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RESUMO

A elevada competitividade nas organizagdes faz com que seja necessario cada vez um maior
controle e acompanhamento dos processos produtivos, buscando melhoria continua dos seus
resultados. A partir disto, o presente trabalho objetivou apresentar a implantacdo do
gerenciamento da rotina do trabalho do dia-a-dia, isto é, 0o acompanhamento e analise dos
resultados de forma sistematica, e com a utilizacdo da metodologia PDCA é possivel
aumentar a produtividade de uma organizacdo. Para alcancar tal objetivo, analisou-se a
empresa quali-quantitativamente, isto é, disseminou-se 0 método PDCA as areas envolvidas,
mediram-se e quantificaram-se os problemas utilizando ferramentas estatisticas e da qualidade
tais como, graficos, folhas de verificacdo, médias, analise de causa e efeito e etc, para
posteriormente elaborar um plano de melhoria na area de estocagem (aquisi¢do de silos de
expedicdo), area de producdo (compra de maquina peletizadora) e padronizacdo (elaboracéo
de padroes e check-lists)

Palavras-chave: PDCA; Gerenciamento da Rotina;
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1. INTRODUCAO

Em decorréncia da globalizacdo, ha um grande nimero de produtos e servigos disponiveis no
mercado de varias nacionalidades a precos competitivos. Para que o produto de uma
determinada organizagdo sobressaia no mercado é necessario buscar por melhorias no

processo produtivo e no produto, de acordo com a necessidade do cliente.

No Brasil existem uma série de problemas econdmicos que impactam diretamente no setor
produtivo das empresas. Pelo fato de as empresas viverem em um ambiente de elevada
pressdo, para conseguirem sobreviver, além de necessitarem de produtos melhores, elas
precisam ser adaptaveis as mudancas e serem inovadoras. Com isso, torna-se necessario a
implantacdo de sistemas de gestdo voltados para resultado, visando reducdo de custos e
aumento de receita (MARINO, 2006).

Tal gestdo, para ser efetiva deve ter como base o planejamento, que necessita da utilizacdo

sistematizada de ferramentas para auxiliar na garantia e controle das atividades.

Para que seja possivel atingir os resultados desejados e garantir a sobrevivéncia da empresa, 0
método de gestdo para resultados a ser utilizado no presente trabalho sera o PDCA (sigla em
inglés que significa: plan (planejamento), do (execuc¢do), check (checagem), act (acdo) ), que
pode ser entendido como “caminho para o resultado” ou uma “sequéncia de agdes necessarias

para atingir a meta”, isto €, o resultado a ser alcangado (CAMPOS, 2009).

Para a verificacdo da eficacia da aplicacdo do método de gestdo, serdo implantados
indicadores de desempenho. Tais indicadores medem a produtividade da fabrica, visando
reduzir o custo de producdo da racdo e aumentar a eficiéncia do processo. Junto com 0s
indicadores, serdo implantadas sisteméticas de acompanhamento diario das paradas de

producdo e de varidveis que impactam diretamente no processo.

Considerando o contexto apresentado acima, o presente trabalho propde a utilizacdo da
metodologia PDCA juntamente com ferramentas estatisticas da qualidade para aumentar a

produtividade da fabrica de racéo.



1.1. Justificativa

O estudo serd realizado em uma fébrica de racdo a qual foram analisados alguns problemas,
dentre os quais constatou-se que 0 numero de horas paradas dos equipamentos da fabrica no
ano de 2014 ¢é elevado e que essas ocorréncias ndo sdo divulgadas as areas responsaveis. As
horas paradas ocorrem devido a problemas pré-classificados, que possuem areas responsaveis
por cada um deles. A produtividade da fabrica esta diretamente relacionada com a quantidade
de horas paradas que ocorre, isto é, quanto maior a quantidade de horas paradas na fabrica,

menor sera a sua produtividade.

Devido as circunstancias, o setor de Gestdo e Planejamento juntamente com as areas técnicas
(Manutencdo, Producdo, Logistica, Rh e Controladoria), que sdo as responsaveis pelas
paradas, percebeu que a falta de acompanhamento sistematico destes resultados sdo 0s
principais motivos da elevada quantidade de horas paradas. Deste modo, o presente estudo se
justifica por contribuir com analise de melhorias no processo, visando aumentar a eficiéncia,
reduzindo o tempo de paradas. Além disso, ele permitira implantar a rotina de medicdo e

observacao dos resultados dos indicadores com maior frequéncia.

O presente trabalho esta4 sendo realizado para que a area de fabrica de racdes da empresa
estudada tenha um aumento de produtividade, a partir da reducdo das horas paradas. Além
disso, este trabalho serd importante para implantar a rotina de medi¢do e observacdo dos

resultados dos indicadores com maior frequéncia.

1.2. Definigéo e Delimitagdo do Problema

O desenvolvimento do trabalho sera realizado a partir das analises de resultados do indicador
de produtividade da fabrica de racao, pelo fato deste ser um dos itens de controles que mais

impactam no custo da producao da racgéo.

Por meio de grupos de melhoria, isto é, grupos compostos por operadores, técnicos, gerentes,
supervisores e apoiadores de gestdo, serdo identificados os motivos dos desvios de

produtividade de cada més.



A finalidade do grupo é integrar o conhecimento técnico da &rea, a lideranca da geréncia e o
conhecimento do método da area de gestdo para resultar em um aumento de produtividade e
consequentemente reducdo dos custos, atraves da andlise dos processos de trabalho,
desenvolvimento de solugdes, auxilio em meios de implantagcdo, controle de alteracdes
necessarias e avaliacdo do impacto no resultado almejado. O estudo foi desenvolvido de
janeiro até junho de 2015 e foram utilizados histérico de dados do ano de 2014.

1.3. Objetivos

1.3.1 Objetivo geral

Implantar o gerenciamento da rotina do trabalho do dia-a-dia em uma fébrica de ragdo para

aves, atraves do método PDCA integrado com ferramentas da qualidade.

1.3.2. Objetivos especificos

Os objetivos especificos do presente trabalho s&o:

e Coletar, analisar e mensurar os dados do indicador de produtividade;

e Validar os dados coletados;

¢ Relatar as andlises realizadas as partes interessadas do processo produtivo;

e Desenvolver um plano de acdo de melhoria baseado no método PDCA;

e Divulgar os resultados obtidos do indicador para os operadores, supervisores e

gerentes;

e Implementar o acompanhamento do indicador e andlise dos nimeros em frequéncias

pré-estabelecidas.

Para realizar tais objetivos, o trabalho sera estruturado conforme item 1.4.

1.4. Estrutura do Trabalho

O presente trabalho se organiza em cinco capitulos, dentre 0s quais 0 primeiro possui 0
carater introdutorio, as justificativas para a realizacdo do trabalho (problema abordado) e os

objetivos do mesmo.



O segundo capitulo é a Revisdo de Literatura, a qual tem o objetivo de coletar informac6es
referentes ao assunto abordado no trabalho proporcionando uma fundamentacéo teorica para o
desenvolvimento do trabalho. A revisdo se inicia com as defini¢cdes de qualidade do produto e
do processo, em seguida séo apresentados os gurus da qualidade e finalmente as ferramentas
da qualidade utilizadas no trabalho. Tal capitulo auxiliou no entendimento do problema

abordado e dos itens utilizados no desenvolvimento.

A metodologia, a qual € apresentada no capitulo trés, expde como foi realizado o trabalho, o
tipo de pesquisa utilizada e os motivos da utilizacdo das mesmas, o método de coleta de dados

e a forma como serdo conduzidas as analises dos indicadores.

O capitulo quatro aborda todo desenvolvimento do trabalho, iniciando com a apresentacéo da
empresa e a delimitacdo da area de estudo para, posteriormente, expor a composicdo de cada
etapa do ciclo PDCA, bem como as ferramentas da qualidade utilizadas em cada parte do
processo. O presente trabalho sera focado na etapa do planejamento, pois foi identificado que
€ a que mais possui oportunidades de melhorias no processo da racdo. A etapa do
planejamento é dividida em identificacdo do problema estudado, anélise do fendbmeno, anlise
do processo e plano de acdo e contam com o auxilio das ferramentas conceituadas na revisao
bibliografica. A etapa da execucéo € composta pela parte de realizar as atividades que compde
o plano. Na etapa de checar, verifica-se o0 atingimento da meta. No agir, as acfes que
auxiliaram no atingimento da meta sdo padronizadas e caso a meta ndo for atingida, inicia-se

a etapa de planejamento novamente.

Para concluir, o capitulo cinco descreve a importancia que o trabalho teve para o elaborador e
para a empresa, as oportunidades de melhorias que ainda possui e as dificuldades encontradas
para o atingimento dos objetivos propostos no capitulo 1.



2. REVISAO DE LITERATURA

A qualidade é algo fundamental para o desenvolvimento econémico de uma organizagéo,
portanto, a revisdo de literatura abordard as definicbes de qualidade e suas principais
ferramentas, as quais auxiliam na analise dos resultados e direcionamento de a¢Bes assertivas

para atingir maior qualidade no processo e produto.

2.1. Qualidade

Hé& defini¢cdes de qualidade para processo, para o produto, para a empresa e para os clientes.
No entanto, serdo apresentadas as visdes de alguns “gurus” da qualidade, 0s quais foram

responsaveis pela disseminacdo do conceito de qualidade para todo 0 mundo.

Segundo Paladini (2004) nos Gltimos anos foram abordados inimeros conceitos de qualidade,
entretanto, todos convergem para o ajuste do produto a demanda que pretende atender. Esta
generalizacdo do conceito de qualidade gerou restricbes na forma de entender qualidade
exclusivamente como adequacao ao uso. Este enfoque cria uma relacdo direta entre os setores
de producdo e de consumo desconsiderando o ambiente em que estdo inseridos. Tendo em
vista estes fatos, o autor propde trés abordagens conceituais de qualidade:

a) Modelo ampliado de adequacdo ao uso: Segundo esta abordagem, ha inumeras
variaveis consideradas pelo consumidor ao decidir adquirir um produto ou utilizar um
servico. Essas varidveis sdo: Confianca no processo de producdo; Aceitacdo do
produto; Valor associado ao produto; Confianga na imagem ou na marca e Adequacao

a0 usuario;

b) Impacto da qualidade na sociedade: Nesta abordagem, a area estratégica da empresa
deve realizar esforcos para atender todos os tipos de consumidores e clientes. Os
clientes sdo todas as pessoas que sofrem impacto do uso dos produtos e o0s

consumidores 0s que consomem 0 produto;

c) Globalizagdo da acdo produtiva: A globalizacdo permite que os consumidores

comprem produtos de todas as nacionalidades. Tal fato aumenta a competitividade no



mercado, pressionando as organizacfes em fidelizar os seus consumidores de produtos
e servicos. A qualidade e preco do produto é muito mais relevante para os clientes do

que a nacionalidade.

Campos (2004) relaciona a qualidade de um produto ou servico de acordo com o atendimento

ao cliente. Logo, a organizacdo deve atender o cliente de forma confiavel, acessivel, segura e

no tempo certo as suas necessidades.

Garvin (1992) traz cinco abordagens para definir qualidade: a transcendental, a centrada no

produto, a centrada no valor, considerada centrada na fabricacdo e centrada no cliente, as

quais serdo detalhadas abaixo:

a)

b)

d)

Transcendental: Relaciona a qualidade como algo inato ao produto e depende do seu
funcionamento e testes de utilizagdo pelo cliente. Trata a qualidade como algo

subjetivo;

Centrada no produto: Defende que a qualidade do produto depende da quantidade de
atributos que o compde, podendo assim, ser medida precisamente, isto €, um produto

de qualidade é o que possui vérias funcdes;

Centrada no valor: Nesta abordagem um produto é considerado de qualidade quando

possui um preco acessivel e possui o resultado esperado para o consumidor;

Centrada na fabricacdo: A qualidade esta de relacionada com o atendimento do projeto
do produto. Quanto mais atender o projeto, menor o nimero de desvios e menor 0s

custos;

Centrada no cliente: Neste enfoque a qualidade esta relacionada com a satisfacdo do
cliente pelo produto utilizado;

Juran (1995) segue 0 mesmo raciocinio que Garvin (1992) quando sugere gque a qualidade esta

relacionada com a satisfacdo do cliente pelo produto. Estes produtos estdo inseridos no

mercado com objetivo de atender as necessidades do cliente e deve ter maior qualidade em

relagcdo ao seu concorrente.



Deming (1993) considera que qualidade é desenvolver, projetar, produzir e comercializar um
produto de qualidade que é mais econdmico, mais util e sempre satisfatorio para o
consumidor. Nesta abordagem, ele considera que deve haver qualidade desde a antes da

criacdo do produto até sua execucao.

Feigenbaum (1994) também considera a qualidade desde o processo até o produto final,
quando implica que a qualidade ¢ a correcdo dos problemas e de suas causas ao longo de toda
a série de fatores relacionados com as areas envolvidas no processo, que auxiliam na

satisfacdo do cliente.

Através destas abordagens percebe-se que o conceito de qualidade converge para o
atendimento e satisfacdo do cliente, e deve ser difundido em todo o processo de producgdo até
0 produto final. Destes fatos, surgem os conceitos de gestdo da qualidade e gestdo da

qualidade total para complementar o conceito de qualidade.

2.2. Gestao da Qualidade

Tendo em vista as diferentes abordagens do conceito qualidade e convergindo todas para
satisfacdo do cliente através da qualidade no processo, surgiu-se a gestdo da qualidade, que
segundo Veras (2009) é uma forma de gerenciamento que, quando implementada, visa

melhorar de modo continuo os resultados da organizacéo.

Do mesmo modo, Paladini (2004) sugere que a gestdo da qualidade deve colaborar no esforgo
da alta administracdo da empresa em definir as politicas de qualidade da organizacdo no
ambito operacional, bem como, desenvolver, implantar e avaliar programas da qualidade.
Portanto, a gestdo da qualidade pode ser definida como o processo de defini¢do, implantacéo

e avaliacdo de politicas da qualidade.

Garvin (1992) seguindo a mesma linha de pensamento de Paladini (2004) definiu que um
produto é aceitavel quando satisfaz as expectativas do cliente, as quais devem estar descritas
na especificacdo do projeto do produto, e depende do envolvimento e interesse de toda a

organizacao.



Da necessidade de integrar a qualidade em todos os processos e do surgimento da gestdo da
qualidade para auxiliar na busca pela sobrevivéncia de uma organizagao, surge o conceito de

gestdo da qualidade total.

2.2.1. Gestao da Qualidade Total

Conforme Akao (1997), o pioneiro no uso do termo “Total Quality Control” (TQC) foi
Feigenbaum, que definiu TQC como um sistema eficaz para integrar o desenvolvimento da
qualidade entre as partes de uma empresa, a conservacdo e a melhoria da qualidade para a
producéo eficiente e os servicos relacionados, possuindo como meta a completa satisfagdo dos

clientes.

A Qualidade Total é o controle desempenhado pelas pessoas de uma organizagdo visando
satisfacdo de todos os envolvidos: colaboradores, clientes, acionistas e sociedade (CAMPOS,
2004, p.12). Na figura 1, esta exposta as dimensdes da qualidade total, bem como as pessoas

afetadas por cada uma delas:

DIMENSOES DA QUALIDADE TOTAL PESSOAS ATINGIDAS

QUALIDADE (PRODUTO/SERVICO E ROTINA) CLIENTE, VIZINHO

CUSTO (CUSTO E PRECO)

CLIENTE, ACIONISTA, EMPREGADO E VIZINHO

1
1

QUALIDADE |

TOTAL : ENTREGA (PRAZO CERTO, LOCAL CERTO E CLIENTE
i QUANTIDADE CERTA)
1
MORAL (EMPREGADOS) EMPREGADO
SEGURANGA (EMPREGADOS E USUARIOS) CLIENTE, EMPREGADO E VIZINHO

Figura 1. Componentes de Qualidade Total
Fonte: Adaptado de Campos 2004, p. 12.

Campos (2004), através da figura 1, propGe que a qualidade total é composta por cinco
dimensdes que impactam diretamente no processo bem como as pessoas afetadas por cada

uma delas.

Segundo Werkema (1995), o TQC € um sistema gerencial baseado na participacéo de todos o0s

setores e de todos os colaboradores de uma organizagdo na condugdo do controle de



qualidade. Werkema (1995) vai de acordo com Campos (2004) pelo fato de também propor a

subdiviséo do conceito da qualidade total em cinco dimensdes:

a)

b)

Qualidade: Refere-se as caracteristicas especificas dos produtos (bens ou servicos), as
quais definem suas capacidades de satisfazer os clientes;

Custo: Compde o custo operacional para fabricar o bem ou fornecer o servico,
englobando os custos de compras, de vendas, de producdo, de recrutamento e de
treinamento e resultando do projeto, fabricacdo e desempenho do produto.

Entrega: Relaciona-se com a entrega do produto pela empresa e deve respeitar a
quantidade, local e prazos negociados;

Moral: Mede o nivel médio de satisfacdo das pessoas que trabalham na empresa,
focando em um bom ambiente de trabalho e é avaliada através de indices de
absenteismo, demissdes, reclamacdes trabalhistas, dentre outros;

Seguranca: Refere-se a seguranca dos colaboradores da empresa e dos usuarios do
produto. O produto ndo deve proporcionar acidentes aos usuarios nem trabalhadores

que o fabricam.

Para que seja possivel a uma organizacdo a adesdo ao sistema gerencial da qualidade total,

foram propostas algumas a¢6es que auxiliam no seu gerenciamento da rotina do trabalho.

2.2.2. Gerenciamento da Rotina do Trabalho do Dia-a-Dia

Para Campos (2004), o “Gerenciamento da Rotina do Trabalho do Dia-a-Dia” é definido

como acles e verificacbes que os colaboradores de uma empresa devem conduzir para

assumir suas responsabilidades e cumprir com suas obrigacdes. Na figura 2 se apresenta a

importancia da alta administracdo na conducdo do gerenciamento da rotina.
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MODO
_—
GERENCIAMENTO GERENCIAMENTO
TIPO FUNCIONAL INTERFUNCIONAL
GERENCIAMENTO
PELAS
DIRETRIZES ALTA ADMINISTRACAO
GERENCIAMENTO
DA
ROTINA

@ - RELACIONAMENTO IMPORTANTE

Figura 2. Divisdo do gerenciamento

Fonte: Campos, 2013, p.35

O gerenciamento pelas diretrizes consiste em um sistema voltado para atingir as metas que

ndo podem ser atingidas pelo gerenciamento da rotina, isto é, para resolver os problemas

cronicos e dificeis da organizacdo (CAMPOS, 2013, p.35).

Conforme a figura 2, quanto mais se sobe na hierarquia (alta administracdo) mais se pratica o

gerenciamento pelas diretrizes e o gerenciamento da rotina de forma interfuncional, isto €, o

gerenciamento interfuncional (CAMPQOS, 2013, p.36). O quadro 1 apresenta os objetivos e

responsaveis dos gerenciamentos interfuncional, funcional e pelas diretrizes.



Quadro 1. Classificagdo Gerenciamentos

Gerenciamento
Funcional

Gerenciamento
Interfuncional

Gerenciamento
pelas Diretrizes

Objetivo Responsavel

Atingir as metas do proprio setoré Chefia do setor

Atingir as metas especificas para
garantirasobrevivénciada :  Todos os setores daempresa
empresa. :

Conduzir as orientagdes da alta i
direcdo de forma metddica e Alta administracdo

estratégica

Fonte: Adaptado de Campos, 1992, p.82
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Através do quadro 1 é possivel observar que é necessaria a unido de todos os gerenciamentos

(funcional, interfuncional e pelas diretrizes) para buscar melhores resultados e garantir a

sobrevivéncia da empresa, tendo em vista que, o primeiro foca no prdprio setor, o segundo

compartilha a responsabilidade pelos resultados com os demais setores e o terceiro guia as

acOes e estratégias que devem ser tomadas para atingir os resultados anteriores. Para a

implantacdo do gerenciamento da rotina, Campos (2013) sugere que sejam seguidas algumas

etapas, as quais estéo

descritas no quadro 2.

Quadro 2. Etapas Gerenciamento da Rotina do Trabalho do dia-a-dia

Etapas Gerenciamento da Rotina Objetivo

Entenda o seu trabalho Entender a empresa, 0s cargos, atividades e funcdes;

Arrumando a casa

Entender o que é gerenciamento da rotina;

Planejar o gerenciamento;

Utilizar ferramentas da qualidade;

Utilizar método PDCA;

Padronizar a area de trabalho;

Eliminar anomalias;

Monitorar resultados do processo;

Manter os resultados;

Aperfeicoar o monitoramento dos resultados;

Utilizar PDCA para melhorias;

Ajustando a maquina Garantir a qualidade;

Alinhar metas;

Utilizar o potencial humano da melhor forma;

Caminhando para o futuro

Propor melhorias grandes;

Focar em PESSoas;

Fonte: Adaptado de Campos, 2013
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Através do quadro 2 é possivel observar que para utilizar o gerenciamento da rotina de forma
eficaz € preciso seguir varias etapas, as quais auxiliam na busca pelo resultado desejado, a
sobrevivéncia da empresa. A primeira ctapa “Entenda o seu trabalho” é necessaria para
entender a empresa, o trabalho e as atividades desenvolvidas. A segunda etapa € a parte da
implantacdo do gerenciamento, na qual utilizam-se o método PDCA, as ferramentas da
qualidade, as andlise de numeros e etc, conforme serd descrito nos demais topicos do capitulo
2. A terceira etapa e focada em melhorar o gerenciamento da rotina, uma vez que 0 mesmo ja
esteja implantado pela segunda fase. Por fim, na quarta fase sdo desenvolvidas as atividades

futuras da empresa referentes ao gerenciamento da rotina.

Para auxiliar na solucédo dos problemas crénicos e de rotina, sera utilizado o gerenciamento da

rotina, o qual sua base é 0o PDCA, método descrito no item 2.2.2.1.

2.2.2.1. Método PDCA

O método PDCA permite a integracdo de todos os colaboradores da organizacdo em seu
efetivo gerenciamento (melhoria e estabilizacdo de resultados), a padronizacdo da linguagem
e melhoria na comunicacdo, entendimento da funcdo e atividade de cada colaborador na
empresa, aprendizado constante, utilizacdo de determinas areas da ciéncia para alcancar 0s

resultados e melhoria da absor¢do das melhores praticas empresariais (CAMPOS, 2009, p.25).

Para Werkema (1995) “o ciclo PDCA ¢ um método gerencial de tomada de decisdes para

garantir o alcance das metas necessarias a sobrevivéncia de uma organizagao”.

O ciclo PDCA pode ser utilizado para melhorar ou para manter os resultados. Qualquer
resultado que se melhora, deve ser mantido por meio de padronizacdo e treinamento no
trabalho. Sempre que for preciso resolver problemas, deve ser utilizado o método PDCA para
melhorar e o PDCA para manter. Apds o resultado atingir o patamar desejado (meta de
melhoria) é necessario que 0 mesmo seja mantido. Para manter o resultado, utiliza-se o
SDCA (S: Standard ou padronizagdo). O método de gerenciamento devera ser utilizado junto
com padronizacéo, 5s, itens de controle, anomalias e etc., (CAMPQOS, 2009). Conforme figura
3:
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Meta de
Melhoria
Anomalias
cronicas
MELHORIA DA
OPERAGCAO DA A P
ORGANIZACAO
Nelo/
1) Nova Meta
para manter
m 2) Novo padrio
X A
OPERACAO DA S |
ORGANIZAGCAO Tratamento
de C D Resultados da
Anomalias Organizagao

Figura 3. Modelo do Método PDCA utilizado para operar de forma consistente e melhorar

Fonte: CAMPOQOS, 2013, p.26

A figura 3 expde os dois desdobramentos do método para atingir resultados: o primeiro para
guando a organizacdo necessita de melhorias nos seus processos (PDCA) o qual é definido
uma meta de melhoria e séo tratadas anomalias crénicas; E o outro para quando a organizacao
objetiva manter o seu patamar de resultados definido na meta de melhoria (SDCA), através do

cumprimentos dos padrdes e tratamento das anomalias.

O ciclo PDCA é composto por quatro etapas, as quais sdo fundamentadas conforme a figura

quatro:
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- Receba a META DE MELHORIA de sua
chefia ou estabeleca sua propria meta
(Qualidade, Custo, Atendimento, Moral
e Seguranca). Estabeleca um item de
controle.

v

p Levante Informactes (Fatos e Dados)
Analise o Problema P

-

Faca um brainstorming.
[Quais as causas que nos impedem de atingir a meta?)

PLAMO DE ACAD GEREMCIAL

[Contramedidas sobre as causas)

Vocé e sua equipe executam o PLANO DE AED. D

- Verifique se o seu PLANO DE ACAD deu resultado.

S 475
455 MELHOR

N
*mt:q::a|

_:_ | 380] BENC HRAARK c
EMAPRESA Y50

TEM

COMTRLE

200

- Se oseu PLANO ndo deu resultado, aprofunde-se no
levantamento de informacbes e na analise.

l

Se 0 seu PLANO deu certo, PADRONIZE. A
Treine os O peradores e conclua.

Figura 4. Método para atingir metas
Fonte: CAMPOS, 2013, p.45

A figura 4 exemplifica o objetivo de cada etapa do ciclo PDCA para melhorar, bem como as
pessoas que sdo responsaveis pela definicdo da meta e execucdo das acles. A figura 5 a

seguir, detalharé as etapas do ciclo PDCA para manter (SDCA):



GERENCIAMENTO PARA MANTER

META PADRAD

N
A

MANTER

A

META PADRAQ:

Qualidade Padrdo, Custo Padr3o, etc.

PROCEDIMENTO OPERACIONAL PADRAD (PO.P.):
P.O.P. para atingir as metas padrio.

EXECUCAQ:
Cumprir o P.O.R
VERIFICAQ;ED:
Confirmac3o da efetividade do P.O.P.
n=2 = 449 7%
a5 — — — LSC = 449,79
— L.
R P A atae |__E--105.31
"._.4&
_____ UC=362,84
350
100
_____ ISC= 75,55
30 -
e e L0=2313
R A L
1] 1 1 1 1 1

Remocdo do Sintoma.
Ac3o na causa.

Figura 5. Detalhamento do PDCA para manter resultados

Na figura 5, apds a alta direcdo definir e atingir a meta de melhoria € necessario manté-la
através de elaboracdo e cumprimento de procedimentos padrdes, confirmacdo da efetividade

do procedimento e agdes corretivas no caso do mesmo nao ser efetivo. O presente trabalho

Fonte: CAMPOS, 2013, p.219

focara no método PDCA para melhorar os resultados.

Para que seja possivel executar as etapas do ciclo é necessaria a utilizacdo de ferramentas da

qualidade, as quais facilitam a analise dos problemas, buscas pelas causas e elaboragdo do

plano de acdo, conforme sera apresentado no topico 2.3.

15
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2.3. Ferramentas da Qualidade

As ferramentas da qualidade exercem uma funcdo de extrema importancia no auxilio da
identificacdo do problema, analise do problema, analise das causas e na elaboracdo do plano

de acdo.

Segundo Werkema (1995) as ferramentas da qualidade podem ser integradas ao ciclo SDCA e
PDCA, exercendo o papel de auxilio para coleta, disposicdo e processamento dos dados

necessarios a manutencao e melhoria dos resultados.

Para Meireles (2001) as ferramentas da qualidade auxiliam na busca do significado da
variabilidade, que se encontra no ambito da Administracdo da Qualidade Total. A utilizacédo
da qualidade total para buscar melhoria continua, exige que as pessoas compreendam as
causas dos problemas, isto &, a variacdo ndo controlada. Para facilitar o entendimento das

causas dos problemas, utilizam-se as ferramentas da qualidade.

As sete ferramentas da qualidade, segundo Meireles (2001) sdo: Estratificacdo; Folha de
verificacdo; Gréafico de Pareto, Diagrama de Causa e Efeito, Diagrama de Correlacdo;
Histograma e Cartas e Controles e Graficos. Na figura 6, encontra-se o detalhamento de cada

ferramenta bem como sua representacdo em imagem:
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AS SETE FERRAMENTAS DO CONTROLE DE QUALIDADE

Ferramenta Forma OQUEE

Diversas maneiras de se agrupar
ESTRATIFICACAO Q?p os mesmos dados para
Q L J possibilitar uma melhor
" @ avaliagdo da situagdo

Planilha para facilitar a coleta de
dados

FOLHA DE VERIFICAGAO

Diagrama de barras que ordena
GRAFICO DE PARETO as ocorrena.as, da n'1a|or paraa
menor para hierarquizar o ataque

aos problemas

Diagrama que expressa a série de

DIAGRAMA DE CAUSA-E-EFEITO .
causas de um efeito (problema)

entre duas varidveis

Diagrama de barra que
representa a distribui¢do da
frequéncia de uma populagdo

HISTOGRAMA

Gréfico com limties de controle
CARTA DE CONTROLE E GRAFICOS gue permitem o monitoramento

dos processos

;. ; ’
C
~ — ; Grafico que representa a relagdo
DIAGRAMA DE CORRELAGCAO . L
w
" =

Figura 6. Ferramentas da Qualidade

Fonte: Meireles, 2001, p.16

A figura 6 apresenta qual a funcdo de cada ferramenta da qualidade para auxiliar no
atingimento dos resultados. No presente trabalho, serdo citadas algumas das ferramentas da
qualidade, tais como: Folha de Verificacdo; Grafico de Pareto, Diagrama de Causa e Efeito e
SW1H.

2.3.1. Folha de Verificacao

“A folha de verificagdo é a ferramenta da qualidade utilizada para facilitar e organizar o
processo de coleta e registro de dados, de forma a contribuir para otimizar a posterior analise
dos dados obtidos” (WERKEMA, 1995, p. 58). Ainda para Werkema (1995), a folha de
verificacdo deve ser bem elaborada para facilitar a transformacgdo de opinides em fatos e

dados.
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Segundo Vieira (1999) a folha de verificacdo é uma planilha utilizada para registro de dados,
tornando a coleta rapida e automatica, e pode ser utilizada para:

a) Levantar a proporcao de itens ndo-conformes;

b) Inspecionar atributos;

c) Estabelecer a localizagdo de defeitos no produto final;

d) Levantar as causas dos defeitos;

e) Estudar a distribuicdo de uma variavel;

f) Monitorar um processo de fabricacao.

Na figura 7, encontra-se a ilustracdo de uma folha de verificacdo para levantar as causas dos

defeitos, pois é a folha de verificacdo que sera utilizada no presente trabalho.

Peca Operagao (Processo)
Data Segao
Dia
Magquina Operador 228 32 a 52 62
1
2
Tipos de quebra: x quebra 1] O

Figura 7. Folha de Verificagdo para Levantar as Causas dos Defeitos
Fonte: Adaptado de Vieira (1999)

A figura 7 compde a folha de verificacdo para levantar as causas dos defeitos. Tendo um
campo para colocar a peca a ser verificada, a data do ocorrido, o0 processo referente, a secao
do processo, 0 nome do operador, a maquina, os dias, e os tipos de defeitos que podem ser

identificados por formas geométricas.

Apos a realizagéo da coleta dos dados de forma organizada através da folha de verificagdo, os
dados séo ordenados através do grafico de Pareto.
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2.3.1. Gréfico de Pareto

O gréfico de Pareto é uma ferramenta que auxilia no estabelecimento da ordem em que as
causas das perdas devem ser sanadas. As experiéncias mostram que a maioria das perdas é
explicada por umas poucas causas, isto €, poucas causas sdo vitais, a maioria € trivial
(VIEIRA, 1999, p.13) .

Werkema (1995) vai de acordo com a definicdo de Vieira (1999) quando define que: O
Principio de Pareto estabelece os problemas referentes a qualidade, os quais sdo vistos em
forma de perdas e podem ser classificados em duas categorias que sdo as “Pouco Vitais” ¢
“Muito Triviais”. Os pouco vitais sdo pequenos numeros de problemas que geram grande
perda para a empresa, ja 0s muito triviais sdo grande numeros de problemas que convertem
em pequenas perdas para a organizagdo. Isto €, se forem identificados cinquenta problemas
relacionados a qualidade, a solugdo de cinco ou seis ja representa uma reducdo de 80% das
perdas. A figura 8 ilustrard um exemplo de gréfico de Pareto para defeitos de lentes:

GRAFICO DE PARETO PARA OS DEFEITOS DE

- . 0,
60 9370% 97,64% 100,00% 120,00%
50 - 85,04% ! - 100,00%

75,59%
40 - - 80,00%
30 - - 60,00%
20 - - 40,00%
o H B [ e
0 . . . — 0 - 0,00%
Revestimento Trinca Arranhdo  Muito Fina ou N3do-Acabada Outros

Inadequado Muito Grossa
Figura 8. Exemplo de Gréfico de Pareto

Fonte: Adaptado de WERKEMA, 1995, p.74

A figura 8 ilustra um gréfico de Pareto realizado a partir dos defeitos encontrados no nas
lentes em uma empresa. De acordo com Werkema (199) devera ser priorizado 75,59% dos
problemas, que sdo os considerados defeitos “pouco vitais”, os quais devem ser eliminados

em prioridade.
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Para Trivellato (2010), o grafico de Pareto € um grafico de barras verticais que ordena a
frequéncia das ocorréncias de certo item, permitindo a priorizacdo dos problemas. Com a
utilizacdo do mesmo, é possivel ter uma visdo mais simplificada de um problema, auxiliando

na priorizacdo de tomadas de a¢des para solucdo do mesmo.

Para chegar a uma identificacdo assertiva das causas dos problemas, Werkema (1995) sugere
a estratificacdo do grafico de Pareto, a qual possibilita identificar se a causa do problema
encontrado € comum a todo processo ou se existem causas especificas integradas a diferentes

fatores que compde 0 processo.

Para auxiliar na busca das causas dos problemas encontrados através do grafico de Pareto,

utiliza-se o Diagrama de Causa e Efeito, conforme item 2.3.3.

2.3.3. Diagrama de Causa e Efeito

O Diagrama de causa e efeito (Ishikawa) € utilizado para dispor as relacfes entre as causas e 0
efeito (problema). (AGUIAR, 2002). Isto é, a partir de um problema (efeito indesejavel)

relacionam-se as possiveis causas do mesmo, para gque seja possivel um melhor entendimento.

Segundo Vieira (1999) o diagrama de causa e efeito permite investigar as causas provaveis de
um problema de qualidade e o sucesso no controle da qualidade, depende do uso correto desta
ferramenta. Para isto, € necessario seguir algumas regras bésicas, tais como: definir o
problema de forma clara, identificar as causas através de reunides com todas as partes
envolvidas no processo, resumir as sugestdes e concentrar-se nas causas possiveis de serem

solucionadas. A figura 9 demonstra como o diagrama normalmente é construido.
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CAUSA CAUSA CAUSA
PRIMARIA PRIMARIA PRIMARIA
EFEITO
CAUSA CAUSA CAUSA
PRIMARIA PRIMARIA PRIMARIA

Figura 9. Diagrama de Causa e Efeito

Fonte: Adaptado de VIEIRA, 1999, p.31

A figura 9 mostra como diagrama é construido, devido a esta forma, ele também é conhecido
como espinha de peixe. No local da “cabeca” do peixe ¢ onde deve escrever o problema

encontrado e nas suas “espinhas” as causas que geram este problema.

Werkema (1999) vai de acordo com as demais defini¢des, ao salientar que o diagrama de
causa e efeito é utilizado para expor a relacdo entre o resultado de um processo (efeito) e os
fatores (causas) que podem afetar o resultado esperado. O Grafico de Pareto auxilia na busca
das causas fundamentais dos problemas para posteriormente determinar as medidas corretivas

que deverdo ser realizadas.

Para elaborar as acOes corretivas com intuito de bloguear as causas fundamentais dos
problemas (a¢bes de bloqueio) e para voltar o processo ao normal (acdes imediatas) serad

utilizada a ferramenta de 5W1H conforme topico 2.3.5.

2.3.4. 5\W1H

Com o problema e as causas encontrados, € necessaria a criacdo de acles para voltar o

processo ao normal e para bloquear os problemas.
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A figura 10 explicita como é estruturada a ferramenta 5W1H e o que deve ser colocado em

cada campo.
CONTRAMEDIDAS |RESPONSAVEL | PRAZO LOCAL JUSTIFICATIVA
PROCEDIMENTO (how)
(what) (who) (when) | (where) (why)
Desmontar o laminador principal,
1. Nivelar a base _ | Paraevitaraquebra |etir-lo coma ponte rolante e -
. Trajano 31/ago | Laminagdo elevara base B2 em 2cm por meio
do equipamento do mancal de chapas de ago furadas para

darlugarao parafuso regulador.

Aproveitar o desmonte do

2. Trocar as guias Augusto 31/ago | Laminagdo | Para evitar paradas |laminadore trocaras guias que
ja se apresentam gastas.

. Para capacité-los nos Utilizar os Procedimento

3. Treinaro . Centro Operacionais Padrido RC-0-1-98 e

pessoal Marcondes 30/Jun Trein. E area no.vos RC-0-2-99 recentemente
procedimentos |3tualizados

{ T

! Colocar o nome !

Colocar as agobes ) Colocar os dados
do responsavel.
encontradas para complementares das
Apenas uma N
bloquear as causas agoes
pessoa.

Figura 10. Exemplo de Plano de Acéo

Fonte: Adaptado CAMPOS, 2013, p.47

Na figura 10, Campos (2013) explica como deve ser utilizada a ferramenta de 5W1H, bem
como as regras que devem ser seguidas. No campo “Contramedidas” deve ser colocado as
acOes elaboradas para bloquear as causas; Na coluna “Responsavel” deve ser colocado a
pessoa responsavel pela execugdo da agdo; No campo “Prazo” coloca-se a data planejada para
elaborar a agdo; A coluna “Onde” ¢ utilizada para direcionar em qual local sera executado a
acao; A coluna Justificativa é colocada para saber a importancia da acdo proposta e
finalmente o campo “Procedimento” ¢ utilizado para descrever como a agdo sera elaborada no

detalhe.

Com a utilizacdo das ferramentas da qualidade citadas no presente trabalho (Folha de
Verificacdo, Gréfico de Pareto, Diagrama de Causa e Efeito e 5W1H) sera possivel conduzir

com maior facilidade a busca pelo resultado esperado pela organizacao.

Para medir os resultados obtidos pela utilizacdo do gerenciamento da rotina, método PDCA e
ferramentas da qualidade sdo utilizados itens de controle os quais serdo descritos no topico
2.4.
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2.4. Itens de Controle

Para Campos (1992) os itens de controle de um processo sdo indices numeéricos estabelecidos
no fim de cada processo com o intuito de medir sua qualidade. Estes itens medem qualidade,
custo, entrega, moral e seguranca. Ainda para Campos (1992) ha outro item que deve ser
controlado, os itens de verificagdo, que sdo indices numéricos estabelecidos sobre as
principais causas que afetam o fim do processo (item de controle). Portanto, os resultados de

um item de controle sdo garantidos pelo acompanhamento do item de verificacdo, conforme

figura 11.
AUTORIDADE RESPONSABILIDADE
I I METAS

(7] ERIA-
& » MP/;TI::LA EQUIPAMENTO INFORMAGOES
2 \ \ \ QUALIDADE TOTAL
w RESULTADOS CLIENTES
“ ) ,
hf / / (FINS) SATISFAGAO DAS EMPREGADOS,
E PESSOAS ACIONISTAS E
E MEIO PROCEDIMENTO PESSOAS t VIZINHOS

AMBIENTE

(MEIOS)
t ITENS DE

CONTROLE
ITENS DE

VERIFICAGAO

Figura 11. Itens de Controle e de Verificacdo

Fonte: Adaptado de Campos, 2013, p.89

A figura 11 exemplifica onde deve ser utilizado o item de controle e o item de verificagéo,
sendo o item de controle no fim do processo (resultados) e o de verificagdo no processo

(meio).
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2.5 Considerac0es Finais do Capitulo

O capitulo 2 apresentou a metodologia e as ferramentas que serdo utilizadas no
desenvolvimento (capitulo 4), sendo importante devido a explicacdo de cada item que sera
citado ao longo do presente trabalho. Dentre as ferramentas abordadas, as que serdo aplicadas
com maior foco séo: folha de verificagdo, gréfico de Pareto, diagrama de causa e efeito e

5W1H pois estas permitem a avaliacédo e diagnostico do problema. .

As ferramentas citadas a cima serdo utilizadas através do método PDCA.
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3. METODOLOGIA

A pesquisa foi realizada com abordagem quantitativa e qualitativa. A parte quantitativa,
segundo Richardson (1999), referiu-se a medir e quantificar o problema, tanto na coleta de
informagBes bem como os resultados, em ndmeros, para posteriormente chegar a uma
conclusdo. Para isto, foram utilizadas ferramentas estatisticas como, por exemplo, graficos,
folhas de verificacdo, médias, e etc. Esta abordagem sera utilizada principalmente na etapa de

identificacdo do problema e anélise do fenémeno do método PDCA.

Quanto a abordagem qualitativa, que segundo Oliveira (2011), ndo ha necessidade de buscar
por evidéncias para comprovar o resultado. Os resultados esperados da analise qualitativa
foram: disseminar o método PDCA as areas, entregar analises com qualidade e possuir dados
confidveis. Tal abordagem foi implementada nas etapas de analise de causas e plano de acao.

O presente trabalho teve como objetivo propor melhorias no processo produtivo e de gestao
de uma fabrica de racdo para aves através da implantacdo do gerenciamento da rotina do
trabalho do dia-a-dia. Trata-se de uma pesquisa-acao técnica, que segundo Tripp (2005,p.457)
“Constitui uma abordagem pontual na qual o pesquisador toma uma pratica existente de
algum outro lugar e a implementa em sua propria esfera de préatica para realizar uma melhora.
Ela ¢ “técnica” porque o pesquisador esta agindo de modo inteiramente mecanico: de fato,
esta “seguindo o manual”. O termo foca na aplicacdo de uma determinada agéo, apresentada
como mudanca do sistema, e de uma pesquisa em forma de geracdo de conhecimento critico
(MARTINS; MELLO; TURRIONI, 2014).

Para Thiollent (2009) a definicdo mais proxima da pesquisa-acao € que se trata de um tipo de
pesquisa social empirica, concebida e realizada em associa¢cdo com uma a¢do ou resolucéo de
certo problema grupal, onde os pesquisadores e participantes estdo envolvidos de modo
participativo. Ainda de acordo com Thiollent (1947), a pesquisa-a¢cdo ndo tem uma forma
completamente pré-determinada, entdo o autor divide o projeto em quatro fases abrangentes,
conforme figura 12:
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Fase exploratoéria
Os membros envolvidos detectam os problemas, os atores e as capacidades de agoes
possiveis

Fase pesquisa aprofundada

Coleta de dados e discussdes sobre aquilo que foi levantado;

Fase de acao

Definicao dos objetivos atingiveis por meio de agoes efetivas e apresentagao de
propostas que serdo negociadas entre as partes interessadas;

Observar, redirecionar o que realmente acontece e resgatar o conhecimento produzido no

Fase de avaliagao

decorrer do processo.

Figura 12. Fases de Implantacéo Pesquisa-Ac¢éo

Como no presente trabalho, o autor participou da implantacdo do gerenciamento da rotina do

trabalho do dia-a-dia, com auxilio de uma consultoria, 0 mesmo caracteriza-se como uma

pesqu

isa-acao.

Para a implantacdo do método PDCA utilizou-se as seguintes etapas:

a)
b)
c)
d)

e)
f)
9)
h)
i)
)

Identificar os problemas relacionados a produtividade;

Definir indicadores para controlar os problemas especificos;

Definir meta de melhoria aos indicadores;

Identificar os fatores que influenciam na variagdo do resultado do indicador
(problemas especificos);

Identificar as causas fundamentais dos problemas;

Elaborar plano de acdo para bloquear as causas fundamentais dos problemas;
Implantar as a¢des descritas no plano de agéo;

Analisar o resultado dos indicadores ap6s a implantacdo das agdes;

Voltar para a etapa de planejamento quando o indicador ndo atingir a meta;
Padronizar as a¢Oes tomadas nos indicadores que atingirem a meta.
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A consultoria exerceu o papel de treinamento da &rea de gestdo da empresa no gerenciamento
da rotina e método PDCA, definiu a estrutura das reunides bem como auxiliou a area de
gestdo na utilizacdo das ferramentas da qualidade. Foram realizadas reunides entre a
consultoria e a area de gestdo utilizando o livro Gerenciamento da Rotina do Trabalho do dia-
a-dia que foi escrito pelo Professor Vicente Falconi Campos no ano de 2013, (92 edicdo), as

quais foram conduzidas pela consultoria.

O presente trabalho foi desenvolvido dentro da area de gestdo da empresa. Esta area teve o
papel fundamental em disseminar o conhecimento passado pela consultoria as demais areas da
empresa conforme sera detalhado nas etapas do desenvolvimento (capitulo 4). No presente

trabalho serdo utilizadas as abordagens qualitativas e quantitativas de forma integrada.

Para a realizacdo do trabalho foram desempenhadas revisdes bibliograficas do método PDCA,
gerenciamento da rotina e ferramentas da qualidade, utilizando como fontes artigos

disponiveis na internet e livros.

A coleta dos dados foi realizada através dos operadores de producdo com o auxilio de uma
ferramenta da qualidade (folha de verificagdo). Os dados coletados foram as quantidades de
horas paradas da producdo fabrica, bem como os motivos 0s quais levaram a esta ocorréncia.
Para realizar a analise dos dados coletados, conforme define a metodologia PDCA, foram

criados grupos de “melhoria”.

A pesquisa acdo delimitou-se na area de producdo da fabrica de racdo para aves, e que,
através de uma coleta de dados estruturados, analises dos problemas e das causas, e através do
auxilio das ferramentas da qualidade, foi possivel elaborar as agdes necessarias para atingir o

resultado esperado pela empresa.
Apds a implantacdo destas melhorias serd necessario o acompanhamento continuo dos
resultados para verificar se as ag0es propostas ao longo do desenvolvimento foram realmente

eficazes.

A andlise dos resultados da pesquisa foi realizada no periodo de 01/2015 até 06/2015.
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4. DESENVOLVIMENTO

Este topico possui como objetivo a caraterizacdo do ambiente de trabalho estudado bem como
0 escopo do trabalho realizado e as descrigdes dos processos envolvidos. A pesquisa-acdo
teve foco no processo de producéo da fabrica de racdo, implantando gerenciamento e controle

dos resultados e direcionando os processos de melhoria através do método PDCA.

4.1. Caracterizagdo da Empresa

O presente trabalho foi realizado em uma fabrica de ragdo para aves, pertencente a um grande
grupo alimenticio, fundado em 2011, o qual a sede fica localizada na cidade de Maringa-PR.
O grupo alimenticio atua com foco no processo de abate e processamento de aves, este, é
parcialmente verticalizado, contendo matrizeiros, incubatorio, fabricas de racéo, abatedouros

e centros de distribuicéo.

A empresa foi criada em 1992 devido & iniciativa de dois empresarios. Com o crescimento da
economia e expansdo do negdcio, optou-se por trabalhar de forma integrada. A partir dai, foi

adquirido o primeiro abatedouro da empresa, com abate de 10.000 aves/dia.

Com o passar dos anos, a empresa foi adquirindo outros abatedouros, construindo fabricas de
raches e aviarios até se consolidar como um grupo alimenticio em 2011. Possuindo uma
produtividade de abate de 375.000 aves/dia.

A empresa é dividida em departamentos os quais possuem gerentes com autoridades e
responsabilidade pelos seus respectivos processos. Um departamento depende diretamente da

entrega dos outros, formando assim uma cadeia de producéo.

4.1.2. Caracterizacao da Cadeia Produtiva

A cadeia produtiva do frango de corte € integrada por varios processos, desde o recebimento
de pintinhos(pintainhos) de galinhas matrizes até a venda do frango de corte. A figura 13
ilustra o fluxograma da cadeia produtiva do frango de corte e em seguida sera detalhada cada

etapa.
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Figura 13. Visdo da Cadeia Produtiva
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Conforme pode ser observado pela figura 13 0 processo inicia-se no matrizeiro de recria, onde
sdo recebidos ovos de galinhas matrizes e galos de origem externa. Este processo tem o
objetivo de engordar os galos e as galinhas para que os mesmos possam ser transferidos ao
matrizeiro de producdo. Os galos e galinhas sdo alojados em aviarios diferentes, até atingirem
22 semanas, idade a qual possuem maturidade sexual e s&o transferidos ao matrizeiro de

producao.

No matrizeiro de producdo, os galos e galinhas sdo alojados no mesmo barracdo, para que
possam copular e produzir os ovos dos frangos de corte. Os ovos sdo coletados e
encaminhados ao incubatério. Os animais permanecem no matrizeiro de producdo até
atingirem a idade de 68 semanas, e apds isso sdo encaminhados ao abate. Os matrizeiros

recebem racdo de uma fabrica de racdo especifica para galinhas matrizes e galos.

No incubatdrio os ovos sdo incubados até nascerem os pintinhos para serem transferidos as
granjas de frango de corte. Os frangos permanecem em média 46 dias nas granjas, recebendo

racdo e medicamento da empresa, para atingir o peso de 2,900kg.

As fabricas de racfes tem o objetivo de produzir a racdo para alimentar tanto as galinhas
matrizes e galos, quanto os frangos de corte. A empresa possui trés fabricas de racéo, dentre
as quais uma é especifica para a producdo de racdo para galo e galinha e as outras duas para
frango de corte. A racdo produzida na fabrica de racdo deve ser livre de contaminacGes para
as aves, devem ser produzidas na quantidade correta e devem ser entregues na data solicitada.
Como ha um consumo elevado de racdo no campo (em média 1130 toneladas por dia) o

processo deve ser bem assertivo, evitando assim, falta de racéo para as aves.

Apos os frangos serem alimentados nas granjas, e ficarem o tempo estipulado, 0s mesmos séo
encaminhados aos abatedouros e processados como carne de frango. O subproduto do
processo de abate de frango (sangue, penas, visceras e etc) € encaminhado a fabrica de farinha

e Gleos e sdo processados para venda.

A carne de frango é embalada e encaminhada aos centros de distribuicdo (mercado interno) e

contéineres (mercado externo), conforme a demanda.
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4.2. Delimitacdo da &rea de trabalho

A pesquisa-acdo serd realizada na area de producdo da fabrica de racdo, juntamente com o
setor de manutencdo, logistica e suprimentos. De acordo com o a metodologia (capitulo 3) o
topico 4.2. compde a parte exploratdria da pesquisa a¢cdo ao passo que 0s membros envolvidos
identificam os atores e as capacidades de acdes possiveis.

Na fabrica de racdo had areas de apoio de logistica, manutencdo e suprimentos para

possibilitar o andamento do processo.

4.3. Descric¢ao dos processos envolvidos na pesquisa-acao

Este topico abordard os dois principais processos envolvidos na pesquisa acdo, o de

recebimento de grdos e producéo de racao.

4.3.1. Recebimento de Graos

O primeiro processo envolvido na pesquisa acdo € o de recebimento de grdos. Neste processo
recebe-se a matéria prima que sera utilizada na producdo de racdo. Entre as matérias-primas
recebidas, destacam-se o milho, a soja, o farelo de soja e o farelo de trigo. Na figura 14 segue

a visdo simplificada do processo de recebimento de gréos:

RECEBIMENTO CLASSIFICACAO PESAGEM DO PRE
DE GRAOS DOS GRAOS CAMINHAO LIMPEZA

ARMAZENAGEM

Figura 14. Visdo do recebimento de graos
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Conforme apresentado na figura 13, primeiramente o grao recebido é classificado na maquina
classificadora de grdos para ser enviado a pré-limpeza. Se o grdo estiver Umido, é
encaminhado ao processo de secagem, na secadora de gréos, caso contrario, é conduzido para

a limpeza e posteriormente para armazenagem.

Apo6s a armazenagem do grdo, este é encaminhado ao processo de producdo da ragéo,

conforme topico 4.3.2.

4.3.2. Producéo de Racéo

O processo de producdo de racdo é o principal processo realizado na fabrica de racdo. A
fabrica produz cinco tipos de racfes para aves, dentre elas: Pré-Inicial, F1, F2A, F2B e F3,
cada uma para uma idade diferente da ave. Na figura 14, encontra-se a visdo simplificada do

processo de producdo de racdo e em seguida sua explicacao detalhada.

DOSAGEM
DOS
INGREDIENTES

MOAGEM DOS MISTURA DOS PELETIZACAO
INGREDIENTES INGREDIENTES (F3, F2B E PRE)

CARREGAMENTO

DA RACAO EXPEDICAO

Figura 15. Vis&o do processo de producéo de racéo

Conforme a figura 14, ap6s passar pelo processo de recebimento e classificacdo de gréos, a
matéria-prima é encaminhada aos silos de estocagem até que sejam utilizadas na producdo. Os
grdos sdao encaminhados através de transportadores, aos silos de dosagem de grdos. Os graos

sdo transportados aos moinhos de martelo, onde sdo moidos e encaminhados ao misturador.

No misturador, acontecem os processos de micro dosagem dos ingredientes que sao inseridos
em menor quantidade e o de mistura. As racles das formulas F2B, F3 e Pré-Inicial, sdo
encaminhadas as peletizadoras, processo o qual com agregacdo de vapor e umidade, ha
transformacdo da racdo farelada em pequenos cilindros (pellets) e posteriormente séo
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encaminhadas aos silos de expedi¢cdo. As ragdes das formulas F2A e F1 sdo encaminhadas
diretamente aos silos de expedicdo sem peletizar. Os caminhdes carregam a racdo e

transportam até as granjas.

A fébrica possui trés turnos, iniciando a producdo as 22:00h e finalizando as 18:00h do dia

seguinte.

4.4. Implantacéo do Processo de Gerenciamento da Rotina

A érea de gestdo da empresa em questdo ficou como responsavel em disseminar o método
PDCA as demais areas, controlar, registrar e validar os dados obtidos, conduzir reunides e etc.
Com o intuito de aprimorar o conhecimento das areas técnicas, foram realizados grupos de
melhoria com envolvimento das areas de manutencdo, producdo, suprimentos, logistica e de
gestdo para conseguir diminuir a quantidade de horas paradas, diminuindo assim, o custo da

empresa, conforme seré abordado nos tdpicos abaixo.

De acordo com a metodologia (capitulo 3) este topico compde a fase da pesquisa
aprofundada, fase de acdo e fase de avaliacdo, pois sera realizada a coleta de dados, definicao

de ac0es e resgate do conhecimento adquirido no decorrer do processo.

Foi necessaria a participacdo conjunta de todas as areas técnicas (manutencgdo, producao,
suprimentos e logistica) bem como o intermédio da area de gestdo, para encontrar
oportunidade de melhorias em todas as areas, sem focar apenas em determinado setor. As
areas técnicas contribuiram com o conhecimento especifico em maquinas, processo e
operacdo e a area de gestdo em realizar o intermédio, e conduzir os grupos e disseminar a
metodologia PDCA.

4.4.1. Planejamento (Plan)

O presente trabalho terd foco na etapa de planejamento do ciclo PDCA, conforme citado no
item 1.4, pois foi identificado que na empresa em questdo ha grande oportunidade de
progresso neste componente. A etapa de planejamento foi composta pela: identificagédo do
problema, analise do fendmeno, analise do processo e elaboracéo do plano de acéo, conforme

sera abordado nos préximos subitens.
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4.4.1.1. Identificacdo do problema

A érea de gestdo junto com o gerente da fabrica de ragdo definiram alguns itens de controle

para serem acompanhados durante a implantacéo do gerenciamento da rotina, tais como:

e Produtividade;
e Custo da Racéo;

e Qualidade da racéo.

Estes itens de controles foram escolhidos, pois através deles, é possivel medir se a fabrica esta
produzindo conforme sua capacidade/meta (produtividade), o quanto esta sendo gasto para
produzir a ragdo, preco dos ingredientes e etc (custo da racéo) e a qualidade em que a racdo

estd sendo entregue ao seu cliente (qualidade da racéo).

Para melhor entendimento dos itens de controle, a area de gestdo padronizou um método de
acompanhamento o qual € composto por nome, unidade, formula, frequéncia de coleta e

acompanhamento, responsavel pela coleta e pelo resultado do indicador.

O presente trabalho seréd baseado no indicador de produtividade, devido a quantidade elevada
de horas paradas recorrentes em todos os meses. O custo de operacdo (méo de obra) e energia
da fébrica é em média R$35,00/ton . Como a féabrica produz em média 73,58 toneladas por

hora, o custo da hora parada para a empresa é de R$2.575,00.

O indicador de produtividade possui as caracteristicas apresentadas no quadro 3.

Quadro 3. Caracteristica Indicador de Produtividade

Nome:

Unidade:

Férmula de cdlculo:

Frequéncia de coleta:

Frequéncia de acompanhamento:
Responsavel pela coleta:

Responsavel pelo resultado do indicador:

Produtividade

Ton/H

Quantidade Produzida/Tempo Disponivel
Didria

Mensal

Operador

Gerente da fabrica de ragdo
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Para ser possivel definir o problema, foi necessaria a analise dos dados histéricos do indicador

més a més, conforme quadro 4.

4.4.1.1.1. Defini¢cdo da Média Ponderada e Lacuna

A empresa estudada possui como padréo de calculo de meta um método denominado “método
da lacuna”, o qual foi introduzido pela consultoria que auxiliou na implantacdo do

gerenciamento da rotina.

Para definir a média do indicador de produtividade, foi calculada a quantidade produzida total
e o tempo disponivel total de cada més, conforme quadro 4.

A quantidade produzida é referente ao ano de 2014 e o tempo disponivel refere-se as horas

que a fabrica teve disponivel para trabalhar, retirando as horas paradas para o almoco.

Analisando o quadro 4, verifica-se que nem sempre 0 més que possui maior hora disponivel
(dezembro: 508,87h) possui a maior produtividade. Isso ocorre, pois, as horas paradas de
producdo estdo contidas nas horas disponiveis, e este més pode ter tido maior quantidade de
horas disponiveis devido a realizacdo de horas extras para suprir a producdo de racdo

programada no més.

Quadro 4. Histérico de Produtividade Ano 2014

Més

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

Quantidade
Produzida
(Ton)

33.900

27.025

28.250

29.999

31.000

33.000

34.000

30.000

29.700

37.000

34.000

35.500

Tempo
Disponivel
(Hora)

457,05

360,15

383,98

375,99

451,04

412,28

475,18

412,60

395,55

493,30

484,61

508,87

Produtividade
(Ton/H)

74,17

75,04

73,57

79,79

68,73

80,04

71,55

72,71

75,09

75,01

70,16

69,76

Apos analisar o histdrico da produtividade més a més, foi calculada a media ponderada que

foi realizada em 2014, através da equacéo 1.
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2 Quantidade Produzida2014(ton) ~ 383.374
2. TempoDisponivel 2014(hora) 5.211

=73,58ton / h )

A média ponderada resultou no nimero de 73,58 ton/h, conforme equacéo 1.

Posteriormente, foi encontrado o valor do benchmark, isto €, o melhor valor de produtividade

realizado no ano de 2014. O resultado obtido encontra-se na equagao 2.

Benchmark =80,04ton/h )

Com a média e o benchmark, encontra-se a lacuna do problema, conforme a equacao 3:
Lacuna = Benchmark — Média =80,01— 73,58 = 6,46ton/ h (3)

Portanto, a diferenca entre o melhor resultado realizado em 2014 (benchmark) e a média
ponderada é de 6,46 toneladas/hora. Com isso, tem-se uma oportunidade de melhoria de 6,46
ton/h no indicador de produtividade em relacdo a média ponderada.

4.4.1.1.2. Defini¢édo da Meta

Como no presente trabalho sera utilizado o método PDCA para melhoria, para definir a meta
do indicador, foi necessario calcular o quanto da lacuna que deveria ser incorporado na média
para melhorar o resultado. Definiu-se que o percentual de captura da lacuna sera de 50% pois
analisando o historico de 2014, atingiu-se este resultado duas vezes no ano. A empresa utiliza
como padrdo, que se o valor calculado para uma nova meta, ja foi atingido no minimo duas
vezes comparando um histérico de 12 meses, a meta é consistente. Acredita-se que com as

melhorias propostas pelo grupo de PDCA seja possivel atingir esta meta.

Portanto, utilizando o método da lacuna, a meta definida para o indicador de produtividade

foi:

Meta = Média + (Lacuna * %Captural.acuna) = 73,58 + (6,46 *50%) = 76,81ton/h  (4)



Através da figura 16 é possivel observar os numeros citados nas equacdes 1,2 e 3.

Histdrico Produtividade 2014
(Quantidade Produzida/Tempo Disponivel)
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73,58 73,58 73,58 73,58 73,58 73,58 » 7

jan/14 fev/14 mar/14 abr/14 mai/14 jun/14 jul/14

REALIZADO MEDIA PONDERADA e BENCHMARK

Figura 16. Grafico Produtividade 2014

dez/14

A figura 16 apresenta os resultados realizados em 2014 e a meta proposta a partir de julho de

2015.

Segundo Campos (2013, p.43), toda meta deve ter objetivo valor e prazo. Para o indicador de

produtividade, tem-se:

Objetivo: aumentar a produtividade da fabrica de rac&o;
Valor: de 73,58 ton/h para 76,81 ton/h;
Prazo: até julho de 2015.

A meta nos meses de janeiro até junho de 2015 foi 73,58ton/h, valor correspondente a média

ponderada de 2014.

4.4.1.2. Andlise do Fendmeno

A andlise do fenbmeno tem o objetivo de estratificar o problema maior em problemas

menores. No presente trabalho, para realizar a analise de fenémeno, sera utilizado o gréafico de

Pareto.

Apbs reunido com os operadores e supervisores da fabrica, foi identificado que o indicador de

produtividade é afetado diretamente pelas paradas que ocorrem. Os colaboradores da

producéo séo os responsaveis por anotar as paradas, bem como classifica-las. A area de gestao

foi responsavel por analisar os dados junto com as areas técnicas.
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Para a coleta de dados foi utilizada uma folha de verificagcdo a qual possui a data, horario
inicio, horario término, motivo e descricdo da parada. O quadro 5 apresenta um exemplo do

modelo da folha da verificacdo utilizada para coletar os dados.

Quadro 5. Folha de Verificagdo para Coletar de Horas Paradas

Folha de Verificagao - Horas Paradas da Fabrica de Ragao

Setor: Produgdo de Ragao

Responsavel: Fabio Henrique

Data HOI,’a'I’IO Hprarlo Ut ST Bl Descricdo da Parada
Inicio Término Parado Parada
05/01/2014 | 12:00:00 13:00 01:00:00 | Faltade Silo | S¢M Silos vazios para expedicao
de racéo
Aguardando Produtividade das peletizadoras
01/02/2014 | 22:00:00 23:00 01:00:00 guardanc € inferior a produtividade do
Peletizacao .
misturador
02/03/2014 2:12:00 05:15 03:03:00 ProbAIer'na Elevador 2 da producéo parado
mecanico
15/04/2014 | 10:00:00 11:30 | 01:30:00 Problema Moinho desarmando
mecanico
13/05/2014 | 14:00:00 15:32 01:32:00 Problema Redler do recebimento de gréos
mecanico gquebrado
A, . A Problema Problema no zero speed do
13/05/2014 16:00:00 17:16 01:16:00 mecanico elevador 1
05/06/2014 | 17:55:00 18:00 | 00:05:00 Problema Rosca do sistema de dosagem
mecanico de treonina quebrada
06/06/2014 | 18:00:00 19:00 | 01:00:00 Problema Quebrou rolamento do moinho
mecanico 102

As paradas de fabrica sdo classificadas em: problema elétrico, problema mecanico, falta de
agualar/energia/vapor, problema operacional, falta de silo, atraso, falta de
capacidade/equipamento/estrutura, falta de matéria-prima e falta de produto. Portanto, para

fazer a analise do fendmeno, foram utilizadas estas estratificacdes, conforme quadro 6:
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Quadro 6. Motivos e Horas Paradas Fabrica

Motivo Hora Parada Horas Paradas |% do Total
Falta de Silo 116:21:36 39,67%
Aguardando Peletizacao 83:28:12 28,46%
"""""""" Problema mecanico |  25:03:00 | 854% |
Falta de energia/Agua/Ar/Vapor 19:40:12 6,71%
* Problemas na Automagado/Dosagem | - 17:57:36 | 6,12% |
Problema elétrico 17:46:12 6,06%
Falta Cap. Equip/Estrutura 8:05:24 2,76%
Falta de Produto 3:11:24 1,09%
Atraso 1:03:00 0,36%
 Problema Operacional |  0:42:00 | 0,24%
Total 293:18:36

Utilizando o Grafico de Pareto, de acordo com o quadro 6, tem-se a figura 17.

Horas Paradas Fabrica de Ragao- 2014 Melhor
e
1
| 116:21:36 76,67% | .
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= :
1 n2-
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Figura 17. Gréfico de Pareto Horas Paradas

Através do Grafico de Pareto da figura 17, observa-se que as paradas as quais representam
76,75% dos problemas sdo relacionadas a: Falta de Silo, Aguardando Peletizacdo, Problema
Mecanico e Falta de Agua/Ar/Energia/Vapor. Portanto, estas paradas que serdo estratificadas
novamente para buscar os problemas especificos. As figuras 18 e 19 apresentam o grafico de

Pareto das paradas por falta de silo e aguardando peletizagéo.
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Horas Paradas - Falta de Silo
Melhor

_________________ ]

116:21:36 100% 1

Sem silos vazios para expedicdo de racao

Figura 18. Grafico de Pareto de Horas Paradas de Falta de Silo

Horas Paradas - Aguardando
Peletizagdo Melhor

83:28:12 100% ‘

Produtividade das peletizadoras é inferior a
produtividade do misturador

Figura 19. Diagrama de Pareto de Horas Paradas por Aguardando Peletizacio

Estratificando as paradas por falta de silo e aguardando peletizacao (figura 18 e 19), observa-
se que ha apenas um desdobramento para cada. O problema “falta de silo” ¢ desdobrado em
“sem silos vazios para a expedi¢do de ra¢ao” e o “aguardando peletizacdo” em “produtividade

das peletizadoras ¢ inferior a produtividade do misturador”.
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Horas Paradas - Problema Mecanico

Melhor
2:32:00
1:15:00 0:55:00
: - : I : I
Elevador 2 da Moinho Redler do Problema no Rosca do sistema Quebrou
producdo parado desarmando recebimentode zerospeeddo dedosagemde rolamentodo
grios quebrado elevador 1 treonina moinho 102

quebrada

Figura 20. Grafico de Paradas por Problemas Mecéanicos

Nas paradas por problema Mecanico, priorizando 69,26% dos problemas, tém-se as paradas

por: “Elevador 2 da producéo parado” e “Moinho desarmando” conforme figura 20.

A éarea de gestdo foi responsavel pela andlise, elaboracao e consolidacdo dos dados obtidos na
folha de verificacdo, construcdo dos graficos de Pareto, validacdo dos dados coletados e
esclarecimento dos dados e graficos aos participantes da reunido.

Apbs localizar o problema com o auxilio da utiliza¢do das ferramentas “Folha de Verificagao”
e “Grafico de Pareto” foram identificadas as causas fundamentais dos problemas priorizados,
conforme seré apresentado no item 4.4.1.3.

4.4.1.3. Andlise do Processo

A andlise do processo consiste em determinar as causas fundamentais dos problemas
encontrados. Como ferramenta, foi utilizado o Diagrama de Ishikawa em forma de quadros.

Primeiramente, reuniu-se com os operadores e supervisores de producdo e manutencdo para
encontrar as causas de cada problema priorizado nos Graficos de Pareto apresentados,

conforme quadro 7.
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Problema ::s:::?fl;:: Causa Primaria Causa Secundaria Causa Terciaria
. . Auséncia de caminhéo . Ausenicidde|programa
Silos de expedicéo N0 DAtio para Alto indice de de manutengdo
116:21:36h cheios P P x caminhdes quebrados preventiva nos
N carregamento da ragdo A x
116:21:36h | paradas por ndo caminhdes de racao
paradas por | ter silos vazios A fabrica de racdo . .
Falta de Silo | para a expedicdo Silos d dica produz em média Quan;!dzjlde_ de ?.'k.)s (:e
de racio ilos de expedigdo |, joe por dia e 0s expedigdo insuficiente
cheios . . para atender a
silos possuem capacidade demanda de racio
total de 336 ton
83:29:12h Ha um misturador Quando a fabrica foi
83:29:12h parado_s <_1evid0 a | com capacjdade de c_onstruida 0
parac.ias-por produ_t|V|dade da producdo de mlstqrador ndo
Aguardando peletizadora ser 70t_on/h e duas fu_nmonavga na
Peletizagio menor que a peletizadoras com capacidade maxima, e
produtividade do | capacidade total de ndo era necessario ter
misturador 50ton/h mais peletizadoras
Auséncia de
manutenc¢do preventiva
12:21:00h no elevado~r 2 da
parados devido Elevador 2 r_1510 producéo
a0 elevador 2 da es_té conseguindo Elevado nimero de Ha canecas de nylon
produgio estar retirar toda a ragdo | canecas quebradas no e aluminio no No projeto do elevador
25:03:00h parado necessaria elevador elevador. Quando | néo foi levantado qual
paradas por uma caneca de seria 0 material ideal
problema aluminio se solta, | para a confeccéo das
mecanico

quebra as demais de
nylon

canecas

5:00h paradas
por moinho
desarmando

O moinho estava
sobrecarregado

Aspiracéo de ar no
moinho baixa

Sistema de filtro de
manga esta com
acumulo de sujeira

N&o hé sistematica de
verificacéo e troca do
filtro de manga

Em relacéo as horas paradas por falta de silo, as quais totalizaram 116:21:36h, chegou-se em

duas causas fundamentais: “Auséncia de programa de manuten¢do preventiva nos caminhdes

de racdo” e “Quantidade de silos de expedi¢do insuficiente para atender & demanda de ragao”,

sendo a primeira causa relacionada a rotina de manutencdo nos caminhdes e a segunda a

estrutura de equipamentos da fabrica.

As paradas classificadas como “Aguardando Peletizacdo™ as quais totalizaram 83:29:12h,

chegou-se na unica causa fundamental relacionada a estrutura da fabrica, ou seja, as

capacidades dos equipamentos néo estdo de acordo com a producdo atual da fabrica.

Na analise de processo dos “Problemas Mecanicos” chegou-se em 12:21h referente a paradas

no elevador 2 da producgdo, tendo como causa fundamental auséncia de manutencéo
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preventiva e erro na definicdo do material das canecas no projeto, ou seja, causas referentes a
rotinas de manutencdo. E 5:00h referente a moinho desarmando, o qual foi relacionado com a
causa fundamental de “Nao ha sistematica de verificagdo e troca do filtro de manga”, a qual

esta relacionada diretamente a rotina de operacao e manutencao.

Apos realizar a analise do processo o grupo formado pelas &reas de manutencdo, producao e
logistica elaborou o plano de acdo para bloquear as causas fundamentais, conforme sera
abordado no item 4.4.1.4. A area de gestdo foi responsavel por conduzir o grupo para auxiliar
na busca da causa fundamental, bem como na utilizagdo da ferramenta “Diagrama de
Ishikawa”, mostrar as oportunidades melhoria de cada &rea (manutencdo, producdo e

logistica) e intermediar a reunido.

4.4.1.4. Plano de Ac¢ado

Para a elaboracdo do plano de agdo o grupo (manutencdo, producgdo, logistica e gestdo)
analisou todas as causas fundamentais e prop0s a¢des que seriam suficientes para bloqueé-las.

O plano de acdo foi adaptado da ferramenta SW1H apresentada no capitulo 2, e possui “O que
fazer”, “Como fazer”, “Por qué”, “Responsavel” e “Quando fazer”. Nao foi utilizado o campo
“Onde fazer” e nem “Como fazer” pois foi definido que todas as a¢des seriam realizadas nos
setores participantes e porqué os procedimentos necessarios serdo elaborados posteriormente.
As acdes desenvolvidas pelo grupo estdo apresentadas nos quadros 8, 9 e 10. Para as paradas
relacionadas a falta de silo foram elaboradas algumas aces, as quais, estdo relacionadas as
areas de logistica, producdo, suprimentos e manutencdo, conforme quadro 8.
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Quadro 8. Plano de Ac¢éo (5W1H)
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116:21:36h
paradas

por Falta
de Silo

Causa . . Area Inicio Término
O que fazer? Como fazer? Porqué? Responsavel ) . .
Fundamenta Responsave Projetado Projetado
Auséncia de Criar roting de Criand? check—lis‘t de ) o
programa de Jahonin manutengao'pre:/entlva NOS | para diminuir as horas Jodo Santos Logistica 05/01/2015 | 15/01/2015
manutencao . ¢ - caminhdes paradas de produgao
. preventiva nos| Treinando operadores na C s
preventiva nos caminh&es de tilizacio do checklist devido a quebra de
caminhdes de N utitizagao do check-is caminhdes Jodo Santos logistica | 16/01/2015 | 17/01/2015
~ ragao semanalmente em todos os
ragdo C
caminhGes
Para comprar silos nas
Elaborar estudo de qual e pN ~
) o especificacles correta de| , . . Producdo de
capacidade necessaria dos Fabio Henrique N 05/01/2015 | 05/02/2015
; . acordocoma Racdo
silos a serem adquiridos . ~
necessidade de producdo
Quantidade Realizand tach 3 Para garantir a compra
desilos de e Izafzr:eZZdaograe: com do equipamento Carlos Ferreira | Suprimentos | 05/02/2015 | 27/02/2015
expedicdo |[Instalar novos adequado no menor prego
insuficiente silos de Comprando silos com Para reduzir as horas
- Carlos Ferreira | Suprimentos | 28/02/2015 | 01/03/2015
para atender a| expedi¢do fornecedor definido paradas por falta desilo P /02/ 103/
demanda de - = -
racio Rece‘bendo instalagdo do Para reduzir as hora§ Bruno Alves | Manutencio | 02/03/2015 | 10/06/2015
silo do fornecedor paradas por falta desilo
Para garantir que o silo
Realizando testes de esta funcionando Bruno Alves | Manuteng¢do | 11/06/2015 | 12/06/2015

funcionamento dos silos

conforme especificagdes
requeridas
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No quadro 8 pode-se observar que para a causa fundamental “Auséncia de programa de
manutengdo preventiva nos caminhdes de racao” foi elaborada uma agao de “Criar rotina de
manutencao preventiva nos caminhdes de ra¢do”. Esta acdo estd desdobrada em duas outras
para facilitar o acompanhamento. Como a causa e a a¢do estdo relacionadas principalmente a
operacdo da area de logistica, o responsavel pela acdo foi o colaborador desta area, conforme
acordo com a equipe. O prazo definido para cumprimento da acdo foi de 10 dias para a

elaboragéo do check-list e 2 dias para o treinamento da equipe.

Em relagdo a causa fundamental “Quantidade de silos de expedigdo insuficiente para atender a
demanda de rac¢ao” foi elaborada uma acdo de “Instalar novos silos de expedi¢do”, a qual foi
desdobrada em outras 5 ac¢des, conforme quadro 8. Como esta acdo é relacionada a
investimento, foi necesséria a realizacdo de um estudo, o qual foi elaborado pela area de
logistica, producdo, manutencdo e gestdo e serd apresentado no apéndice A. As acdes para 0
problema “Aguardando peletizagdo” e “Problema mecanico” estdo apresentadas no quadro 9 e

10, respectivamente.

Para “Aguardando peletizacdo” foi criada uma acdo que ¢ “Adquirir 2 maquinas peletizadoras
com capacidade de 30ton/h” a qual ¢ desdobrada em outras 4 agdes na coluna “Como fazer”.
Esta acdo é de extrema importancia tanto para reduzir as horas paradas da fabrica quanto para

a nutricdo das aves que receberéo as ragdes, conforme o apéndice B.
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Causa

O que fazer?

Quadro 9. Plano de A¢édo — Aguardando Peletizagéo

Como fazer?

Responsavel

Area

Inicio
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Término

83:29:12h
paradas por
Aguardando
Peletizagdo

Fundamental

Quando a fabrica foi
construida o
misturador ndo
funcionava na
capacidade maxima,
endo era necessario
ter mais
peletizadoras

Adquirir 2
maquinas
peletizadoras com
capacidadede 30
ton/h

Realizar cotagdo das

Para garantir a compra do

Responsavel

Projetado

Projetado

maquinas com 3 equipamento adequado no| Carlos Ferreira | Suprimentos | 05/01/2015 [ 05/03/2015
fornecedores menor prego
Para reduzir as horas
Comprando 2 peletizadoras |paradas por "Aguardando
com capacidade de 30 ton/h | Peletizagdo" e aumentar a | Carlos Ferreira | Suprimentos | 05/03/2015 25/03/2015
com o fornecedor definido quantidade deragdo
peletizada
Para reduzir as horas
Obtendo do fornecedor Y
. ~ paradas por "Aguardando
instalacdo das 2 o N
. Peletizacdo" e aumentar a Bruno Alves Manuten¢do | 25/03/2015 25/09/2015
peletizadoras com antidade de racio
i
capacidade de 30 ton/h qu ) ¢
peletizada
Realizando teste de ma Pa. :; i‘:;g r:‘tl:\:‘:i:ndo
i i
funcionamento nas qu ! Bruno Alves Manutengdo | 26/09/2015 10/10/2015

maquinas instaladas

conforme especificagdes
requeridas




Problema

25:03:00h
paradas
por
problema
mecanico

Causa
Fundamenta

O que fazer?

Quadro 10. Plano de Acdo — Problema Mecanico

Como fazer?

Definindo padrdo de manutengdo

Para diminuir as horas

Responsavel

Area
Responsave

Inicio
Projetado

Término
Projetado

. - d bra deste |Reinaldo S M tenca 08/01/2015 | 18/01/2015
preventiva nos elevadores da produgdo paradas p'or quebra deste | Reinaldo souza anutengao /01/ /01/
equipamento
Elaborando procedimento operacional
Auséncia de |cri tina d padrdo (POP) de manutencdo ) Reinaldo Souza | Manuten¢do | 18/01/2015 | 18/02/2015
usencia de |Lriar rotina ael - entiva nos elevadores da produgdo Para padronizar o
manutencdao | manutencao - — processo de manutengdo
preventiva no |preventiva nos Elaboranqo check-list de verificacao Reinaldo Souza | Manutencdo | 18/02/2015 | 23/02/2015
elevador 2 da | elevadores da dos equipamentos conforme POP
duga duca . a . P ienti
produgao produgao Treinando mecanicos no check-list e ara Eorfsmen 1zar 0s . N
. mecdnicos do novo Reinaldo Souza | Manutengdo | 23/02/2015 | 28/02/2015
procedimento :
procedimento
~ Para diminuir as horas
Implementando manutengdo . -
. paradas por quebra deste |Reinaldo Souza| Manutengdo | 29/02/2015 | 29/02/2015
preventiva nos elevadores .
equipamento
Realizando testes para definir qual Para diminuir as horas
N eto d material utilizar para fabricagdo das | paradas por quebra das |Fébio Henriquepdug¢do de Rag{ 10/02/2015 | 20/02/2015
o proje o~o . canecas canecas
elevador ndo | Padronizar
foi levantado | material a ser | Cotando canecas no material definido | Para garantir a compra do . .
. . ; Carlos Ferreira | Suprimentos | 21/02/2015 | 10/03/2015
qual seria o | utilizado nas com 3 fornecedores material com menor prego
material ideal | canecas dos
para a elevadores da| Comprando as canecas no material . .
. Fio Carlos Ferreira | Suprimentos | 11/03/2015 | 18/03/2015
confeccio das producio definido Para diminuir as horas p
canecas paradas por quebra das
Instalando as canecas nos elevadores canecas . N
. Reinaldo Souza | Manuten¢do | 10/04/2015 | 20/04/2015
da produgdo
Elab do POP de't do filtro d Para padronizar o
N&o ha Implantar aborando € troca dofiftro de procedimento e frequéncia |Reinaldo Souza| Manutengdo | 08/01/2015 | 08/02/2015
sistematica de|[sistematica de manga a cada 6 meses de troca de filtro de manga
verificagdo e | troca do filtro .
troca dofiltro| demangaa |Treinando operadores no POP de troca Para thsmentlzar 0s . .
cada 6 meses mecdnicos do novo Reinaldo Souza | Manutengdo | 09/02/2015 | 25/02/2015

de manga

do filtro de manga

procedimento
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Para problema mecanico foram criadas 4 acGes, conforme o quadro 10. Para a causa
“Auséncia de manutengdo preventiva no elevador 2 da produgao” foi elaborada uma acéo de
rotina de operagdo, que ¢ “Criar rotina de acdo de manutencao preventiva nos elevadores da
producao”. Apods discussdao pelo grupo, foi identificado que nao ¢ realizada a manutengao
preventiva em nenhum dos 17 elevadores da fabrica, e ndo apenas no elevador 2, por isso a

acao néo focou apenas no elevador identificado na causa fundamental.

Em relacao a causa “No projeto do elevador ndo foi levantado qual seria o material ideal para
a confec¢ao das canecas” o grupo elaborou a agdo de “Padronizar o material a ser utilizado
nas canecas dos elevadores da produgdo”. O elevador é composto por canecas as quais
carregam a racdo de um local para outro, e podem ser feitas de nylon ou de ferro. Como para
concluir esta acdo ndo serd necessario investimento além do que ja estava previsto no

orcamento, ndo seré elaborado um estudo de viabilidade.

Para a causa fundamental “Nao ha sistematica de verificagdo e troca do filtro de manga” foi
criada a acdo de “Implantar sistematica de troca do filtro de manga a cada 6 meses”, por ser
uma acdo de alteracdo de procedimento de operagdo, ndo foi necessario realizar estudo de

viabilidade.

Com unido das areas técnicas e area de gestdo foi possivel estabelecer acbes fundamentais
para o andamento do processo de forma eficiente e eficaz, podendo reduzir a quantidade de

horas paradas e o custo de producéo.

4.4.2. Execucgédo (Do)

Os responsaveis pela execucao foram as areas técnicas, conforme o plano de a¢do (quadro 8,9
e 10). Nos préximos topicos (4.4.2.1., 4.4.2.2. e 4.4.4.3.) sera abordado o que foi executado

conforme o plano de acéo planejado.

4.4.2.1. Parada Falta de Silo

Em relacdo a acdo de criar programa de manutengdo preventiva para os caminh@es de racao,

asarea de logistica elaborou o check-list ilustrado na figura 21.
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Departamento de Transporte N°. da 0.S.
ORDEM DE SERVICO / MANUTENGCAO PREVENTIVA 008/001
DADOS OPERACIONAIS
EXECUTANTE: DATA: / / HR. INICIAL HR FINAL
PLACA: VEICULO: KM ATUAL
CHECK LIST. - TREM DE FORCA
ITENS DE CONFERENCIA CONF. N CONF. OBSERVACAO

- CONFERIR OLEO DO MOTOR: ( ) ( )
- CONFERIR OLEO DO DIFERENCIAL: ( ) ( )
- CONFERIR OLEO DO CAMBIO: ( ) ( )

CHECK LIST. - ITENS MECANICA / PNEUS

ITENS DE CONFERENCIA CONF. N CONF. OBSERVACAO
- CHECAR SISTEMA DE FREIOS: )
- CHECAR SISTEMA DE DIREGAO:
- CHECAR SUSPENGAO:
- CHECAR PNEUS:
- CHECAR ALINHAMENTO:
- CHECAR BALANCEAMENTO:

—_— e~ o~
—_—— o — — —
— e o~
—_—— o — ~—

CHECK LIST. - ITENS ELETRICA
ITENS DE CONFERENCIA CONF. N CONF. OBSERVACAO
- CHECAR SINALIZAGAO: )
- CHECAR LAMPADAS:
- CHECAR BATERIAS:
- CHECAR ALTERNADOR:

)
)
)

—_— e~~~
—_——— —
— e~~~

CHECK LIST. - SILO GRANELEIRO / CARROCERIA

ITENS DE CONFERENCIA CONF. N CONF. OBSERVACAO

- CONF. NIVEL OLEO CX TRANSMISSAO: ( ) )
- CONF. NIVEL OLEO CX PNEUMATICA:  ( )
- CONF. LUBRIFICAGCAO CRUZETAS: ( )
- CONF. CONSERVACAO CARDAN: ( )
( )
( )
( )

- CONF. CONSERVAGCAO CRUZETAS:
- CONF. CONSERVAGAO ROLAMENTOS:
- CONF. CONSERVACAO MANCAIS:

—~ e o o~ o~
—_— = — ~—

OBS:

MECANICO MOTORISTA ANALISTA DE FROTA

Figura 21. Check-List manutencéo preventiva nos caminhdes de racéo

A acgéo de instalar novos silos de expedicdo foi aprovada pela diretoria e foi definido que
serdo adquiridos 14 silos com capacidade de armazenagem de 60 toneladas cada, aumentando

a capacidade de armazenagem de racdo de 396 para 3.304 toneladas.
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Conforme o Apéndice A, atualmente, hé na fabrica 12 silos com capacidade de 28 toneladas e
2 silos de 30 toneladas. A instalacéo do silo foi concluida no dia 15/07/2015 devido a atrasos

do fornecedor.

4.4.2.2. Parada Aguardando Peletizacéo

Para o problema de “Aguardando Peletizagdo” foram compradas duas maquinas peletizadoras

conforme detalhamento do quadro 9.

Atualmente, o misturador da fabrica de racdo produz em meédia 73,58 ton/h. Ha duas
peletizadoras na fabrica, as quais uma produz 20 ton/h e a outra 30 ton/h. Portanto, ha
deficiéncia na capacidade de peletizacdo de 23,58ton/h. No apéndice B estd exposta a
importancia da compra das duas peletizadoras propostas no plano de acao.

4.4.2.3. Parada Problema Mecéanico

Para as horas paradas referentes a problema mecanico, foram encontradas trés causas
fundamentais, as quais resultaram nas seguintes acdes, conforme quadro 10: criar rotina de
manutencdo preventiva nos elevadores da producéo, padronizar material a ser utilizado nas

canecas dos elevadores e implantar sistematica de troca do filtro de manga.

Os colaboradores da area de manutencdo contataram o fornecedor dos elevadores e
solicitaram auxilio para elaborar o plano de manutencdo preventiva bem como o
procedimento operacional para realiza-lo. Foi definido que a manutencdo preventiva sera

realizada a cada 6 meses em todos os elevadores da fabrica.

Para a acdo relacionada a padronizacdo dos materiais das canecas dos elevadores, foi
identificado que as canecas de ferro eram muito pesadas e faziam com que o elevador
perdesse produtividade, bem como, em caso de queda, danificavam o elevador. Portanto, o
material definido para as canecas do elevador foi o nylon, por ser mais leve e garantir maior
produtividade do elevador. Foi encaminhado ao setor de suprimentos, e a partir de setembro

serdo compradas apenas canecas de nylon.
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O procedimento de relacionado a troca dos filtros de mangas foi elaborado e os operadores
foram treinados, conforme plano de ac¢éo do quadro 10.

4.4.3. Verificacéo (Check)

Para verificar a eficiéncia do plano de acéo elaborado, foram implantados graficos de gestdo a
vista dentro da fabrica de ragdo, na sala de supervisdo de logistica, de manutencéo e de
producdo, bem como na recepcao do complexo fabril.

Os graficos implantados possuiam frequéncia de alimentacdo diferente, sendo o dos
operadores alimentados por turno e dos supervisores e gerentes por dia. Isto foi importante
para informar os operadores das suas metas e dos seus resultados, fazendo com que houvesse
um maior comprometimento. No inicio de cada més, o grafico do fechamento do més anterior

era divulgado para todas as areas, conforme figura 22.

Ap0s a execucdo do plano de acdo obteve-se os resultados conforme figura 22:

Produtividade 2015
(Quantidade Produzida/Tempo Disponivel)
me [ e p g me TS FeW v Wem e
-=c

jan/15 fev/15 mar/15 abr/15 maif15 jun/15 jul/15 ago/15 set/15 out/15 nov/15 dez/15

REALIZADO . MEDIA PONDERADA — BENCHMARK = = = META TECNICA

Figura 22. Gréfico de Gestéo a Vista Mensal — Item de Controle de Produtividade

Através do gréfico apresentado na figura 21 € possivel observar que com a implantacdo das
acOes o resultado do item de controle de produtividade esta aumentando més a més. As acles
que poderdo proporcionar maior impacto nos resultados sdo as de instalagdo do silo e
maquinas peletizadoras. A primeira acdo foi concluida com um més de atraso, portanto, o
resultado s6 pode ser verificado a partir do més de agosto. A acdo de instalar as maquinas

peletizadoras ainda nao foi concluida.
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Apbs reunid@o com as &reas técnicas e de gestdo foi definido que o indicador serd
acompanhado diariamente, e, em caso de paradas de producdo, serd realizada uma reunido
para identificar as causas e propor as acdes pelas areas envolvidas (logistica, manutencao e

producdo). Para isto, sera utilizado o SDCA, conforme capitulo 2.2.2.1.

A area de gestdo realizara reunides quinzenais com as areas técnicas para:
e Verificar se o método PDCA esta sendo utilizado conforme treinamento;
o Causas fundamentais corretas;

o Acdes que blogueiam causas fundamentais;

Apresentar analise de fenébmeno complementar;

o Estratificar horas paradas por turno, setor, equipamento.

Consolidar as causas e agdes propostas em um plano de acdo geral da fabrica (para

manter histdrico);

Atualizar plano de a¢do com as areas;

Cobrar realizacdo das agdes em atraso.

4.4.4. Acao (Act)

Conforme capitulo 2.2.2.1., a parte do “A” do ciclo PDCA consiste em padronizar as a¢oes
que proporcionaram resultados e concluir o plano. Foi identificado que na empresa estudada
ha uma falha em relacdo aos processos de padronizacdo, isto €, a maior parte das agdes e
processos ndo € padronizada. Este fato contribui para uma melhora no resultado em curto

prazo e uma reducdo em longo prazo.

Com a sistematica de reunides implantada serad possivel priorizar os locais em que a falta de
padronizacdo mais afeta no resultado do indicador para posteriormente elaborar a

padronizacdo, conforme as prioridades.

4.5. Consideracdes sobre os resultados obtidos

Com a implantagdo do gerenciamento da rotina do dia-a-dia na fabrica de ragdo estudada, foi
possivel o acompanhamento diario dos indicadores tanto pelos colaboradores da produgéo
guanto pela geréncia, tornando a tomada de decisdo mais eficiente. Isto ocorreu pois através

da disponibilizacdo das ferramentas e integracdo das areas (logistica, producdo de racéo,
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manutencdo e suprimentos) foi possivel que a equipe desdobrasse os problemas maiores em
problemas menores (localizasse o problema) focando nas causas fundamentais e agdes que
retornam o resultado esperado, tendo a visdo ampla do processo e ndo focando apenas na

prépria area de atuacao.

Com a instalacdo das maquinas peletizadoras sera possivel uma economia de R$ 3,24MM de

reais por més para a empresa, conforme Apéndice B.
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5. Conclusdes e Perspectivas Futuras

O presente trabalho teve como objetivo a implantacdo do gerenciamento da rotina do trabalho
do dia-a-dia em uma fébrica de ragdo para aves, através do método PDCA integrado com
ferramentas da qualidade. Deste modo, pode-se concluir que com a utilizacdo do método, foi
possivel elaborar um plano de melhoria para o indicador de produtividade e

consequentemente observar uma tendéncia de melhora no resultado, conforme figura 21.

A etapa de identificacdo do problema foi feita de forma eficaz, pois foi proposta uma melhora
da produtividade de acordo com os resultados do ano de 2014 e utilizacdo do método de
lacuna. Com a utilizacdo do Gréfico de Pareto, foi possivel identificar os problemas que
ocorriam com maior frequéncia, tais como, falta de silo, aguardando peletizacdo e problema
mecanico e posteriormente, com o auxilio do Diagrama de Ishikawa, buscar as causas
fundamentais relacionadas a cada problema. Através do 5W1H foi elaborado um plano de
acdo de melhoria com prazos e responsaveis definidos juntamente com os integrantes do

grupo, aumentando o comprometimento e, consequentemente, melhorando o resultado.

Além da etapa de planejamento, uma das etapas mais importantes foi a de verificacdo,
conforme item 4.4.3. pois nela foram divulgados os resultados dos indicadores aos envolvidos
com 0 processo, com intuito de aumentar o comprometimento dos mesmos com os resultados
esperados pela diretoria. Com a implantacdo dos graficos de gestdo a vista nas areas, por
turno, criou uma competicao saudavel entre os operadores, fazendo com que um turno sempre
quisesse obter melhor resultado do que o outro. Os supervisores e gerentes, antes da
implantacdo do gerenciamento da rotina, observavam o resultado de produtividade apenas no
final do més, e com as reunides quinzenais junto com a area de gestdo, e com a implantacédo
do grafico de gestdo a vista, observam o resultado com maior frequéncia, agindo nas causas

com maior eficécia.

Identificou-se que a etapa mais critica do processo € a de padronizacgdo, pois muitas vezes sao
criadas novas rotinas de operacdo e as mesmas ndo sdo padronizadas em forma de
procedimento operacional padrdo. Com o surgimento de a¢Oes de padronizagao dos processos,

sera possivel manter e melhorar os resultados.
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O propdsito é que as reunides quinzenais com a area de gestdo e as areas envolvidas com o
processo continuem, e que a rotina de acompanhamento e tratativa dos problemas seja

aplicada para todos os indicadores da fabrica.

5.1 Limitag6es do Trabalho

A partir do levantamento das oportunidades de melhoria da fabrica de racéo, foi possivel gerar
resultados positivos, conforme pode ser observado no item 4.4.3. A organizagdo possuia 0s
numeros dos indicadores, porém, estes ndo eram analisados de forma metodoldgica e na
frequéncia necessaria. Entretanto, uma vez que a empresa ndo possuia o habito de
acompanhamento e analise dos resultados, se torna demorada a implementacdo do
gerenciamento da rotina, devido a necessidade de criar a cultura em todos os colaboradores,
desde a operacdo até o nivel gerencial, bem como salientar a importancia de utilizar uma parte
do tempo para realizar o planejamento das atividades a serem executadas, tal fato demandara

elevado tempo de treinamento e atengéo.

5.2 Perspectivas futuras

A partir do que ja foi executado, serd necessario o acompanhamento e implantacdo do
gerenciamento da rotina com a metodologia PDCA em todos os indicadores e setores da
organizacdo. Através desta metodologia, sera possivel criar planos de melhorias nas demais
areas, e trazer maiores resultados para a empresa. Além disso, serd necessaria a revisdo das
metas e plano a cada ano ou conforme o crescimento da empresa, através dos resultados

realizados, para possibilitar que a empresa fique cada vez mais competitiva no mercado.

Para que seja possivel uma mudanca de cultura, podera ser implantada na organizacdo uma
avaliacdo de competéncia, isto €, selecdo de colaboradores conforme seu perfil, para gerar
melhores resultados, bem como um plano de treinamentos incluindo PDCA, ferramentas da
qualidade e etc. Uma proposta de melhoria, seria a alimentacéo dos dados dos indicadores em
algum sistema para que todos os colaboradores da empresa tivessem acesso, bem como a

alimentacdo automaética de graficos de gestdo & vista de forma dindmica atraves deste sistema.
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APENDICE A

Foram instalados na fabrica 14 silos com capacidade de armazenagem de 60 toneladas cada,

aumentando a capacidade de armazenagem de racdo de 396 para 3.304 toneladas.

Com a instalacdo dos silos sera possivel segregar a racdo por fase, diminuir a possibilidade de
contaminacdo cruzada, e aumentar a capacidade de estocagem (diminuindo os riscos de

parada por silos cheios).

Héa algumas fases de racdes que recebem componente 0s quais as aves ndo podem ingerir até
certa idade. Por exemplo, a racdo pré-inicial é direcionada as aves jovens (até 13 dias) e ndo
podem ter alguns componentes que possuem na fase F1. O quadro 11 apresenta quais fases

das racdes sdo direcionadas as quais idades.

Quadro 11. Fase da Ragéo e Idade das Aves

Fase Ragao Idade da Aves

Pré-Inicial Até 13 dias

F1 De 13 a 21 dias
F2A De 21 a 30 dias
F2B De 30 a 38 dias

F3 - Abate De 38 a 45 dias

A racdo é composta basicamente por milho, soja e alguns micronutrientes. Estes
micronutrientes possuem a utilidade de desenvolver com maior eficiéncia o crescimento das
aves e podem ser utilizado apenas em algumas fases. As aves com idades proximas a de abate
(38 a 45 dias) , conforme quadro 11, ndo podem ingerir alguns micronutrientes nem
medicamentos pois pode correr o risco destes itens continuarem presentes na carne do frango
guando chegar no consumidor final. Levando em consideracdo os fatores citados
anteriormente, a segregagdo da ragdo é um fator que impacta diretamente na qualidade do

produto final.
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Outra melhoria que a instalacdo dos silos proporcionard é o aumento da capacidade de
estocagem para 3.304 ton, consequentemente diminuindo a quantidade de horas paradas. O

quadro 12 apresenta as capacidades de armazenagem antes e depois da instalacéo dos silos:
Quadro 12. Quantidades e Capacidades Silos

Quantidade Capacidade Silo Capacidade Total
de Silos (Ton) (Ton)
SILOS 12 28 336
ANTIGOS 2 30 60
SILOS NOVOS 14 60 840
CAPACIDADE
TOTAL 28 118 3.304

Com a instalacdo de 14 silos de 60 toneladas cada, com a quantidade atual de caminhdes e
produtividade de 73,58 ton/h a fabrica conseguird atender as cargas do dia sem haver

necessidade de parar.
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APENDICE B

Com a aquisicéo de duas peletizadoras de 30 ton/h cada, aumentara em 60 ton/h a capacidade
de peletizacdo de racdo. A direcdo da empresa esta estudando a possibilidade de reativacao de
uma linha de producdo antiga que ha na fabrica com capacidade de 30 ton/h, devido a
projecdo de aumento de producdo de frango. Com a ativacdo desta linha, a fabrica produzira
em média 103,58 ton/h, justificando a necessidade da compra das duas maquinas

peletizadoras de 30ton/h cada.

A maéquina peletizadora, conforme descrito no item 4.3.2. transforma a racdo farelada em
pequenos cilindros de racdo. O processo de peletizacdo é importante, pois as aves tendem a
comer apenas os grdos de milho e soja que ficam maiores na racdo, deixando alguns
nutrientes importantes para o seu crescimento de lado e, consequentemente, aumentando a
quantidade de dias comendo racdo para atingir o peso ideal (3kg). Com a peletizacdo, os
nutrientes ficam aglomerados e as aves comem o suficiente para atingir 3kg no tempo de 46

dias e consumindo a quantidade padréo.

Com o processo de peletizagéo, a conversdo alimentar da ave diminui em 5%. Converséo
alimentar é a quantidade necessaria de consumo de racdo para a ave ganhar 1 kg. Segue

exemplo no quadro 13.

Consumo de ragao Consumo de ragao .
. Economia
farelada (kg) paraa | peletizada (kg) paraa (Ke)
ave ganhar 1kg ave ganhar 1kg s
2,00 1,90 0,10

Quadro 13. Exemplo de Consumo de Ragéo

Conforme o quadro 13, se uma ave necessita comer 2 kg de racgdo farelada para ganhar 1kg no
Seu peso, a mesma ave necessita comer 1,90kg para ganhar a mesma massa. Considerando
que por més séo abatidas 12.000.000 de aves, que o custo do kg da ragdo é de 0,9 reais e a ave
possui em média 3 kg, sem peletizar, a empresa gasta por més de racdo 64,8MM e peletizando
gastaria 61,56MM, a empresa pode capturar uma economia de até 3,24MM ao més.

A racdo constitui em média 90% do custo do frango vivo (matéria-prima do abate), portanto
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economizar em consumo da racdo € um dos fatores chaves para a reducdo do custo de

producéo do frango.
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