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RESUMO

O proposito deste trabalho é criar alternativasazep de contribuir para o aumento da produtividielema indUstria de
alimentos embutidos, mediante reducédo dos tempesacipnais indicados por intermédio de cenariosiaellacdo computacional.
Pesquisa bibliométrica realizada junto a portaigpeeddicos demonstrou a caréncia desse tipo deleste caso com enfoque no
segmento industrial de alimentos embutidos. Ja ca@matribuicdo, essa pesquisa traz a simulacdo cmtipnal aplicada
especificamente em ambiente de processamento miendtis embutidos, pois existem poucas informac@®esimdentadas sobre
modificagBes desse tipo de processo realizadasocamxilio de softwares de simulacéo. A metodolagigpesquisa utilizada baseou-
se em objetivos descritivos e explicativos, cometzolde dados bibliografica e experimentais, utililza variaveis quantitativas,
buscando assim a obtencdo de melhores pardmetrasatiacdo. A pesquisa limitou-se a simulacdo disgronde realizou-se a
avaliagdo tedrica do processo, sendo possivel @ssitia¢do de propostas para modificacdes do par@oestudado com o intuito de
aumentar a produtividade a partir da reorganizagéfiuxo produtivo. Os resultados foram o aumeragrbdutividade entre 33% e
66%, dependendo da modelagem adotada.

Palavras-chave:Simulacdo computacional. IndUstria alimenticiad@tividade. Alimentos embutidos.

1 Introdugéo
elementos fixos com propriedades fiéis, que intgacom

Nas ultimas décadas, o setor industrial vem aptasda
grande preocupagdo em otimizar seus processodtiaiipara
gue dessa forma torne-se possivel diminuir os susiqroducgéo
sem diminuir o faturamento e a qualidade. Com osnegos
tecnologicos, a simulagdo computacional se tornaua u
ferramenta importante e essencial para melhoramisentes de
producéo e gestao industrial.

As ferramentas computacionais podem ser utilizades
mais diversas &reas, entre elas, na industria i@ Dessa
forma, a simulagdo contribui também para melhofetwis,
como a tradicional fabricagdo de embutidos, quasicekmente
manual, envolvendo pessoas qualificadas e magqusimagles.
Aumentar a produtividade e diminuir os desperdicgesn a
aquisicdo de novos magquinarios é uma tarefa quearidm
cuidados especiais.

A adequacéo a realidade competitiva pode ser adaili
por programas computacionais que simulam a pradatie
nesse tipo de ambiente. A simulagéo que auxillanhas fabris é
gerada em fluxo analogo ao da linha real “in lo&dnsiste em
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elementos dindmicos existentes na realizagdo dambiente de
simulagdo torna-se muito semelhante a realidads, coan a
vantagem de possivel adulteracdo (modelagem). Uezaov
software “carregado” com os dados reais, ele simmuanbiente
real promovendo resultados analogos aos resultadoso, e é a
partir desse momento que se pode interagir cons EE3®rios,
modificando-os em busca de melhores resultadosisfina
relacionados com a produtividade de maquinas e&psss
Mediante esse cenario, o objetivo deste traballooia®
alternativas capazes de proporcionar 0 aumentoatiufividade
de uma industria de alimentos embutidos, mediadagdo dos
tempos operacionais indicados por intermédio dearien de
simulagdo computacional, utilizando como ferramerda
simulacdo o software Arena. Para isso, coletousedados
necessarios para a modelagem computacional quem fora
inseridos em software de simulagdo, onde analiscaisi0delo.
Foram testadas e apontadas modificagbes capazmmiteizar
tempos e maximizar produgao.
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A seguir sdo fundamentados alguns conceitos cheste d reducdo dos estoques em processo, aumento das daxas

trabalho.

Os produtos finais da linha de producdo em estddo sno tempo certo dos produtos aos clientes,

alimentos embutidos, mais especificamente, moraddl], [2].
Pode-se classificar os embutidos como “alimentosgasados”,
por passarem por diversas operagdes, como as tdesoa

utilizacdo de equipamentos e funcionarios, aumedetentregas
reducas d
necessidades de capital e garantias de que o @djesistema
proposto vai operar conforme o esperado [11].

Neste trabalho é utilizada a simulacéo de evensasalos

definicdo a seguir: “definem-se como alimentos essados 0s e estocasticos, em que, segundo [12], o estad@sdonga muda
alimentos que passam por opera¢des mecanicas micgsipara discretamente no tempo - ndo de forma continua e e
alterar ou preservar suas caracteristicas. Um tdtstide comportamento ndo obedece a um padrdo determinisic
Tecnologia dos Alimentos descreve processament®aomou entradas e saidas, mas aleatério, geralmente edradp por

mais de um conjunto de operagdes, incluindo lavageoagem,
mistura, refrigeragao, armazenamento,
congelamento, filtragem, fermentacdo, extracao, rusib,
centrifugacdo, fritura, secagem, concentracdo, sprescao,
irradiacdo, micro-ondas, e embalagem” [3]. Denselimentos

uma distribuicdo probabilistica que melhor represem

aquecimenfendmeno real estudado. A simulagéo de eventosetiiscé uma

ferramenta aceita na tomada de decisGes de gestém a
esmagadora literatura sobre o assunto prova [13].
Para o processo de simulagéo, é necesséria augdtstr

embutidos 0os mais comuns sdo as mortadelas, possuntle um modelo fiel a realidade. Esses modelos giesentacdes

salsichas, linguicas e morcelas.

simplificadas das diversas interagbes entre asegadesse

As mortadelas sdo produtos carneos industrializadssstema. E uma abstracdo da realidade, que se improado

obtidos de uma emulsdo das carnes de animais degue0
acrescidos ou ndo de toucinho, acrescidos de iiegrted,
embutidos em envoltério natural ou artificial, enferkntes
formas, e submetidos a tratamento térmico adequ2el@cordo
com a composicao da matéria-prima e das técnicéabdeacao:
Carnes de diferentes espécies de animais de agougtres
mecanicamente separadas, até o limite maximo de 60&6os
comestiveis de diferentes espécies de animais deigae
(Estébmago, Coracdo, Lingua, Figado, Rins, Miolg®le e
tenddes no limite de 10% (max.) de gorduras [42eDi [5] e [6]
gue na massa da mortadela sdo adicionados aditisasdo a
conservagdo do produto: sal, agucar, nitrito, tatrde sédio,
emulsificantes e antioxidantes. A producgédo é damlagpapas,
entre elas: trituracdo da matéria prima (carne)butimento,

verdadeiro comportamento do sistema, mas sempie simaples
que o sistema real, sendo, inclusive, utilizadaa pasponder
perguntas do tipo “o que ocorre se ..." [11].

Os softwares de simulagéo s&o divididos em doisdgs
grupos sendo esses, “linguagens de simulagédo’neuladores”
[14]. As linguagens de simulagdo séo de natureis geaéricas,
trazem maior liberdade na constru¢do do model@&rppexigem
grande conhecimento em programacdo. Ja os simekdor
oferecem maior agilidade na constru¢gdo do modééxiédades
com utilizagéo de graficos intuitivos. Por outrdda observa-se

que os simuladores possuem desvantagens como ar menc

flexibilidade para representar detalhes e restsigiiecontrole na
realizagdo de experimentos muito especificos [12].
Existe uma grande variedade de softwares de siémilag

grampeamento e cozimento que elimina os patogén&oscada um podendo apresentar ferramentas exclusivastagens

deteriorantes [7], [8]. Na metodologia, da-se malareza para
as etapas do processo de produgéo.

A ferramenta base para o desenvolvimento destalbh@b
€ a simulacdo. O autor [9] define, de forma pragraato
processo de modelagem e simulagdo como uma expragie
computacional, onde sdo usados modelos de um sigtshou
idealizado para o estudo de problemas reais derezatu
complexa, com o objetivo de testar diferentes rdtivas
operacionais a fim de encontrar e propor melhooemds de
operacao que visem a otimiza¢@o do sistema comtodm Ja
[10] diz que simulagcdo é a importacdo da realidpde um
ambiente controlado onde se pode estudar o conmpenta do
mesmo, sob diversas condi¢des, sem riscos fisioosgeandes
custos envolvidos. Devido a essa flexibilidade @littade de
uso, comparado a outras técnicas de modelagdo,oodes
simulagdo tem se expandido
incrementos na otimizacao e eficiéncia de sistemas.

e desvantagens sobre outros. O software de sinoulag&ado
neste estudo € o Rockwell Arena. Ele apresenta mivieate
gréfico integrado, que contém todos os recursce padelagem
de processos reais, possibilitando assim animagidlise
estatistica e andlise de resultados [15]. No psacede
modelagem usando o Arena, 0 modelo é estruturagaiécado
com base na linguagem de simulagdo SIMAN por me&io d
selecdo dos modulos que contém as caracteristicaprdcessos
a serem modelados. O modelador ndo precisa neie@seate
conhecer esta linguagem para construir um modetds, p
utilizando os modelos disponibilizados pelo Arepausuario
pode extrair médulos, posiciona-los e parametizade acordo
com as caracteristicas observadas no sistemalal [

O software Arena tem sido utilizado por varios
pesquisadores de diversas areas como mostra Hra]apalisar e

rapidamente, proponoéma projetar um porto; para assegurar se 0s rotein@syraa barcaca

propostos por um programa de otimizacdo sdo viadeiante

A utilizacdo da simulacdo em ambientes manufatseiroperagfes fluviais; para auxiliar no desenvolvimede um

traz a possibilidade de obter uma viséo geral (o)atw efeito de
uma pequena mudancga (micro) no sistema, com baeficmo:
aumento de produtividade, redugdo do tempo em gsose
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modelo de um sistema de Veiculo Guiado AutomatiZadsV);
para simular varios modos de trafego; reorganintes] em
sistemas de ambulancia [18]; entre outros. Ja [P][21]
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mostram o contexto atual entre simulagdo e otindizag
analisando técnicas de otimizacdo embutidas ndwaels de
simulagéo e as implementadas em trabalhos datlitara

Esse estudo foi realizado em uma fabrica de aliosent
embutidos (mortadelas) situada no Rio Grande do, S
responsavel pelo abastecimento de alguns baresnengados e
supermercados da regido central do estado.

Foi observado que na linha de producdo, objetoedeq
estudo, existe matéria-prima parada - ociosa - @i o fluxo
do processo produtivo, o que fomentou o questiontondor
que isso acontece? E possivel diminuir o tempo upioa?
Aumentar a produtividade modificando assim o cenatual?
Dessa forma, procura-se simular o processo de farerecontrar Realizou-se o tratamento e modelagem dos dados
respostas e solucées para essas questoes. obtidos no software Arena, onde se gerou o fluxedpiivo
bésico fiel ao real. Esse fluxo é composto portamaetapas da
fabricacdo, sendo elas: entrada de matéria priraserbalar,

Para efetuar a modelagem do processo de fabricagiposicdo, transporte, trituracdo, transporte, ocamsanto,
estudado, realizou-se a coleta de dados durangziodp de 30 grampeamento, transporte, cozimento, conforme fld&oteor
dias juntamente ao processo de fabricacdo de emobutiexemplificativo da figura 2. Cada etapa do procgssmlutivo
(mortadelas) de uma empresa do setor alimentitimda no esta inserida em um médulo com finalidade espec#ianaloga
estado do Rio Grande do Sul. Para efetuar a cdetdados a realidade in loco.
mensurados (tempo de cada etapa) utilizou-se umdcretro
digital da marca Vollo, modelo VL501.

Apéds a coleta de dados, observou-se a existéncibide Cr;;g;g;per?mogg\,_, Desemblager || Degostono || Transpar do
tipos de dados: 1- Dados de grandeza constantggjaponde o J
tempo de execucdo ndo tem variagdes considergpass esses
processos sdo realizados através de recursos mesasendo L

Figura 1 - Exemplo de curva matematica referents #mpos distintos
cronometrados em minutos.

2 Metodologia

epara em 6 lote:
de 100kg

[ [ [

Coloca 100kg no carregar Transporte ate Processo na

assim utilizados na simulagdo sem que haja necesside wtwador 7| T B yansportador [ ensacadeiia [ ensacadeva | ]
tratamento dos mesmos. 2- Dados de grandeza viariaveseja, ] ] ] ] :
onde o tempo de execucdo possui variacdes congiiierds —

repetitivamente por 30 vezes cada uma, e, dessefariaram-
se matrizes contendo-os, conforme tabela 1 de td ! !
exemplificativo.

0 0

variacbes dos tempos operacionais foram mensurag e looed
L= Grampeamento [—=| Transp engrad p—= 9’“D$OOK"$ES e, | Abastecimento p—=| Cozimento  |»—
0

—
Separa em lotes |

L Retradada de 100kg ou ks
200un

Tabela 1 - Exemplo de matriz formada com o regidaovariacdo dos tempos 0
cronometrados em minutos. !

19 20 18 22 20 Figura 2 - Exemplo do cenario modelado do fluxadptivo da linha operante

22 22 21 22 19 Apés a simulacdo do fluxo produtivo real, foram

21 18 18 17 20 executadas simulacdes de teste com o intuito deficande

20 19 22 21 19 melhorar a produtividade, e para isso, foram altesa— no

2 2 ” 18 18 softyvare ARENA - o posicionamento dos funcionémgos
equipamentos envolvidos no processo, obtendo assivos

19 18 18 22 21 resultados.

Os novos resultados obtidos foram comparados com o0s
anteriores, o que estimulou a argumentacédo delidiatde ou ndo
de modificagbes na linha produtiva.

Apés feito isso, passou-se para etapa de tratantErsto
tempos mensurados. Esse processo estatistico é&adeal
automaticamente través da ferramenfaut analyzercontido no
software utilizado (Arena) e que gera as curvasematicas
peculiares de cada etapa do processo, conformedd teor
exemplificativo da figura 1.

3 Resultados e discussoes
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3.1 Inser¢do e simulacdo dos dados in loco Efetuou-se o tratamento da variagdo dos tempos
-5onometrados durante a movimentacdo do recipidaténox
tilizando a ferramentanput analyzer,gerando uma curva
Erlang de expressao “2.5 + ERLA(0.363, 6)” confoffigara 4.

Condescendentemente ao descrito no item metodplo
obteve-se os dados mapeados no estudo in loco ceitdesa
sequir.

A entrada de matéria prima ocorre em lotes de §08kg
cada 2,88 horas ou 173 min, totalizando assime3 loti 1800kg
produzidos por dia (9 horas). o

O funcionario 1 desembala toda a matéria primaesoh S8, o
uma mesa, cuja variacdo dos tempos cronometradorientos
séo identificados na Tabela 2 I -

Tabela 2- Registro da variagdo dos tempos cronad@trem minutos para a '
abertura das embalagens do lote de matéria prima.

19 20 18 22 20 S—— - -

22 22 21 29 19 Flggr'a 4-— Cu_rva resultante do processo de deppdigéote de matéria prima no
recipiente de inox.

21 18 18 17 20

20 19 29 21 19 Ap6s depositar o lote de matéria prima desembatada
recipiente de inox — transportador - o funciondritransporta o

22 22 22 18 18 . ; I
mesmo até uma balanca situada em frente do traurgiizando

19 18 18 22 21 para este processo o tempo constante de 1min.

o Ap6s o transporte da matéria prima até a balanga, o
Efetuou-se o tratamento da variacdo dos temp@gncionario 2 separa e move porcdes de 100kg dérimatrima
cronometrados durante a etapa de abertura de eyebal@, (o recipiente de inox ao triturador, utilizando uma, cuja

utilizando a ferramentanput analyzer,foi gerada uma curva yariaco dos tempos cronometrados em minutos satifidados
triangular de expressdo “TRIA(16.5, 21.5, 22.5)'nfdme gz Tabela4.

Figura 3.
Tabela 4 — Registro da variagéo dos tempos cromadtet em minutos para a
=\ deposicéo dos 100Kg de matéria prima no triturador.
".. 5 4 4 4 5
' 4 4 4 4 5
5 4 5 5 4
f"frﬂ' | \
L i , 5 6 5 6 6
Jr— - | ‘ A 4 4 4 5 4
L
Figura 3 — Curva resultante dos tempos do procgssabertura das embalagens Efetuou-se o0 tratamento da varia(;é.o dos tempos
do lote de matéria prima cronometrados durante a separacdo e movimentagoodgbes

de matéria prima utilizando a ferrameirtput analyzer gerando
uma curva triangular de expressdao “TRIA(3.5, 3.85)%6
conforme figura 5.

Apés desembalar, o funcionario 1 move a matérimaori
para um recipiente de inox que serve como transgort cuja
varia¢é@o dos tempos cronometrados em minutos satifidados
na Tabela 3.

Tabela 3— Registro da variagdo dos tempos cronad@trem minutos para a
deposicéo do lote de matéria prima no recipieniaale

5 4 5 5 6

4 4 5 4 4

4 5 6 6 5

6 6 4 3 5 J

4 ° 4 4 4 Figura 5 — Curva resultante do processo de depodigsi100Kg de matéria

prima no triturador.
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ApO6s a movimentagdo das por¢des comega a tritudaao
lote. A capacidade de processamento do trituradte #00kg o Efetuou-se o tratamento da variagdo dos tempos
mesmo leva tempo constante de 10 min para reaipduracdo cronometrados durante o ensacamento, utilizanderranfienta
resultando em um tempo de 60 minutos para tritio@do o lote input analyzergerando uma curva Beta de expresséo “2.5 + 4 *
de 600kg de matéria prima. Nesta etapa o recipamieox fica BETA(1.96, 3.1)"conforme figura 7.
aguardando até que seja utilizada toda a sua dar§@0kg para
entdo retornar ao inicio do processo.

O funcionario 2 descarrega os 100kg de matéria gorin

trituradas dentro de outro transportador de in@om o auxilio L

de uma pa de inox - cuja variagcdo dos tempos cretrados em | _ -

minutos sdo identificados naTabela5. / ~

Tabela 5- Registro da variagdo dos tempos cronaderem minutos para '_/'

a descarga dos 100Kg de matéria prima do triturador ff
3 3 2 4 3 i I
2 3 3 5 4 Figura 7 — Curva resultante do ensacamento dasdedas
2 3 2 5 5 ] o ]
3 3 3 2 3 Ao sair da ensacadora os 100kg de matéria prima

transformadas em mortadelas sdo grampeadas comilm ale

3 4 4 4 5 uma grampeadeira, uma a uma, pelo funcionario & aliacdo

dos tempos cronometrados em minutos sao identificath
Efetuou-se o tratamento da variagdo dos tempggpela 7.

cronometrados durante a descarga do trituradagamilo-se a

ferramentainput analyzer,gerando uma curva Gamma de Tabela 7 - Registro da variagéo dos tempos cromadwt em minutos
expresséo “1.5 + GAMM(0.558, 3.4)" conforme figéra para o grampeamento das mortadelas.
4 5 3 3 3
4 5 3 5 3
3 3 4 5 3
//—\ 3 4 4 3 3
—~ 3 4 4 4 4
V4 1‘\““& Efetuou-se o tratamento da variagdo dos tempos
_,//? cronometrados durante o grampeamento utilizando-se a
: : ferramentanput analyzergerando uma curva Beta de expressao

Figura 6 — Curva resultante do processo de retiladadl 00Kg de matéria prima  “2 5 4 3 * BETA(1.12, 1.72)"conforme figura 8.
do triturador.

Apés a retirada do triturador, os 100kg de matgrima
séo transportados até a ensacadora, sob tempamende 1,5
min. A ensacadora comporta apenas os 100kg deimaréma
triturada, produzindo a partir deste volume 200dades do e ———
produto com o peso de 0,5kg cada. A ensacadorar@dgppelo |
funcionério 3, cuja variacdo dos tempos cronometradm |
minutos referentes a essa operagéo sao identificzald abela 6. '

Tabela 6 — Registro da variagdo dos tempos cromades em minutos
para o0 ensacamento das mortadelas.

- - . - -

5 4 5 5 4 Figura 8 — Curva resultante do processo de grampetardas mortadelas

3 3 6 3 3 O Lote de 100 kg de matéria prima, ja transformaetas

3 3 4 4 4 mortadelas, caem dentro de um recipiente de pbastic

3 5 5 5 2 engradado - entdo o funcionario 1 transporta o aslagio de
plastico contendo as mortadelas até os varais garesde

4 4 4 4 4
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cozimento cuja variacdo dos tempos cronometradomimtos
séo identificados na Tabela 8.

Tabela 8 - Registro da variagdo dos tempos cromadet em minutos para o
deslocamento do engradado até o setor de espera pazimento.

2 1 1 2 1
1 2 2 1 2
15 2 1 15 25
2 2 1 25 2
1 1 1 2 2

Efetuou-se o tratamento da variagdo dos tem
cronometrados durante o transporte do engradalizaoto-se a

a ferramentainput analyzer gerando uma curva Beta de
expressdo “18.5 + 6 * BETA(1.47, 1.85) figura 10.

=

[

!

Figura 10 — Curva resultante do processo de candigiento das mortadelas nos
varais de saida.

",
b

pos

Existem dois processos externos, com tempos denid,6

ferramentainput analyzer, gerando uma curva Gamma dee outro de 5 min cada, com as finalidades respectie limpeza

expressao “0.999 + GAMM(1.99, 0.302)"conforme fig@.

Figura 9 — Curva resultante do processo de deskm@naté o setor de espera
para o cozimento.

A batelada de cozimento ocorre quando existem 12
mortadelas nos varais da espera, ou seja, 600kgtizia-prima,
entdo ao chegar a este nimero o funcionario 5 EEstA200
mortadelas (ou 600 kg de matéria prima) na parelkeodimento
com o tempo constante de 10min.

dos postos de trabalho e repouso dos funcionarios.

Apo6s a tomada dos tempos, foi montado o fluxo piedu
no software Arena e que pode ser visualizado nadid1.

Chegada GOOkg\
materia prima I
0

Desembalagem
namesa

Deposito no
tacho

Transporte do epara em 6 lote:

de 100kg

i i i

Processo na
ensacadeira

Transporte ate
ensacadeira

Coloca 100kg no
triturador

carregar

T et fransportador

0 0 0

—

« /Agrupa 6 lotes de o
100kg

0

0 0

Grampeamento ——= | Transp engrad Abastecimento Cozimento

0 0 0

Separa em lotes
de 100kg ou
200un

Reg;g‘aada = Limpeza — Descanco

0 0 0

O cozimento demora um tempo constante de 50min, &'@ura 11 —Fluxo produtivo in loco.

acompanhado constantemente pelo funcionario 5.

Apéds o cozimento o funcionario 5 retira as mortasl@lo
interior da panela e as condiciona em um varal aldascuja
variacao dos tempos cronometrados em minutos rééra essa
operagao séo identificados na Tabela 9.

Tabela 9 — Registro da variacdo dos tempos cromadext em minutos para o
condicionamento das mortadelas nos varais de saida.

20 22 20 21 23
21 23 22 22 21
20 21 22 23 24
20 19 20 20 23
19 19 22 22 20

Efetuou-se o tratamento da variagdo dos temp
cronometrados durante o condicionamento no vail@atdo-se

TECNO-LOGICASanta Cruz do Sul,

Cabe salientar que no processo produtivo in loan sa
produzidas 1800 kg de mortadela em 9 horas.

Apés realizar a modelagem conforme o processo de
fabricacé@o real — in loco, realizou-se a etapaidwilacéo. Os
dados coletados foram replicados dez vezes paax gesior
confiabilidade de andlise na avaliagdo dos respdtambtidos.
Através da simulagdo no software arena, detectqus® tempo
médio de execucdo do processo situava-se na caszd@le
minutos para a produgdo de 1800kg do produto final,
comparando com o tempo médio coletado in loco,seste de
546 minutos, onde percebeu-se uma diferenga namomie
1,09% para mais, porém, por se tratar de um vaémtiononde a
diferenca ndo é considerada expressiva utilizowsedados
coletados in loco validando assim o modelo de sigéd.

Com base nos resultados gerados a partir da siaujlag
fhiciou-se a identificacdo de possiveis etapasorespreis pelo
acumulo de matéria prima, momento em que se obseavo
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existéncia dessa situagdo na entrada geral da g&#odet no 3.2.3 Comparacao entre o0s trés processos

triturador.
Tabela 13 - Comparacao de ganho entre os procagsssentados.

3.2 Simulacao das possiveis alternativas para atongmdutivo Processos Produtividade em 9 Horas

Procurando atender o objetivo deste trabalho, fofam In Loco 1800kg

desenvolvidas duas propostas de auxilio ao auntgienproducao 12 alternativa proposta 2400kg
mediante reducdo tempo de fabricacdo. Uma que edessita
novos equipamentos e outra que necessita. Parbtafaca
visualizagdo das modificagbes dentro da linha,l@lBA0 mostra
as magquinas e os funcionarios.

22 alternativa proposta 3000kg

4 Conclus6es
Tabela 10 — Recursos que a linha de producao riecess

Funcionarios Maquinas A simulagdo de processos com o software Arena
Funcionario 1 Desembalar, Transportador demonstrou-se muito eficiente apontando claramene é
Funcionanio 2 Triturador possivel modificar o cenario atual — in loco — roedmdo-o,

_ obtendo assim, significativos aumentos produtivos fancéo
Funcionério 3 Ensacadora destas modificacdes.
Funcionario 4 Grampeadeira A primeira proposta demonstra, que ao mudar a
Funcionario 5 Panela de cozimento disposicéo e o tempo de chegada da matéria de @06&da 173

minutos para 100kg cada 15min, resulta em um awmndat
) . o ) produtividade na casa de 33% durante a jornadeatlalho de 9
3.2.1 Simulag&o da primeira alternativa proposta horas sem que haja impactos financeiros relacianado
) . - _investimentos no processo produtivo.

~ Nesta simulagdo modificou-se a chegada de matéria A segunda alternativa demonstra a implementacdo de
prima, que ao inves de chegar em batelada de 6Q@&3a a majs um triturador no processo produtivo, o quesibiita
chegar em~lotes de 100kg a cada 15min. Dessa faypda,rodar anter a chegada de matéria prima em lotes de 6a0kada
a simulagdo, o ARENA apontou um aumento de 33% R@yra gerando assim, aumento de produtividade gegacho
produtividade, passando de 1800kg dia para 2400ig (ﬂJatamar de 66%.
produzidos durante as 9 horas trabalhadas. _ Desta forma, conclui-se que ambas as propostas

A razdo desse aumento € o fato do triturador pOSSU gimyladas, sdo capazes de aumentar a producadnuentals

capacidade de triturar 100kg a cada 10min, serglmamexiste  emputidos, ficando assim a critério da direcdo ddustria
filas de espera em frente a esta maquina. alimenticia na qual o processo foi estudado, aaralts que
melhor atende as necessidades atuais.

Tabela 11 - Ganho produtivo na primeira alterngpraposta

In loco (kg) 12 alternativa proposta (kg Ganho (%)

Agradecimentos

1800 2400 33%

Os autores agradecem a empresa fabricante dentdsne
embutidos pela confianga e a oportunidade de egdliz desse

3.2.2 Simulagdo da segunda alternativa proposta )
projeto.

Nesta simulacdo, a matéria-prima chega em batelelas
600kg a cada 1 hora e instalou-se mais um triturad@rocesso.
Dessa forma, ap6s rodar a simulagdo, o ARENA aponto DISCRETE COMPUTER SIMULATION IN A

um aumento de 66% na produtividade, passando dekgafia PROCESSED MEATS PRODUCTION LINE
para 3000kg dia. A razdo desse aumento é o fatwedistir filas
de espera em frente a esta maquina. ABSTRACT: The purpose of this study is to create alternatives
that can contribute to an increase of productieftgn industry of
Tabela 12 - Ganho produtivo na segunda alternptivposta processed meats by reducing operating times ireficdiy
In loco (kg) 22 alternativa proposta (kg) Ganho (%) computer simulation. Bibliometric research conddcteith

websites of scientific articles demonstrated thek laf this type

1800 3000 66% . . ;
of case study focusing on the industrial segmenprotessed

meats. As a contribution, this research brings adsemp
simulation specifically applied in the processed atse
environment because there is little documentediinébion about
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modifications of such processes carried out with #id of

simulation software. The research methodology wses based
on descriptive and explanatory purposes, with expertal and

theoretical data collection, using quantitativeiafles, thereby
seeking to obtain better evaluation parameters.résearch was
limited to discrete simulation, in which the theiwal evaluation

of the process was held, thus making it possiblecreate

suggestions for modifications of the situationsi&td in order to
increase productivity from the reorganization oé throduction

flow. Results were increased productivity betwed#o3and 66%,
depending on the modeling adopted.

Keywords: Computer simulation. Food industry. Productivity.
Processed Meats.
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