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RESUMO

Um ambiente globalizado cada vez mais competitivo criou nas organizacOes a necessidade de
buscarem novas abordagens no seu sistema de gestdo para sua adaptagdo no mercado, utilizando-
se de métodos e ferramentas da qualidade visando a melhoria dos seus resultados, reduzindo
custos e aumentando sua produtividade. O presente trabalho foi realizado em um abatedouro de
frangos, com o objetivo de reduzir o tempo que o abatedouro fica indisponivel para produzir por
falhas de manutencdo, por meio da aplicagio do método PDCA no indicador de
indisponibilidade de manutencdo, juntamente com o uso de ferramentas da qualidade, entre elas,
gréfico de pareto, diagrama de causa e efeito, estratificacdo e etc, para se identificar as causas
que interferem no resultado do indicador, e propor um plano de agéo que bloqueie essas causas e

melhore o resultado.

Palavras-chave: Abatedouro de frangos, PDCA, Ferramentas da qualidade, Diagrama de causa e
efeito, Grafico de Pareto, Estratificacdo, 5W1H, Indisponibilidade de Manutencéo.
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1 INTRODUCAO

De acordo com o ministério da agricultura e abastecimento (MAPA), nas ultimas trés décadas, a
avicultura brasileira tem apresentado altos indices de crescimento, ganhando grande destaque no
cenario mundial. Seu bem principal, o frango, conquistou os mais exigentes mercados e o pais se

tornou o terceiro produtor mundial de carne de frango e lider em exportacéo.

Nesse ambiente globalizado cada vez mais competitivo, as organizacfes se viram na necessidade
de buscarem novas abordagens no seu sistema de gestdo para sua adaptagdo no mercado,
utilizando-se de métodos e ferramentas da qualidade visando a melhoria dos seus resultados,

reduzindo custos e aumentando sua produtividade.

O fator qualidade deixou de ser apenas uma questdo de escolha e passou a ser um diferencial
competitivo. Segundo Campos (2004), a gestdo pela qualidade leva a uma melhor produtividade
nas empresas, gerando melhores controles de seus recursos e, consequentemente, a uma reducéao

de custos que influenciardo no desempenho organizacional.

O presente trabalho foi realizado em um abatedouro de frangos de grande porte na cidade de
Maringa — PR. A empresa atua no mercado desde 1992, abatendo em média 180 mil frangos por
dia, exportando seus produtos para mais de 70 paises, atendendo os exigentes mercados do
Oriente Médio, Africa, Japdo e Europa. Nele foi utilizado o método de melhoria Plan — Do —
Check — Act (PDCA) e ferramentas da qualidade para a melhoria e controle dos resultados do

indicador de indisponibilidade de manutencéo.

1.1 Justificativa

Tendo em vista o cenério competitivo atual, a manutengdo representa um setor estratégico dentro
das industrias. Uma manutencdo eficaz significa garantir a disponibilidade e a confiabilidade a
linha de producdo, além de aumentar a produtividade. Em um abatedouro de aves onde
praticamente todo o processo produtivo é automatizado, falhas de manutencgéo nos equipamentos
sdo recorrentes, representando uma grande perda na produtividade e consequentemente no

faturamento da empresa.



Devido a importancia e o impacto das falhas de manutencdo que causam paradas na linha
produtiva, se fez necessario um maior acompanhamento das &reas envolvidas, com o objetivo de

analisar e eliminar essas falhas que impactam no problema da elevada indisponibilidade.

No atual trabalho, foi realizado um estudo para diminuir a quantidade de horas paradas no
abatedouro abrangendo os dados levantados durante todo o ano de 2014.

1.2 Definicéo e delimitacio do problema

O problema estudado em questdo é o elevado resultado do indicador de indisponibilidade de
manutencdo expresso em percentual, ou seja, o elevado percentual de tempo que a industria ficou
impossibilitada de produzir em relacdo ao total de tempo que ela estava disponivel para

producao.

Para a solucéo do problema, o departamento de Gestdo da Qualidade da empresa, com auxilio de
uma consultoria, convocou 0s responsaveis pela manutencdo da linha produtiva bem como os
responsaveis pela producdo, com o objetivo de reunir o conhecimento do método de melhoria e
solucdo de problemas PDCA, trazido pela Gestdo da Qualidade e o conhecimento técnico das
demais areas sobre o problema.

1.3 Objetivos

1.3.1 Objetivo geral

Identificar e eliminar as principais causas do alto resultado do indicador de indisponibilidade de

manutencao.

1.3.2 Objetivos especificos

Como objetivo especifico tem-se:
e Convocar os responsaveis pela indisponibilidade do abatedouro formando os circulos de

controle da qualidade;



Identificar o resultado atual da indisponibilidade de manutencao;

Determinar a lacuna do problema e definir uma nova meta de melhoria, elevando o
desempenho desse indicador;

Identificar as principais causas que mais interferem na variacdo dos resultados do
indicador;

Propor acdes que blogueie as causas, evitando a recorréncia do problema;

Executar e acompanhar as a¢fes propostas;

Analisar o resultado dos indicadores e exercer o controle e manutencao desse resultado.



2 REVISAO DE LITERATURA

Neste capitulo, foram abordados os conceitos e a evolugcdo da qualidade, bem como suas

ferramentas e métodos que auxiliam em analises e melhorias nos resultados.

2.1 Qualidade

Qualidade pode ser definida como a forma pela qual os produtos e servicos sdo julgados pelos
seus usuérios (XENOS, 1998).

Deming (1990), afirma que a qualidade nas organizacdes € a busca das necessidades dos clientes

e a homogeneidade dos resultados dos processos.

A palavra qualidade estd ligada ao conceito de “satisfacdo com o produto” onde diferentes
produtos ou servicos competem entre si no mercado com a finalidade de atender as necessidades
dos clientes. Esses clientes, por sua vez, comparam 0s aspectos dos produtos com o intuito de
decidir qual ¢ o melhor para ele. Portanto, o objetivo basico para um produto é ter qualidade
igual ou superior a de seus concorrentes (JURAN, 1995).

Segundo Campos (2004), para que um produto ou servi¢o seja de qualidade, ele deve atender
perfeitamente, de forma confiavel, de forma acessivel, de forma segura e no tempo certo as
necessidades do cliente. O mesmo autor estabelece cinco dimensdes para a qualidade (qualidade
intrinseca, custo, entrega, moral e seguranca), indo ao encontro do conceito de Qualidade Total,

ou seja, de todos os envolvidos da empresa conforme mostra a Figura 1.
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Figura 1 - As cinco dimensdes da qualidade total
Fonte: CAMPOS, 2013.

2.2 Qualidade Total

Segundo Werkema (1995), os componentes da Qualidade Total tém o seguinte significado:

° Qualidade Intrinseca — Esta dimensdo se refere as caracteristicas especificas dos
produtos (bens ou servicos) finais ou intermediarios da empresa, as quais definem a
capacidade destes de promoverem a satisfagdo do cliente. A qualidade intrinseca inclui a
auséncia de defeitos e presenca de caracteristicas que agradem o consumidor.

° Custo — Este componente se refere ao custo operacional para a fabricagdo do bem ou
fornecimento do servigo e envolve os custos de compras, de vendas, de producdo, de
treinamento etc.

° Entrega — Este componente esta relacionado a entrega dos produtos finais e

intermediarios da empresa, acontecendo na quantidade, local e prazo certo.



° Moral — Esta dimensdo mede o nivel médio de satisfacdo das pessoas que trabalham na
empresa e o ambiente do trabalho para que os bens sejam de boa qualidade, capazes de
satisfazerem os clientes. Esse nivel de satisfacdo das pessoas que trabalham na empresa
pode ser medido por indices de absenteismo, rotatividade, reclamaces trabalhistas, etc.

° Seguranca — Esta dimensdo se refere a seguranga das pessoas que trabalham na empresa
e dos usuérios do produto. Os produtos ndo devem provocar acidentes aos Usuarios e nao

devem ocorrer acidentes de trabalho na empresa.

2.3 Gestdo da Qualidade Total

Segundo Campos (2013), o gerenciamento da qualidade total é, por sua natureza, focado nos fins
e, portanto, na missdo geral de todas as empresas, que € de satisfazer as necessidades de seres
humanos. A satisfacdo das necessidades é o objetivo de qualquer organizacao.

Existem quatro tipos de seres humanos envolvidos na organizagdo e séo chamados de
stakeholders, s&o eles: Clientes, Empregados, Acionistas e Sociedade. A sobrevivéncia da
empresa é garantida pela satisfacdo das necessidades destas partes interessadas (CAMPOS,
2013). Ainda para o autor, o cumprimento dessa missdo € medido pela métrica do desempenho
financeiro da organizacdo. Uma vez satisfeita esta métrica, os processos da organizacdo devem
ser direcionados para métrica da satisfacdo do cliente, dos empregados e da sociedade, como

aponta a figura 2.

'l N

Métricas de
Satisfacao do
Cliente

Y

Processos Meétricas de Meétricas de
da Satisfacédo dos Desempenho
Organizagao Empregados Financeiro

¥

Métricas de
Satisfacao da
Sociedade

¥

Figura 2 - Modelo das principais métricas
Fonte: CAMPOS, 2013



Para Carpinetti (2012), a gestdo da qualidade como estratégia competitiva parte do principio que
a conquista e manutencdo de mercados dependem de foco no cliente, para se identificarem
requisitos e expectativas e oferecer o melhor valor ao mercado. Para isso, as empresas nao so
necessitam identificar requisitos, mas precisam também se organizar de forma que esses
requisitos identificados na pesquisa de mercado sejam devidamente transmitidos por todo o ciclo
do produto. Dessa necessidade surgiram os conceitos de cliente interno e visdo sisttémica da
cadeia interna como um conjunto de processos e atividades inter-relacionadas, com relacGes de
cliente-fornecedor. A gestdo focada em melhorias continuas requer um esforco de andlise da

situacéo atual, visando planejamento e implementacgéo para que elas ocorram.

2.4 Método PDCA

O Ciclo PDCA é um método gerencial de tomada de decisbes para garantir o alcance das metas

necessarias a sobrevivéncia de uma organiza¢do (WERKEMA, 1995).

O Ciclo PDCA ¢é o método universal para atingir metas. As metas so serdo atingidas através do
giro sistematico do PDCA, que permite corrigir eventuais desvios do caminho para alcancar a
meta (XENOS, 1998).

O PDCA ¢é uma metodologia da qualidade utilizada para resolver problemas, desenvolver
projetos de melhorias, inovar processos e realizar gerenciamentos. Alinhado as ferramentas da
qualidade, estatisticas ou ndo, o PDCA proporciona excelentes ganhos para as organizacdes
(AGUIAR, 2006).

Segundo Werkema (1995), o PDCA ¢é um método de gestdo, representando o caminho a ser
seguido para atingir as metas estabelecidas. Na utilizagdo do método, poderd ser preciso
empregar varias ferramentas, as quais constituirdo 0s recursos necessarios para a coleta, o

processamento e a disposi¢cdo das informacdes necessarias a conclusao das etapas do PDCA.

O PDCA permite criar, aprender, copiar e difundir o conhecimento e o aprendizado é a alma de
sua utilizacdo. O PDCA transforma uma organizacdo numa escola, pois a busca por resultados é

paralela a busca por conhecimento (CAMPQOS, 2013).



O ciclo PDCA pode ser utilizado na melhoria ou na manutencdo dos resultados. Qualquer
resultado que se melhora, deve ser mantido por meio de padronizagéo e treinamento no trabalho.
Sempre que for preciso resolver problemas, deve ser utilizado o método PDCA para melhorar e o
PDCA para manter. Apos o resultado atingir o patamar desejado (meta de melhoria) é necessario
que o mesmo seja mantido. Para manter o resultado, utiliza-se o SDCA (S: Standard)
(CAMPOS, 2013).

De acordo com Campos (1999), a fase P consiste nas etapas de identificacdo do problema
(definicdo da nova meta de melhoria), anélise de fenébmeno (reconhecimento das caracteristicas
do problema e desdobramento em problemas menores), analise do processo (descoberta das
causas fundamentais que impedem o atingimento das metas) e plano de acdo (contramedidas
sobre as causas fundamentais). A fase D do PDCA de melhoria é a de execucdo das acdes
definidas no plano de agdo para bloquear as causas fundamentais. Na fase C, é feita a
verificacdo, ou seja, a confirmacdo da efetividade do plano de agdo para ver se o bloqueio foi
efetivo. Ja na fase A existem duas etapas, a de padronizacdo e a de conclusdo. Na etapa de
padronizacdo, caso o bloqueio tenha sido efetivo, é feita a eliminacdo definitiva das causas para
que o problema ndo reapareca. Na etapa de conclusdo ocorre a revisdao das atividades e
planejamento para trabalhos futuros. Caso na fase C (check), o bloqueio n&o tenha sido efetivo,
deve-se voltar na etapa observacdo da fase P (plan). A figura 3 apresenta o fluxograma do
PDCA.



GERENCIAMENTO PARA MELHORAR

META DE MELHORIA

PROBLEMA:
Identificacdo do problema.

ANALISE DO FENOMENOD:
Desdobramento do problema maior em problemas
P menaores.

ANALISE DO PROCESS0O:

Descoberta das causas principais de cada problema
Menaor.

4 PLANO DE ACAQ (para cada problema menar):
Contramedidas as causas principais.

D @ EXECUCAQ:
T Atuacido de acordo com o “Plano de Agdo”.
WERIFICACAD:

Confirmacdo da efetividade da acdo.

C I'u'Elm:IH

di H‘L""\-\.‘
EFETIVO? Rackimaius e
par -
' e ]
N : [

A Eliminacao definitiva das causas.
o CONCLUSAOD:
Revisdo das atividades e planejamento para

trabalho futuro.

Figura 3 - Fluxograma PDCA
Fonte: CAMPOS, 2013.

Para 0 mesmo autor, o Ciclo SDCA, é utilizado para atingir metas padrdo ou para manter 0s
resultados num certo nivel desejado (controle). As fases sdo: S (de standard ou padrdo) -
estabelecimento de Metas Padrdo e de Procedimentos Operacionais Padrdo (POP); D -
treinamento e supervisdo do trabalho, avaliacdo para saber se todos os POPs estdo sendo
cumpridos na execucdo das tarefas; C - verificagdo da efetividade dos POP, avaliando se a meta
foi ou ndo alcancada; A - caso a meta ndo tenha sido atingida adotar acdo corretiva removendo

0s sintomas, agindo nas causas.
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GERENCIAMENTO PARA MANTER

META PADRAO

META PADRAO:
Qualidade Padrao, Custo Padrido, etc.

2 )| PROCEDIMENTO OPERACIOMAL PADRAO (P.O.P.):

P.O.P. para atingir as metas padrao.

DI 3) EXECUCAD:
Cumprir o PO.P.
C4> VERIFICACAD:
Confirmacdo da efetividade do P.O.P.
=2 -
asol Mo _ _ISC=343.79
:
= LC = 406,31
£ ¥ 400 W’
_____ LIC =362.B4
350
100
_____ L3C = 75,35
c K“h ” I~
o, 1C=2313
EFETVO? > R v A
e
":,:' oly M Lo

i5j ACAD CORRETIVA:
A Remogdo do Sintoma.

Ac30 na causa.

Figura 4 - Fluxograma SDCA
Fonte: CAMPOS, 2013.

O método PDCA permite a integracdo de todos os colaboradores da organizacdo em seu efetivo
gerenciamento (melhoria e estabilizacdo de resultados), a padronizagao da linguagem e melhoria
na comunicagdo, entendimento da funcdo e atividade de cada colaborador na empresa,
aprendizado constante, utilizacdo de determinadas areas da ciéncia para alcancar os resultados e

melhoria da absorcéo das melhores praticas empresariais (CAMPQOS, 2013).

Aguiar (2006), afirma que para efetiva utilizacdo do ciclo PDCA s&o necessarias ferramentas da

qualidade, estatisticas ou ndo, que constituirdo o meio necessario para se obter dados, processa-
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los e disponibiliza-los em informacdes. As ferramentas de qualidade mais utilizadas séo:
estratificacdo, folhas de verificacdo, gréfico de Pareto, diagrama de causa e efeito, histograma,

diagrama de disperséo e grafico de controle.

2.5 Processo

Segundo Werkema (1995), processo pode ser definido com um conjunto de causas que tem como

objetivo produzir um determinado efeito, o qual € denominado produto do processo.

Processo é uma sequéncia de mudancas na forma, composicdo, propriedades e posicdo de
matérias-primas, componentes ou produtos (CAMPOS, 2013).

Um processo é a combinacdo dos elementos equipamentos, insumos, métodos ou procedimentos,
condigdes ambientais, pessoas e informagdes do processo ou medidas, tendo como objetivo a
fabricagdo de um bem ou o fornecimento de um servico (WERKEMA, 1995).

2.6 Ferramentas da Qualidade

As ferramentas da qualidade podem ser integradas aos ciclos PDCA e SDCA, exercendo o papel
de instrumentos para a coleta, disposicdo e processamento das informacgdes necessarias a

manutencdo e & melhoria dos resultados dos processos da organiza¢do (WERKEMA, 1995).

2.6.1 Diagrama de Ishikawa

O Diagrama de Ishikawa, ou também denominado de Diagrama de Espinha de Peixe ou Causa-
Efeito, é uma ferramenta utilizada para realizar o Gerenciamento e Controle da Qualidade em
diversos processos. Essa ferramenta foi desenvolvida por Kaoru Ishikawa em 1943 e hoje foi
aperfeicoada de acordo com as necessidades de cada processo a ser analisado. Esse diagrama
permite a identificacdo das relagdes entre causas e efeitos que intervém em qualquer processo. A
forma basica desse diagrama é similar a uma espinha de peixe, onde todas as operagdes ocorrem
por uma espinha dorsal, uma ap06s a outra, seguindo uma sequéncia logica (DAYCHOUM,
2007).



12

Werkema (1995), afirma que o diagrama de Causa e Efeito € uma ferramenta utilizada para
apresentar a relacao existente entre um resultado de um processo (efeito) e os fatores (causas) do

processo que, por razoes técnicas, possam afetar o resultado considerado.

Esse diagrama pode ser representado pelos 6M da manufatura, pois, em sua estrutura 0s
problemas podem ser classificados em seis tipos: método, maquina, medida, meio ambiente,
mé&o-de-obra e material. Nesse diagrama os problemas sdo listados de acordo com a sua natureza,
assim como suas causas e efeitos, de modo a possibilitar a resolu¢cdo dos mesmos da melhor

forma possivel (DAYCHOUM, 2007). A Figura 5 representa o diagrama de Ishikawa.

MATERIAL MAO DE OBRA MAQUINA

EFEITO
INDESEJADO

MEDIDA AMBIENTE METODO

Figura 5 - Diagrama de Ishikawa
Fonte: adaptado CAMPQOS, 2013.

2.6.2 Estratificacao

Uma das ferramentas da qualidade é chamada Estratificacdo, e serve para agrupar dados de
caracteristicas comuns, em grupos e subgrupos sob varios pontos de vista, com a finalidade de
focalizar a acdo. Sendo assim a estratificacdo deve ser feita estabelecendo categorias de
informacdes, tais como equipamentos, insumos, pessoas, métodos, medidas e condic¢des
ambientais (WERKEMA, 2006)

E muito Gtil na fase de analise e observacio de dados, lembrando que esses devem ser anotados

com precisdo nos dias da semana, quais maquinas estavam em operacdo e os lotes da matéria-
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prima utilizada, e ainda que esses dados devem ser coletados em periodo de tempo ndo muito
curtos, de forma que se possa analisar também os dados também em funcdo do tempo
(CARPINETTI, 2012). A Figura 6 representa um exemplo do uso da estratificacdo de perdas de

producao.

Perdas por
Cuebr
Imprevista

200 //’\
Perdas por
Quebra no 50

80 Laminador [

Perdas 120
par
Paradas

Perdas nas
Linhas de
Rolos

Perdas por
troca de 20

Fermmenta —‘
Perdas por
o S0 Refugos 50
FE/PE
Fuf SO 20
e ec)
4 o 19
40 1
s/ S8 S8 S
& o cLES 5 & F
9 (=)

Perdas de

Produgio

em 1993,
[t/dia)

3 &S @

Perdas por
Paradas

Intermitentes

Perdas por
Inicio de
Producdo

Figura 6 — Estratificacao
Fonte: adaptado CAMPOS, 2013.

2.6.3 Plano de Acéo (5W2H)

O 5W2H representa as iniciais das palavras em inglés, why (por que), what (o que), where
(onde), when (quando), who (quem), how (como) e how much (quanto custa). Esta ferramenta
fornece um excelente auxilio na resolucdo de problemas, além de proporcionar informacgoes

consistentes para auxilio a tomada de decisdes (MARSHALL, 2008).

O plano de agdo ou 5W2H como também é conhecido, € uma ferramenta utilizada para detalhar e
organizar todas as tarefas a serem executadas para a resolucdo do problema, assegurando a sua
implementacdo efetiva, sendo considerada a etapa principal do ciclo PDCA (FERRO &
GRANDE, 1997).
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Segundo Werkema (1995) A metodologia utilizada para auxiliar na resolugcdo de causas

fundamentais, conhecida como 5W2H é desdobrada conforma a tabela abaixo:

O qué Quando Quem Onde Por qué Como Quanto
(What) (When) (Who) (Where) (Why) (How) custa
(How
Much)
Definem-  Estabelece- Denomina- Determina- Mostraa = Constroi- = Mostra 0s
se as seum se qual serd  se em que razéo sea valores no
tarefas que = cronograma a pessoa local a pelaqual ~ maneira qual sera
serdo detalhando 0 | responsavel tarefa a tarefa mais necessario
executadas, prazoparao pelatarefa @ deveraser = deveser = racionale @ paraque o
mediante  cumprimento executada ' executada econémica @ projeto
um plano da tarefa pela qual a seja
de acdo tarefa deve = executado
ser
executada

Tabela 1 - 5W2H
Fonte: adaptado WERKEMA, 1995.

2.6.4 Grafico de Pareto

O principio de Pareto foi inicialmente estabelecido por J. M. Juran, que adaptou aos problemas
da qualidade a teoria modelar a distribuicdo de renda desenvolvida pelo economista italiano
Vilfredo Pareto. Pareto mostrou que a distribuicdo de renda é muito desigual, com a maior parte
da riqueza pertencendo a muitas poucas pessoas. Juran foi o primeiro a notar que esta ideia se
aplicava aos problemas da qualidade — a distribuicdo dos problemas e de suas causas € desigual
e, portanto, as melhorias mais significativas poderdo ser obtidas se concentrar as atengdes na
direcdo dos poucos problemas vitais e em seguida na dire¢cdo das poucas causas vitais desse
problema (WERKEMA,1995).

Para Carpinetti (2012), o Principio de Pareto afirma também que entre todas as causas de um
problema, algumas poucas sdo as grandes responsaveis pelos efeitos indesejaveis do problema.
Logo, se forem identificadas as poucas causas vitais dos poucos problemas vitais enfrentados
pela empresa, serd possivel eliminar quase todas as perdas com um menor nimero de agoes.

A Figura 7 representa um exemplo do gréfico de pareto para defeitos em lentes de 6culos.
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PARETO PARA OS DEFEITOS DE LENTES

o, 100%
93,70% 97,64% .
e ) et
5
55 41 12 11 3
Revestimento Trinca Arranhdo Muito Grossa Nao-acabada Outros

inadequado

Figura 7 - Grafico de pareto
Fonte: adaptado WERKEMA (1995)

2.6.5 Circulos de Controle da Qualidade (CCQ)

A proposta de CCQ partiu de Ishikawa, preocupado em tornar a rotina de trabalho participativa
no chdo de fabrica. Ele defendia a ideia que o0s seres humanos, por ser da sua natureza trabalhar
em grupo, deveriam ser responsaveis por propor melhorias nas acdes que exerciam no dia-a-dia.
Para boa execucdo dessa ideia, é necessario que os trabalhadores conhecam as ferramentas e
conceitos da qualidade. E nesse sentido que funciona o CCQ, tornando todos responséveis pelos
trabalhos que desenvolvem e pelos resultados alcancados (BALLESTERO-ALVAREZ, 2010).

O CCQ tem como foco principal manter os colaboradores motivados. O CCQ nao deve ser visto
como uma ferramenta ou mecanismo para aumento de eficiéncia ou produtividade, embora, com
0 decorrer do tempo as pessoas participantes do CCQ acabam se tornando mais capazes e

consequentemente isso reflete nos resultados operacionais (CAMPOS 2004).

2.6.6 Método dos cinco porqués

Segundo Slack et. al. (2002), a analise dos “porqués” é uma técnica simples, porém efetiva para
ajudar a compreender as razdes da ocorréncia de problemas. E a técnica que estabelece a

existéncia do determinado problema e a pergunta “por que” o problema ocorreu.
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O método dos porqués € uma ferramenta da qualidade usada para descobrir as causas de um
problema utilizando o conhecimento das pessoas sobre o assunto em estudo (AGUIAR, 2006). A
utilizacdo desta técnica deve responder o porqué dos porqués da causa provavel identificada no
diagrama de causa e efeito (CERANTO & GUIDI, 1995).

2.6.7 Determinacao de lacunas

Segundo Campos (2013), o valor da lacuna é a base sobre a qual podem ser estabelecidas as
metas racionais. Estas lacunas correspondem a diferenca entre o valor atual do indicador e um
valor ideal (benchmark). Este valor ideal pode ser o melhor valor encontrado na sua ou em outras

empresas, deve ser uma referéncia excepcional ainda que seja tedrico atingi-la.
Ainda para Campos (2013), os principiantes pensam que lacuna é a sua meta, porém a meta sera
estabelecida dentro da lacuna encontrada, definindo um percentual de captura da lacuna. A

funcdo da lacuna é prover uma maneira criteriosa de se estabelecer uma meta.

A Figura 8 representa apresenta uma determinacao de lacuna com uma meta de 50% de captura.

LACUNA

(Oportunidade) 50% da
META Lacuna

Patamar

Patamar Desejado

Atual

Figura 8 - Determinacao de lacuna
Fonte: adaptado CAMPOS (2013)

2.6.8 Itens de Controle

Para Campos (2004) os itens de controle de um processo sdo indices numéricos estabelecidos no
fim de cada processo com o intuito de medir sua qualidade, custo, entrega moral e seguranca.

Ainda para Campos (2004) ha outro item que deve ser controlado, os itens de verificacdo, que
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sdo indices numéricos estabelecidos sobre as principais causas que afetam o fim do processo
(item de controle).

2.6.9 Manutencéo

Segundo Xenos (1998), a manutencdo é definida como a combinacdo de acBes e técnicas
administrativas, incluindo as de supervisdo, destinadas a manter ou recolocar um item em um
estado no qual possa desempenhar sua funcdo na qual foi projetado para fazer, num nivel de

desempenho exigido.

Basicamente, as atividade de manutencdo evitam a degradacdo dos equipamentos e instalagdes,
causadas pelo seu desgaste natural. Essa degradacdo se manifesta de diversas formas, desde a
aparéncia externa ruim, até a perda de desempenho e a parada de funcionamento (XENOS,
1998).

3 METODOLOGIA

O presente trabalho foi fundamentado em um estudo de caso, que segundo Gil (2007), é um
estudo de natureza empirica que investiga um determinado fendmeno, geralmente
contemporaneo, dentro de um contexto real de vida, quando as fronteiras entre o fendbmeno e o

contexto em que ele se insere ndo sao claramente definidas.

O estudo de caso foi realizado por meio da analise de dados coletados das horas paradas por
falhas de manutencéo e das horas disponiveis de um abatedouro de aves na cidade de Maringa —
PR, com o objetivo de identificar os problemas de alto percentual de indisponibilidade,

elaborando agdes para a melhoria e manutengao dos resultados.

Com o auxilio de uma consultoria especializada no método de gestdo, o estudo utilizou-se o
método PDCA juntamente com ferramentas da qualidade que garantem o atingimento da nova
meta de melhoria proposta, definida a partir de sua lacuna, bem como o controle e manutencéo

dos resultados.
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Foram definidos os seguintes procedimentos para realizar o estudo:

¢ Revisoes bibliograficas sobre 0 método PDCA e ferramentas da qualidade como grafico
de Pareto, diagrama de causa e efeito, estratificacédo e etc, utilizadas no estudo;

e Formacdo do circulo de controle de qualidade, se reunindo semanalmente para analisar e
discutir sobre o problema durante todo o ciclo do PDCA,;

e Levantamento do historico de indisponibilidade, identificando o problema;

e Definicdo de uma nova meta de melhoria;

e Reunides para a aplicacdo do método PDCA para a solucdo do problema: alto percentual
de indisponibilidade;

e Controle e verificacdo dos resultados obtidos.

4 DESENVOLVIMENTO

4.1 Caracterizacdo da empresa

O estudo foi realizado em um abatedouro de frangos localizado na cidade de Maringa — PR. O
abatedouro faz parte de um grande grupo alimenticio especializado no processamento de carne
de frango, possuindo uma estrutura verticalizada, atuando em toda cadeia produtiva do frango de
corte. A cadeia produtiva é composta por quatro fabricas de racdo e duas de farinha e 6leo, cinco
unidades de matrizes de recria e 11 de matrizes de producao, além de um incubatorio e quatro

abatedouros.

O abatedouro atua no mercado desde 1992, abatendo em média 180 mil aves por dia, exportando
seus produtos para mais de 70 paises. Hoje o grupo esta entre os 10 maiores exportadores de
carne de frango no Brasil, segundo a Associacdo Brasileira de Proteina Animal (ABPA), com o
objetivo de estarem entre as trés maiores empresas do setor de aves do Brasil até 2020, com forte

atuacdo internacional.

4.2 Delimitacédo da area de trabalho

No estudo, foi analisado o indicador de percentual de indisponibilidade, ou seja, o quanto de

tempo que o abatedouro fica sem produzir por falhas de manutencdo sobre o tempo disponivel
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para producéo, que sdo as horas de funcionamento do abatedouro descontando paradas para
almogo e trocas de turno. O indicador é de responsabilidade do setor de manutencdo do
abatedouro, porém para sua melhoria por meio do método PDCA, serdo integrados os

conhecimentos do setor de Gestao da qualidade, manutencéo e producéo do abatedouro.

A Equacdo 1 mostra a formula de calculo do indicador de indisponibilidade.

OpIndisponibilidade = 2521488 horasparadas 4, (1)

total de horas disponiveis

4.3 Descricdo dos processos produtivos

Neste tdpico, serdo descritos 0s processos que fazem parte do abatedouro estudado, conforme

mostra a Figura 9. Esses processos serdo explicados nos topicos a seguir.

FLUXOGRAMA - ABATEDOURO

7 ",
( INCD \»—b PENDURA B INSENSIZILZACAD = SANGRIA p  ESCALDAGEM »  DEPENAGEM B CORTE DOS PES

L

EXTRACAD DE PAPD |, SEPARAGADDE |,
ETRAQUEIA Mopos |

EXTRACAODA |,
CLOACA

REVISAQ BILIAR 14 EVENTRACAD CORTE ABDOMINAL (4 CORTE DA CABECA

FY

Y

EMBALAGEM
PRIMARIA

BRE RESFRIAMENTO) PRE CHILLER CHILLER1E2

w

v
w
w

REPENDURA > CORTES ¥ PRODUGAO DE CM5

L

CONGELAMENTO EMBALAGEM
OU RESFRIAMENTO SECUNDARIA

e
=
L

Figura 9 - Fluxograma dos processos
Fonte: o autor
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4.3.1 Pendura

As gaiolas percorrem, por meio de esteiras, até a secdo de pendura onde as aves sdo entdo
retiradas e penduradas pelas duas pernas nos ganchos de aco inoxidavel (dois pontos) localizados
em norea aérea mecanizada. A pendura das aves pelas duas pernas € importante para que se

obtenha uma boa insensibilizacdo e sangria.

Para certificar de que ndo ha nenhuma ave dentro da gaiola, o ultimo colaborador da linha de
pendura é responsavel por verificar o interior de cada gaiola, para ndo correr o risco de que

alguma ave seja encaminhada para a secdo de lavagem de gaiolas.

As aves que por ventura fugirem das gaiolas séo apanhadas pelo dorso para que ndo permanegam
soltas na area de desembarque e pendura, evitando acidentes.

O setor de pendura possui anteparo de apoio ao peito junto a ndrea em aco inoxidavel para evitar
que as aves se debatam, e dispde ainda de iluminacdo reduzida por meio de luz negra de modo a
evitar excitacdo das aves. As aves que chegarem mortas no abatedouro (devido ao transporte) sdo

descartadas para subproduto.

4.3.2 Insensibilizacdo das aves

O método por eletronarcose utilizado para insensibilizacGes das aves é caracterizado pela
passagem de corrente elétrica pelo corpo das mesmas por meio de dois eletrodos, sendo um
deles, fixo em uma haste em contato direto com a mesma e outro submerso na agua dentro da
cuba e o fechamento do circuito ocorre pela imersdo da cabeca da ave na agua. As aves
penduradas s@o imersas em uma cuba de insensibilizacdo com agua eletrificada, de modo que a
corrente elétrica flua da cuba para as aves, dissipando-se para o0 gancho, para submeté-las a perda

de consciéncia imediata.

A passagem da corrente elétrica através do cérebro das aves causa despolariza¢do dos neur6nios
no cérebro, o que impede a passagem de estimulos de tal modo que as aves tornam-se

inconscientes e insensiveis a dor.
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A altura da cuba de insensibilizacdo é ajustada de acordo com o tamanho das aves a fim de
promover uma melhor insensibilizacdo. O equipamento dispde de dispositivo visual que verifica

a tensdo (V), frequéncia (Hz) e a intensidade da corrente elétrica (A).

A tensdo utilizada é suficiente para produzir uma intensidade de corrente eficaz para garantir a
insensibilizacdo das aves, a fim de garantir a inducdo e a manutencdo das aves em estado de
inconsciéncia até a morte; assegurando a ndo ocorréncia de morte dos animais apds recebimento

da corrente.

4.3.3 Sangria das aves

O tempo de permanéncia da ave em estado de inconsciéncia e insensibilidade, apds
eletronarcose, € curto. Para garantir a morte e prevenir riscos de qualquer recuperacdo, as aves
insensibilizadas devem ser sangradas sem demora, 0 tempo entdo ndo podera ser superior a 12
segundos.

A sangria é realizada por uma incisdo mecanica (disco de sangria) na altura da veia jugular e
artéria carotida. No caso de falha de sangria, ha funcionarios que fazem o repasse da sangria
manualmente, com o auxilio de facas, impedindo, assim que aves alcancem a escaldagem sem a
devida morte pela sangria, portanto, nenhuma ave entra viva no tanque de escaldagem.

Para alguns paises em que é solicitado a abate manual (Abate Halal), o abate é realizado
totalmente de forma manual, com o auxilio de facas, por colaboradores devidamente treinados e
seguindo os ritos islamicos, além do acompanhamento de um Supervisor islamico.

Apo6s a operacdo de sangria, as aves percorrem um tunel por no minimo 3 minutos, com a

finalidade de escoamento total do sangue.

4.3.4 Escaldagem das aves

A escaldagem é executada logo apds o término da sangria, com temperatura controlada de 55°C a
70°C e renovacdo de &gua continua, de forma que a agua seja renovada em volume igual a
capacidade do tanque dentro de um intervalo de oito horas de abate, conforme Portaria 210 de
10/11/1998. A temperatura da agua e o tempo de permanéncia das mesmas dentro do tanque séo

controlados de acordo com o peso e a velocidade de abate.
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4.3.5 Depenagem das aves

As aves sdo conduzidas para as depenadeiras, que séo dispostas em série, de modo a retirada ser
suficiente para remover as penas em sua totalidade, posteriormente as aves passam pela
depenadeiras de sambiquira para total remoc¢édo das penas. Sdo mantidos ainda funcionarios em
quantidade suficiente para promover o repasse das penas remanescentes. As penas retiradas sao
direcionadas para condutores e atraves da gravidade, sdo conduzidas ao setor de subprodutos.

4.3.6 Corte dos pés

Os pés sdo cortados automaticamente, por meio de discos de corte, na prépria norea,
permanecem na mesma e sdo conduzidos até o derrubador de pés, no qual caem no depilador de
pés, constituido por dedos de borracha que se movimentam fazendo a retirada da cuticula. Em
seguida, sdo despejados em uma esteira, onde é realizada a classificacdo dos mesmos em pés
aptos e pé tipo B (com fraturas e leve calosidades), em seguida 0s mesmos seguem
separadamente por esteiras para os respectivos chillers dando inicio ao processo de pré-

resfriamento.

4.3.7 Corte da cabeca

A carcaca passa pelo cortador de cabeca automaético, ao longo da noérea, onde a mesma é
direcionada por dois guias que posicionam a cabeca para que um disco efetue o corte, enquanto o

pescoco permanece na carcaga. As cabecas sao destinadas para a fabrica de subproduto.

4.3.8 Extracéo da cloaca

Esta etapa é realizada automaticamente por um equipamento com estacdes mecéanicas que
possuem laminas helicoidais e uma haste de succdo. A lamina faz o corte em torno da cloaca,
expondo-a. O equipamento é lavado automaticamente por meio de sistema de autolavagem apés

cada operacao.
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4.3.9 Corte abdominal

O corte é feito automaticamente por equipamento dotado de braco mecanico com lamina de
corte, a partir da incisdo realizada na retirada da cloaca até a altura do peito. O equipamento

possui lavagem automatica das ldaminas de corte.

4.3.10 Eventracao

Nesta etapa ocorre a exposicdo das visceras, da cavidade abdominal. E realizada
automaticamente. Cada estacdo possui um braco que se ajusta e fixa o peito do frango,
permitindo a penetragdo de um gancho que expde as visceras, mantendo-as presa a carcaga. O
equipamento dispde de dispositivo que separa 0 pacote de visceras da carcaca, 0 mesmo segue
em ndrea propria e a carcaca em outra norea especifica para o exame post-motem. O

equipamento possui lavagem automatica para limpeza dos ganchos.

4.3.11 Separacdo dos miudos

Apbs realizacdo do exame post-mortem, o pacote de visceras segue na norea com destino a
separacdo dos middos, que € realizada por funcionarios da empresa, separando manualmente o
figado, coragdo e moela e feito a limpeza em um sistema de roletes.

Apos a limpeza, os mitdos sdo transportados para um chiller exclusivo de pré-resfriamento. Os
residuos advindos da separacdo de miudos caem numa canaleta apropriada por onde sdo

transportadas com corrente de dgua até a fabrica de subprodutos.

4.3.12 Extragéo do papo e traqueia

As carcacas seguem pela ndrea, passando pela extratora de papo, eséfago e traqueia. Esta etapa é
realizada automaticamente por equipamento dotado de espigas giratorias que penetram através
da cavidade abdominal para chegar ao pescogo, onde acontece a retirada do papo, eséfago e
traqueia. O equipamento possui lavagem automatica das espigas giratorias, através de escovas e

agua sob pressédo, no proprio equipamento.
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4.3.13 Revisao biliar

Apos extracdo do papo, eséfago e traqueia, as carcagas seguem pela nérea, passando pela
inspecdo de funcionarios, onde 0s mesmos retiram da ndrea as carcacas que apresentarem
contaminacdo biliar internamente ou externamente. As carcacgas contaminadas sdo penduradas na
gancheira da reviséo final para ser realizado o corte da parte contaminada.

Ap0s inspecdo na revisdo biliar, as carcacas seguem penduradas na norea e passam pelo chuveiro
de lavagem de carcacas para retirada de contaminagdes por conteudo gastrointestinal. Neste
equipamento contém 25 jatos de agua, que sdo direcionados ao interior e exterior das carcacas, as
mesmas ficam expostas aos jatos de agua por um periodo minimo de 02 segundos a uma pressao

minima de 02 bar.

4.3.14 Pré-resfriamento de miudos e cortes

Esta etapa consiste na passagem dos miudos (coragdo, moela, figado), pés (aptos e tipo B),
cabecas e cortes condicionais em chillers especificos e exclusivos para este fim. O pré-
resfriamento acontece por fluxo continuo, com o transporte no interior do chiller por meio de
rosca sem fim. S&o construidos de aco inoxidavel.

Os chillers contém sistema de renovacdo de agua gelada contendo gelo triturado, na proporcao
minima de 1,5L/Kg de miudo/corte que entra no chiller (o controle ndo é realizado no chiller de
cortes condicionais). A &gua na saida do chiller apresenta temperatura ndo superior a 4°C, com
cloracdo ndo superior a 5 ppm. Na saida do chiller os produtos apresentam temperatura nao

superior a 7°C.

4.3.15 Pré-chiller

Nesta etapa as carcagas sdo imersas em tanque resfriador continuo, contendo agua gelada e gelo
triturado. No interior do tanque as carcagas sdo movimentadas por sistema de rosca sem fim.

A renovacdo de agua gelada, durante os trabalhos, é constante e em sentido contrério a
movimentacdo das carcacas (contracorrente), na propor¢cdo minima de 1,5 L/carcaca, medidos
através de hidrémetro. A agua de renovacdo do sistema € hiperclorada com maximo de 5 ppm de

cloro livre.
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A temperatura da &gua residente, medida nos pontos de entrada das carcagas no sistema de pré-
resfriamento é de no méximo 16°C, observando-se o tempo méaximo de permanéncia das

carcacas de trinta minutos.

4.3.16 Chillers 01 e 02

Também é efetuado através de imersdo em agua por resfriadores continuos, tipo rosca sem fim.
A renovacdo de agua gelada dos resfriadores durante os trabalhos é constante e em sentido
contrario a movimentacdo das carcacas (contracorrente), na propor¢do minima de 1,0 L/carcaca
(carcacas com peso médio de até 2,5Kg), 1,5L/carcaca (carcagcas com peso médio entre 2,5Kg e
5,0Kg) e 2,0 L/carcaca (carcagas com peso médio superior a 5,0Kg), medidos através de
hidrometros. A agua de renovacdo do sistema é hiperclorada com até 5 ppm de cloro livre.

A temperatura da agua residente, medida no ponto de saida das carcacas do sistema de pre-
resfriamento é de no méaximo 4°C. A temperatura das carcacas no final deste processo é de no
maximo 7°C medidos na intimidade muscular.

O sistema apresenta injecdo de ar filtrado no tanque para efeito de movimentacdo de agua

(borbulhamento).

4.3.17 Rependura de carcacas

O chiller descarrega automaticamente as carcagas em uma esteira (mesa de rependura), onde séo
penduradas pelas duas pernas na norea que as transporta para a sala de cortes e por uma perna

para a sala de inteiros, nessa etapa ocorre o gotejamento das carcacgas (minimo de 02 minutos).

4.3.18 Cortes

Os cortes das diversas partes sdo feitos em sequéncia, em maquinas de corte automatico. A
carcacga segue pela ndérea pendurada pelas duas pernas com destino a primeira maquina de corte
automatico onde é realizada a separacdo do peito e asas das pernas. As pernas seguem para outra
maquina da corte dotada de uma lamina que realiza o corte e separagcdo das duas pernas. As
mesmas seguem por esteiras com destino a secdo de desossa ou para a embalagem priméria de

cortes. O peito com as asas segue por esteira para a maquina de corte automatico seguinte
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(filetadeira), é colocado no cone da maquina onde € realizado um risco manualmente com auxilio
de faca entre a asa e 0 dorso da carcaga.

O mesmo segue na maquina de corte automatico (filetadeira) onde as asas sdo separadas do
dorso automaticamente. Posteriormente € realizada a separacdo da carne do peito (filé de peito
com pele) do dorso, o filézinho sassami segue preso ao dorso onde é retirado manualmente no
final da maquina de corte automatico. As asas seguem por esteira para a embalagem priméria ou
para a maquina de corte de asas, 0 peito sem 0SS0 Ssegue por esteira para a maquina de retirada de

pele.

4.3.19 Producdo de Carne Mecanicamente Separada — CMS

Os residuos de carne e 0ssos provenientes dos cortes e recortes de frangos sdo direcionados ao
setor de CMS por esteira. Os residuos sdo depositados no tanque pulmdo de dorso e
posteriormente sdo processados por maquinas automaticas que retiram toda a carne dos 0ssos. A
massa de carne é direcionada ao tanque pulmdo de massa e posteriormente a embalagem
primaria.

Os residuos de 0sso provenientes do processamento sao encaminhados a fabrica de subprodutos.

4.3.20 Embalagem primaria

Apo6s o fim do processamento, todos os produtos acabados (cortes e mitdos) sao levados ate a
embalagem primaria, podendo ser embalagens termoseladas, embalagens interfolhadas

embalagens grampeadas ou a vacuo. Em seguida recebem a embalagem secundaria.

4.3.21 Embalagem secundéria

Esta etapa é realizada em segdo propria. As unidades previamente embaladas e fechadas sdo
colocadas manualmente, em caixas de papeldo e pesadas de acordo o0 peso especificado, excetos
para 0s produtos com peso padrdo na embalagem priméaria. Apds, as caixas seguem para 0

congelamento nos tineis estaticos e continuos por meio de esteira.
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4.3.22 Congelamento e Resfriamento

O congelamento é feito por meio de tanel continuo que permite um tempo de permanéncia do
produto em torno de 12 horas, exceto para produtos resfriados cujo tempo necessario de retengédo

é de + 02 horas. A temperatura dos tuneis de congelamento é mantida em + -40°C.

4.4 Implantacdo do PDCA

Uma consultoria especializada no método de gestdo PDCA, foi contratada pela empresa com a
finalidade de disseminar seu conhecimento no método para melhorias dos resultados por meio de
treinamentos direcionados aos gestores da empresa e principalmente ao setor de Gestdo da
Qualidade, que ficou com a responsabilidade de dar continuidade ao trabalho da consultoria.
Desta forma, o método PDCA foi aplicado nos indicadores estratégicos da empresa, que mais

impacta nos custos de producao, sendo o indicador de indisponibilidade um deles.

Inicialmente, o setor de Gestdo da Qualidade convocou 0s responsaveis e envolvidos no
processo, tanto do setor de manutencdo quanto da produgdo para uma primeira apresentacdo do
método PDCA e das ferramentas da qualidade, bem como uma discussdao do problema da
indisponibilidade do abatedouro, formando, assim, um circulo de controle da qualidade,

composto pelos gerentes e supervisores e lideres de setor das duas areas.

Para a garantia do sucesso da execucdo do trabalho, foram englobados no grupo os aspectos
técnicos que compdem a indisponibilidade e a lideranca dos gerentes envolvidos, bem como o
conhecimento gerencial do método e suas ferramentas. Nos itens 4.5 a 4.8, estdo descritos a

utilizacdo das quatro etapas do ciclo PDCA.

4.5 Planejamento (Etapa P/PDCA)

A etapa de planejamento do PDCA é subdivida em quatro etapas, sendo elas a identifica¢do do
problema, analise de fenémeno, anélise de processo e plano de acdo, apresentadas nos itens 4.5.1
a0 4.5.4. E a etapa mais relevante do ciclo e foi aonde o estudo teve mais foco, devido a sua
grande importancia na solucdo e blogueio do problema. Nos itens abaixo serd apresentado as

subdivisGes da etapa Planejamento.
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4.5.1 Identificacdo do problema.

Todas as paradas de abate sdo registradas pelo responsavel pelo setor que anota o horario de
inicio da parada e de retorno, a descricdo da parada e classifica em quatro motivos pré-
estabelecidos entre manutencdo, sanidade, operacional e falta de frango. Esses dados sdo
digitalizados em uma planilha utilizada pelo departamento de Planejamento e Controle de

Producédo. A Figura 10 apresenta esta planilha com algumas paradas registradas.

DATA MOTIVO DESCRICAO DA PARADA e | ot | Minutos
1-abr-13 MANUTENCAO GANCHOS ENROSCADOS NA PRIME 4:55 4:56 00:01
1-abr-13 SANIDADE AEROSSACULITE E MIOPATIA 5:00 5:08 00:08
1-abr-13 SANIDADE AEROSSACULITE E MIOPATIA 5:18 5:27 00:09
1-abr-13 SANIDADE AEROSSACULITE E CELULITE 5:41 5:48 00:07
1-abr-13 SANIDADE AEROSSACULITE E CELULITE 5:58 6:07 00:09
1-abr-13 MANUTENCAO FALTA DE ENERGIA NA EVISCERAQAO 5:55 5.:57 00:02
1-abr-13 SANIDADE ARTRITE E CONTAMINACAO BILIAR 8:21 8:30 00:09
4-abr-13 | FALTA DE FRANGO CAMINHAO ATRASADO 6:39 6:59 00:20

Figura 10 - Planilha de paradas
Fonte: setor PCP

Para analisar o percentual de indisponibilidade, apenas os dados das paradas por motivo de
manutencdo foram retirados da planilha apresentada na Figura 10 no periodo de janeiro a
dezembro de 2014 e dispostos na Tabela 2 juntamente com as horas disponiveis do més e o

indicador de indisponibilidade ja calculado, segundo a Equacédo 1 do topico 4.2.

jan/14 fev/14 mar/14 abr/14‘mai/14‘ jun/14 jul/14 | ago/14 set/14 out/14 nov/14 dez/14

HORAS DISPONIVEIS | 382:34 | 359:36 | 356:27 | 320:46 | 336:16 | 296:30 | 348:28 | 320:38 | 334:18 | 353:44 | 314:46 | 332:22
HORAS PARADAS 2:49 1:49 4:12 2:28 5:11 3:32 2:37 2:55 1:50 3:56 4:17 3:48
INDISPONIBILIDADE | 0,74% | 0,51% | 1,18% | 0,77% | 1,54% | 1,19% | 0,75% | 0,91% | 0,55% | 1,12% | 1,36% | 1,15%

Tabela 2 - Dados de indisponibilidade
Fonte: adaptado planilha da Gestdo da qualidade
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Em seguida, foi feito o grafico da disposi¢do do resultado do indicador ao longo do ano de 2014,

conforme mostra a figura 11.

% Indisponibilidade de Manutegao

jan/14

0,51% 1,18% I 0,77% I 1,54% I 1,19% I 0,75% I 0,91% 0,55% 1,12% 1,36%

fev/14 mar/14 abr/14 mai/14 jun/14 jul/14 ago/14 set/14 out/14 nov/14 dez/14
BN REALZADO === MEDIA PONDERADA  ==mm=BENCHMARK

Figura 11 - Gestdo a vista
Fonte: adaptado planilha da Gestao da qualidade

Juntamente com o percentual mensal, o grafico da Figura 11 também apresenta a média

ponderada, ou seja, 0 somatorio das horas paradas dividido pelo somatério das horas disponiveis,

da indisponibilidade com um percentual de 0,97 % e traz como benchmark que representa a

referencia de melhor resultado atingido dentro do ano, o més de fevereiro, com uma
indisponibilidade de 0,51%.

Com os valores da média anula do indicador e do més de fevereiro definido como benchmark,

foi calculado a lacuna do problema, ou seja, a oportunidade de melhoria da indisponibilidade

com base nos resultados ja alcancados anteriormente. Sendo assim, a lacuna se da pela Equacéo

2.

Lacuna = Benchmark — media = 0,97% — 0,51% = 0,46% @)

Uma vez identificada a lacuna do problema, foi decidido pelo gerente de Manutengdo, o

responsavel pelo indicador, o percentual de captura dessa lacuna de 50%, para a proposta de

nova meta de melhoria. Desta forma, a nova meta proposta esta representada pela equacéo 3.
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Meta = media — (% Captura X Lacuna) = 0,97% — (50% X 0,46%) =0,74%  (3)

Em seguida, a meta proposta do percentual de indisponibilidade foi escalonada para ser atingida
no més de junho de 2015, distribuindo sua melhoria igualmente ao longo dos meses até 0 més de

junho, conforme mostra a figura 12, apresentando seu objetivo, valor e prazo.

META:

Reduzir 0 % Indisponibilidade de 0,97% para 0,74% até Junho de 2015

10% LR
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Figura 12 - Meta escalonada
Fonte: adaptado planilha da Gestédo da qualidade

Depois de identificado o problema e definido a nova meta, a primeira etapa foi encerrada, dando

inicio a Analise de Fendmeno.

45.2 Analise de Fendmeno.

Na analise de fenbmeno, o problema encontrado é desdobrado em problemas menores por meio

de uma estratificacdo de acordo com algumas classificagdes, localizando e priorizando o

problema das paradas de abate.
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Primeiramente, as paradas de abate foram classificadas de acordo com o setor do abatedouro em
que ela ocorreu. Em seguida, foram ordenados em um grafico de Pareto os setores com mais
horas paradas dentro do periodo analisado, conforme mostra a Figura 13.

Horas paradas no abatedouro por setor

10:35:55
0, 0,
96,7% 99,7% 100%

92,8%
38.0% —n .
07:36:28
06:14:32
02:56:00
01:20:27 13:
01:13:04 00:55:13

H B m >

Depenagem Corte Evisceracao Energia Plataforma Sangria Resfriamento Embalagem

Figura 13 - Pareto por setor
Fonte: o autor

De acordo com a figura 13, os setores que mais apresentaram paradas de abate durante o ano de
2014 e que devem ser priorizados na analise com base no principio de priorizacdo do Pareto,
foram depenagem, corte e evisceracdo, representando um total de 79% do problema de paradas,

ou seja, 24h26min sem abater o frango.

ApOs priorizar os trés primeiros setores mais representativos, suas paradas foram classificadas
por equipamentos, a fim de estratificar ainda mais o problema. Uma vez classificadas, as paradas

por equipamentos no setor da depenagem foram dispostas conforme aponta a Figura 14.
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Horas paradas por equipamento - Depenagem

04:12:20 v
- o

03:06:15
71,7%

01:58:08

01:27:00
00:46:00 00:42:00 00:36:12
H E -
—
Tranferidor Cortador de Tanque de Norea Derrubador de Depenadeira Esteira Gancho
Patas Escaldagem Patas

Figura 14 - Pareto por equipamento na depenagem
Fonte: o autor

Os equipamentos que mais apresentaram falhas que causaram paradas de abate foram o
transferidor, o cortador de patas, o tanque de escaldagem e a nédrea, representando um total de

82,4% das horas paradas do setor da depenagem.

As paradas classificadas por equipamentos no setor de corte estdo apresentadas na Figura 15.
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Horas paradas por equipamento - Corte

04:37:48

01:41:00

00:44:00 00:41:00

00:27:45
L] ] 7

Filetadeira Guia da Filetadeira Maquina de Coxa Norea Corte Half Tranferidor

Figura 15 - Pareto por equipamento — Corte
Fonte: o autor

Segundo o gréfico da Figura 15, os equipamentos que mais contribuiram nas horas paradas e que
serdo priorizados, foram filetadeira, guia da filetadeira e maquina de coxa, representando 75,3%

do setor de corte.

As paradas do setor de evisceracéo classificadas por equipamentos estdo apresentadas na Figura
16.

Horas paradas por equipamento - Evisceracao

03:17:46

02:56:00 92,0%
82,5%

s

a8

01:17:23
00:51:46
00:17:37 00:13:00 00:13:00
] . .
Norea Evisceradora Extratora de Guia da Papo e Traquéia Lavadora de Mdquina de
Cloaca Evisceradora Carcaga Abdomen

Figura 16 - Pareto por equipamento na evisceracéo
Fonte: o autor
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Na evisceracdo, 0s equipamentos que mais causaram paradas foram a nérea, evisceradora e a

extratora de cloaca, totalizando 74,5% das horas paradas do setor.

Depois de estratificado o problema e priorizar os equipamentos mais representativos, a etapa de

analise de fendmeno se encerra, dando inicio a analise de processo.

4.5.3 Analise de processo

Nesta etapa, todos os envolvidos com o processo anteriormente convocados, contribuiram para o
levantamento das causas dos problemas estratificados na analise de fendmeno, e com o auxilio
das ferramentas da qualidade “diagrama de causa ¢ efeito” para identificar as causas e “os cinco
porqués” para desdobrar as causas com 0 objetivo de se encontrar a causa fundamental para
poder eliminar o problema. As causas encontradas por meio do diagrama de causa e efeito, bem

como seu desdobramento até a causa fundamental, foram representadas pelas Tabelas 3,4 e 5.

Para as paradas (efeito) dos equipamentos priorizados da depenagem, foram levantadas as
principais causas, e desdobradas até a causa fundamental. As mesmas foram dispostas na Tabela
3.
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Problema na corréa do
transferidor

03h12min PARADOS NO TRANSFERIDOR DA DEPENAGEM ‘

Causa primaria Causa secundaria Causa terciaria Causa Fundamental

Na ultima preventiva a
correia foi substituida por
uma que ndo era a original

do equipamento

A correia original ndo
estava disponivel em
estoque

O modelo da correia
ndo estava cadastrado
no sistema do
almoxarifado (era um
modelo novo)

Problema no sincronismo
do transferidor da
depenagem

A regulagem do transferidor
foi realizada de maneira
incorreta

O colaborador nao tinha
conhecimento de como
realizar esse procedimento

Falta de treinamento no
procedimento correto
de regulagem do
transferidor

Conjunto de recebimento
de ganchos da entrada do
transferidor estava fora
de posi¢do

As castanhas da roda guia de
tragdo do conjunto de
recebimento de ganchos
estavam danificadas

Desgaste natural da
castanha devido ao tempo
de uso

A troca das castanhas
ndo esta inclusa no
plano de preventiva do
transferidor

Causa primaria

Desarme do cortador de
patas

02h36min PARADOS NO CORTADOR DE PATAS DA DEPENAGEM

Causa secundaria

Presenca de 4dgua no plug da
tomada

Causa tercidria

Operadores da higienizacdo
jogam muita dgua no
horario de almogo e janta

Causa Fundamental

Falta de treinamento e
conscientizagdo dos
operadores da
higienizacao

Gancho enroscado no
cortador de patas

Frango passando com apenas
uma perna no gancho

Ineficiéncia no
procedimento de repasse

Apenas um operador
executando o
procedimento de
repasse

Escaldagem excessiva no
tanque

01h28min PARADOS NO TANQUE DE ESCALDAGEM

Causa primaria Causa secundaria

O controlador de
temperatura do boiller
quebrou

Causa tercidria Causa Fundamental

DA DEPENAGEM

O ambiente em que se
encontra o controlador
€ muito agressivo

Rompeu a mangueira do
sistema hidrdulico do
tanque de escaldagem

A mangueira estava em atrito
com a chapa do tanque

A mangueira se soltou do
suporte

Suporte ndo é suficiente
para a velocidade e
volume de abate

_aai- 01h27min PARADOS NA NOREA DA DEPENAGEM

Causa primaria

Queimou o motor da
nérea da depenagem

Causa secundaria

Alta umidade na sala da
depenagem

Causa tercidria

Causa Fundamental

O ip do motor utilizado
é inadequado

Nérea desarmada na
depenagem

Gancho torto enroscado

Desgaste excessivo dos
ganchos

Frequéncia da
manutengao preventiva
insuficiente (a cada 12
meses)

Nérea desarmada na
depenagem

Gancho com frango
pendurado apenas com uma
perna enroscou

Ineficiéncia no
procedimento de repasse

Apenas um operador
executando o
procedimento de
repasse

Tabela 3 - Causas na depenagem
Fonte: o autor
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Em seguida, o mesmo foi feito com os equipamentos priorizados do setor de corte, conforme

aponta a Tabela 4.

02h37min PARADOS NA FILETADEIRA DO CORTE

Causa secundaria

Causa tercidria

Causa Fundamental

Causa primaria

Quebrou parafuso da
filetadeira

O parafuso passou da vida
util programada

Ndo havia a pega em
estoque para ser trocada

O parafuso n3o estava

cadastrado no sistema

do almoxarifado (peca
nova)

Escapou a corrente do
pino de seguranca da
magquina filetadeira

Causa primaria

Escapou a corrente do
guia da filetadeira

O parafuso da magq.
Filetadeira que segura o
suporte quebrou.

A alta vibragdo da maquina
filetadeira provocou a
quebra

A maquina é utilizada
em uma velocidade
acima da nominal

Causa primaria

01h44min PARADOS NO GUIA DA FILETADEIRA DO CORTE

Causa secundaria

A placa (guia da corrente)
estava danificada

Causa tercidria

Causa Fundamental

O guia foi substituido
por um genérico na
ultima preventiva (mais
barato)

01h21min PARADOS NA MAQUINA DE COXA DO CORTE

Causa secundaria

Causa tercidria

Causa Fundamental

Queimou o motor da
magquina de coxa

Entrou dgua no motor na
hora da higienizagdo

O cabo de energia do
motor ndo é original, ndo
tendo a vedac¢do adequada.

Quando a empresa
terceirizada instalou o
motor, ndo tinham o
original, e instalaram
um secundadrio.

O supervisor se acidentou
na maquina de coxa

Tentou desenroscar uma
coxa presa ha maquina

O supervisor
descumpriu o
procedimento de
seguranga

Tabela 4 - Causas no corte
Fonte: o autor

Por Gltimo, a Tabela 5 mostra as causas dos equipamentos da evisceragao.
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01h47min PARADOS NA NOREA DA EVISCERAGAO

Causa primaria Causa secundaria Causa terciaria Causa Fundamental

Enroscou a ndérea da
evisceragdo entre a
entrada e saida do

transferidor

A ndrea estava frouxa,
enroscando no transferidor.

Os elos estavam muito
desgastados, aumentando
o comprimento da nérea.

A ndrea nao foi trocada
quando venceu a
preventiva devido aos
abates realizados de
sabado

Enroscou o troller na roda
guia da ndérea da
evisceragao

A roda guia estava frouxa,
provocando o enrosco.

A roda estava ajustada para
nérea antiga (mais
dilatada)

Quando foi trocada a
norea, o operador
esqueceu-se de ajustar
a roda.

Quebrou a emenda da
norea da evisceracdo

Enroscou o troller no fio
do sensor da evisceradora

Desgaste natural da emenda
da ndrea

A frequéncia de
manutengdo preventiva
da emenda (90 dias)
nao é suficiente

O fio estava fora de posi¢do

01h34min PARADOS NA EVISCERADORA DA EVISCERAGAO

Causa primaria Causa secundaria Causa terciaria Causa Fundamental

O jato de agua da
higienizacg3o retirou o fio da
posicao

Falta de treinamento e
conscientizagdo dos
operadores da
higienizagao

Colher da evisceradora
desregulada provocando
contaminagao

Causa primaria

Travou o médulo da
magquina extratora de
cloaca

Um peso médio muito
elevado causa a
desregularem

A maquina ndo se
adapta a um peso
médio elevado

Causa secundaria

O frango ndo encaixou no
suporte da maquina de
cloaca

01h17min PARADOS NA EXTRATORA DE CLOACA DA EVISCERACAO

Causa tercidria

O frango entrou na
maquina pendurado
apenas com uma perna

Causa Fundamental

Falta de treinamento no
procedimento correto
de repasse

Enroscou um gancho no
guia da maquina de
cloaca.

O gancho entrou trepidando
no guia

A maquina é utilizada
em uma velocidade
acima da nominal

Quebrou um rolamento
da maquina extratora de
cloacas.

O rolamento estava
desgastado devido ao tempo

Os rolamentos ndo foram
trocados na ultima
manuteng¢ao preventiva

A troca dos rolamentos
ndo esta incluso no
plano de preventiva

Tabela 5 - Causas
Fonte: o

na evisceracao
autor

Com o apontamento das causas fundamentais dos problemas desdobrados, pode-se perceber que

algumas paradas, por mais que sejam em equipamentos ou setores diferentes, apresentam causas

fundamentais semelhantes, como falta de treinamento em alguns procedimentos, falta de pecas

cadastradas em estoque, auséncia de alguns pontos criticos no plano de preventiva e etc. No

primeiro momento essas causas serdo tratadas exclusivamente no setor ou equipamento em que

foi apontada.
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Também foram levantadas algumas causas na qual os departamentos de producdo e manutencao
ndo possuem autoridade de atuagdo no processo, nem responsabilidade nos resultados, como por
exemplo, no elevado peso medio do frango e a alta velocidade da linha de abate, fatores
controlados no processo de engorda realizado nas granjas e no planejamento de producdo. Para
essas causas, serdo possiveis apenas agdes imediatas, ou seja, aquela que devolve ao processo

seu estado normal, e ndo acgdes que bloqueiam as causas.

Encerrado o levantamento das causas, a etapa analise de processo da lugar a etapa de plano de
acao.

4.5.4 Plano de Acéo

Nesta Gltima etapa da fase Planejamento, sera proposto aces que possam eliminar e bloquear as
causas fundamentais levantadas na analise de processo, para que os problemas ndo voltem a

acontecer.

Com base na ferramenta Plano de Acgéo, foram elaboradas agdes para cada causa encontrada. O
plano contém a causa fundamental que corresponde a acdo proposta, 0 que sera feito na acéo,
como sera feito, o responsavel pela execucéo, a area do responsavel e as datas de inicio e término

projetados para realizar a acéo.

Para aquelas causas semelhantes, foram feitas acdes globais que bloqueiem a ocorréncia do

problema nos dois equipamentos que ocorreram, como citado acima no item 4.5.3.

O plano de agdo elaborado esta representado na Tabela 6.



CAUSA FUNDAMENTAL

O parafuso da
filetadeira e a correia
do transferidor ndo
estavam cadastrados
no sistema do
almoxarifado

Falta de treinamento
no procedimento
correto de regulagem
do transferidor

As trocas das castanhas
e dos rolamentos ndo
estdo inclusa no plano

de preventiva do
transferidor

Falta de treinamento e
conscientizagdo dos
operadores da
higienizagdo

O ambiente em que se
encontra o controlador
€ muito agressivo

O ip do motor utilizado
é inadequado

Frequéncia da
manutengdo preventiva
insuficiente (a cada 12

meses) dos ganchos

Apenas um operador
executando o
procedimento de
repasse

O guia foi substituido
por um genérico na
ultima preventiva (mais
barato)
Quando a empresa
terceirizada instalou o
motor, ndo tinha o
cabo original, e
instalaram um
secundario.
Quando foi trocada a
nérea, o operador
esqueceu-se de ajustar
a roda.

A frequéncia de
manutencgdo preventiva
da emenda (90 dias)
ndo é suficiente

A maquina ndo se
adapta a um peso
médio muito elevado

O supervisor
descumpriu o
procedimento de
seguranca

O QUE FAZER?

Cadastras as pegas mais
criticas desses
equipamentos no sistema

Treinar manutentores
responsdveis pela
regulagem dos
transferidores

Incluir nos planos de
preventivas todas as

pegas criticas que sdo
necessdrias a troca

Orientando os
operadores de
higienizagdo a ndo
apontarem o jato de agua
direto nas maquinas.

Criar protegdo para o
controlador de
temperatura

Adequar os motores da
depenagem
Aumentar a frequéncia da
manutengdo preventiva
dos ganchos do
abatedouro

Melhorar a execugdo do
procedimento de repasse

Substituir o guia da
maquina filetadeira

Substituir o cabo do
motor pelo original

Treinar manutentores
responsdveis pela troca
das néreas

Aumentar a frequéncia da
manutengao preventiva
das emendas

Criar sistemdtica de
acompanhamento das
mdquinas em lotes com

peso médio elevado

Aumentar a seguranga na
maquina de coxa

como?

Realizando um levantamento
das pegas criticas

Cadastrando no sistema de
estoque do almoxarifado

Executando um treinamento
com base no Procedimento
Operacional Padrdo (POP) de
regulagem de transferidor

Revisando os planos de
preventiva do transferidos e
da extratora e incluindo as
pegas criticas que estao
faltando

Treinando os operadores no
procedimento correto de
higienizagdo
Implantando sinalizagdo visual
nos locais onde ndo podem
receber agua.

Revestindo o controlador com
o cano de ago Inox

Adquirindo quatro novos
motores com ip 69

Alterando de 12 meses para 9
meses no sistema

Treinando os operadores da
produgdo

Colocando mais uma pessoa
em cada ponto de repasse

Comprando o guia original da
maquina e instalando

Solicitando a empresa terceira
a troca do cabo

Executando um treinamento
com base no Procedimento
Operacional Padrdo (POP) de
troca de nérea

Alterando de 90 dias para 60
no sistema

Definindo inspeg&es nas
maquinas antes e depois do
recebimento de lotes pesados

Criando bloqueio que impega
que seja destravada
manualmente

Treinando operadores de sala
de cortes nos procedimentos
de seguranca

Tabela 6 - Plano de acdo

RESPONSAVEL

Claudemar
Ribeiro

Wesley Silva

Carlos
Rodrigues

Carlos
Rodrigues

Sergio Alves

Sergio Alves
Claudemar
Ribeiro
Claudemar

Ribeiro

Wesley Silva

Sergio Alves

Sergio Alves

Leonardo de
Oliveira

Leonardo de
Oliveira

Carlos
Rodrigues

Wesley Silva

Claudemar
Ribeiro

Claudemar
Ribeiro

Wanderlei
Garcia

Fonte: Plano de A¢do da manutencéo

AREA DO
RESPONSAVEL

Manuteng¢do

Manuteng¢do

Manutengdo

Manutengdo

Produgdo

Produgdo

Manutengdo

Manutengdo

Manutengdo

Produgdo

Produgdo

Manutengdo

Manutengdo

Manutengdo

Manutengdo

Manutengdo

Manutengdo

SESMT

INicI0
PROJETADO

15/12/14

06/01/15

15/01/15

02/01/15

18/01/15

18/01/15

05/02/15

02/01/15

03/02/15

15/01/15

15/01/15

10/01/15

21/01/15

15/01/15

03/02/15

17/02/15

25/02/15

02/03/15

39

TERMINO
PROJETADO

05/01/15

07/01/15

18/01/15

20/01/15

02/02/15

02/02/15

10/02/15

03/03/15

03/02/15

02/02/15

16/02/15

16/03/15

07/03/15

27/01/15

03/02/15

25/02/15

17/03/15

10/03/15
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Apos a elaboragdo do Plano de Acdo, a etapa de planejamento do PDCA se encerra, e inicia a
etapa de Execucdo.

4.6  Execucdo das acOes (Etapa D/PDCA)

As acles elaboradas na etapa de Plano de Acdo foram executadas pelos seus responsaveis de
acordo com seus respectivos prazos projetados. As datas de execucdo das acbes foram
atualizadas pelos préprios responsaveis. A Tabela 7 apresenta os status das acdes atualizado no

inicio do més de marco de 2015.
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U

STATUS

ATRASADA

INiclo TERMINO INiclo TERMINO
? ?
O QUE FAZER? como? RESPONSAVEL PROJETADO @ PROJETADO REALIZADO | REALIZADO
Realizando um levantamento | Claudemar
Cadastras as pecas mais das pecas criticas Ribeiro 15/12/14 05/01/15 15/12/14 12/01/15
criticas desses
equipamentos no sistema Cadastrando no sistema de .
s O v Wesley Silva | 06/01/15 | 07/01/15 & 13/01/15 | 15/01/15
Treinar manutentores Executando um treinamento
responsaveis pela com base no Procedimento Carlos
regulagem dos Operacional Padrdo (POP) de Rodrigues 15/01/15 | 18/01/15 | 15/01/15 | 18/01/15
transferidores regulagem de transferidor
. Revisando os planos de
Incluir nos planos de . .
reventivas todas as preventiva do transferidos e Carlos
P " . da extratora e incluindo as . 02/01/15 | 20/01/15 | 05/01/15 | 10/02/15
pegas criticas que sdo . - Rodrigues
A pegas criticas que estdo
necessarias a troca
faltando
Treinando os operadores no
Orientando os procedimento correto de Sergio Alves | 18/01/15 | 02/02/15 | 18/01/15 | 25/01/15
operadores de higienizagdo
higienizag¢do a ndo
apontarem o jato de agua | Implantando sinalizagdo visual
direto nas maquinas. nos locais onde ndo podem | Sergio Alves | 18/01/15 | 02/02/15 | 18/01/15 | 08/02/15
receber agua.
Criar protegdo para o .
controlador de Revestindo o controlador com | Claudemar |0, /1 10/02/15 | 05/02/15 | 10/02/15
o cano de ago Inox Ribeiro
temperatura
Adequar os motores da Adquirindo quatro novos Claudemar
depenagem motores com ip 69 Ribeiro 02/01/15 | 03/03/15 | 02/01/15 | 03/03/15
Aumentar a frequéncia da
manutengdo preventiva | Alterando de 12 meses para 9 Wesley Silva | 03/02/15 = 03/02/15 = 03/02/15 | 03/02/15
dos ganchos do meses no sistema v
abatedouro
Treinando os operadores da ¢, oo ajves  15/01/15 | 02/02/15 | 15/01/15 | 02/02/15
= produgdo
Melhorar a execugdo do
procedimento de repasse | co|ocando mais uma pessoa )
el e Sergio Alves | 15/01/15 | 16/02/15 15/01/15 14/02/15
Substituir o guia da Comprando o guia original da | Leonardo de
maquina filetadeira maquina e instalando Oliveira 10/01/15 | 16/03/15 | 10/01/15 | 18/03/15
Substituir o ca!o9 do Solicitando a empresa terceira Leon.arc?o de 21/01/15  07/03/15 = 19/01/15
motor pelo original a troca do cabo Oliveira
) Executando um treinamento
Treinar manutentores com base no Procedimento Carlos
responsavel.f, pela troca Operacional Padrio (POP) de Rodrigues 15/01/15 | 27/01/15 | 15/01/15 | 20/01/15
das néreas a
troca de nérea
Aumentar a frequéncia da .
manutencio preventiva |~ terandodeS0diaspara60 |\ i 03/02/15 | 03/02/15  03/02/15 | 03/02/15
no sistema
das emendas
Criar sistematica de - . "
acompanhamento das OISl Mg e Claudemar
I maquinas antes e depois do o 17/02/15 | 25/02/15 | 17/02/15 | 25/02/15
maquinas em lotes com . Ribeiro
- recebimento de lotes pesados
peso médio elevado
Criando blo.quela queimpeca . L ar
que seja destravada Ribeiro 25/02/15 | 17/03/15 | 28/02/15 | 12/03/15
manualmente
Aumentar a seguranga na
méquina de coxa Treinando operadores de sala R
de cortes nos procedimentos Garcia 02/03/15 | 10/03/15 | 10/03/15 | 20/03/15

de segurancga

Tabela 7 - Execucéo das acoes

Fonte: Status do Plano de A¢do da manutencdo
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Todas as acdes claboradas foram executadas, com exce¢do da agdo de “‘substituir o cabo da
maquina de coxa pelo original solicitando a empresa terceira”, que ndo foi concluida pela
dificuldade encontrada em entrar em contato com a empresa em questao.

Os motores com prote¢do ip 69, adquiridos de acordo com a ag¢do de “adequar os motores da
depenagem” ndo foram instalados, eles foram mantidos em estoque e sé serdo instalados quando
0s motores atuais da depenagem apresentarem falhas ou vencerem sua vida Util.

Apbs a execucdo do plano de acdo, comeca a etapa de verificagdo e acompanhamento dos

resultados realizados mensalmente ap6s o fechamento do indicador.

4.7 Verificacdo dos Resultados ((Etapa C/PDCA)

Nesta etapa, os resultados de indisponibilidade foram acompanhados desde o inicio do ciclo
PDCA, em janeiro de 2015, verificando a efetividade das acBGes propostas em relacdo a melhoria
do resultado do indicador.

No caso do resultado ndo satisfatorio, deve ser avaliado se as acdes propostas foram realmente
executadas, se ocorreu 0 surgimento de novas causas para o0 problema ou se as agdes propostas
ndo foram eficazes o bastante para bloquear aquela causa recorrente, e propor novas tratativas
para que o resultado seja alcancado no proximo més.

A Figura 17 mostra o gréfico de gestdo a vista dos resultados do percentual de indisponibilidade
durante o ano de 2015.
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GESTAO A VISTA
| INDICADOR: | % DE INDISPONIBILIDADE | menoinoa | BAIXO |
| CALCULO: | HORAS PARADAS / HORAS DISPONIVEIS . UNIDADE %
1,40%
1,20% -+
1,00% -+ ,—————o
0,80% T --h---q--
T Eamgpamaomoeaic oo oac o e o o o o o o)
0,60%
0,40% +
0’20%‘ | . .
0,00% -
IAN FEV  MAR  ABR  MAI N L AGO  SET  OUT  NOV  DE
META 0,97% 0,93% 0,90% 0,86% 0,82% 0,78% 0,74% 0,74% 0,74% 0,74% 0,74% 0,74%
REAL2015 0,86% 0,77% 1,45% 0,92% 0,74% 0,34% 0,49% 0,21% SF SF SF SF
FAROL O ] ] Q@ (] (] Q@ (] 0 0 0 Q

Figura 17 - Gest&o a vista 2015
Fonte: Planilha Gestdo da Qualidade

Conforme indica o grafico da Figura 17, nos meses de marco e abril, o indicador ndo atingiu a
meta. Logo apos o fechamento de cada més, foi feita a analise anteriormente citada dos motivos
do ndo atendimento da meta e em seguida foi tratado o desvio daquele més, ou seja, aquilo que
seria necessario para que o indicador voltasse a atingir a meta.

Os desvios em minutos dos meses de marco e abril estdo representados na Tabela 8, sendo que o

més de marco desviou 1h52min da meta e o de abril 12min.

Horas Disponiveis 340:55:10 335:41:18
Horas Paradas 4:56:36 3:05:18
% Indisponibilidade 1,45% 0,92%
Desvio 1:52:30 0:12:05

Tabela 8 - Desvios de indisponibilidade
Fonte: o autor

Em ambos os meses, 0 mesmo grupo anteriormente citado foi reunido novamente para realizar
mais uma rodada do ciclo PDCA, como mostra a Figura 3 “Fluxograma PDCA” do item 2.4. na
analise de fenbmeno, foram encontradas novas paradas de abate que justificasse o desvio do
indicador. No més de marco, o abatedouro ficou 2 horas e 36 minutos parados por ineficiéncia
do tunel de congelamento dos produtos acabados e no més de abril o abatedouro ficou parado
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por 46 minutos devido ao derrubador de carcacas do chiller do setor de Pré-resfriamento estar
retornando frango.
Essas duas paradas foram analisadas e discutidas pelos envolvidos a fim de encontrar e

desdobrar suas causas ate a fundamental. A Tabela 9 apresenta o desdobramento de causas

dessas paradas.

02h36min PARADOS NO TUNEL DE CONGELAMENTO ‘

Dificuldade no A laje do abatedouro
congelamento dos esta deteriorada devido
produtos ao tempo

00h46min PARADOS POR RETORNO DE FRANGO DO DERRUBADOR DE CARCACA
Causa primaria Causa secundaria Causa Fundamental

Falta de inspegao
periddica no
derrubador de carcaca

Caiu o teto do tunel de
congelamento

Entrou agua da chuva no
isopainel do forro do tunel

Causa tercidria

A borracha estava
desgastada devido a alta
velocidade da linha

Quebrou o derrubador de
carcacas do chiller

Estourou a borracha guia do
derrubador de carcaca

Tabela 9 - Causas dos desvios
Fonte: o autor

Depois de encontradas as causas fundamentais para as paradas que representaram os desvios dos
meses, foi elaborado o plano de acdo para bloquear as causas, e impedir a recorréncia dessas

paradas. O plano de acdo, bem como seu status esta representado na tabela 10.

Tabela 10 - Plano de agéo dos desvios
Fonte: Plano de Acdo da manutengdo

P INiclo TERMINO
? ?
CAUSA FUNDAMENTAL O QUE FAZER? COMO? RESPONSAVEL | o0t b0 | PROJETADO STATUS ‘
Apresentando uma Leonardo de
] Reformar toda a proposta de investimento o 25/03/15 | 15/04/15
A laje do abatedouro R . . Oliveira
. ) estrutura da laje do para a diretoria
estd deteriorada
abatedouro
Executando z'z reforma da Leon'ard'o de 16/03/15 | 30/10/15 = CANCELADA
laje Oliveira
Levantando os principais Carlos
pontos criticos a serem R 25/04/15 | 08/05/15
. . ~ Rodrigues
analisados na inspeg¢do
Falta de inspecio . Criar~sistemética de Documentando esses Carlos
periodica inspeco no derrubador | ontos em um documento Rodrigues 09/05/15 | 11/05/15
de carcagas a cada 30 dias padro (Check-List) 8
Adicionando no sistema a Carlos
inspe¢do a cada 30 dias Rodrigues 12/05/15 | 12/05/15
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A acdo da reforma da laje de todo o abatedouro foi cancelada devido & proposta ndo ter sido
aprovada pela diretoria, que optou em apenas reparar o teto do tinel e deixar a reforma completa
para outro determinado momento, devido aos altos custos para sua execugdo. As demais agoes
foram concluidas conforme o prazo.

Com o fim da execucdo do plano e o atendimento da meta dos proximos meses, inicia-se a

ultima etapa do PDCA, a Acéo.

4.8 Agir (Etapa A/IPDCA)

Esta Gltima etapa do PDCA ¢ dividida em duas, a padronizacdo e conclusdo, que estdo

representadas nos itens 4.8.1 e 4.8.2.

4.8.1 Padronizacao

Na padronizacdo, as acOes que se mostraram efetivas serdo padronizadas para bloquear
definitivamente as causas para que o problema ndo ocorra mais. A acdo mais genérica que
podem ser aplicadas em outros equipamentos como a de “cadastrar as pec¢as mais critica NO
sistema de estoque para que ndo faltem” e “revisar os planos de preventivas dos equipamentos ¢
incluir mais pontos que necessitem de manutencdo”, serdo estendidas para os demais
equipamentos e setores, abrangendo todo o abatedouro, uma vez que sua efetividade foi
comprovada, respeitando a ordem de priorizagéo.

4.8.2 Conclusao

Concluido o ciclo do PDCA, todas as analises anteriormente feitas que estavam registradas,
foram apresentadas para os envolvidos no trabalho mostrando o resultado satisfatorio que
obtiveram, com o objetivo de estimular futuros trabalhos com o uso do método e integragdo das

areas.



46

5 CONSIDERACOES FINAIS

O presente trabalho teve como objetivo identificar e eliminar as principais causas que impactam
no alto resultado do indicador de indisponibilidade de manutencdo, por meio da aplicacdo do
método gerencial PDCA, juntamente com o uso das ferramentas da qualidade em cada etapa do
ciclo. Com a identificacdo das causas fundamentais e elaboragéo do plano de agcdo com propostas
de melhorias abrangendo todo o abatedouro, juntamente com um acompanhamento e tratativas
dos desvios, o resultado do indicador teve uma significativa melhora, como aponta o grafico de

gestdo a vista da Figura 17.

Em toda a aplicacdo do método, foi dado um maior foco na etapa de planejamento do PDCA,
onde foi levada pelo departamento de gestdo da qualidade para os colaboradores de manutencao
e producdo uma cultura de melhoria continua dos seus resultados, promovendo um constante
crescimento no conhecimento de técnicas de analises e no conhecimento técnico do seu trabalho,
bem como promover uma cultura de enfrentamento de fatos, que valoriza a verdade e que

incentive a tomada de decisdes baseadas nesses fatos e dados para o alcance dos resultados.

Com isso, as demais etapas do PDCA passaram a ser realizadas de maneira rotineira apds cada
fechamento de més, onde se os resultados verificados ndo atendessem a meta, € realizado um
novo giro do ciclo para trazer o resultado para dentro da meta no préximo més, contando com o

comprometimento de todos.

5.1 Limitagdes do trabalho

A partir do inicio do trabalho, o grande desafio foi promover as culturas anteriormente citadas no
topico 5, bem como a conscientizacdo e integracdo da area de producdo nos resultados de
indisponibilidade, uma vez que anteriormente a responsabilidade das paradas eram apenas da
manutencdo. Apo6s a aplicacdo do PDCA, a responsabilidade passou a ser compartilhada,
contando com a contribuicdo e o trabalho em equipe das duas areas para a melhoria e

manutencdo dos resultados.
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5.2 Perspectivas futuras

ApOs a execucgdo, serd necessario um acompanhamento diario das paradas de manutencao,
contando com reunides diérias entre manutengdo e producdo para que apresentem tratativas que
busquem evitar a recorréncia das paradas, para que a manutencao do resultado dentro da meta
seja garantida. Também serd necessario que seja criado um novo indicador que avalie a
quantidade de ocorréncias das paradas, para que seja possivel melhorar por meio do PDCA tanto
0 tempo parado, como a quantidade de ocorréncias de falhas, trazendo resultados cada vez mais

satisfatorios para o abatedouro.
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