termos de automacdo, para os equipamentos relacionados a operacdo do
processo de transformacdo e manipulacdo de materiais e alimentacéo das linhas e
sim para os relacionados a computacao e controle da producéo.

Analisando os objetivos e metas de médio e longo prazos do frigorifico FBVR,
e 0s equipamentos ofertados pelos fabricantes europeus, os frigorificos da regido de
Mato Grosso do Sul deverdo continuar com inovagfes tecnologicas motivadas
principalmente pelas necessidades de ampliar a participacdo no mercado, de ampliar
o mix de produtos, de aumentar a flexibilidade na producéo, de preservar 0 meio-
ambiente e de atender as normas e dispositivos regulatorios (legislacdes). Deverao
adotar a automatizacdo no controle dos estoques, utilizar Controladores LoOgicos
Programéveis (CLP) na producgdo, analisadores digitais e o controle da producgéo

integrada por computador (CIM).

Em termos de tecnologia organizacional com respeito as formas de se
arranjar e conduzir o processo produtivo, segundo ROBBS (2000), todas as
industrias de alimentos deverdo implementar o sistema APPCC ou outro sistema
semelhante, por tratar-se de uma sistematica de gestdo que assegura a qualidade

dos produtos.

Apesar da UFBV2 ainda nao ter implementado sistema de gestdo da
producdo que conte com o comprometimento e a participacado dos empregados e da
UFBV1 ja ter dado inicio a implantacdo do APPCC e nao ter adotado providéncias
para melhorar os aspectos comportamentais e a escolaridade dos seus empregados,
segundo a visao de PALMA (2000) e do Gerente do Frigorifico de Referéncia FBVR,
deverdo fazé-lo a médio prazo. Os motivos j& foram anteriormente mencionados,
tratando-se da concorréncia e da crescente exigéncia do mercado consumidor, que
tém cobrado respostas rapidas, produtos de alta qualidade e com valor agregado na
sua aparéncia. Isto implica que, além de os processos terem que ser gestionados

constantemente, os procedimentos operacionais também deverdo passar a ser
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documentados, o que vai exigir dos trabalhadores melhor percepcédo de contexto
global, capacidade de leitura, interpretacdo e ainda deles se espera que sugiram

melhoria nos processos.

Melhor elucidando tal posicionamento, PALMA (2000) explicou que o sistema
APPCC requer a analise de todos os perigos que podem ocorrer em todas as etapas
da producéo, estabelecendo o controle da mesma em determinados pontos chaves
do processo, denominados Pontos Criticos de Controle (PCC). Informou também
que o sistema estd sendo recomendado por organismos internacionais como a
Organizacao Mundial do Comeércio (OMC), a Organizacdo Mundial da Saude (OMS),
a Organizacdo das Nacbes Unidas para a Alimentacdo e Agricultura (FAO), pelo
Codex Alimentarius e também vem sendo exigido por alguns segmentos do setor
alimenticio da Comunidade Européia e dos Estados Unidos e que no Mercosul ja
estda sendo estudada sua utilizacdo como ferramenta de equivaléncia para os

sistemas de controle na sua comercializacao.

A qualificacdo que sera requerida, com base nas situagfes acima previstas,
podera ser identificadas conforme sugerido por GONCALVES e GOMES (1993),
mencionado no item 2.3, segundo 0s aspectos a seguir descritos, para as diversas

funcdes existentes nos frigorificos.

A forma de gestdo dos processos produtivos também devera sofrer
alteragOes, passando de um modelo reativo na busca da qualidade para um modelo
de gestdo com o foco na prevencéo e antecipacao aos problemas, motivo pelo qual
os lideres/encarregados deverdo ser capazes de identificar e dar solucdo a
problemas, antecipando circunstancias, pensando e planejando estrategicamente
além de desempenhar um amplo conjunto de atividades.

Considerando que tal modelo de administracdo da producdo requer a
sistematizacdo, documentacdo e gestdo dos processos, serdo requeridos
habilidades e conhecimentos técnicos bem definidos por parte dos Lideres/
Encarregados, o que jA vem sendo preconizados e implementados no FBVR, o qual
também tem dado énfase nos aspectos comportamentais dos trabalhadores. Assim
sendo, sob o ponto de vista das tecnologias organizacionais e suas influéncias na
estruturacdo da hierarquia e relagcdes entre as pessoas nas interfaces dos processos
produtivos, devido a eminente necessidade de implementacdo de modelos de



84

gestdo sistémicos e participativos, pelo seu carater preventivo na producao,
podemos concluir qgue devera haver mudancas, em especial no que diz respeito ao
trabalho de equipe e demandara multifuncionalidade segundo LEITE e POSTHUMA
(1995), ja mencionada no item 2.3.1, que lhe acrescenta competéncia intelectual

além do saber fazer, para os que ocupam func¢des de lideranca.

Ainda, para as funcdes de lideranca teremos, em relacdo ao contetudo e
natureza das tarefas, incremento de atividades relacionadas a operagdo e
alimentacéo dos sistemas computacionais para controle de estoques e da producéao,
a participacdo ativa na gestdo dos processos produtivos e a atuacdo mais intensiva

na gestdo da equipe em busca de sinergia.

Em termos das qualificacdes relacionadas aos atributos dos individuos,
deverd haver dominio do conhecimento dos sistemas de gestdo dos processos,
APPCC por exemplo, e sobre os aspectos higiénico-sanitarios, que pressupdem um

nivel de escolaridade de no minimo 2° grau para os encarregados.

Portanto, com relacdo ao aspecto funcional, o encarregado devera ser um
profundo conhecedor do processo produtivo da area em que atua e sob o aspecto

social devera possuir habilidade para conducéo da equipe e atributos de lideranca.

Para as funcbes operacionais, analisando a qualificacdo relacionada as
exigéncias da funcédo, teremos, no que diz respeito ao conteldo e natureza das
tarefas, maior diversificacdo das atividades, devido a ampliagdo do mix de produtos
que consistira de cortes especiais, devido a necessidade de atender as
caracteristicas proprias de cada mercado consumidor. Quanto as habilidades
operacionais (destreza), requeridas do pessoal ligado a elaboracdo do produto nao
devera haver mudanca significativa e deve aumentar a pressdo no ritmo de trabalho
para manter a competitividade em termos de produtividade, devendo ainda haver
uma maior interacdo entre os que fazem parte da equipe para o melhor

aproveitamento da sinergia no trabalho.

Conforme mencionado pelo Encarregado da Qualidade do FBVR, sera

importante a participacdo dos operarios com sugestdes de melhoria do processo:

O Marcelo, um funcionario da desossa que ninguém dava nada para ele, parecia que
nao estava nem ai, ha alguns dias atras falou — por que ndo colocam um suporte
para embalar o recorte. Essa sugestdo economizou duas pessoas na linha. O auxiliar
de laboratério sugeriu a mudanca do tipo de tubos de ensaio. A economia foi grande,



85

especialmente de tempo. (Encarregado da Qualidade do FBVR)

Em termos das qualificacdes relacionadas aos atributos dos individuos,
tecnicamente o empregado devera possuir conhecimento sobre sanitizacdo e

higiene pessoal.

Em termos funcionais, possuir bons conhecimentos das ferramentas de
trabalho, dos procedimentos operacionais e do ambiente empresarial. Podemos
ainda concluir que sera requerido um trabalhador polivalente, segundo a
classificacdo fornecida por DEPRESBITERIS (1998), mencionada no item 2.3.1,
como polivaléncia elementar, devido suas atividades se limitarem a rotacdo em

postos de trabalho.

Quanto aos aspectos sociais, conforme informac6es obtidas junto ao Lider da
Desossa, do FBVR, a habilidade para o trabalho em equipe ja é fundamental, uma
vez que as linhas de producdo se modificardo frequentemente dependendo do
destino dos produtos, conforme ja mencionado. Cada mercado ira requer seu
produto diferenciado e muitas vezes se fara necessario aumentar o ritmo da
producdo e se exigira, com alguma freqiéncia, a necessidade de ajuda em outra
funcdo, exigindo flexibilidade para se ajustar como equipe, sendo esta uma
importante qualificacdo que sera requerida do operério, habilidade nas relacdes
interpessoais e para o trabalho de equipe, a qual diz respeito ao aspecto social.

Foi ainda manifestada a necessidade de que o trabalhador tenha
responsabilidade no trabalho. A exigéncia do mercado consumidor é muito grande e
as penalidades sdo muito altas no que diz respeito a indenizagdes e repercussao na
midia, quando ocorre problemas com a qualidade e seguranca alimentar. I1sso exige
capacidade critica mais agucada que € possibilitada pelo grau de escolaridade
melhorado. Foi identificado, no entanto, que atualmente o nivel de escolaridade dos
trabalhadores, de todos os trés frigorificos investigados, € muito baixo e lembra a
referéncia de BRAVERMAN (1987:371), sobre a citagcdo do Diretor do Pessoal da
Monsanto Chemical Company: “A maioria das fun¢fes tipicas da fabrica exigem
apenas uma formacdo incompleta do 1° grau em aritmética, soletracdo, leitura,

escrever e falar.”

Com a finalidade de melhor visualizar as diferencas entre as empresas, nos
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aspectos, dimensdes e indicadores definidos no modelo de andlise, apresenta-se 0s

quadros comparativos conforme se segue:

QUADRO 3 - COMPARNAQAO DOS INDICADORES ENTRE AS EMPRESAS -
DIMENSAO TECNOLOGIA

Dimensodes Indicadores UFBV2 UFBV1 FBVR
Equipamentos e | Operacao do Tecnologia Tecnologia Tecnologia
Instrumentos Processo de eletromecanica e | eletromecéanica, |eletromecanica,
Transformagdo |pneumatica hidraulica e hidraulica e
pneumatica pneumatica
Manipulacdo de |Tecnologia Tecnologia Tecnologia
Materiais e eletromecanica, |eletromecéanica, |eletromecéanica,
Alimentacdo das | hidraulica e hidraulica e hidraulica e
Linhas pneumatica pneumatica pneumatica
Computacao e Microcomputador | Microcomputador | Microcomputador
Controle para controle do | para controle do |para controle do
Programaveis volume da volume da volume da
producao producao producao

Meios de Auxilio |N&o ha N&o ha Nao ha
a Projetos

Tecnologias Formas de Piramidal Piramidal Piramidal

Organizacionais | Estruturas
Hierarquicas
Relagbes Entre | Chefia / Chefia / Aplicagéo de
as Pessoas nas |subordinado subordinado principios de
Interfaces dos lideranca de
Processos equipe.
Produtivos
Formas de Administracao Administracao Dando inicio a
Gestéo dos Cientifica Cientifica gestdo segundo
Processos TAYLOR (1990) | TAYLOR (1990) |a visdo
Produtivos RIFKIN (1995) RIFKIN (1995) Sociotécnica

Pretendendo dar
inicio ao Sistema
APPCC de
Controle de
Qualidade em
Alimentos

Dando inicio ao
Sistema APPCC
de Controle de
Qualidade em
Alimentos

(ORTSMAN,
1978);

Implantado
Sistema APPCC
de Controle de
Qualidade em
Alimentos

Fonte: Observacgdes e entrevistas exploratdrias nas empresas.
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QUADRO 4 — COMPARNAQAO DOS INDICADORES ENTRE AS EMPRESAS -
DIMENSAQO QUALIFICACAO

Dimensdes Indicadores UFBV2 UFBV1 FBVR
Exigéncias da Conteudo e Atividades Atividades Atividades
Funcéo natureza das repetitivas repetitivas repetitivas

tarefas seguindo normas | seguindo normas | seguindo normas

prescritas prescritas prescritas
Habilidades Destreza manual | Destreza manual | Destreza manual
requeridas

Pressao sobre o
ritmo de trabalho

Atividade intensa
controlada pela
velocidade da
linha de

Atividade intensa
controlada pela
velocidade da
linha de

Atividade intensa
controlada pela
velocidade da
linha de

producao producao producdo
Interacdo entre | Relagdo de Relacdo de O lider busca
0s que fazem chefia- chefia- aplicar os
parte da equipe |subordinado e de | subordinado e de | principios do

cliente- cliente- trabalho de

fornecedor na
linha de

fornecedor na
linha de

equipe na linha
de producao

producao producao
Atributos dos Técnico Baixo Baixo Baixo
Individuos conhecimento conhecimento conhecimento
cientifico e cientifico e cientifico e
tecnolégico tecnolégico tecnolégico
Funcional Pouco Pouco Pouco
conhecimento conhecimento conhecimento
sobre a sobre a sobre a
tecnologia do tecnologia do tecnologia do
processo. processo. processo.
Social Baixa Baixa Baixa

escolaridade e
dificuldade nas
relacbes
interpessoais e
com a equipe

escolaridade e
dificuldade nas
relacdes
interpessoais e
com a equipe

escolaridade e
dificuldade nas
relacdes
interpessoais e
com a equipe

Fonte: Observacdes e entrevistas exploratérias nas empresas.

QUADRO 5 — NIVEL MEDIO DE ESCOLARIDADE ENCONTRADO

Funcéao 1* a 4% sériedo | 5% a 8*série do Nivel de 2° grau
1° grau 1° grau
Operarios 53 % 47 %
Lideres/Encarreg 50 % 20 % 30 %

ados

Fonte: Levantamento feito por amostragem nas trés unidades
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QUADRO 6 — DADOS COMPARATIVO ENTRE AS UNIDADES FRIGORIFICAS

Variavel UFBV2 UFBV1 FBVR
Dimenséo da Médio Porte Grande Porte Grande Porte
Unidade Industrial
Capacidade de Abate 850 1200 1000
Média Atual de 700 1000 700
Animal Abatido/Dia
Valor Agregado ao Desossa Desossa e Cortes Desossa e Cortes
Produto Especiais Especiais
Producdo Exportada 50 % 80 % 80 %
Total de 316 750 590
Trabalhadores
Trabalhadores 289 678 480
Ligados a Producao
% de Trabalhadores 915% 90,4 % 81,4
Ligados a Producédo
Salarios (em Salarios 1,2-20-35 15-25-4,0 1,7-25-4,0
Minimos)

Escolaridade UFBV2 UFBV1 FBVR
1" série (fundamental) 11 % 10 % 20 %
2" série (fundamental) 5 % - 9 %
3" série (fundamental) 17 % - 28 %
N&o concluiram 4" 33 % 10 % 57 %
série
4’ série (fundamental) 11 % 71 % -
5" série (fundamental) 17 % - -
6 série (fundamental) 17 % - 9 %
7" série (fundamental) - - -
N&o concluiram 1° 78 % 81 % 66 %
grau
8" série (fundamental) 17 % 19 % -
2" grau incompleto - - 17 %
2" grau completo 5 % - 17 %
Concluiram 1’ grau 22 % 19 % 34 %

Fonte: Questionario aplicado nos operarios e supervisores (amostragem)
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QUADRO 7 — COMPARATIVO ENTRE AS OPINIOES DOS EMPREGADOS

Variavel UFBV2 | UFBV1 | FBVR
Total de entrevistados (operarios e encarregados) 18 22 35
Gostam do trabalho que realizam 100% 100% 82%
Consideram que existe oportunidade de crescimento 67% 100% 80%
Consideram boas as condi¢des de seguranca 7% 91% 83%
Consideram boas as condi¢des gerais do ambiente 7% 88% 86%
Consideram boa a temperatura ambiente 41% 75% 60%
Consideram normal o ruido dentro da inddstria 9% 18% 29%
Consideram que ja se acostumaram com o cheiro 23% 50% 51%
N&o consideram cansativas as atividades repetitivas 55% 76% 66%
Consideram que as condicdes de trabalho ndo afetam a salde 64% 95% 57%
Consideram boa a cooperac¢do entre o0s colegas 95% 76% 84%
Sentem liberdade para dar sugestdes 86% 90% 91%
Consideram bom o treinamento recebido 82% 73% 89%
Ocupam seu tempo livre com atividades que gostam 7% 7% 97%
Estdo satisfeitos em trabalhar na empresa 7% 100% 91%
Estéo estudando 18% 5% 6%
Sentem orgulho de trabalhar num frigorifico 7% 76% 97%
Véem bom futuro para o trabalho em frigorifico 64% 68% 63%
Mais gostam Amizade Amizade Amizade
Trabalho Trabalho Trabalho
Saléario Saléario Comida
Ambiente Area Lazer
Aprendizad
0
Higiene
Sanitarios
Menos gostam Relacionam | Tratamento | Tratamento
ento grosseiro grosseiro
Saléario Prolongam Salario
baixo ento baixo
jornada
CondicBes Condicbes
de trabalho de trabalho
Comida Transporte
Falta de
treinamento
Sugestao para melhoria Melhorara | Folgano | Condigdes
salario Sébado de trabalho
Incentivo e Melhorar Incentivo
oportunidad comida financeiro
es
Melhorar Melhorar Plano de
comida salario saude
Treinament | Reconheci Melhorar
o mento area lazer
servigco das
mulheres
Melhorar
salério
Melhorar
transporte

Fonte: Questionario aplicado nos operarios e supervisores (amostragem)
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Em relagdo a problematica da situacdo do emprego e da baixa remuneracao,
foi identificado que, de maneira geral, os trabalhadores se encontram satisfeitos com
os valores, por considerarem que estdo coerentes com o seu baixo nivel de
escolaridade e que ndo existem oportunidades semelhantes no mercado de

trabalho.

QUADRO 8 — DEMONSTRATIVO DA MEDIA SALARIAL POR FUNCAO

Funcéo Salério Médio
Auxiliar de Servicos Gerais 1,2 salario minimos
Auxiliar de Industria 1,5 salario minimos
Faqueiro de 2° 1,6 salario minimos
Faqueiro de 1° 2.0 salarios minimos
Balanceiro 2,5 salarios minimos
Lider/Encarregado 3,6 salérios minimos

Fonte: Levantamento feito por amostragem nas trés unidades

Quanto a agressividade do ambiente de trabalho e ao rigor a que sédo
submetidos os trabalhadores nas suas atividades de rotina, verificamos nas
entrevistas que, segundo 0s mesmos, '0s que ndo se adaptam logo pedem
demissdo’. Para analisar esta fala, devemos considerar os aspectos mencionados
por QUIVY (1998:81), “... para se evitar as armadilhas da iluséo de transparéncia e a
descobrir o que se diz por detras das palavras, ...” . A adaptacdo a que se referem
mais parece que se trata de acostumar-se com as condicbes ambientais, cujas
consequéncias podem se manifestar em sintomas diversos. Tais questfes podem

ser avaliadas pela medicina do trabalho.

Os dados obtidos, foram considerados suficientes para o alcance dos

objetivos deste trabalho, cuja conclusdo sera delineada no proximo capitulo.



7 CONCLUSOES DA PESQUISA

A pesquisa foi desenvolvida com o objetivo de responder qual é o perfil dos
trabalhadores da agroindustria de bovinos do estado de MS, envolvidos diretamente
com 0 processo produtivo, e quais procedimentos deverdo ser adotados para
qualificar essa mao-de-obra diante das inovacdes tecnoldgicas pretendidas, devido a

importancia do setor para a economia do estado de Mato Grosso do Sul.

Conforme se verifica no capitulo 2, foram analisados o desenvolvimento e a
evolucdo industrial no que diz respeito as estruturas organizacionais, a organizacao
do processo produtivo, aos equipamentos e instrumentos e os seus reflexos sobre a
mao-de-obra. Foram ainda levados em conta as questdes relacionadas aos
conceitos de qualificacao e os diferentes e divergentes pontos de vista discutidos por

alguns autores reconhecidos.

Segundo a bibliografia consultada, a organizacdo do trabalho apresentou
mudancas significativas, desde a sua forma artesanal e modo empirico de ser
conduzido, até o estagio em que se encontra, e prometem mudancas futuras mais
significativas, relacionadas as interacdes das pessoas nas interfaces dos processos
produtivos e de suas interferéncias nas formas de se organizar a producao.
Verificou-se ainda o efeito das inovacgfes tecnologicas na méo-de-obra, requerendo

novos perfis a medida de sua implementacéo.

Conforme descrito no capitulo 3, o método utilizado foi o de estudo de casos
em dois frigorificos de Campo Grande, MS, cujo levantamento dos dados se efetuou
mediante entrevistas semi-estruturadas aplicadas em especialistas no setor,
gestores e empregados das empresas investigadas, bem como através de
observacdes diretas no local de trabalho. Também foram aplicados os mesmos
critérios de coleta de dados a um terceiro frigorifico considerado referéncia no setor,

instalado no estado de Goiés, a fim de se obter informacdes sobre as tendéncias de
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novas tecnologias, por sugestdo de um dos especialistas.

As variaveis investigadas, consideradas as hipéteses, dimensdes e
indicadores relacionados aos objetivos da pesquisa, foram o emprego, a tecnologia,
a qualificacéo, o treinamento, a selecdo da méo-de-obra e a formacé&o profissional.

Os pressupostos basicos deste trabalho, de que as agroindustrias de
frigorifico de bovinos de Mato Grosso do Sul continuardo implementando inovacoes
tecnolégicas para manter sua competitividade confirmam-se nos levantamentos
efetuados. Também, se confirma que as inovacfes tecnoldgicas tém implicado e

implicardo na mudanca do perfil da mao-de-obra.

Quanto aos resultados inicialmente esperados, em relacdo ao perfil de
qualificagdo que serd requerido do trabalhador frente ao desenvolvimento
tecnologico e ao novo ambiente competitivo, conforme mencionado no item 2.3.1,
verificaram-se, em parte, coerentes. O segmento vem implementando sistemas de
gestdo cuja sustentabilidade sO6 sera possivel com a participacdo e o0
comprometimento de todos os envolvidos no processo, que € o caso do Sistema
APPCC, que se assemelha aos Sistemas de Gestao da Qualidade Total e ISO 9000.
No que diz respeito aos novo paradigma tecnologico baseado na automacao, ainda
se deve esperar mais um pouco para sua intensificacdo na industria de frigorifico de

bovinos, devido ao baixo custo da méo-de-obra encontrada no Brasil e na regiéo.

Conforme verificado no Capitulo 4, devido a determinacées do MAA e a
crescente competitividade no mercado, os frigorificos tiveram que incluir a atividade
de desossa na sua linha de producdo e cada vez mais devera se preocupar em
agregar valor ao produto, a fim de melhorar a rentabilidade do negdcio. Isso tem
resultado no aumento do mix de produtos e da flexibilidade na linha de fabricacéo e
consequentemente exigido mais conhecimento e habilidade dos operéarios na

producao.

O segmento devera exigir um trabalhador melhor escolarizado e intensificar
0s programas de treinamento e capacitacdo, em especial para 0os encarregados e
lideres. Os temas dos treinamentos deverdo enfocar os aspectos relacionados a
higiene e sanitizacédo, aperfeicoamento nas habilidades (destreza) para a realizacao
das tarefas e operacdo das ferramentas e/ou instrumentos de trabalho e para a

melhoria do desempenho e relacionamento com a equipe.
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A melhoria da qualificacdo da mao-de-obra devera implicar em melhoria
salarial, uma vez que o trabalhador devera perceber maior oportunidade de
encontrar uma ocupacdo melhor remunerada e que apresente um ambiente de
trabalho menos agressivo. Por outro lado, o aumento do custo da méao-de-obra
devera motivar os empresarios a investir em equipamentos que possam substituir

parte da mao-de-obra atualmente existente.

Como novos contributos para os conhecimentos, frutos do trabalho de
investigagdo, tendo em vista as informagdes obtidas nas leituras e entrevistas
exploratérias, nas observacfes realizadas nos locais de trabalho e das mudancas
gue serdo provocadas pelas inovacdes tecnoldgicas previstas, identificou-se o perfil
do trabalhador diretamente envolvido no processo produtivo da agroindustria de
frigorificos para as respectivas funcdes. Para melhor visualizar os atributos dos
individuos e as adequac0des requeridas para atender as exigéncias da nova estrutura
e do posto de trabalho, os requisitos de qualificacdo foram agrupados em relagéo ao

Conhecimentos, Habilidades e Atitudes esperados.

Auxiliar de Servicos Gerais

Conhecimentos:

e  Saber ler, escrever, interpretar e realizar operagdes simples da aritmética
béasica, conhecimentos estes conferidos para quem possua escolaridade de 8" série

do 1° grau;

e Conhecimentos de sanitizacdo e higiene pessoal, do ambiente, de

equipamentos, de instrumentos e de boas praticas de fabricagéo;
e Conhecimento sobre seguranca no trabalho; e,
e Conhecimentos especificos para a funcéo.
Habilidades:
e Bom relacionamento interpessoal e com a equipe;
e Condicionamento fisico adequado para a fungao;
e Coordenacgdo motora adequada a funcgéo; e,

e Atencdo concentrada.
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Atitudes:
e Iniciativa; e,
e Resisténcia a pressao e ao ritmo do trabalho.

Auxiliar de Industria (producdo): Fagueiro de 2" Fagueiro de 1°:

Conhecimentos:

e Saber ler, escrever, interpretar e realizar operages simples da aritmética
basica, conhecimentos estes conferidos para quem possua escolaridade minima de

8" série do 1’ grau;

e Bons conhecimentos de sanitizagdo e de higiene pessoal, das
ferramentas e instrumentos de trabalho, do ambiente e de boas praticas de

fabricacao;
e Conhecimento sobre seguranca no trabalho; e,

e Conhecimentos especificos para a funcao, incluindo conhecimentos que

Ilhe permita assumir varios postos de trabalho na cadeia produtiva.
Habilidades:
e Bom relacionamento interpessoal e com a equipe;
e Condicionamento fisico adequado para a funcao;
e Coordenacdo motora adequada a funcéo; e,
e Atencdo concentrada.
Atitudes:
e Iniciativa; e,
e Resisténcia a pressao e ao ritmo do trabalho.
Balanceiro:

Precisa ter as mesmas qualificacfes previstas para o Auxiliar de Industria,
acrescentando-se que devera ter o 2° grau completo, bom conhecimento de
operacédo de microcomputador, de leitura em equipamentos, boa compreensdo de

medidas de peso, volume e temperatura.
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Para o pessoal que exerce Funcbes de Lideranca, foram identificadas as

seguintes qualificacfes que serdo requeridas, para as respectivas funcdes:

Lider / Encarregado de Secéo:

Conhecimentos:

o 2" grau completo para ler e interpretar os manuais de procedimentos

operacionais e participar na sua elaboracéo, implantacdo e melhoria;

e Ter bons conhecimentos das préaticas de sanitizacdo e higiene pessoal,
do ambiente, de equipamentos, de instrumentos e de boas préaticas de fabricacao;

e Conhecimento sobre seguranca no trabalho;

e Conhecimento sobre lideranca e conducao de equipe; e,
e Conhecimentos especificos para a funcao.
Habilidades:

e Bom relacionamento interpessoal e com a equipe;
e Habilidade no contato e na comunicacgao;

e Habilidade de observagéao;

e Atencédo concentrada e difusa; e,

e Condicionamento fisico adequado para a funcao.
Atitudes:

e Iniciativa.

Supervisor / Encarreqgado de Setor:

Conhecimentos:

o Minimo de 2" grau completo para ler, interpretar, implementar os

manuais de procedimentos operacionais e participar da sua elaboracao;

e Dominio de conhecimentos das praticas de sanitizacdo e higiene
pessoal, do ambiente, de equipamentos, de instrumentos e de boas praticas de

fabricacao;

e Dominio do conhecimento das técnicas e seguranca no trabalho;
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e Conhecimento e capacidade de lideranca e conducao de equipe de alto
desempenho;

e Conhecimentos especificos para a fungdo, inclusive sobre o sistema de
gestao da qualidade em alimento, APPCC por exemplo;

e Conhecimentos basicos sobre gestédo de processos;

e Bons conhecimentos de informatica e de operacdo de sistemas de

controle da producéo; e,
e Dominio dos procedimentos padrdes de higiene operacional (PPHO).
Habilidades:
e Bom relacionamento interpessoal e com a equipe;
e Capacidade de solucionar conflitos;
e Habilidade no contato e na comunicacao;
e Habilidade de observagéao;
e Atencéao concentrada e difusa;
e Habilidade para lideranca de equipes;
e Habilidades técnicas de treinamento;
e Habilidade para conducéo de reunides;
e Memoria visual e auditiva;
e Atencdo concentrada e difusa,
e Habilidade para resolucéo de conflitos; e,
e Bom senso, equidade e justica.
Atitudes:
e Proativa, que transmita confianca;
e Motivadora da equipe;
e Iniciativa;

. Incisao;



97

e Resisténcia a frustracéo; e,
e Boa postura.

Gerente (de Area Quente e de Area Fria):

As mesmas qualificagOes previstas para o Encarregado de Secéo e Chefe de
Setor, acrescentando-se a formacdo de nivel superior na area (tecnologia de
alimentos, veterinaria ou outras profissdes afins) e bons conhecimentos sobre

gestao de processos e da qualidade.

Diretor Industrial:

Formacdo superior, visdo estratégica, competéncia para a gestdo de
producao industrial na area de alimentos de produtos de origem animal e fluéncia na

lingua inglesa.

Quanto ao programa de qualificacdo adequado, atendendo as perspectivas
praticas do resultado da pesquisa, considerando as novas demandas no processo
produtivo dos frigorificos de bovinos, as inovacdes tecnoldgicas previstas e a
complexidade do trabalho que sera desenvolvido, apresentam-se a seguir 0S
contetdos para os programas de qualificacdo considerados adequados, desde que
sejam atendidos os pré-requisitos quanto ao perfil psicologico e escolaridade para
ocupar a funcdo, aos quais deverdo ser acrescentados os conteudos relacionados
as habilidades (destreza) e outros conhecimentos especificos requeridos para a
realizagéo das tarefas e utilizagdo das ferramentas e instrumentos de trabalho.

Auxiliar de Servicos Gerais

o Curso de sanitizag&o, higiene pessoal e do ambiente;

o Curso de boas préticas de fabricacao;

o Curso sobre Seguranca no trabalho;

o Curso de relagdes humanas, relacdo interpessoal e trabalho em equipe.

Auxiliar de Industria (de producdo): Fagueiro de 2" Fagueiro de 1°:

o Curso de sanitizag&o, higiene pessoal e do ambiente;

o Curso de boas préticas de fabricacéo;
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o Curso sobre seguranca no trabalho;
o Curso de Relacdes interpessoais e trabalho em equipe.
Balanceiro:

e Curso de sanitizacao, higiene pessoal e do ambiente;

e Curso de boas praticas de fabricacéao;

e Curso sobre seguranca no trabalho;

e Curso de relagcdes humanas, relacfes interpessoais e trabalho em equipe;

e Curso sobre leitura e interpretacdo de escala de instrumentos, unidades de

medidas de peso, volume e temperatura;
e Curso de informatica e operagdo de microcomputador.

Lider / Encarregado de Secéo:

e Curso de sanitizacao, higiene pessoal e do ambiente;

e Curso de boas praticas de fabricacao;

e Curso sobre seguranca no trabalho;

e Curso de lideranca e conducao de equipes;

e Curso de relagdes humanas e relacdes interpessoais, feedback e comunicacao;

e Curso de leitura e interpretacdo de escala de instrumentos, unidades de medidas

de peso, volume e temperatura;
e Curso de informatica e operacdo de microcomputador.

Supervisor / Encarreqado de Setor:

e Curso de sanitizacao, higiene pessoal e do ambiente;

e Curso de boas praticas de fabricacao;

e Curso basico sobre os sistemas APPCC e PPHO;

e Curso bésico de gestdo e melhoria de processos;

e Curso de informatica especifico para controle de producao;

e Curso sobre seguranca no trabalho;
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e Curso de lideranca e conducéo de equipes;
e Curso de relacbes humanas, relacdes interpessoais, feedback e comunicacao;
e Curso para dar habilidade para administracédo de conflitos;

e Curso sobre leitura e interpretacdo de escala de instrumentos, unidades de

medidas de peso, volume e temperatura;

e Curso de redacao e interpretacéo de textos;

e Curso de habilidades técnicas de treinamento;

e Curso sobre técnicas de conducao de reunides;

e Curso de informatica e operacdo de microcomputador.

Gerente (de Area Quente e de Area Fria):

e Cursos sobre Legislacdo do Setor;

e Curso de Boas Préticas de Fabricacéo;

e Curso sobre o Sistema APPCC;

e Curso sobre PPHO;

e Curso de Gestao Estratégica da Produgéo;

e Curso de Gestdo da Qualidade Total, Gestdo de Processos e ISO 9000;
e Curso de Informética com énfase no controle de producéo;

e Curso sobre seguranca no trabalho;

e Curso de lideranca e conducao de equipes;

e Curso de relagbes humanas, relagdes interpessoais, feedback e comunicacéao;
e Curso para administracao de conflitos;

e Curso de redacao e interpretacao de textos;

e Curso de Habilidades Técnicas de Treinamento;

e Curso de técnicas de conducao de reunides;

e Curso de informatica e operagdo de microcomputador.

e Curso de lingua inglesa.
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Diretor Industrial:

Cursos sobre Legislacao do Setor;

e Curso de Gestao Estratégica da Produgéo;

e Curso de planejamento Estratégico;

e Curso de gestdo da qualidade total;

e Curso de informatica e operacdo de microcomputador;
e Curso sobre negociacéo Internacional.

Considerando que ndo se encontraram, em nenhuma das empresas, 0S
critérios de selecao, requisitos dos cargos e programas de qualificacdo estruturados
e/ou descritos, este trabalho devera contribuir para as Areas de RH dos frigorificos
de bovinos, bem como fornecer subsidios para os gerentes na revisdo das

estratégias de recursos humanos.

Sugestdes para novas pesquisas:

Considerando que o estudo foi realizado com especificidade e que, a
semelhanca de qualquer outro, deparou-se com situacfes paralelas, as quais

sugerimos para que sejam desenvolvidas por outros pesquisadores:

1. Os reflexos das mudancas ocorridas no frigorifico, desossa e ampliacao
do mix devido a legislacdo e o mercado concorrencial, na méo-de-obra e

no negocio de acougues; e,

2. As questbes relacionadas a adaptacdo do trabalhador ao ambiente
industrial dos frigorificos, cujos reflexos sobre a satde do mesmo deve ser
melhor investigada, uma vez que se verifica um ambiente estressante,
devido a repeticdo de tarefas, que podem levar a LER, os problemas de
ruido, da temperatura em extremos em algumas areas e o cheiro forte e

desagradavel em diversas areas.
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ANEXO 1 - ORGANOGRAMA FBVR
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GERENCIA ADMINISTRATIVA
FINANCEIRA

'

Areas

GERENCIA INDUSTRIAL

Administrativa

A 4

A 4
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CHEFE DO CHEFE DO
DEPARTAMENTO DA DEPARTAMENTO DA
ARFA OIIENTF ARFA FRIA
\ 4 \ 4 \ 4 \ 4 \ 4
ENCARR. DA ENCARR. DE ENCARR. DA ENCARR. DA ENCARR. DA
BUCHARIA/ MIUDOS MATANCA AREA LIMPA DESOSSA
TRIPARIA

l

l

Auxiliares de Encarregado

l

l

l

Auxiliares de Encarregado




Dados para identificacdo da empresa:

ANEXO 4 - IDENTIFICACAO DA EMPRESA

Historico
Capital

Porte

Produtos
Numero de Funcionarios:
Administracéo:
Producéo:
Total:
Organograma
Misséo
Objetivos

Viséo de Futuro

Principais Mercados Clientes
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ANEXO 5 — PERCEPCAO DO TRABALHO

Dados investigados para identificacdo da percepcéo do trabalhador em relagao ao
trabalho:

1. Identificacdo com o trabalho que realiza.

2. Percepcao quanto ao reconhecimento profissional que recebe.
3. Pretensdes de cargo.

4. Condic¢oes de trabalho abaixo?

4.1 Seguranca:

4.2 Ambiente:

4.3 Temperatura:

4.4 Ruido:

4.5 Cheiro:

4.6 Repetitividade das tarefas:

4.7 Condi¢bes dos equipamentos e/ou instrumentos de trabalho:
5. Efeitos do trabalho sobre a saude do individuo.

6. Percepcao quanto ao processo de trabalho.

7. Relacionamento da equipe de trabalho.

8. Liberdade para dar sugestédo no trabalho.

9. Percepcao quanto ao treinamento recebido para o trabalho.
10. Ocupacéo do tempo livre com lazer.

11. Imagem da empresa.

12. Ocupagéo com estudo.

13. Motivos de satisfacao no trabalho.

14. Motivos de insatisfacdo no trabalho.

15. Sugestdes para melhoria do trabalho.

16. Orgulho pelo trabalho.

17. Percepcao de oportunidade de crescimento na empresa.

18: Grau de escolaridade
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ANEXO 6 — EMPREGO E QUALIFICACAO

Dados investigados relativos ao emprego e recursos humanos da unidade

investigada:

e NuUmero de pessoas ocupadas
assalariados ligados a producdo;
assalariados néo ligados a producéo;

e Requisitos minimos exigidos para contratacdo da mao-de-obra (operacional,
técnica, de nivel superior)

e Caréncias de qualificacdo mais frequentes

e Ocupacdes com maior dificuldade de contratacdo no mercado de trabalho

e Conceito de trabalhador qualificado

e Conceito sobre multifuncionalidade

e Conceito sobre polivaléncia

e Critério adotado pela empresa para estabelecer a qualificacdo necessaria para
ocupar o cargo

Grau de rotatividade de mao-de-obra

Motivo da rotatividade (se for o caso)

Plano de cargos e salérios adotado
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ANEXO 7 — EDUCACAO E TREINAMENTO

pY

Dados relativos as preferéncias da empresa em relagdo a treinamento e

qualificagéo:

e Preferéncia quanto a investimento em treinamento de seus trabalhadores ou na
busca de méo-de-obra ja qualificada no mercado

e Motivos da opgao adotada

e Tipos de programas de educacéao profissional que a empresa vem realizando

e Situacdo historica dos treinamentos, qualificacao e atualizacdo dos empregados

e Tipos de treinamentos realizados

e Forma de estruturacdo e desenvolvimento dos treinamentos (participacdo de
terceiros, funcionarios mais experientes)

¢ Responsabilidade pelo treinamento (propria empresa, terceiros, etc)

e Principais mudancas ocorridas nos programas de treinamento
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ANEXO 8 — INOVACAO TECNOLOGIA

Dados indicadores da existéncia ou tendéncia de Inovagédo Tecnoldgica na empresa:

e Introducéo de produtos tecnologicamente novos ou aperfeicoados nos ultimos
trés anos

e Origem das ac¢fes de inovacao tecnoldgica nos produtos

e Implicacdes do(s) produto(s) tecnologicamente novo(s) no nivel de qualificacédo
requerido da méao-de-obra

¢ |dentificacdo das caracteristicas do novo perfil requerido da méo-de-obra devido
a introducao do(s) produto(s) tecnologicamente novo(s)

¢ Indicacao do(s) motivo(s) da mudanca das caracteristicas requeridas da mao-de-
obra devido a introducéao de produtos tecnologicamente novos

¢ Introducéo de processo(s) tecnologicamente novo(s) ou aperfeicoado(s)

e Origem da(s) fonte(s) de inovacao tecnoldgica dos processos

e |dentificacdo de processo(s) tecnologicamente novo(s) ou aperfeicoado(s)

e Implicagbes da implementacao de processo(s) tecnologicamente novo(s) ou
aperfeicoado(s) no perfil requerido da méao-de-obra

¢ |dentificacdo das novas caracteristicas do novo perfil requerido devido a inovacao
de processo

¢ Indicacdo dos motivos que implicam na mudanca das caracteristicas de perfil de
mao-de-obra devido a inovacao de processo

e Implicacbes decorrentes da implementacéo das novas tecnologias (produtos ou
processos) na organizacao do trabalho

e Forma de treinamento dos operadores antigos para o trabalho com as novas
tecnologias

e Fatores que motivaram a empresa a inovar

e Atividades de inovacdo em que investiu nos ultimos anos
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ANEXO 9 — INFORMATICA E TELECOMUNICACOES

Dados sobre tecnologias de informatica e de telecomunicacdes utilizadas e
pretendidas:
e Equipamentos e servigos computacionais utilizados

e Equipamentos e/ou servicos computacionais que se pretende utilizar.
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ANEXO 10 — AUTOMACAO INDUSTRIAL

Dados para a identificacdo da tecnologia de automacgédo industrial utilizada e
pretendida:

e Equipamentos de automacgéao utilizados e pretendidos (na manufatura)

e Equipamentos de automacéo utilizados e pretendidos (no controle de processos)
e Tecnologia anteriormente utilizada (na manufatura e no controle de processo)

e Tecnologias de automacdo pretendidas nos proximos anos (na manufatura e no

controle do processo)
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ANEXO 11 — ESTRATEGIAS DE GESTAO DA PRODUCAO

Dados sobre as estratégias e procedimentos de gestdo da producéo da unidade

investigadas, utilizadas atualmente e pretendidas:

¢ Procedimentos de gestdo da producdo adotados nos ultimos anos e pretendidos
para 0s proXimos anos

e Situacdo da empresa frente aos programas/técnicas/métodos voltados para o
aumento da qualidade, utilizadas nos udltimos trés anos e posicdo para 0s

proximos anos
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ANEXO 12 — PLANOS DE INVESTIMENTO EM TECNOLOGIA

E SEUS REFLEXOS SOBRE A MAO-DE-OBRA

Dados sobre os planos de investimentos da empresa em tecnologia:

e Grau de importancia concebida pela empresa para os fatores que motivam a
empresa a investir em inovacdes tecnoldgicas nos produtos e processos nos
proximos anos

¢ Reflexos dos investimentos sobre o perfil da méo-de-obra

e Identificacdo das caracteristicas de perfii da méo-de-obra requeridos em
decorréncia dos investimentos

e Ocupacbes gue passardo a ser demandadas pela empresa em decorréncia dos
investimentos previstos

e Ocupacbes que deixardo de ser demandadas pela empresa em decorréncia dos

investimentos previstos
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ANEXO 13 — OBSERVACAO DOS PROCESSOS PRODUTIVOS

Devera ser levantado mediante observacao in loco, 0os seguintes aspectos:

Requisitos das funcdes relacionadas aos processos com mais intensidade de
tecnologia

Coeréncia entre as exigéncias de qualificacdo e a complexidade das atividades
para trabalhar com as novas tecnologias

Reflexos observados no ritmo do trabalho com as novas tecnologias (aumento
ou diminuicéao)

Identificar, junto a fornecedores dos novos equipamentos pretendidos, as
mudancas na organizacdo do trabalho com a ado¢cdo das novas maquinas
(trabalho realizado antes e o realizado agora)

Reflexos no relacionamento com a equipe devido as novas tecnologias
Existéncia de programas de participacdo dos empregados nas sugestbes com
relacdo a organizacao do trabalho
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ANEXO 14 — TREINAMENTO

Questdes para obtencéo de dados sobre o treinamento:

como era realizado o treinamento antes da inovacao tecnolégica?

como é o treinamento agora?

como foi o treinamento recebido (aulas praticas, teodricas, etc.) ?

foi na empresa ou em alguma entidade ?

foi dada por pessoas da prépria empresa?

gual a opinidao dos empregados sobre o programa de treinamento?

sabe porque foi escolhido para trabalhar com a nova tecnologia?

a qualificacdo exigida pela empresa € a realmente utilizada no seu trabalho?

0 que mudou no seu trabalho com a adocdo da nova tecnologia (trabalho
realizado antes e o realizado agora) ?

como € o ritmo do trabalho (aumentou ou diminuiu)?

como deve ser o relacionamento com a equipe?

a empresa adota programas de participacdo, sugestdbes com relacdo a

organizacao do trabalho.?
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ANEXO 15 — FLUXOGRAMAS E DESCRICAO DE PROCEDIMENTOS
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PROCESSO DE ABATE DE BOVINOS — AREA SUJA

Transporte

A 4

Desembarque

A 4

Curral de Chegada e
Selecéo

A 4

Curral de Matanca
Jejum e Dieta
Hidrica

Banho de Asperséao

Atordoamento

Peiar
(Amarro do Pé Esq.)

A 4

Levantar no Guincho

A 4

Sangria e
Estimulacao

A 4

Serra do Chifre e
Corte da Orelha

Retirar o Beico e
Patas

A

Esfolar o Matambre
2° Transpasse

22 Afundacao

A 4

Esfolar Matambre
Esquerdo

Esfola da Virilha
Esquerda

’

A

Esfola da Paleta

Quebra do Mocot6
Traseiro Esquerdo

’

A

Esfola da Cauda e
do Reto

1° Transpasse

A 4

Oclusao do Reto

A 4

Quebra do Mocot6

Traseiro Direito

Esfola do Lombo

A 4

12 Afundacéo

Serra do Peito

A 4

Esfola da Virilha
Direita

Arreamento da Pele

A

Esfola da Cabeca

A\ 4

Esfola e Quebra dos
Mocotds Dianteiros
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PROCEDIMENTOS NO PROCESSO DE ABATE — AREA SUJA

TRANSPORTE
Realizado por: Motorista (extra-quadro)
Supervisor: (terceirizado)

Os animais chegam no frigorifico em gaiolas com capacidade de 20 a 22 bois, provindos de
propriedades que variam de 5 a 600 km de distancia.

Nesta etapa do processo de abate, é importante que o transporte seja feito de forma que
nao provoque contusdes e traumatismos nos animais. Os caminhdes devem possuir
protecao de borracha na altura da articulacdo cocho-femural evitando traumatismo de apoio.
Nunca deve-se transportar animais deitados, pois sédo pisoteados podendo chegar mortos
na industria.

DESEMBARQUE
Realizado por: Recebedor de Boi
Supervisor; Chefe de Curral

1° - O recebimento e 0 desembarque dos animais para o abate sdo controlados, anotando-
se o0 horario de chegada e numero do curral, acompanhado de atestado de vacina e
sanidade fornecido pelo IGAP, devendo os animais permanecer em jejum e dieta hidrica por
um periodo minimo de 12 horas.

2° - O desembarque deve ser feito em rampas antiderrapantes com declividade no maxima
de 25% sem atropelo, conduzido por choque com baixa voltagem aplicado somente quando
necessario.

3° - Nos currais de chegada e selecéo, os animais sdo separados em lotes de acordo com
sexo e idade e conduzidos para os currais de matanga.

4° - Os animais que néo tiverem condi¢fes de chegar a sala de abate por seus proprios
meios (fraturas ou outros tipos de lesdes) serdo, sob auspicios da Inspecédo Federal, serdo
abatidos no matadouro sanitario, sendo suas carcacas desviadas do consumo in natura.

5° - Os animais que, apos a inspecao ante-mortem, forem considerados aptos para o abate,
permanecem nos currais de matanga.

6° - Nos currais de matanca, os animais sdo submetidos a inspe¢do ante-mortem e aqueles
aptos para o abate séo lavados e dever&o chegar no boxe de atordoamento limpos e isentos
de sujidades, principalmente de material fecal.

CURRAL DE MATANCA - JEJUM E DIETA HIDRICA
Realizado por: Recebedor de Boi
Supervisor; Chefe de Curral

Nos currais de matanca os animais permanecem durante um periodo de 12 a 18 horas de
descanso para reidratacdo e reposi¢cao do glicogénio muscular.

A noite sdo ligados aspersores com 4gua para acalmar os animais, além de facilitar também
a remocdo das sujidades, principalmente material fecal durante o banho anterior ao
atordoamento.

Acompanhamento da Inspecéo Federal: Auxiliar de Inspec¢éo
BANHO DE ASPERSAO

Realizado por: Embretador
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Supervisor: Chefe do Curral

Nesta etapa do processo, 0s animais sédo fechados em um banheiro de aspersdo com agua
hiperclorada a 5 ppm de cloro livre e sob pressdo de 3 atm. A lavagem é completada
manualmente, com mangueira, direcionando-se jatos de 4gua sob pressao aos animais.

Nesta fase é importante que o banho seja efetivo, pois grande parte da sujeira contida no
animal, ira contribuir para a contaminacao durante as etapas da esfola.

O embretador conduz o animal sob choque.
ATORDOAMENTO

Realizado por: Marreteiro

Supervisor: Chefe da Matanca

O atordoamento é feito através de projétil cativo, com pistola de ar comprimido, onde o
animal é atordoado sem que haja a lesao de bulbo.

O atordoamento com projétil cativo e humanitario, entretanto a contaminacdo do cérebro é
inevitavel, além disso, trabalhos indicam que ha suspeita de contaminag&o por primers de
BSA em aerosois, que podem contaminar tanto o operador como 6rgaos e carcaca.

E importante observar que o animal seja atordoado somente se o sangrador estiver pronto
para recebé-lo, executando a sangria imediatamente.

Em seguida, abre-se o0 boxe, solta-se o animal atordoado.

O animal seguinte somente sera solto do boxe, quando o anterior estiver no trilho.
PEIA DO ANIMAL (peia ou maneia)

Realizado por: Auxiliar de Indastria (ou Auxiliar de Producé&o)

Supervisor: Chefe da Matanca

O animal atordoado cai lateralmente na praia de vomito, sendo em seguida maneado pela
pata traseira esquerda.

LEVANTAMENTO NO GUINCHO E LAVAGEM DO ANUS
Realizado por: Auxiliar de Industria (ou Auxiliar de Producdao)
Supervisor: Chefe da Matanca

No momento em que o0 guincho estiver suspendendo o animal, é de fundamental
importancia a lavagem do anus, quando o animal defeca, evitando que a carcaca seja
contaminada durante a esfola.

EXECUCAO DA BARBELA E DA SANGRIA
Realizado por: Sangrador (faqueiro de 1?)
Supervisor: Chefe da Matanca

A abertura da barbela é feita com uma faca perfurando abaixo da maca do peito e risca a
linha alba; com outra faca, faz-se a esfola do pescoco e pung¢éo das carétidas e jugulares e
incisdo dos grandes vasos da base do coracdo. Com a mesma faca pode-se fazer a
perfuracéo e riscar a linha alba do outro animal. Lava-se as méos e faca. As facas séo
esterilizadas a cada animal, por imersao em esterilizadores em temperatura de 80° C.

ESTIMULACAO ELETRICA
Realizado por: Sangrador (faqueiro de 1%)
Supervisor: Chefe da Matancga
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A estimulacdo elétrica é feita de forma intermitente, com trés descargas elétricas
consecutivas com baixa voltagem.

Este do processo promove a “queima” do ATP, diminuindo o calor sensivel do animal que
gira em torno de 1 a 2° C, reduzindo a temperatura corporal na entrada da camara fria,
melhorando a eficiéncia da sangria, antecipando e reduzindo o rigor mortis.

CORTE DA ORELHA E SERRAGEM DOS CHIFRES
Realizado por: Serrador (faqueiro de 1?)
Supervisor: Chefe da Matanca

As orelhas séo cortadas e jogadas no chute, as facas sdo esterilizadas. Os chifres quando
presente, sdo serrados e jogados no chute. Esteriliza-se a serra. Obs. Chute, € o nome
utilizado na industria frigorifica para identificar uma canaleta construida em aco Inox que
serve para conduzir pecas de uma sessao para outra por gravidade.

QUEBRA DO MOCOTO DAS PATAS DIANTEIRAS
Realizado por: Magarefe (faqueiro de 19)
Supervisor: Chefe da Matanca

Utilizando de duas facas; com a primeira, é feita a incisdo da pele nos mocotés direito e
esquerdo de baixo para cima e com outra, a esfola e desarticulagdo metacarpiana, com
liberacdo dos tenddes e ligamentos das patas dianteiras. Obs. Em todas as etapas do
processo, todas as operacfes procedem de lavagem e higienizacdo das méos com sabéo e
agua abundante, esterilizacao de facas e gancho. Quando utilizar a chaira, a faca deve ser
chairada antes da esterilizacéo.

ESFOLA DA CABECA
Realizado por: Esfolador (faqueiro de 12)
Supervisor: Chefe da Matanca

Utilizando duas facas, com auxilio da primeira, a pele é perfurada na regido dos masseteres
e riscando-se até a base dos chifres, e com a outra faca a esfola da regido nucal e facial.

Nesta etapa, o perigo esta relacionado com a contaminacao das carnes de cabeca pela faca
contaminada e pelo contato da pele com a musculatura aproveitavel da cabeca para carne
industrial.

EXECUCAO DA VIRILHA DIREITA
Realizado por: Esfolador (faqueiro de 12)
Supervisor: Chefe da Matanca

Com auxilio de uma faca perfura-se e risca-se a pele de dentro para fora na regido da virilha
direita até a ponta do matambre, com auxilio de outra faca fazer a esfola da virilha.

O perigo de contaminacdo ocorre no momento da esfola por carreamento de pélos, e de
microrganismos patogénicos provenientes da pele, da faca contaminada, ou das maos do
operario, para as massas musculares do coxdao mole.

EXECUCAO DA 12 AFUNDACAO
Realizado por: Matambreiro (faqueiro de 12)
Supervisor: Chefe da Matanca

Com auxilio de uma faca, é feito um corte na pele iniciando-se na virilha, estendendo-se até
a regido do umbigo e da virilha até o tenddo de Aquiles. E importante observar que a faca
ndo deve levar o pélo para a musculatura do animal. Lava-se as méos, esteriliza-se a faca,
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continuando a esfola da pele até a ponta do matambre e a regido do dorso, ao nivel do
contra file.

Nesta operacdo o0 perigo consiste na contaminacgao através de pélos, e por microrganismos
provenientes da pele do proprio animal, por contato com a massa muscular do cox&o duro,
contaminacéo proveniente das maos do operario, contaminacao pela falta de higiene dos
instrumentos utilizados ou pela falta de habilidade do afundador.

ESFOLA E DESARTICULACAO DA PATA TRASEIRA DIREITA
Realizado por: Auxiliar de Industria (ou Auxiliar de Producdao)
Supervisor: Chefe da Matanca

Com auxilio de tesoura pneumaética, fazer a desarticulacdo da pata traseira direita no nivel
da articulagdo metatarciana, deixando a pata permanecer presa na pele. Posteriormente,
enganchar a carretilha no garrdo, colocando-a no trilho.

1° TRANSPASSE - Enganchar Carretilha no Garrdo (Tendao De Aquiles)
Realizado por: Auxiliar de Indastria (ou Auxiliar de Producgéo)
Supervisor; Chefe da Matanca

Nesta operacdo existe perigo quimico, embora seja de severidade baixa, por se tratar de
inquinacao de residuos de graxa a contaminacgdo torna-se mais pronunciada, tomando uma
maior proporcdo, quando somadas as condensacdes e gotejamento na camara de
resfriamento, estendendo a contaminacdo em grandes areas do coxao.

DESARTICULACAO DOS MOCOTOS TRASEIRO ESQUERDO
Realizado por: Auxiliar de Indastria (ou Auxiliar de Producgéo)
Supervisor: Chefe da Matanca

Com auxilio de duas facas, a primeira € utilizada para perfurar e riscar de dentro para fora a
pele até a altura da virilha; com a outra faca, a esfola do mocot6 e a libera¢do dos tenddes e
ligamentos, a desarticulacdo do mocotd, é feita ao nivel da articulacdo metatarciana.

Nesta fase, 0 perigo esté relacionado com a habilidade do operador que pode contaminar a
massa muscular nho momento da desarticulacdo metatarciana forcada, contaminando o
coxdo mole, ou o musculo tensor da facia lata na altura da virilha. O perigo nesta etapa
poderia ser eliminado, caso a operacdo manual, fosse substituida por tesoura pneumatica.

EXECUCAO DA VIRILHA TRASEIRA ESQUERDA

Realizado por: Esfolador (faqueiro de 12)

Supervisor: Chefe da Matanca

Com auxilio de uma faca, a esfola da virilha é feita até a ponta do matambre.

Nesta operacdo o0 perigo esta relacionado com a contaminagdo através do pélo e
microrganismos provenientes da peles em contato com a massa muscular da alcatra,
gquando os cuidados deixam de ser observados como: falta de habilidade do operério, faca
contaminada, contaminacao pelas maos do operario.

EXECUCAO DA 22 AFUNDACAO
Realizado por: Esfolador (faqueiro de 12)
Supervisor: Chefe da Matanca

Com auxilio de uma faca fazer a esfola da pele é feita, da altura da virilha até a ponta do
matambre, estendendo-se até a regido do dorso, ao nivel do contra filé.
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Nesta operacdo o perigo consiste na contaminacao através do pélo, e de microrganismos
proveniente da pele do préprio animal, por contato com a massa muscular do coxao duro,
contaminacdo proveniente das maos do operario, contaminacao pela falta de higiene dos
instrumentos utilizados ou pela falta de habilidade do afundador.

EXECUCAO DO BEICO E CORTE DAS PATAS
Realizado por: Auxiliar de Industria (faqueiro de 2?)
Supervisor: Chefe da Matanca

Com auxilio de uma faca o beico é retirado, assim como as patas traseiras e dianteiras,
colocando-0s na mesa de inspecao.

2° TRANSPASSE - Matambre Direito e Colocacéao na Carretilha
Realizado por: Matambreiro (faqueiro de 12)
Supervisor: Chefe da Matanca

Com auxilio de uma faca fazer a esfola do matambre direito, enganchando a carretilha no
garréo, colocando-as no trilho.

Nesta etapa das operacfes de esfola, existe tanto perigos fisicos, quimicos como perigos
bioldgicos. Os perigos quimicos, sdo devidos as contaminacdes proveniente de inquinacbes
das carretilhas sujas de graxa ou 6leo, os perigo biolégicos séo devidos a contaminagéo de
microrganismos patdégenos oriundos da pele do animal em contato com a massa muscular,
0s perigos fisicos sdo provenientes do pélo aderidos na musculatura, seja por falta de
procedimento adequado ou falta de esterilizacdo de facas ou pelas méos do operario.

EXECUCAO DO MATAMBRE ESQUERDO
Realizado por: Matambreiro (faqueiro de 12)
Supervisor: Chefe da Matanca

Com auxilio de uma faca, feita a esfola do matambre esquerdo e com a mesma faca risca-
se a paleta de dentro para fora em ambos os lados.

Nesta fase pela mesma razao anterior, o perigo bioldgico esta associado a contaminacéo de
patégenos provenientes da pele do animal em contato com a massa muscular e perigos
fisicos provenientes do pélo que se aderem a musculatura ou de instrumentos de trabalho,
sem a devida esterilizagdo ou procedimentos inadequado por falta de higiene de
manipulagao.

EXECUCAO DA PALETA
Realizado por: Esfolador (faqueiro de 1?)
Supervisor: Chefe da Matanca

Com auxilio de uma faca, € feita a esfola da paleta até a regido do pescoco em ambos o0s
lados.

Nesta etapa da operacéo, o perigo esta relacionado com a contaminacdo da musculatura da
paleta através do pélo e microrganismos patdégenos provenientes da pele, transferido
através das méos contaminadas do operdrio ou instrumentos contaminados.

ESFOLA DA CAUDA E ABLACAO DO RETO
Realizado por: Esfolador (faqueiro de 12)
Supervisor: Chefe da Matancga

Com auxilio de uma faca a cauda, é perfurada e riscada de baixo para cima e de dentro
para fora até a altura do reto. Esterilize a faca e lave as maos. Faca a esfola da cauda e
ablacao do reto.
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OCLUSAO DO RETO
Realizado por: Esfolador (faqueiro de 1?)
Supervisor: Chefe da Matanca

Com auxilio de uma faca e com a mao esquerda revestida com um saco plastico e com
auxilio de um gancho, é feita a ablacdo do reto, liberando a culatra. Reveste-se a culatra
com o saco plastico, prendendo-a com liga de latex, voltando o reto para a cavidade
abdominal.

O perigo consiste na contaminacédo da cavidade abdominal por fezes em decorréncia da
falta da oclusdo e da protecdo do reto com saco de polietileno, evitando o contato direto do
reto com a pleura parietal do abdémen. Com a protecdo do reto através do ensacamento,
deixa de existir o0 perigo de contaminacéo por fezes na parede abdominal da carcaca.

ESFOLA DO LOMBO
Realizado por: Esfolador (faqueiro de 12)
Supervisor: Chefe da Matanca

Com auxilio de faca pneumatica, é feito a esfola do alcatra estendendo-se até a regido
lombar. Esteriliza-se a faca pneumética e lava-se as maos.

SERRA DO PEITO
Realizado por: Serrador
Supervisor: Chefe da Matanca

Com auxilio de uma faca, é feita a abertura da macé do peito, esteriliza-se a faca colocando-
as na bainha e com auxilio da serra, fagca a abertura do peito ao longo do externo. Esterilize
a serra. Lave as maos.

Nesta operacao existe o perigo biolégico de contaminagcdo do membro anterior da carcaca
por rompimento dos estdbmagos pela serra do peito, esta operacdo deve ser feita com
maximo cuidado, pois este rompimento implica em alta contaminacao de carcaca, devendo
esta, ser desviada para o Departamento de Inspec¢éo Final (DIF), para proceder profundas
limpezas e destino conveniente da carcaca.

ROLETE, ARRIAMENTO DO COURO
Realizado por: Esfolador (faqueiro)
Supervisor: Chefe da Matanca

Utilizando-se de uma corrente presa no rolete movido por tracdo com redutor, a pele é presa
e tracionada até o arriamento total da pele, que se desprende da corrente e cai diretamente
no chute.

O arriamento da pele do bovino, principalmente nas ragas indianas deve ser tracionada de
forma que evite o rompimento das articulacbes das vértebras lombares pois este
rompimento ocorre com a dilaceracdo do muasculo longo dorsal, psoas maior e psoas menor
produzindo hematomas no contra filé e file mignon.

Este processo pode ser minimizado com maior area esfolada manualmente, ou aplicando
choque elétrico no momento do tracionamento da pele, reduzindo as fraturas produzidas
pela forga do rolete.

Um perigo biol6gico pode ocorrer no momento da suspensdo, ou quando se faz o
desprendimento da corrente para a decida da pele para o chute, deixando encostar na
massa muscular do lombo ou cupim, por falta de habilidade do operario.
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PROCESSO DE ABATE DE BOVINOS — AREA LIMPA
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PROCEDIMENTOS NO PROCESSO DE ABATE — AREA LIMPA

CORTAR O CUPIM E DESARTICULAR A CABECA
Realizado por: Faqueiro de 1’
Supervisor; Chefe da Matanca

Com auxilio de faca e gancho o cupim é cortado lateralmente, perfura-se na base do cupim,
seccionando-se o ligamento da nuca. Uma inspecao visual, é feita retirando aparas de pele
que por ventura ainda tenha ficado presa na cabeca.

Desarticula-se a cabeca, ao nivel da articulacédo atlanto-ocipital.

Nesta fase do procedimento o perigo esta relacionado com a falta de higiene do operador
em relagéo a esterilizagdo do material utilizado.

EVULSAO DO ESOFAGO
Realizado por: Faqueiro de 1°
Supervisor: Chefe da Matanca

Com auxilio de uma faca o esdéfago é separado da traquéia, seccionando-se o0 nervo vago e
amarrando o eséfago com né de duas voltas, sendo o primeiro né duplo e o mais proximo
possivel da traquéia. Com auxilio do sacarrolha é feita a evulsdo do eséfago. Lava-se o
sacarrolha, esterilizando no momento do uso.

O perigo nesta fase esta relacionado como a contaminacdo dos musculos da sangria a
cabeca e lingua, a parte do membro anterior, quando ndo se observa a sequéncia correta da
operagdo ou da forma errbnea de se fazer o né, deixando fluir conteddo gastrico no
momento do corte.

CORTAR A CABECA E DEPENDURAR NO LAVADOR
Realizado por: Faqueiro de 1°
Supervisor; Chefe da Matanca

Utilizando-se de uma faca, secciona-se os musculos sublinguais e com auxilio de gancho e
faca, libera-se os musculos do pescoco. Posteriormente a cabeca é seccionada e
dependurada no lavador de cabeca. Retira-se a glote e epiglote do es6fago.

Nesta etapa, o perigo da contaminacdo da cabeca, consiste no momento da ablacdo da
tragueia e eséfago na qual a operacao anterior deve ser bem conduzida.

CABECA

LAVAR A CABECA

Realizado por: Auxiliar de Industria (ou Auxiliar de Producao)
Supervisor: Chefe da Matanca

Com auxilio de mangueira e agua fria sob presséo, lava-se a cabeca dos lados externo e
interno, assim como as fossas nasais.

O perigo nesta fase consiste na falha ou falta de habilidade do operario na retirada de fezes
e contetdo ruminal na bochecha e fossas nasais e contaminacdo da cabeca pela presenca
de conteudo gastrintestinal em decorréncia de uma lavagem mal feita. O aproveitamento
desta carne, vai comprometer a carne industrial, pela presenca de alto contaminacdo de
patégenos de origem fecal.

INSPECAO DO CONJUNTO CABECA E LINGUA

Realizado por: Auxiliar de Inspecéo - SIF (extra-quadro)
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Supervisor:

Esta operacdo € feita pelos auxiliares de inspecdo devidamente treinados para localizar
qgualquer lesdo ou anomalias na musculatura ou nos linfonédos, os quais sao desviados
para o DIF quando apresentam qualquer patologia.

Sao feitos cortes duplos nos musculos masseteres e pterigoides, na musculatura da lingua
quando necessarios e cortes fatiados nos nodos linfaticos da cabeca e lingua. O corte na
musculatura sempre € feita antes de cortar os linfon6dos, quando isto ndo ocorre, a

7

esterilizacdo da faca € sistematicamente observada antes de se fazer este cortes na
musculatura.

PREPARACAO DO CONJUNTO CABECA E LINGUA
Realizado por: Faqueiro de 1’
Supervisor: Chefe da Matanca

Com auxilio de uma faca, é feita a liberagédo da lingua do maxilar, seccionando o 0sso idide,
expondo-se 0s ganglios sublinguais, parotidios e retrofaringeos. Retira-se a cabeca do
gancho, depositando na mesa rolante.

O perigo nesta etapa consiste na contamina¢éo provocada pela faca e maos do operario na
musculatura aproveitavel da cabeca, para carne industrial.

EVISCERACAO - Visceras Abdominais ou Visceras Brancas
EVISCERACAO VISCERAS BRANCAS

Realizado por: Faqueiro de 1" (eviscerador)

Supervisor: Chefe da Matanca

Com auxilio de uma faca, é feita a abertura da linha alba, até a altura do externo, segurando
pelo reto, desloca-se e libera o intestino grosso da cavidade abdominal. Libera-se os
estbmagos, tracionando o eséfago, depositando-se as visceras abdominais sobre a mesa
rolante.

O perigo na evisceracdo assim como nha pré-evisceracdo consiste na contaminacao da
carcaca por fezes, conteddo gastrintestinal proveniente da ruptura dos estdmagos e al¢cas
intestinais, por oclusdo mal feita do reto ou por oclusdo mal feita do es6fago. Neste caso a
carcaca deve ser desviada para linha de producéo para o DIF.

INSPECAO DOS INTESTINOS, BACO E ESOFAGO
Realizado por: Auxiliar de Inspecéo — SIF (extra-quadro)
Supervisor:

Nesta operacéo, € cortado entre 10 a 20% dos linfonddos mensetéricos. E feito a inspecéo
pela palpacdo e observacdo visual do baco e cortes quando necesséario. O corte no
parénquima esplénico sempre é feito antes de cortar os linfonédos mesentéricos ou a
esterilizacdo da faca e as maos séo lavadas sistematicamente antes de se fazer este corte.

RETIRAR O BACO E O ESOFAGO
Realizado por: Faqueiro de 1’
Supervisor: Chefe da Matanca

Com auxilio de faca, retira-se 0 bago, secciona-se e retira-se a artéria aorta, retira-se a
muscular do es6fago, depositando na esteira rolante que segue para sala de miados.

SEPARAR O ESTOMAGO DO INTESTINO E AMARRAR O ESOFAGO

Realizado por: Faqueiro de 1°
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Supervisor: Chefe da Matanca

Com auxilio de faca é feita a separacdo do duodeno dos estdmagos, amarrando e cortando
suas extremidades. Retira-se o conteldo esofagiano, amarra-se o es6fago, cortando e
separando dos estbmagos.

Esta operacdo consiste na prevencdo da contaminacdo da mesa rolante assim como a
previna contaminacdo de outras pecas que se encontram juntas na mesa.

CONDUZIR O ESTOMAGO E INTESTINO COLOCANDO-OS NO CHUTE
Realizado por: Faqueiro de 1°
Supervisor: Chefe da Matanca

Com auxilio de faca, é feita a separacdo e retirada da musculatura circular do anus,
depositando sobre a mesa e conduzir o bucho e barrigada nos chutes.

O perigo esta na contaminacdo do ambiente, ruptura das alcas intestinais e estbmagos,
devendo o operario lavar as maos para nao contaminar outras pecas.

EVISCERACAO — Visceras Toracicas ou Visceras Vermelhas
EVISCERACAO VISCERAS VERMELHAS

Realizado por: Auxiliar de Inspecéo — SIF (extra-quadro)
Supervisor:

Com auxilio de uma faca, é feita a separacdo e liberacdo do figado e da vesicula biliar,
colocando-os sobre a mesa rolante. Libera-se e retira-se o conjunto pulméo e coracao,
juntamente com o lombinho (pilar do diafragma), e a fraldinha (diafragma) do lado direito,
depositando-os sobre a mesa rolante.

O perigo nesta fase é em decorréncia da contaminagdo da carcaca por abcessos
aderéncias, pneumonias, ou qualquer outra patologia cardio-respiratéria que venha
contaminar ou comprometer a carcaca por reflexo da patologia destes 6rgdos, neste caso a
carcaca deve ser desviada para o DIF.

INSPECAO DO PULMAO
Realizado por: Auxiliar de Inspecéo — SIF (extra-quadro)
Supervisor:

Esta operacdo consiste na separacédo do coracéo dos pulmdes e a inspe¢do do parénquima
pulmonar assim como cortes fatiados dos linfonddos apical, cardiaco, mediastinico,
esofagiano e traqueobronquico, corte na traqueia. O corte no parénquima pulmonar sempre
¢ feito antes de cortar os linfonodos.

INSPECAO DO FIGADO
Realizado por: Auxiliar de Inspegéo — SIF (extra-quadro)
Supervisor:

Esta operacdo consiste na inspecao visual do parénquima hepatico, capsula de glisson,
cortes dos ductos biliares cortes dos linfonodos hepéticos, pré-hepaticos e pancreéticos,
cortes no parénquima hepdético ao nivel do I6bo quadrado. O corte no parénquima hepatico
sempre € feito antes de cortar os linfonodos, ou a esterilizacdo da faca e as maos sao
lavadas sistematicamente antes de se fazer este corte.

INSPECAO DO CORACAO
Realizado por: Auxiliar de Inspecéo — SIF (extra-quadro)

Supervisor:
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Esta operacao € feita por auxiliares devidamente treinados para fazer a abertura da massa
cardiaca de todo ventriculo expondo a maior massa muscular sem conduto mutilar o
coracao. A esterilizagdo da faca e as maos séo lavadas sistematicamente antes de se fazer
este corte.

INSPECAO DO ESOFAGO E FRALDINHA
Realizado por: Auxiliar de Inspecéo — SIF (extra-quadro)
Supervisor:

A inspecdo nesta fase é feita tdo somente visual ou corte quando necessario entretanto,
descarta-se perigo de contaminacao pelas maos do auxiliar, ja que a inspec¢éo da fraldinha é
feita por auxiliar diferente daquele que faz a inspecao do esbéfago além do que, a
esterilizacdo da faca e as maos séo lavadas sistematicamente antes de se fazer este corte.

REFILE DA FRALDINHA
Realizado por: Faqueiro de 1°
Supervisor: Chefe da Matanca

A fraldinha é depositada sobre a esteira rolante juntamente com o figado, e com auxilio de
um gancho prende-se a pleura parietal, tracionando-se a musculatura do diafragma, com
auxilio de uma faca corta-se a pleura separando da musculatura. Com auxilio de uma faca é
retirada a vesicula biliar, perfurando-a no cafre. Retira-se o peritbneo aderido a fraldinha.

O perigo nesta fase esta no risco de contaminacéo da fraldinha pelas maos do operario ou
contaminacéo pela faca nédo esterilizada.

SEPARAR A CABECA, FRALDINHA, GARGANTA E FIGADO
Realizado por: Faqueiro de 1°
Supervisor: Chefe da Matanca

Separa-se a cabeca, fraldinha, garganta, figado e musculatura anal, para a mesa rolante
dos middos. Lava-se as méaos.

O perigo consiste na contaminacao pelas maos dos operarios.
CARCACA

PRIMEIRA SERRA DE CARCACA

Realizado por: Faqueiro de 1" (serrador)

Supervisor: Chefe da Matanca

Com auxilio da serra, é feito um corte ao longo da carcaga, no sentido longitudinal, até
alcancar a regido do cupim. Esteriliza-se a serra.

SEGUNDA SERRA DE CARCACA
Realizado por: Faqueiro de 1" (serrador)
Supervisor: Chefe da Matanca

Com auxilio de uma serra de fita continua, completa-se a separacdo das duas meias
carcacas. Esteriliza-se a serra.

Assim como na fase anterior o perigo de contaminagdo se da em virtude do uso da serra
sem esterilizar.

RETIRAR LIGAMENTO, NUMERAR E DATAR AS CARCACAS
Realizado por: Faqueiro de 1’

Supervisor: Chefe da Matanca
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Utilizando-se de faca e gancho, retira-se o ligamento cervical, identifica-se a carcaca,
numerando e datando-as, na sequéncia de lote, niUmero e data.

O perigo nesta operacdo consiste na contaminacdo pela médo do operario ou através de
facas néo esterilizadas.

FAZER A EXPOSICAO DOS RINS

Realizado por: Faqueiro de 1°

Supervisor: Chefe da Matanca

Com auxilio de uma faca, cortar a capsula renal, fazer a exposicao dos rins.
INSPECAO DOS RINS E PRE-CRURAL.

Realizado por: Auxiliar de Inspecéo — SIF (extra-quadro)

Supervisor:

Esta operacdo consiste na inspecao visual dos rins e cortes fatiados dos linfonodos pré-
crural, iliacos internos e externos, e inguinais, inspecao visual das faces internas e externas
da parte alta da carcaca.

Quando é necessario se fazer cortes na musculatura da carcaca € criteriosamente
observada a esterilizagdo dos instrumentos de trabalho (faca e gancho).

INSPECAO DO PRE-ESCAPULAR
Realizado por: Auxiliar de Inspecéo — SIF (extra-quadro)
Supervisor:

Esta operacdo é executada por axilares devidamente treinados para observar lesdes nos
nodos linfaticos observando também o estado de rigidez muscular, lesbes de bursite
cervical, lesbes ou contaminacdo na face externa e interna da carcaca e seu desvio para o
DIF. Quando é necessario se fazer cortes na musculatura da carcaca é criteriosamente
observada a esterilizagdo dos instrumentos de trabalho (faca e gancho).

RETIRAR OS RINS E TESTICULOS E REFILAR AS CARCACAS
Realizado por: Faqueiro de 1°
Supervisor: Chefe da Matanca

Com auxilio de faca e gancho, corta-se a capsula renal, retira-se o sebo da regiéo iliaca,
fazendo-se uma revisdo da cauda, retirando alguns resquicios que por ventura estejam
aderidos na cauda.

O perigo nesta etapa do processo, esta na contaminacgdo por instrumentos contaminados e
as maos dos operarios nédo higienizada.

REFILAR O LADO INTERNO DAS CARCACAS
Realizado por: Faqueiro de 1’
Supervisor: Chefe da Matanca

Duas pessoas, com auxilio de uma faca é feita a retirada do sebo e aparas do lado interno
das meias carcagas.

O perigo esta na contaminagéo por instrumentos contaminados e as maos dos operarios.
RETIRAR A GORDURA DO COXAO E TOALETE DE HEMATOMAS
Realizado por: Faqueiro de 1°

Supervisor: Chefe da Matanca
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Com auxilio de faca e gancho retirar a gordura do coxao, contusdes e hematomas quando
presente.

O perigo consiste na contaminacdo da massa muscular por instrumentos contaminados.
CORTAR TENDOES E A CAUDA

Realizado por: Faqueiro

Supervisor: Chefe da Matanca

Com auxilio de uma faca corta-se e retira-se os tendfes e ligamentos assim como a cauda,
depositando-os nas bandejas brancas. E feito uma revisdo do traseiro, retirando
hematomas, lesGes vacinal ou alguma contaminacdo que por ventura ainda permanecer na
carcaca.

O perigo consiste na contaminacdo da cauda e tenddes pelas maos e instrumentos
contaminados.

RETIRAR A MEDULA E LEVANTAR PATA DIANTEIRA
Realizado por: Faqueiro
Supervisor: Chefe da Matanca

Com auxilio de uma espatula retira-se a medula, depositando-a em bandejas brancas
suspenda a pata dianteira para expulsar 0 sangue que ainda resta nas veias axilares.
Controlar o desvio para o Departamento de Inspecédo Final. Esteriliza-se a espatula e lava-
se as maos.

O perigo consiste na contaminacdo da carcaca por instrumentos contaminados e maos do
operario nao higienizada.

TOALETE DE SANGRIA E CORTAR OS TENDOES
Realizado por: Faqueiro de 1°
Supervisor: Chefe da Matanca

Com auxilio de faca e gancho, é feito o corte e retirada da ferida de sangria, colocando em
bandejas brancas. Corta-se e retira 0os tend@es e ligamentos do dianteiro, depositando-os
em bandejas brancas. Retira-se o ganglio pré-escapular.

O perigo consiste na contaminagdo da carcaga por instrumentos contaminados ou através
das méaos contaminadas dos operarios.

FAZER O REFILE FINAL E RETIRAR HEMATOMAS
Realizado por: Faqueiro de 1’
Supervisor: Chefe da Matanca

Com auxilio de faca e gancho, retira-se hematomas, contusdes e lesGes vacinal e sobra da
fraldinha (diafragma).

O perigo consiste na contaminagdo da carcaga por instrumentos contaminados ou através
das méaos contaminadas do operario.

PESAR NA BALANCA
Realizado por: Auxiliar de Indastria (ou Auxiliar de Producgéo)
Supervisor: Chefe da Matanca

Cada meia carcaca é conduzida para a balanca e retirado com protecdo de luvas e gancho
o qual deve ser esterilizado e as luvas lavadas apés a condugéo de cada animal.
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LAVAR O TRASEIRO
Realizado por: Auxiliar de Industria (ou Auxiliar de Producdao)
Supervisor: Chefe da Matancga

Lava-se o traseiro com agua sob presséo, tanto do lado externo como do lado interno da
carcaca, até a regidao do contra filé.

O perigo consiste no uso de agua contaminada ou lavar de forma insuficiente deixando
esquirolas 0sseas, coagulos e pélos.

LAVAR O DIANTEIRO
Realizado por: Auxiliar de Industria (ou Auxiliar de Producdao)
Supervisor: Chefe da Matanca

Lava-se o dianteiro com agua sobre pressao, tanto o lado externo como o lado interno da
carcaca, completando a lavagem até a regido do pescoco.

O perigo consiste lavar com agua contaminada ou lavar de forma insuficiente deixando
esquirolas 0sseas, coagulos e pélos.

RETIRAR O BIFE DO VAZIO

Realizado por: Faqueiro de 1°

Supervisor: Chefe da Matanca

Com auxilio de faca e gancho retira-se o hife do vazio ou Pacuzinho.

O perigo esta na contaminacdo do bife pelas méos do operario e instrumentos
contaminados.

CARIMBAR AS MEIAS CARCACAS
Realizado por: Auxiliar de Industria (ou Auxiliar de Producao)
Supervisor: Chefe da Matanca

Com auxilio de carimbo e espétula, retira-se o excesso de agua e carimba-se visivelmente
as meias carcacas nas regides lombar, traseiro e ponta de agulha.

ATOMIZAR COM ACIDO LATICO

Realizado por: Auxiliar de Industria (ou Auxiliar de Producdao)

Supervisor: Chefe da Matancga

Nesta fase € feita a atomiza¢éo com acido latico a 2% para desinfec¢éo da carcaca.
CONDUZIR PARA AS CAMARAS DE RESFRIAMENTO

Realizado por: Auxiliar de Indastria (ou Auxiliar de Producé&o)

Supervisor: Chefe de Camaras

As carcacas sdo conduzidas para as cAmaras de resfriamento com protecao de luvas.
CAMARAS DE RESFRIAMENTO

Realizado por: Auxiliar de Indastria (ou Auxiliar de Producéo)

Supervisor: Chefe de Camaras

A camara de resfriamento € devidamente higienizadas conforme padrdo pré estabelecido.
Momentos antes de ser ocupada, a camara encontram-se em funcionamento, com
umidificador, e temperatura em torno de 0°C, aguardando a lotagdo que deve ser de duas
meias carcagas por metro linear de trilho.
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PROCEDIMENTOS DA DESOSSA

RETIRAR PECAS DA CAMARA E RISCAR
Realizado por: Faqueiro de 1’
Supervisor: Chefe da Desossa

Verificar temperatura das carcacas e retirar das camaras somente quando atingir
temperatura de 7°C. Com o uso de luva, mascara, avental e faca, riscar a carcaga entre a 52
e 62 costela, partindo do pescoco para o vazio do animal.

Esterilizar a faca a cada 15 minutos ou quando entrar em contato com contaminagao.
SERRAR DIANTEIRO

Realizado por: Faqueiro de 1" (serrador)

Supervisor: Chefe da Desossa

Com auxilio mascara e avental um funcionario segura a carcaca, para que 0 outro serre a
meia carcaca, separando o dianteiro onde foi riscado entre a 52 e 62 costela.

Esterilizar a serra a cada 15 minutos ou quando entrar em contato com contaminacao.
TRANSPASSE DE CARRETILHAS E PENDURAR NA NOREA

Realizado por: Auxiliar de Industria (ou Auxiliar de Producdao)

Supervisor: Chefe da Desossa

Com auxilio de mascara e luva para servicos pesados coloca-se a carretilha limpa no tendéo
do dianteiro, e pendura-se o dianteiro na nérea.

Ao pendurar o dianteiro na nérea deve puxa-lo somente na carretilha ndo devendo ter
contato com a méo do funcionério com o dianteiro.

RETIRAR O CUPIM E SEPARAR DIANTEIRO
Realizado por: Faqueiro de 1°
Supervisor: Chefe da Desossa

Com auxilio de méascara e faca corta-se o cupim colocando no carrinho do mesmo, apos
cortar o dianteiro separando-o do traseiro.

Esterilizar a faca a cada 15 minutos ou quando entrar em contato com contaminagéao.
ARREAR PONTA AGULHA

Realizado por: Faqueiro de 1°

Supervisor: Chefe da Desossa

Munido de avental, mascara e faca corta-se o0 vazio da Ponta de Agulha deixando a
fraldinha no traseiro, retirando o bife do vazio, colocando-o na bandeja branca.

Esterilizar a faca a cada 15 minutos e quando entrar em contato com contaminac&o.
SERRAR PONTA DE AGULHA

Realizado por: Faqueiro de 1°

Supervisor: Chefe da Desossa

Munido de avental, mascara e serra, serra-se a ponta de agulha no sentido longitudinal
deixando 20 a 22 cm ao longo coluna vertebral.

Esterilizar a serra a cada 15 minutos e quando entrar em contato com contaminagao.
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PENDURAR E CLASSIFICAR PONTA DE AGULHA
Realizado por: Auxiliar de Industria (ou Auxiliar de Producdao)
Supervisor: Chefe da Desossa

Ap0s serrada a P.A e classificar de acordo com especifica¢do do cliente este processo deve
se usar avental de barbeiro, luva e mascara.

CLASSIFICAR DIANTEIRO E TRASEIRO
Realizado por: Auxiliar de Encarregado
Supervisor: Chefe da Desossa

Apbs serrados os mesmos, fazer classificacdo de acordo com programac¢do cumprindo as
especificagbes dos clientes, identificar com placas a 1% peca classificada colocando
separadamente para cada cliente.

3.1.1 CAMARA PULMAO
Realizado por: Auxiliar de Industria (ou Auxiliar de Producdao)
Supervisor: Chefe da Desossa

E feita uma separacdo por trilhos de acordo com cada mercado e programacio expedida
pela area comercial no dia anterior. A cAmara devera manter uma temperatura de + 4°C.

PESAGEM DE PECA
Realizado por: Balanceiro
Supervisor: Chefe da Desossa

E feita em balanca, com divisdo de 100gr, aferida 03 vezes ao dia (antes, durante o
trabalho). S&o pesadas de 03 carretilhas alternadas de acordo com o consumo da desossa.

REINSPECAO
Realizado por: Auxiliar de Encarregado
Supervisor: Chefe da Desossa

Com uso de faca, gancho, mascara, o funcionério detecta e remove qualquer contaminagéo
visivel de todas as pecas a serem desossadas. Quando a contaminacdo estiver em uma
propor¢cdo alta deve-se desviar a peca e comunicar 0 Supervisor para esse tomar agao
corretiva. Os materiais sdo esterilizados a cada 15 minutos, e quando entrar em contato com
contaminacao.

DESOSSA DO DIANTEIRO:
DESPALETAR

Realizado por: Faqueiro de 1°
Supervisor: Chefe da Desossa

Com auxilio de gancho, faca, aventais e mascara, desloca-se a paleta do acém, deixando-
os separados parcialmente.

Caso venha cair pecas sobre o piso ou aparecer pe¢as contaminadas, estas deverdo ser
encaminhadas para a mesa de reinspecdo, onde € removida a area contaminada. Os
materiais como, facas, chaira e ganchos séo esterilizados a 15 minutos ou quando entrar em
contato com alguma contaminacéo.

SERVIR MESA

Realizado por: Auxiliar de Indastria (ou Auxiliar de Produc¢éo)
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Supervisor: Chefe da Desossa

Com auxilio de faca, gancho, avental de barbeiro e mascara, separa-se totalmente 0 acém
da paleta colocando-as sobre a mesa de inox expostas em sua frente para iniciar o processo
de desossa.

Caso venha cair pecas sobre 0 piso, ou aparecer pecas contaminadas, estas deverdo ser
encaminhadas para a mesa de reinspecdo, onde € removida a area contaminada. Os
materiais como, chaira e ganchos séo esterilizados a cada 15 minutos ou quando entram em

contato com contaminacao.

DESOSSA DE ACEM

Realizado por: Faqueiro de 1" (desossador)
Supervisor: Chefe da Desossa

Com uso de ganchos, faca, aventais, luvas, o funcionario, retira 0s 0ossos do pescoco, da
costela e do peito separando as pecas acém, peito, pescoc¢o, colocando-as na esteira Inox
exposta em sua frente para iniciar o processo de refile, tomando todo o cuidado de néo
deixar nenhum fragmento de cartilagem ou de 0sso na carne desossada.

Caso venha cair pecas sobre o piso ou aparecer pe¢as contaminadas, estas deverdo ser
encaminhadas para a mesa de reinspecdo onde € removida a area contaminada. Os
materiais como, faca, ganchos e chairas séo esterilizados a cada 15 minutos ou quando
entrarem em contato com contaminagao.

DESOSSA DE PALETA
Realizado por: Faqueiro de 1° (desossador)
Supervisor: Chefe da Desossa

Com uso de gancho, faca, aventais, luvas, o funcionario retira os o0ssos da escapula,
humero, radio e ulna, separando as pecas de acordo com especificagdo do cliente e
colocando-as na esteira de inox expostas em sua frente para iniciar o processo de refile.

Caso venha cair pecas sobre o piso ou aparecer pe¢as contaminadas, estas deverdo ser
encaminhadas para a mesa de reinspecdo onde € removida a area contaminada. Os
materiais como, facas, chairas e ganchos sdo esterilizados a cada 15 minutos ou quando
entrarem em contato com contaminagao.

REFILE DAS PECAS
Realizado por: Faqueiro de 1" (desossador)
Supervisor: Chefe da Desossa

Apbs as pecas serem desossadas deve-se com auxilio de facas, ganchos, mascara, luvas,
retirar os 0ssos, cartilagem, hematomas, codgulo sanguineo e sebo. Todo refile deve seguir
especificacdo ou padrao estabelecido pelo cliente, no término do refile coloca-se a peca
refilada novamente sobre a esteira de inox exposta, a sua frente para iniciar o processo de
embalagem.

Caso venha cair pecas ao piso ou aparecer pecas contaminadas, estas deverdo ser
encaminhadas para a mesa de reinspecdo, onde € removida a &area contaminada. Os
materiais com facas, chairas e ganchos séo esterilizados a 15 minutos e quando entram em
contato com contaminacao.

EMBALAGEM PRIMARIA
Realizado por: Auxiliar de Industria (ou Auxiliar de Producdao)

Supervisor: Chefe da Desossa
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Todos os produtos apds o término do refile devem ser embalados em sacos polietileno,
pelicula ou cry-o-vac, a embalagem é determinada cliente, sendo assim de acordo com o
cliente deve-se embalar o produto.

EMBALAGENS PRIMARIAS EM SACOS POLIETILENO
Realizado por: Auxiliar de Industria (ou Auxiliar de Producdao)
Supervisor: Chefe da Desossa

Conforme a determinacdo do cliente a embalagem primaria € saco de polietileno sendo
assim, ndo tem embalagem secundaria pois o produto é destinado para industria. O
congelamento e resfriamento deste produto é determinado pelo padrao do cliente.

Congelado: Validade de 01 ano, apos data de producao, deve-se manter congelado a
menos —12°C.

Resfriado: Validade de 07 dias apds data de producdo, deve-se manter resfriado de 0°C a
3°C todos os sacos, devem ser soldados a boca a quente.

EMBALAGEM PRIMARIA EM PELICULA
Realizado por: Auxiliar de Industria (ou Auxiliar de Producdao)
Supervisor: Chefe da Desossa

Esta embalagem de pelicula deve enrolar o produto e colocar uma etiqueta de identificacao
do mesmo contendo data de producdo, data de validade, sexo do animal, procedéncia
frigorifica e temperatura para conserva¢édo de congelamento.

PARA EXPORTACAO- -18°C.
PARA MERCADO INTERNO- -12°C.
EMBALAGEM PRIMARIA EM CRY-O-VAC

O produto é colocado na embalagem polietileno c-0-v juntamente com uma etiqueta de
identificacdo do mesmo, contendo data de producédo, data de validade e data de abate no
caso de exportacdo para o chile, sexo do animal, procedéncia frigorifica, temperatura de
conservacao.

Congelamento Exportacéo- -18°C.

Congelamento Mercado Interno- -12°C.

Resfriamento Exportacéo- -0°C.

Resfriamento Mercado Interno- 0°C a 3°C.

Todo processo de embalagem cry-o-vac é determinado pelo cliente.
EMBALAGEM SECUNDARIA

Realizado por: Auxiliar de Industria (ou Auxiliar de Producdao)
Supervisor: Chefe da Desossa

Apbs os produtos serem embalados com embalagem primaria, eles sdo colocados em
caixas ou sacos propileno separadamente cada produto em sua caixa ou saco.

Antes de embalar os produtos € feita uma conferéncia para verificar se o produto ndo
encontra-se com alguma especificacdo errada como nome trocado, linguagem errada etc...

PESAGEM
Realizado por: Balanceiro
Supervisor: Chefe da Desossa
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Todo produto ao final da embalagem deve ser pesado separadamente um a um na balanca
com divisdo 100gr, descontando-se a tara das caixas. A balanca é aferida de hora em hora.
ApOs a pesagem as caixas sao amarradas com fitas plasticas.

ESTOCAGEM DE RESFRIADO
Realizado por: Auxiliar de Industria (ou Auxiliar de Producdao)
Supervisor: Chefe de Camaras

Os produtos sdo colocados separadamente em paletes com 35 caixas e sdo armazenados
na camara com temperatura de 0°C onde aguardam ser embarcados.

A estocagem € administrado pelo método “Peps” primeiro que entra primeiro que sai.
TUNEIS DE CONGELAMENTO

Realizado por: Auxiliar de Indastria (ou Auxiliar de Producgéo)

Supervisor: Chefe de Camaras

Os produtos congelados sdo colocados separadamente em Tuneis de congelamento até
que atingem a temperatura de —30°C. Fazendo com que o produto congele em prazo que
varia até 48 hs. Apos alcancarem a temperatura desejada, séo retirados do tinel e levados
separadamente para camara de estocagem de produtos congelados.

ESTOCAGEM DE CONGELADOS
Realizado por: Auxiliar de Industria (ou Auxiliar de Producao)
Supervisor: Chefe de Camaras

Ap6s o0 congelamento, os produtos sdo colocados separadamente em paletes com 35
caixas, e sdo armazenados a uma temperatura que varia até —23°C, onde aguardam
embarque, sendo a estocagem administrando o método “Peps” primeiro que entra, primeiro
que sai.

DESOSSA DO TRASEIRO:

RETIRADA DO OSSO FILE MIGNON, FRALDINHA E ALCATRA
Realizado por: Faqueiro de 1" (desossador)

Supervisor: Chefe da Desossa

Com uso de gancho, faca, avental e mascara, o funcionério retira filé, fraldinha e alcatra,
depositando na mesa em acgo inox exposta em sua frente, para iniciar o processo de refile.
Caso alguma peca caia no chdo ou se encontram pecas contaminadas, esta deve ser
depositada na mesa de reinspec¢do, onde é removido a area contaminada. Os materiais
como faca, chaira e gancho séo esterilizados, cada 15 minutos ou imediatamente quando
entrar em contato com contaminacdes.

RETIRADA DO OSSO, CONTRA FILE E CAPA
Realizado por: Faqueiro de 1" (desossador)
Supervisor: Chefe da Desossa

Com uso de ganchos, facas, aventais, mascara e luvas, o funcionario retira o 0osso do
musculo, contra filé, capa, ap0s depositar sobre uma mesa de aco inox exposta na sua
frente, para iniciar o processo de refile. Caso alguma peca caia sobre o piso ou se
encontram pecas contaminadas, estas deverdo ser removidas para mesa de reinspecao,
onde é removida a area contaminada. Os materiais como facas, ganchos e chairas, séo
esterilizados a cada 15 minutos ou quando entram em contato com contaminacao.
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RETIRADA DO OSSO, COXAO MOLE, COXAO DURO, PATINHO, LAGARTO, MUSCULO
Realizado por: Faqueiro de 1" (desossador)
Supervisor: Chefe da Desossa

Com uso de gancho, faca, aventais, mascara e luvas, o funciondrio retira os ossos da pelve,
fémur, paleta, tibia e fibula, separando as pecas de coxdo mole, coxdo duro, patinho,
lagarto, musculo, colocando-as sobre uma mesa fixada em sua frente, para iniciar o
processo de refile.

Caso venha cair pecas sobre 0 piso ou aparecer pecas contaminadas estas deverdo ser
removidas para a mesa de reinspecado, onde é removida a area contaminada. Os materiais
como facas, ganchos e chairas sé@o esterilizados a cada 15 minutos ou quando entrar em
contato com alguma contaminacé&o.

REFILE DAS PECAS
Realizado por: Faqueiro de 1°
Supervisor: Chefe da Desossa

Apbs serem desossadas, com auxilio de facas, ganchos, mascaras, luvas, retirar 0ssos,
sebo, coagulos sangliineos, hematomas e aponeuroses.

Todo refile deve seguir especificacbes de cada cliente ou padrdo pré estabelecido pela
industria. No término do refile coloca-se a peca refilada para o embalador que esta a sua
frente para iniciar o processo de embalagem.

Caso venha cair pecas sobre 0 piso, ou aparecam pecas contaminadas, estas deverdo ser
removidas para a mesa de reinspecdo onde sera removida a area contaminada. Os
materiais como, facas, ganchos, chairas, sdo esterilizados a cada 15 minutos ou quando
entrar em contato com alguma contaminagao.

EMBALAGEM PRIMARIA
Realizado por: Auxiliar de Industria (ou Auxiliar de Producao)
Supervisor: Chefe da Desossa

Todos produtos apoés o término do refile devem ser embalados em sacos polietileno, pelicula
ou cry-o-vac. A embalagem € determinada de acordo com a especificagdo do cliente para o
qual se esta produzindo.

EMBALAGENS PRIMARIAS EM SACOS POLITILENO
Realizado por: Auxiliar de Indastria (ou Auxiliar de Produc¢éo)
Supervisor: Chefe da Desossa

Quando por determinacdo do cliente, a embalagem primaria € em saco polietileno, néo
necessita de embalagem secundaria pois o0 produto € destinado para indastria. O
congelamento e resfriamento deste produto é determinado pelo padrao ou cliente.

Congelado: Validade de 01 ano, apdés data de producdo, deve-se manter congelado a
menos —12°C.

Resfriado: Validade de 07 dias apos data de producdo, deve-se manter resfriado de 0°C a
3°C todos os sacos, devem ser soldados a boca a quente.

EMBALAGEM PRIMARIA EM PELICULA
Realizado por: Auxiliar de Indastria (ou Auxiliar de Producgéo)

Supervisor: Chefe da Desossa
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Esta embalagem de pelicula deve enrolar o produto e colocar uma etiqueta de identificacdo
do mesmo contendo data de producdo, data de validade, sexo do animal, procedéncia
frigorifica e temperatura para conservacao de congelamento.

PARA EXPORTACAO- -18°C.

ESTOCAGEM DE RESFRIADO

Realizado por: Auxiliar de Industria (ou Auxiliar de Producdao)
Supervisor: Chefe de Camara

Os produtos séo colocados separadamente em paletes com 35 caixas e sdo armazenados
na camara com temperatura de 0°C onde aguardam ser embarcados.

A estocagem é administrado pelo método “Peps” primeiro que entra primeiro que sai.
TUNEIS DE CONGELAMENTO

Realizado por: Auxiliar de Industria (ou Auxiliar de Producdao)

Supervisor: Chefe de Camara

Os produtos congelados sdo colocados separadamente em Tuneis de congelamento até
que atingem a temperatura de —30°C. Fazendo com que o produto congele em prazo que
varia até 48 hs. Apos alcancarem a temperatura desejada, séo retirados do tinel e levados
separadamente para cAmara de estocagem de produtos congelados.

ESTOCAGEM DE CONGELADOS
Realizado por: Auxiliar de Industria (ou Auxiliar de Producdao)
Supervisor: Chefe de Camara

ApoOs o congelamento, os produtos s@o colocados separadamente em paletes com 35
caixas, e sdo armazenados a uma temperatura que varia até —23°C, onde aguardam
embarque, sendo a estocagem administrando o método “Peps” primeiro que entra, primeiro
que sai.

PONTA DE AGULHA

DESOSSA

DESOSSA DA PONTA DE AGULHA
Realizado por: Faqueiro de 1" (desossador)
Supervisor: Chefe da Desossa

Com a liberacéo do pedido pela area comercial e do caminh&o pelo controle de qualidade,
deve-se pesar as pecas de 1 em 1 atendendo a quantidade especifica

SEPARAR CORTES
Realizado por: Auxiliar de Industria (ou Auxiliar de Producdao)
Supervisor: Chefe da Desossa

Com a liberacdo do pedido pela area comercial e do caminh&o pelo controle de qualidade,
deve-se pesar as pecas de 1 em 1 atendendo a quantidade especifica

EMBALAGEM
Realizado por: Auxiliar de Indastria (ou Auxiliar de Produc¢éo)
Supervisor: Chefe da Desossa

O mesmo processo de Embalagem do Traseiro



144

SERRA DA PONTA DE AGULHA
Realizado por: Faqueiro de 1" (serrador)
Supervisor: Chefe da Desossa

Com a liberacdo do pedido pela area comercial e do caminh&o pelo controle de qualidade,
deve-se pesar as pecas de 1 em 1 atendendo a quantidade especifica

SERVIR MESA
Realizado por: Auxiliar de Indastria (ou Auxiliar de Producgéo)
Supervisor: Chefe da Desossa

Com a liberacdo do pedido pela area comercial e do caminh&o pelo controle de qualidade,
deve-se pesar as pecas de 1 em 1 atendendo a quantidade especifica

SERRAR PONTA
Realizado por: Faqueiro de 1" (serrador)
Supervisor: Chefe da Desossa

Com a liberacdo do pedido pela area comercial e do caminh&o pelo controle de qualidade,
deve-se pesar as pecas de 1 em 1 atendendo a quantidade especifica

EMBALAGEM

Realizado por: Auxiliar de Industria (ou Auxiliar de Producdao)
Supervisor: Chefe da Desossa

O mesmo processo de Embalagem do Traseiro

CARNE COM OSSO - VENDAS (dianteiro, traseiro e ponta de agulha)
PESAGEM

Realizado por: Balanceiro

Supervisor: Chefe da Desossa

Com a liberagé@o do pedido pela area comercial e do caminhao pelo controle de qualidade,
deve-se pesar as pecas de 1 em 1 atendendo a quantidade especifica no pedido,
classificando-as de acordo com cliente.

EMBALAR E COLOCAR LACRE
Realizado por: Auxiliar de Indastria (ou Auxiliar de Producé&o)
Supervisor: Chefe da Desossa

Apoés as pecas serem pesadas séo lacradas com lacre plastico do SIF contendo data de
abate, nome do produto. Os lacres deverdo ser soldados com solda a quente. Apés lacrados
deve-se embalar com saco Polietileno amarrando boca no garrdo da peca fazendo com que
nao fique pedacos da peca sem embalar.

LOMBAR AS PECAS NO CAMINHAO
Realizado por: Auxiliar de Industria (lombador)
Supervisor: Chefe de Embarque

Com auxilio de capa para lombar, apos as pecas serem embaladas, o lombador conduz as
pecas no caminhdo segurando-as nas costas, deixando o garrdo para frente e com auxilio
de um gancho, passe o mesmo no garrdo, pendurados no tendal do caminhdo. Apés o
término do carregamento o caminh&o devera ser lacrado com lacre do SIF para caminhdes.
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ETAPAS DO PROCESSO DA CARNE INDUSTRIAL
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PROCEDIMENTO PARA OBTENCAO DA CARNE INDUSTRIAL

CARNE DA CABECA

Realizado por: Faqueiro
Supervisor: Chefe de Miudos Congelados

As cabecas sdo enumeradas na face articular do occipital e lavados e depositados na mesa
rolante onde séo inspecionadas. As cabecas que apresentarem quaisquer contaminacao ou
lesdes que possam transmitir Zoonoses, sao desviados para o DIF, as demais séo liberadas
e conduzidas através de esteiras rolante para a secdo de miudos, em seguida sao
transferidos para nérea onde inicialmente a lingua é removida, e depositadas em bandejas
brancas. Os musculos adjacentes sdo retirados, que juntamente com 0s musculos
masseteres e pterigoides, sdo depositados em bandejas brancas.

As cabecas sao transferidas para a mesa onde sédo retiradas as mandibulas para facilitar a
desossa das arcadas e musculatura auricular.

Estes musculos sdo depositados em bandejas brancas onde permanecem ali no maximo por
um tempo de 35 minutos quando sdo embalados em sacos de polietileno com peso médio
de 26kg e transferidos para o tunel de congelamento.

CARNE DE SANGRIA

Realizado por: Faqueiro
Supervisor: Chefe de Miados Congelados

ApOGs a completa inspecgédo, faz-se toaletes das meias carcagas, retirando-se as carnes de
sangria que sdo depositadas em bandejas brancas, onde logo apés sdo transferidas para a
sala de miudos onde sao lavados em agua fria e centrifugados por 2 ou 3 minutos.
Posteriormente sdo transferidos em bandejas brancas de refile. Apos refiladas sao
acondicionadas em sacos de polietleno com peso médio de mais ou menos 25kg
permanecendo na sala de miildos no maximo de 35 minutos, quando séo transferidos para o
tunel de congelamento.

CARNE ESOFAGO

Realizado por: Faqueiro
Supervisor: Chefe de Miados Congelados

ApOs a inspecdo na sala de abate, a muscular es6fago é retirado na mesa rolante e
transferida através de bandeja branca para a sala de middos quando é lavado e
centrifugado durante 2 a 3 minutos. A musculatura do eséfago é acondicionada em bandejas
brancas e apds é misturados e embalados juntamente com as demais carnes industrial. S&o
acondicionadas em saco de polietileno com peso médio de 25kg que permanece na sala de
mitdos no tempo maximo de 35 minutos, quando s&o transferidos para o tunel de
congelamento.

RECORTES

Realizado por: Faqueiro
Supervisor: Chefe de Miados Congelados

ApOs a inspecado na sala de abate as visceras vermelhas acompanhadas de suas massas
musculares, séo transferidas através de mesa rolante para a sala de mitdos onde séo
retirados e colocados nas mesas de refile.

As massas musculares sdo removidas e colocadas em bandejas brancas. Em seguida sdo
embalados em saco de polietiieno, misturando-se com as demais, aguardando iguais
propor¢cdes permanecendo ali por tempo maximo de 35 minutos, quando sdo pesados e
transferidos para o tanel de congelamento.
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PROCESSO DOS ESTOMAGOS
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PROCEDIMENTO PARA APROVEITAMENTO DOS ESTOMAGOS

ESTOMAGO CONGELADO DE BOVINO — mercado interno e exportacéo
Realizado por: Faqueiro de 1’
Supervisor: Chefe da Bucharia

Apbs inspecionados na sala de abate, os estdbmagos liberados sédo direcionados para um
chute em aco inox onde sdo conduzidos até a sala de bucharia. Na bucharia s&o
recepcionados por uma mesa em aco inox, em seguida os estbmagos sdo separados em
rumem/reticulo, omaso e abomaso e processado separadamente com utilizacdo de faca,
gancho e chaira, simultaneamente, esterilizados em agua quente 82°, com segue.

RUMEM / RETICULO
Realizado por: Faqueiro
Supervisor: Chefe da Bucharia

Através de um corte longitudinal fazer a abertura e remog¢éo do conteddo estomacal. Em
seguida faz-se a viragem da peca onde é processada a lavagem sob agua corrente.

CENTRIFUGA
Realizado por: Auxiliar de Indastria (ou Auxiliar de Produc¢éo)
Supervisor; Chefe da Bucharia

Apbs a lavagem, sdo encaminhados para centrifuga onde € processado inicialmente com
agua fria e apds com agua quente a uma temperatura de 90°C.

TANQUE DE RESFRIAMENTO

Realizado por: Auxiliar de Industria (ou Auxiliar de Producao)
Supervisor: Chefe da Bucharia

Ap0s centrifugados, sao depositados em um tanque com agua fria.
REFILE E SEPARACAO

Realizado por: Auxiliar de Industria (ou Auxiliar de Producdao)
Supervisor: Chefe da Bucharia

Séo retirados do tanque com agua fria e em seguida sdo removidos os excessos de sebo da
parte externa da peca, glandulas e pontos escuros, ap0s separar-se o rumem e reticulo.

TANQUE DE COZIMENTO/CLAREAMENTO
Realizado por: Auxiliar de Indastria (ou Auxiliar de Producgéo)
Supervisor: Chefe da Bucharia

Apbs o refile, sdo depositados em um tanque para o cozimento e clareamento (alvejamento)
em uma solugéo de peréxidos de hidrogénio (500V) de 2 a 3% com temperatura de 98°C por
um periodo de 10 minutos aproximadamente.

TANQUE DE LAVAGEM E RESFRIAMENTO
Realizado por: Auxiliar de Industria (ou Auxiliar de Producéao)
Supervisor: Chefe da Bucharia

Apbs o cozimento/clareamento, sdo enxaguados em 4gua fria até a eliminacao dos residuos
de peroxido.
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EMBALAGEM, PESAGEM E CONGELAMENTO
Realizado por: Auxiliar de Industria (ou Auxiliar de Producdao)
Supervisor: Chefe da Bucharia

Apo6s a lavagem final e resfriamento, sdo encaminhados através de elevados a sala de
mildos, onde serdo embalados, pesados e conduzidos para o congelamento.

OMASO
Realizado por: Auxiliar de Indastria (ou Auxiliar de Produc¢éo)
Supervisor; Chefe da Bucharia

Apbs a separacao do abomaso, através de um corte longitudinal fazer a abertura e remocéao
do contetido estomacal.

CENTRIFUGA E LAVAGEM
Realizado por: Auxiliar de Industria (ou Auxiliar de Producdao)
Supervisor: Chefe da Bucharia

Faz-se a viragem da peca onde é processada a lavagem sob &gua corrente. Apds sao
encaminhados para centrifuga onde é processado inicialmente com agua fria e apdés com
agua gquente a uma temperatura de 90°C.

TANQUE DE RECOLHIMENTO

Realizado por: Auxiliar de Industria (ou Auxiliar de Producao)
Supervisor: Chefe da Bucharia

Apbs a lavagem, sdo depositados em um tanque com agua fria.
REFILE

Realizado por: Auxiliar de Industria (ou Auxiliar de Producdao)
Supervisor: Chefe da Bucharia

Apos resfriamento, sdo removidos 0s excessos de sebo da parte externa da peca.
COZIMENTO

Realizado por: Auxiliar de Industria (ou Auxiliar de Producdao)
Supervisor: Chefe da Bucharia

O omaso é depositado em um tanque para o cozimento e clareamento, em uma solugdo de
peréxido de hidrogénio (500V) de 2 a 3% com temperatura de 98°C por um periodo de 10
minutos aproximadamente.

LIMPEZA FINAL

Realizado por: Auxiliar de Industria (ou Auxiliar de Producao)

Supervisor: Chefe da Bucharia

ApOs cozimento, sdo enxaguados em agua fria até a eliminagéo dos residuos de peréxido.
EMBALAGEM, PESAGEM E CONGELAMENTO

Realizado por: Auxiliar de Industria (ou Auxiliar de Producdao)

Supervisor: Chefe da Bucharia

ApOs a limpeza final e resfriamento, sdo encaminhados através de monta carga para a sala
de miudos, onde serdo embalados, pesados e conduzidos para o congelamento.
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ABOMASO
Realizado por: Auxiliar de Industria (ou Auxiliar de Producdao)
Supervisor: Chefe da Bucharia

ApOs a separacdo do abomaso, através de um corte longitudinal fazer a abertura e remog¢éo
do contelddo estomacal. Em seguida faz-se a viragem da peca onde é processada a
lavagem sob agua corrente. Apds sdo encaminhados para centrifuga onde é processado
inicialmente com agua fria e ap6s com agua quente a uma temperatura de 90°C.

Apb6s sao depositados em um tanque com agua fria em seguida sdo removidos 0S excessos
de sebo da parte externa da peca, separando-se e depositando-se 0 omaso em um tanque
para o cozimento e clareamento em uma solugédo de peroxido de hidrogénio (500V) de 2 a
3% com temperatura de 98°C por um periodo de 10 minutos aproximadamente. Em seguida
sdo enxaguados em Aagua fria até a eliminacdo dos residuos de peroxido. Apds sao
encaminhados através de monta carga para a sala de miudos, onde serdo embalados e
conduzidos para o congelamento.
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PROCEDIMENTOS PARA O APROVEITAMENTO DE MIUDOS

MIUDOS
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ROCESSO DE MIUDOS CONGELADOS DE BOVINO
Miudos congelado de bovino — mercado interno e exportacao

Linhal

FIGADO

Realizado por: Auxiliar de Industria (ou Auxiliar de Producdao)
Supervisor: Chefe de Miudos Congelados

ApOs inspecionados, o figado segue através de uma mesa rolante em aco inox, para a sala
de middos. As pecas sdo processadas separadamente com utilizacdo de facas sao
removidos géanglios, ligamento, sebo em seguida sdo lavados, drenados, embalados,
carimbados, pesados e encaminhados para congelamento.

RINS
Realizado por: Auxiliar de Industria (ou Auxiliar de Producdao)
Supervisor: Chefe de Miudos Congelados

ApOs inspecionados, os rins liberados pela Inspe¢éo, séo enviados para a sala de miudos
em bandejas brancas, através de uma mesa de aco inox.

As pecas sdo processadas separadamente com auxilio de faca, sdo removidos célice renal,
sebo em séo lavados, drenados, pesados, embalados, carimbados e encaminhados para
congelamento.

CORACAO
Realizado por: Auxiliar de Indastria (ou Auxiliar de Producé&o)
Supervisor: Chefe de Miudos Congelados

Apbés inspecionados, os coracfes liberados pela Inspecdo, sdo enviados para a sala de
miados através de uma mesa de ago inox.

As pegas sdo processadas separadamente, com auxilio de faca, s&o removidos as
auriculas, possiveis coagulos, tecido -cartilaginoso, sebo, em seguida sdo lavados,
drenados, embalados separadamente em peliculas e colocados em caixas, carimbados,
pesados e encaminhados ao tunel de congelamento.

PULMAO
Realizado por: Auxiliar de Industria (ou Auxiliar de Producdao)
Supervisor: Chefe de Mitdos Congelados

ApOs inspecionados, os pulmdes liberados pela Inspecdo, sdo enviados para a sala de
mildos através de uma mesa de aco inox.

As pecas séo processadas separadamente, com auxilio de faca, sdo removidos os ganglios,
traguéias, sebo, em seguida sao lavados, drenados e embalados em sacos de polietileno,
quando sdo destinados ao tunel de congelamento.

TESTICULOS
Realizado por: Auxiliar de Indastria (ou Auxiliar de Produc¢éo)
Supervisor: Chefe de Mitudos Congelados

Apbés inspecionados, os testiculos liberados pela Inspe¢do, sdo acondicionados em
bandejas brancas, enviados para sala de mitdos através de uma mesa de ago inox.
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As pecgas séo processadas separadamente, com auxilio de faca, sdo removidos as tunicas,
em seguida sdo lavados, drenados e embalados em peliculas e colocados em caixas
guando séo destinados ao tunel de congelamento.

RABADA
Realizado por: Auxiliar de Industria (ou Auxiliar de Producdao)
Supervisor: Chefe de Miudos Congelados

ApGs inspecionadas as rabadas liberadas pela Inspecdo sédo acondicionadas em bandejas
brancas enviadas para sala de mitdos através de uma mesa de aco inox.

As pecas sao processadas separadamente com auxilio de faca, sdo desarticuladas as
vértebras em aproximadamente 15cm, em seguida sdo lavados, drenados e embalados em
peliculas e colocados em caixas quando sao destinados ao tunel de congelamento.

MEDULA
Realizado por: Auxiliar de Indastria (ou Auxiliar de Produc¢éo)
Supervisor: Chefe de Miados Congelados

Apbs inspecionadas, as medulas liberadas pela Inspecao, séo retiradas na sala de abate,
acondicionados em bandejas brancas, enviados para sala de mitdos através de uma mesa
de ago inox.

Em agua corrente sao removidos as meninges, coagulos sangliineos e esquirolas ésseas
apo6s sao embalados em pacotes de 500gr, e conduzidos para o congelamento.

BACO
Realizado por: Auxiliar de Indastria (ou Auxiliar de Produc¢éo)
Supervisor: Chefe de Miudos Congelados

Apbs inspecionados, os bacos liberados pela Inspecdo, sdo enviados para sala de miudos
através de uma mesa rolante de aco inox, aqui sdo lavados, drenados e embalados em
peliculas e acondicionados em caixas em camadas e conduzidos para o congelamento.

CEREBRO
Realizado por: Auxiliar de Industria (ou Auxiliar de Producdao)
Supervisor: Chefe de Miudos Congelados

Apbs inspecionados as cabecas sdo enviadas para sala de miudos através de mesa rolante
em inox, quando sdo desarticuladas, desossadas e feita a abertura da calota craniana. A
remocao do cérebro é feita manualmente, em seguida, em agua corrente, sdo removidos
coagulos, ap6és séo drenados, embalados em peliculas e acondicionados em caixas, quando
sdo transferidos para o tunel de congelamento.

Linha 2

VERGALHO

Realizado por: Auxiliar de Industria (ou Auxiliar de Producdao)
Supervisor: Chefe de Miudos Congelados

ApoOs inspecionados os tenddes e ligamentos liberados pela inspegédo sédo acondicionados
em bandejas brancas e enviados para a sala de mitdos através de

TENDOES E LIGAMENTOS
Realizado por: Auxiliar de Indastria (ou Auxiliar de Producé&o)

Supervisor: Chefe de Mitdos Congelados
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ApOs inspecionados os tenddes e ligamentos liberados pela inspe¢do sao acondicionados
em bandejas brancas e enviados para a sala de miudos através de mesa rolante em aco
inox onde sao lavados em centrifuga drenados e embalados em pacotes de 05kg e
conduzidos para o congelamento.

ARTERIA AORTA
Realizado por: Auxiliar de Industria (ou Auxiliar de Producdao)
Supervisor: Chefe de Miados Congelados

Apbs inspecionados os grandes vasos sdo enviados para a sala de abate através de mesa
rolante em aco inox, aqui sao lavados em centrifuga apds remove-se os tecidos adiposos,
sdo abertos no sentido longitudinal apos sdo embalados e conduzidos para congelamento.

LINGUA
Realizado por: Auxiliar de Industria (ou Auxiliar de Producdao)
Supervisor: Chefe de Miados Congelados

ApOs inspecionadas, a cabeca juntamente com a lingua sdo conduzidos para a sala de
mildos através de mesa rolante em aco inox, aqui, com auxilio de faca, séo retiradas da
cabeca, lavadas em centrifuga por 2 a 3 minutos, em seguida sdo submetida em uma
limpeza onde sdo removidos glandulas, excesso de sebo, apés sado classificados por peso e
pigmentacdo, em seguida sédo lavadas, drenadas, etiquetadas e embaladas e conduzidas
para o congelamento.
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PROCESSO DA FARINHA DE SANGUE

Farinha de Sangue
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Retirar a Pleura Parietal

Coagulador
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PROCEDIMENTO PARA OBTENCAO DA FARINHA DE SANGUE

SANGRIA
Realizado por: Faqueiro de 1" (sala de abate)
Supervisor: Chefe da Matanca

Feita a sangria, o sangue é escorrido sobre um coxo em alvenaria, conduzido através de
tubulagbes em PVC por gravidade até o tanque de recepgao.

TANQUE DE RECEPCAO DE SANGRIA
Supervisor: Chefe da Graxaria

O tanque é constituido de aco laminado cilindrico, com capacidade para 200 animais ou
aproximadamente 3 000 Lts, onde aguardam o bombeamento para o coagulador.

COAGULADOR
Supervisor: Chefe da Graxaria

Nesse processo sangue passa por um cilindro de aco inox onde é injetado vapor seco para
coagulacéo.

DIGESTOR
Realizado por: Auxiliar de Industria (ou Auxiliar de Producéao)
Supervisor; Chefe da Graxaria

Os digestores sdo compostos por dupla camisa, cujo interior circula vapor seco, possui
forma cilindrica e eixo central com palhetas homogeneizadoras, onde também passa vapor
seco.

O sangue ja coagulado é depositado para dentro do digestor através de uma rosca
helicoidal, com uma carga de aproximadamente 200 animais.

Concluida da carga o digestor é fechado, comegando o processo de cozimento durando 3
horas, com temperatura até 120°C. Concluindo o cozimento e feita a descarga.

TANQUE DE RECEPCAO DA FARINHA
Realizado por: Auxiliar de Industria (ou Auxiliar de Producdao)
Supervisor: Chefe da Graxaria

O tanque é constituido em aco inox onde € feita a descarga do sangue ja cozido. Apos é
transportado para o0 moinho através de rosca helicoidal.

MOINHO
Realizado por: Auxiliar de Indastria (ou Auxiliar de Producéo)
Supervisor: Chefe da Graxaria

O moinho é composto de aco laminado altamente resistente, com ima para evitar entrada de
possiveis metais que possam danificar a maquina ou qualidade do produto.

O moinho é abastecido por uma rosca helicoidal onde os residuos de sangue é moido em
peneira de 4 mm, seguindo para o ensaque.

ENSAQUE
Realizado por: Auxiliar de Industria (ou Auxiliar de Producdao)

Supervisor: Chefe da Graxaria
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Através de um funil instalado no final da rosca helicoidal a farinha é ensacada em sacos de
polipropileno de aproximadamente 50kg, costurados, paletizados e enviados para deposito.

DEPOSITO
Realizado por: Auxiliar de Indastria (ou Auxiliar de Producgéo)
Supervisor: Chefe da Graxaria

A farinha é armazenado em local apropriado, seco com telas milimétricas para circulacao do
ar. Toda farinha é paletizada mantendo uma distancia de aproximadamente 1,5 m da
parede. O embarque é feito através de esteira rolante obedecendo a seqiiéncia da primeira
que entra e a primeira que sai.



ETAPAS DO PROCESSO DA FARINHA DE CARNE E OSSOS
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PROCESSO DA FARINHA DE CARNE E OSSO E GRAXARIA

TRANSPORTE DA BUCHARIA/TRIPARIA PARA GRAXARIA
Realizado por: Auxiliar de Indastria (ou Auxiliar de Producgéo)
Supervisor: Chefe da Graxaria

Os residuos de toalete das pecas, bucharia limpa, sdo depositados em bandejas e
conduzidas até o triturador. Ja o sebo retirado do estdbmago e barrigada sdo transportados
em carrinhos totalmente em ac¢o inox até o triturador, em seguida lancado para dentro do
triturador.

RECEPCAO DOS RESIDUOS
Realizado por: Auxiliar de Indastria (ou Auxiliar de Produc¢éo)
Supervisor: Chefe da Graxaria

Todos os residuos sédo recepcionados em bandejas vermelhas ou lancados através de
chutes diretamente para o triturador.

TRITURADOR
Realizado por: Auxiliar de Industria (operador de moinho)
Supervisor: Chefe da Graxaria

A trituracdo despojos moles e ossos é feita em triturador constituido de aco laminado com
alta resisténcia e capacidade para triturar cerca de 8 000kg/H apds sdo transportados
através de roscas sem fins para os digestores.

RESIDUOS DE LIMPEZA (PENEIRA)
Realizado por: Auxiliar de Industria (ou Auxiliar de Producao)
Supervisor: Chefe da Graxaria

Toda a higienizacdo da fabrica é conduzida através de ralos pela “Linha Vermelha” até um
tanque. Em seguida sdo bombeadas para uma peneira estatica onde é feita a separacao de
residuos de 4gua. A agua passa por tanques de flotacdo onde os residuos flutuantes séo
retirados seguindo j& praticamente limpa, para os efluentes. Os residuos tanto da peneira
guanto do tanque sdo depositados em carrinhos, com tambor plasticos e conduzidos até
uma rosca sem fim diretamente para os digestores.

DIGESTORES
Realizado por: Auxiliar de Industria (operador de digestor)
Supervisor: Chefe da Graxaria

Os digestores sdo compostos por dupla camisa, cujo interior circula vapor seco, possui
forma cilindrica e inox central com palhetas homogeneizadoras, onde também passa vapor
seco, a uma pressao aproximada de 5kg/cm.

Todos os residuos jA& homogéneos e triturados sdo depositados nos digestores, com
capacidade de 3 000kg, alimentados por rosca sem fim.

Concluida a carga, o digestor é fechado e comec¢a entdo o processo de cozimento a uma
temperatura de 140°C, pressdo de 75 Lbs, durante um periodo de aproximadamente 2
horas.

Completando esse cozimento é fechada a descarga do mesmo em um percolador.
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PERCOLADOR
Realizado por: Auxiliar de Industria (ou Auxiliar de Producdao)
Supervisor: Chefe da Graxaria

A descarga dos digestores € feita no percolador que é composta de chapa laminada em
forma de cone, peneira e rosca sem fim. Onde é feita a separacao da parte liquida (sebo) e
residuos solidos.

O sebo liquido é conduzido por uma canaleta até o tanque para decantacdo das particulas
sélidas. Os residuos sélidos sdo conduzidos pela rosca sem fim até as prensas.

PRENSAS
Realizado por: Auxiliar de Industria (prenseiro)
Supervisor: Chefe da Graxaria

As prensas sdo feitas com aco laminados com alta poténcia de prensagem 50 CV. A
prensagem é feita pelo principio de reeducar de sessdo no sentido do movimento do
material.

Todo material antes de ser prensado para um ima com finalidade de reter qualquer residuo
de metal que por ventura vier misturados com residuos cozidos.

O material é depositado no coxo da prensa através de uma rosca horizontal, inicia-se o
processo de prensagem, sob forte pressdo, onde desprende-se os Ultimos residuos de
gordura. Os residuos de gordura sdo conduzidos por uma canaleta até um tanque para
decantacdo de residuos sélidos. A massa ou torta prensada é encaminhada através de
rosca sem fim para o moinho.

MOINHO (TRITURADOR)
Realizado por: Auxiliar de Industria (operador de moinho)
Supervisor: Chefe da Graxaria

O moinho é composto de aco laminado altamente resistente, com motor de 75 CV, ima para
evitar a entrada de possiveis metais, melhorando a seguranca do equipamento e produto
final.

O moinho é abastecido por uma rosca sem fim, moidos por martelos em ala velocidade,
passando por uma peneira de 4 mm. Ap6s moidos, ja farinha, sdo conduzidos através de
uma rosca sem fim para a ensaque.

ANTI-SALMONELLA
Realizado por: Auxiliar de Industria (ou Auxiliar de Producao)
Supervisor: Chefe da Graxaria

Através de um aspersor ou pistola aplicar Sal-Zap em toda a farinha, obedecendo um limite
do fabricante, para cada tonelada de Farinha 3 Lts do produto.

EMBALAGEM
Realizado por: Auxiliar de Industria (ou Auxiliar de Producdao)
Supervisor: Chefe da Graxaria

Através de um funil instalado no final de uma rosca helicoidal, a farinha é ensacada em
sacos de polipropileno de aproximadamente 50kg, costurados, paletizados e enviados para
estoque.

ESTOCAGEM
Realizado por: Auxiliar de Industria (ou Auxiliar de Producdao)



161

Supervisor: Chefe da Graxaria

A farinha é armazenada em local apropriado seco, com telas milimétricas para circulacao do
ar, toda paletizada mantendo sempre uma distancia de aproximadamente 1,5 m da parede.
O embarque é feito através de esteira sempre obedecendo a sequéncia, primeiro que
entra/primeiro que sai.

TRATAMENTO DO SEBO
Realizado por: Auxiliar de Indastria (ou Auxiliar de Produc¢éo)
Supervisor: Chefe da Graxaria

Os residuos liquidos que saem do percolador e das prensas sao conduzidos por canaletas
até o tanque de descanso de sebo onde os residuos sélidos sdo decantados e os liquidos
bombeados para tanques de lavagem de sebo, sendo entdo estocados.



