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Implantacao do gerenciamento da rotina
em uma fabrica de ra¢ao para aves

A elevada competitividade nas organizagbes faz com que seja necessario um maior
controle e acompanhamento dos processos produtivos buscando a melhoria continua dos
seus resultados. A partir disto, este artigo apresenta um estudo que objetivou a
implementagdo do gerenciamento da rotina do trabalho do dia-a-dia, isto é, o
acompanhamento e analise dos resultados de forma sistematica. Com a utilizagdo da
metodologia PDCA é possivel aumentar a produtividade de uma organizag¢do, sendo assim,
com vistas ao atendimento do objetivo proposto analisou-se uma empresa produtora de
racdo para aves de maneira quali-quantitativa, onde foram quantificados os problemas
utilizando ferramentas da qualidade, para posteriormente elaborar um plano de melhoria
na area de estocagem (aquisicdo de silos de expedicdo), area de producdo (compra de
maquina peletizadora) e padronizagdo (elaboragdo de padrdes e checklists) de maneira a
alcangar a meta de produgdo de 76,81 ton/h. Uma das principais dificuldades encontradas
refere-se a padronizagdo das ag¢des visto que a cultura da empresa ndo tinha como
atividade rotineira a padronizagao e proliferagdo de a¢des de melhoria.

PDCA. Gerenciamento da rotina. Qualidade.
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Em decorréncia da globalizacdo, ha um grande numero de produtos e
servigos disponiveis no mercado de vdrias nacionalidades a pregos competitivos.
Para que o produto de uma determinada organiza¢do 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 adaptdveis as mudancas e serem inovadoras. Com isso, torna-se
necessario a implantacdo de sistemas de gestao 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 utilizagdo 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, o método de gestdo para resultados
utilizado no presente trabalho é o PDCA (sigla em inglés que significa: plan
(planejamento), do (execucdo), check (checagem), act (acdo)), que pode ser
entendido como “caminho para o resultado” ou uma “sequéncia de acles
necessarias para atingir a meta”, isto é, o resultado a ser alcancado (CAMPQS,

2009).

O estudo foi realizado em uma fabrica de racdo, sendo constatados alguns
problemas, dentre os quais o numero elevado de horas paradas dos
equipamentos da fabrica no ano de 2014, sendo que essas ocorréncias ndo foram
divulgadas para as areas responsaveis. As horas paradas ocorrem devido a
problemas pré-classificados, que possuem dareas responsaveis por cada um deles.
A produtividade da fabrica estd diretamente relacionada com a quantidade de
horas paradas que ocorre, isto &, quanto maior a quantidade de horas paradas na
fabrica, menor sera a sua produtividade.

Devido as circunstancias, o setor de Gestao e Planejamento juntamente com
as areas técnicas (Manutencdo, Producdo, Logistica, Recursos Humanos e
Controladoria), que sdo as responsdaveis pelas paradas, percebeu que a falta de
acompanhamento sistematico destes resultados sdao os 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 favorece a
implementacdo de rotina de medicdo e observacdo dos resultados dos
indicadores com maior frequéncia.

Sendo assim, o objetivo principal do trabalho exposto neste artigo foi a
implementacdo e gerenciamento da rotina do trabalho do dia-a-dia em uma
fabrica de racdo para aves, através do método PDCA integrado com ferramentas
da qualidade. Para que o objetivo pudesse ser atingido foi necessario coletar,
analisar e mensurar os dados do indicador de produtividade; validar os dados
coletados; relatar as anadlises realizadas as partes interessadas do processo
produtivo; desenvolver um plano de acdo de melhoria baseado no método PDCA;
divulgar os resultados obtidos do indicador para os operadores, supervisores e
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gerentes; implementar o acompanhamento do indicador e analise dos niUmeros
em frequéncias pré-estabelecidas.

No proximo capitulo sdo apresentados através de referencial tedrico os
principais temas relacionados ao objetivo do trabalho exposto, seguido pelos
procedimentos metodoldgicos adotados, as etapas de desenvolvimento do
trabalho e por fim as discussoes finais.

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 relacdo ao seu concorrente (JURAN,
1995).

Ha definicbes de qualidade para processo, para o produto, para a empresa e
para os clientes. No entanto, serdo apresentadas as visdes de alguns “gurus” da
qgualidade, os quais foram responsdveis pela disseminacdo do conceito de
gualidade para todo o mundo.

Segundo Paladini (2004) nos ultimos 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 restricdes na forma de entender qualidade exclusivamente como
adequacao ao uso. Este enfoque cria uma relagdo direta entre os setores de
produgdo e de consumo desconsiderando o ambiente em que estdo inseridos.
Tendo em vista estes fatos, o autor propde trés abordagens conceituais de
qualidade:

e Modelo ampliado de adequag¢do ao uso: Segundo esta abordagem,
ha indmeras varidveis consideradas pelo consumidor ao decidir
adquirir um produto ou utilizar um servigo. Essas varidveis sdo:
Confianga no processo de produgdo; Aceitagdo do produto; Valor
associado ao produto; Confianga na imagem ou na marca e
Adequagdo ao usuario;

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

e Globalizagdo da acdao produtiva: A globalizacdo permite que os
consumidores comprem produtos de todas as nacionalidades. Tal
fato aumenta a competitividade no mercado, pressionando as
organizacbes em fidelizar os seus consumidores de produtos e
servigos. A qualidade e prego do produto é muito mais relevante
para os clientes do que a nacionalidade.
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Campos (2004) relaciona a qualidade de um produto ou servigo de acordo
com o atendimento ao cliente. Logo, a organizacdo deve atender o cliente de
forma confidvel, 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, centrada na fabricacdo e no cliente,
as quais serdo detalhadas abaixo:

e 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;

e (Centrada no produto: Defende que a qualidade do produto depende
da quantidade de atributos que o compde, podendo assim, ser
medida precisamente, isto é, um produto de qualidade é o que
possui varias funcoes;

e (Centrada no valor: Nesta abordagem um produto é considerado de
qualidade quando possui um preco acessivel e possui o resultado
esperado para o consumidor;

e Centrada na fabricacdo: A qualidade estd de relacionada com o
atendimento do projeto do produto. Quanto mais atender o projeto,
menor o nimero de desvios e menor os custos;

e Centrada no cliente: Neste enfoque a qualidade estd relacionada
com a satisfacdo do cliente pelo produto utilizado.

Juran (1995) segue o mesmo raciocinio que Garvin (1992) quando sugere que
a qualidade estd relacionada com a satisfacdao do cliente pelo produto. Estes
produtos estdo inseridos no mercado com objetivo de atender as necessidades
do cliente e deve ter maior qualidade em relagdo ao seu concorrente.

Feigenbaum (1994) também considera a qualidade desde o processo até o
produto final, quando implica que a qualidade é 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 producdo até o produto final. Destes fatos, surgem os conceitos de
gestdo da qualidade e gestdo da qualidade total para complementar o conceito
de qualidade.

Tendo em vista as diferentes abordagens do conceito qualidade e
convergindo todas para satisfacdo do cliente através da qualidade no processo,
tem-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 organizacgao.

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 organizagdo no ambito operacional, bem como, desenvolver,
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implantar e avaliar programas da qualidade. Portanto, a gestdao da qualidade
pode ser definida como o processo de definicdo, implantacdo e avaliacdo de
politicas da qualidade.

Garvin (1992) seguindo a mesma linha de pensamento de Paladini (2004)
definiu que um produto é aceitdvel 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 organizagao.

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 organizacgao, surge o conceito de 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 conservagao e
a melhoria da qualidade para a producdo eficiente e os servicos relacionados,
possuindo como meta a completa satisfacdo dos clientes. Para que seja possivel a
uma organizacdo a adesdo ao sistema gerencial da qualidade total, foram
propostas algumas ac¢des que auxiliam no seu gerenciamento da rotina do
trabalho.

Para Campos (2004), o “Gerenciamento da Rotina do Trabalho do Dia-a-Dia”
é definido como agdes e verificagdes que os colaboradores de uma empresa
devem conduzir para assumir suas responsabilidades e cumprir com suas
obrigacdes.

No Gerenciamento da Rotina do Trabalho do Dia-a-Dia quanto mais se sobe
na hierarquia (alta administracdo) mais se pratica o gerenciamento pelas
diretrizes e o gerenciamento da rotina de forma interfuncional, isto é, o
gerenciamento interfuncional (CAMPOQOS, 2013). Para a implantacdo do
gerenciamento da rotina, Campos (2013) sugere que sejam seguidas algumas
etapas, as quais estao descritas no Quadro 1.
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Quadro 1 - Etapas gerenciamento da rotina do trabalho do dia-a-dia

Etapas Gerenciamento da Rotina Objetivo

Entenda o seu trabalho Entender a empresa, os cargos, atividades e funcies;

Entender o que é gerenciamento da rotina;

Planejar o gerenciamento;

Utilizar ferramentas da qualidade;
Utilizar método PIMCA;

Arrumando a casa
Padronizar a area de trabalho;

Eliminar anomalias;

Monitorar resultados do processo;
Manter os resultados;

Aperfeigoar 0 monitoramento dos resultados;

Utilizar PDCA para melhorias;
Ajustando a miquina Garantir a qualidade;

Alinhar metas;

Utilizar o potencial humano da melhor forma;

Propor melhorias grandes;

Caminhando para o futuroe

Focar em pessoas;

Fonte: Adaptado. Campos (2013)

Por meio do Quadro 1 é possivel observar que para utilizar o gerenciamento
da rotina de forma eficaz é preciso seguir vdrias etapas, as quais auxiliam na
busca pelo resultado desejado, a sobrevivéncia da empresa. Para auxiliar na
solucdo dos problemas cronicos e de rotina, sera utilizado o gerenciamento da
rotina, o qual sua base é o PDCA, método descrito no item Ciclo PDCA.

O ciclo PDCA possibilita 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 fungdo e atividade de cada colaborador na empresa,
aprendizado constante, utilizagdo de determinas areas da ciéncia para alcangar
assim os resultados e a melhoria da absor¢ao das melhores praticas empresariais
(CAMPOS, 2009).

Para Campos (2013), O ciclo PDCA é composto por quatro etapas, as quais
sao fundamentadas conforme a Figura 1.
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Figura 1 — Ciclo PDCA

- 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

» Levante Informacdes (Fatos e Dados)
Analise o Problema P

v

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

| PLANO DE ACAD GERENCIAL |

(Contramedidas sobre as causas)

Vocé e sua equipe executam o PLAND DE AQD_ D

}

- Verifique se o seu PLANO DE ACAD deu resultado.

ST 475

485 MELMHOR
TEM | ‘E.L
- —— ]
CONTROLE 1* META |425)
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i EMAPRESA Y54,
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-5e oseu PLANO ndo deu resultado, aprofunde-se no
levantamento de infoermacgtes e na analise.

l

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

Fonte: Adaptado. Campos (2013, p. 45)

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 informag¢des bem como os resultados, em nimeros,
para posteriormente chegar a uma conclusdo. 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 ac¢do. Para Thiollent (2009) a definicdo mais proxima da
pesquisa-acdo é que se trata de um tipo de pesquisa social empirica, concebida e
realizada em associacdo com uma acao ou resolucdo de certo problema grupal,
onde os pesquisadores e participantes estdao envolvidos de modo participativo.
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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 pesquisa-agao.

e Paraaimplantacdo do método PDCA utilizou-se as seguintes etapas:
e Identificar os problemas relacionados a produtividade;

e Definicdo de indicadores para controlar os problemas especificos e
definicdo de meta de melhoria dos indicadores;

e |dentificacdo dos fatores que influenciam na variacdo do resultado
do indicador (problemas especificos);

e |dentificacdo das causas fundamentais dos problemas;

e Elaboracdo do plano de acdo para bloquear as causas fundamentais
dos problemas;

e Implantagdo das as a¢des descritas no plano de agéo;

e Andlise do resultado dos indicadores apds a implantacdao das acdes,
sendo que se retorna a etapa de planejamento quando o indicador
ndo atinge a meta;

e Padronizacdo das acGes tomadas em relacdo aos indicadores que
atingirem a meta.

O presente trabalho foi desenvolvido dentro da area de gestdo da empresa.
Esta drea teve o papel fundamental em disseminar o conhecimento passado pela
consultoria as demais dreas da conforme serd detalhado nas etapas do
desenvolvimento.

Foram utilizadas as abordagens qualitativas e quantitativas de forma
integrada. A coleta dos dados foi realizada através dos operadores de producdo
com o auxilio de uma ferramenta da qualidade (folha de verificacdo). Os dados
coletados foram as quantidades de horas paradas da producdo fdbrica, bem
como os motivos os quais levaram a esta ocorréncia. Para realizar a andlise dos
dados coletados, conforme define a metodologia PDCA, foram criados grupos de
“melhoria”.

A pesquisa a¢do delimitou-se na drea de producgdo da fabrica de racdo para
aves, e que, através de uma coleta de dados estruturados, andlises dos
problemas e das causas, e através do auxilio das ferramentas da qualidade, foi
possivel elaborar as agBes necessdrias para atingir o resultado esperado pela
empresa. Apds a implantacdo destas melhorias salienta-se a necessidade de
acompanhamento continuo dos resultados para verificar se as a¢des propostas
foram realmente eficazes.

Este capitulo possui como objetivo a caracterizagdo do ambiente de trabalho
estudado bem como o escopo do trabalho realizado e as descricdes dos
processos envolvidos. A pesquisa-acdo teve foco no processo de producdo da
fabrica de ragdo, implantando gerenciamento e controle dos resultados e
direcionando os processos de melhoria através do método PDCA.

R. Gest. Industr., Ponta Grossa, v. 14, n. 2, p. 23-42, abr./jun. 2018.



O presente trabalho foi realizado em uma fabrica de racdo 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, incubatdrio, fabricas de racdo, abatedouros e centros de
distribuicdo. A empresa possui uma produtividade de abate de 375.000 aves/dia,
sendo 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 producao.

A pesquisa-acdo foi realizada na area de producdo da fabrica de racdo,
juntamente com o setor de manutencdo, logistica e suprimentos. Na fabrica de
racao ha areas de apoio de logistica, manutencdo e suprimentos para possibilitar
o0 andamento do processo.

Este topico aborda os dois principais processos envolvidos na pesquisa acao,
o de recebimento de graos e a producdo de racao.

O primeiro processo envolvido na pesquisa acdo é o de recebimento de
graos. Neste processo recebe-se a matéria prima que serd utilizada na produgao
de ragdo. Entre as matérias-primas recebidas, destacam-se o milho, a soja, o
farelo de soja e o farelo de trigo. Na Figura 2 é apresentada a visdo simplificada
Figura 2 — Fluxograma do recebimento de grdos

do processo de recebimento de graos.

RECEBIMENTO CLASSIFICACAD PESAGEM DO PRE

DE GRADS DOS GRAOS CAMINHAO LIMPEZA
m J

Fonte: Autores (2017)

Conforme apresentado na Figura 2, primeiramente o grao recebido é
classificado na mdquina classificadora de graos para ser enviado a pré-limpeza. Se
o grao estiver umido, é encaminhado ao processo de secagem, na secadora de
grdos, caso contrario, é conduzido para a limpeza e posteriormente para
armazenagem. Apds a armazenagem do grao, este é encaminhado ao processo
de producao da racao.

R. Gest. Industr., Ponta Grossa, v. 14, n. 2, p. 23-42, abr./jun. 2018.



O processo de producdo de racao é o principal processo realizado na fabrica
de racdo. A fabrica produz cinco tipos de racdes para aves, dentre elas: Pré-
Inicial, F1, F2A, F2B e F3, cada uma para uma idade diferente da ave. Na Figura 3,
encontra-se a visdo simplificada do processo de producdo de racdo e em seguida
sua explicacdo detalhada.

Figura 3 — Fluxograma processo de produgdo de racdo

RECEBIMENTO CLASSIFICACAD PESAGEM DO PRE
DE GRADS DOS GRAOS CAMINHAD LIMPEZA
m J

Fonte: Autores (2017)

Conforme a Figura 3, apds passar pelo processo de recebimento e
classificagdo de graos, a matéria-prima é encaminhada aos silos de estocagem até
gue sejam utilizadas na producdo. Os graos sdao encaminhados através de
transportadores aos silos de dosagem de graos. Os grdos sdo transportados aos
moinhos de martelo, onde sdo moidos e encaminhados ao misturador. No
misturador, acontecem os processos de micro dosagem dos ingredientes que sdo
inseridos em menor quantidade e o de mistura. As racGes das formulas F2B, F3 e
Pré-Inicial, sdo encaminhadas as peletizadoras, processo o qual com agregacao
de vapor e umidade, ha transformacdo da racdo farelada em pequenos cilindros
(pellets) e posteriormente sdo encaminhadas aos silos de expedicdo. As racGes
das férmulas F2A e F1 sdo encaminhadas diretamente aos silos de expedi¢do sem
peletizar. Os caminhdes carregam a racao e transportam até as granjas.

A drea de gestdo da empresa ficou como responsdvel em disseminar o
método PDCA as demais areas, controlar, registrar e validar os dados obtidos,
conduzir reunides, etc. Com o intuito de aprimorar o conhecimento das areas
técnicas, foram realizados grupos de melhoria com envolvimento das areas de
manutenc¢do, produgdo, suprimentos, logistica e de gestdo para conseguir
diminuir a quantidade de horas paradas, diminuindo assim, o custo da empresa.
O Quadro 2 apresenta a sintese dos resultados obtidos através da aplicacdo do
método PDCA, que serdo detalhados na sequéncia.
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Quadro 2 - Sintese de ag¢des e resultados do método PDCA aplicado na fabrica de ragdo

Acgao

Resultado

Acompanhamento de itens de
controle: produtividade, custo
e qualidade da ragao;

Calculo do valor de lacuna
(Melhor indice de produgdo
—a média), meta de
76,81ton/h;

Utilizagdo de folhas de
verificagdo para levantamento
de paradas de produgdo;

As paradas as quais
representam 76,75% dos
problemas sao relacionadas
a: falta de silo, aguardando
peletizacdo e problema
mecanico;

Determinagdo das causas das
paradas indicadas através da
analise do fenémeno;

- Horas paradas por falta de
silo, (116:21:36h): (1)
auséncia de programa de
manutengdo preventiva nos
caminhoes de racdo; (2)
quantidade de silos de
expedicdo insuficiente para
atender a demanda de ragao;
- Aguardando peletizagao
(83:29:12h): capacidade de
equipamentos insuficiente
para a demanda de
produgao;

- Problemas mecanicos
(12:21:00h): (1) auséncia de
manutengdo preventiva e (2)
erros na definicao do
material das canecas no
projeto e auséncia de uma
sistematica de verificacdo e
troca do filtro de manga;

para aves
Identificacao
do Problema
Andlise do
Fenomeno
Andlise do
Processo
n
T
o
=3
c
(]
€
.S,
(]
c
o
o
Plano de
Acdo

Para a elaboragdo do plano de
acdo o grupo (manutencgéo,
produgao, logistica e gestdo)

analisou todas as causas
fundamentais e prop0s a¢oes
que seriam suficientes para
bloquea-las.

- Criar rotina de manutencao
preventiva nos caminhdes de
racdo (Logistica como setor
responsavel);

- Instalar novos silos de
expedicao;

- Adquirir 2 maquinas
peletizadoras com
capacidade de 30ton/h;

- Criar rotina de agdo de
manutengao preventiva nos
elevadores da produgao;

- Padronizar o material a ser
utilizado nas canecas dos
elevadores da producdo;

- Implantar sistematica de
troca do filtro de manga a
cada 6 meses;
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Agao Resultado
Parada
aguardando Foram adquiridas duas maquinas peletizadoras;
paletizacao
- Manutencgdo preventiva
Plano de manutengdo estabelecida para cada 6
Parada por . .
preventiva e procedimento meses;
— problema , '
= A operacional elaborado com - Troca do material das
S mecanico -
2 auxilio do fornecedor; canecas dos elevadores para
L nylon;
o -
' Indicador com
S acompanhamento didrio, e,
&
5 em caso de paradas de
> Graficos de gestdo a vista dentro da fabrica de produgdo, realizagdo de
racdo, na sala de supervisdo de logistica, de reunides para identificar as
manutengao e de produgao, bem como na causas e propor as agoes
recepcao do complexo fabril; pelas areas envolvidas
(logistica, manutencdo e
producgdo);
Com a sistematica de reunides implementada serd possivel priorizar os locais
e T em que a falta de padronizagdao mais afeta no resultado do indicador para
O . . ~ . .
<Z posteriormente elaborar a padronizagdo, conforme as prioridades;

Fonte: Autores (2017)

A etapa de planejamento foi composta pela: identificagdo do problema,
andlise do fendmeno, andlise do processo e elabora¢do do plano de agdo,
conforme serd abordado nos préximos subitens.

A drea de gestdo junto com o gerente da fabrica de ragdo definiu alguns itens
de controle para serem acompanhados durante a implantagdo do gerenciamento
da rotina, tais como: produtividade, custo e qualidade da rag¢do. Para melhor
entendimento dos itens de controle, a drea de gestdo padronizou um método de
acompanhamento o qual é composto por nome, unidade, férmula, frequéncia de
coleta e acompanhamento, responsdvel pela coleta e pelo resultado do
indicador.

A empresa estudada possui como padrdo de célculo 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, levando em conta a quantidade produzida, que 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 almogo, a
média ponderada encontrada foi de 73,58 ton/h e o valor de benchmark, isto é, o
melhor valor de produtividade realizado no ano de 2014, foi de 80,04 ton/h. O
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valor de lacuna é o valor de benchmark subtraido a média ponderada. Portanto o
valor de lacuna é de 6,46 ton/h.

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. 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 serd de 50% pois
analisando o histérico 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 é apresentada na Equacdo 1:

META = MEDIA + (LACUNA * %Capturalacuna) = 73,58+(6,46*50%)=76,81
ton/h (1)

De acordo com a Equacdo 1, o indicador de produtividade demostra que o
objetivo é aumentar a produtividade da fabrica de racdo para 76,81 ton/h e para
isso foi estipulado o prazo de julho de 2015. A meta nos meses de janeiro até
junho de 2015 foi 73,58 ton/h, valor correspondente a média ponderada de 2014.

Apds 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 producdo sdo os responsaveis por anotar as
paradas, bem como classifica-las. A drea de gestdo foi responsavel por analisar os
dados junto com as dreas técnicas.

Para a coleta de dados foi utilizada uma folha de verificacdo a qual possui a
data, hordrio inicio, horario término, motivo e descri¢cdo da parada. As paradas de
fabrica sdo classificadas em: problema elétrico, problema mecanico, falta de
agua/ar/energia/vapor, problema operacional, falta de silo, atraso, falta de
capacidade/equipamento/estrutura, falta de matéria-prima e falta de produto.

Apds o levantamento dos dados, observou-se que as paradas as quais
representam 76,75% dos problemas sao relacionadas a: falta de silo, aguardando
peletizacdo e problema mecanico.

Analise do processo consistiu em determinar as causas fundamentais dos
problemas encontrados. Em relagdo as horas paradas por falta de silo, as quais
totalizaram 116:21:36h, chegou-se em duas causas fundamentais: “auséncia de
programa de manutenc¢do preventiva nos caminhdes de ra¢do” e “quantidade de
silos de expedicdo insuficiente para atender a demanda de rag¢dao”. As paradas
classificadas como “aguardando peletizacdo” as quais totalizaram 83:29:12h,
chegou-se na uUnica causa fundamental relacionada a estrutura da fabrica, ou
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seja, as capacidades dos equipamentos ndo estdo de acordo com a producao
atual da fabrica.

Na analise de processo dos “problemas mecanicos” chegou-se em 12:21h
referente as paradas no elevador 2 da producgdo, tendo como causa fundamental
auséncia de manutencgdo preventiva, erros na definicdo do material das canecas
no projeto e auséncia de uma sistematica de verificacdo e troca do filtro de
manga.

Para a elaboracdo do plano de agdo o grupo (manutengdo, producdo,
logistica e gestdo) analisou todas as causas fundamentais e propds acbes que
seriam suficientes para bloquea-las.

Para a causa fundamental “Auséncia de programa de manutencdo preventiva
nos caminhdes de ra¢do” foi elaborada uma agdo de “Criar rotina de manutencdo
preventiva nos caminhdes de racdo”. Esta acdo esta desdobrada em duas outras
para facilitar o acompanhamento. Como a causa e a acdo estdo relacionadas
principalmente a operacdo da drea de logistica, o responsdvel pela acdo foi o
colaborador desta area, conforme acordo com a equipe. O prazo definido para
cumprimento da acao foi de 10 dias para a elaboracdo do checklist e 2 dias para o
treinamento da equipe. Em relacdo a causa fundamental “Quantidade de silos de
expedicdo insuficiente para atender a demanda de racdo” foi elaborada uma
acao de “Instalar novos silos de expedicdo. Para “Aguardando peletizacdao” foi
criada uma acdao que é “Adquirir 2 maquinas peletizadoras com capacidade de
30ton/h”.

Em relacdo ao problema mecéanico cuja causa: “Auséncia de manutencdo
preventiva no elevador 2 da producdo”, foi elaborada uma acdo de rotina de
operacgdo, que é “Criar rotina de acdo de manutencdo preventiva nos elevadores
da producdo”. Apds discussdo pelo grupo, foi identificado que ndo é realizada a
manutencdo preventiva em nenhum dos 17 elevadores da fabrica, e ndo apenas
no elevador 2, por isso a a¢cdo ndo focou apenas no elevador identificado na
causa fundamental. Em relacdo a causa “No projeto do elevador ndo foi
levantado qual seria o material ideal para a confec¢do das canecas” o grupo
elaborou a acdo de “Padronizar o material a ser utilizado nas canecas dos
elevadores da produgdo”. O elevador é composto por canecas as quais carregam
a racao de um local para outro, e podem ser feitas de nylon ou de ferro. Como
para concluir esta agdo ndo serd necessario investimento além do que ja estava
previsto no or¢camento, ndo serd elaborado um estudo de viabilidade. Para a
causa fundamental “Ndo ha sistematica de verificagdo e troca do filtro de manga”
foi criada a acdo de “Implantar sistemdtica de troca do filtro de manga a cada 6
meses”, por ser uma ac¢do de alteragao de procedimento de operac¢do, ndo foi
necessario realizar estudo de viabilidade.

Essa secdo aborda a maneira que os responsaveis pela execu¢dao foram até as
areas técnicas e executaram as a¢oes definidas na etapa de plano de agdo.
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Em relacdo a acdo de criar programa de manutencdo preventiva para os
caminhdes de racdo, a area de logistica elaborou o checklist para auxiliar no
processo. A acdo de instalar novos silos de expedicdo foi aprovada pela diretoria
e foi definido que seriam adquiridos 14 silos com capacidade de armazenagem de
60 toneladas cada, aumentando a capacidade de armazenagem de racdo de 396
para 3.304 toneladas.

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

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
manutengdo 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. Foi
encaminhado ao setor de suprimentos, e a partir de data definida seriam
compradas apenas canecas de nylon. O procedimento relacionado a troca dos
filtros de mangas foi elaborado e os operadores foram treinados, conforme
estabelecido no plano de acéao.

Para verificar a eficiéncia do plano de ac¢do elaborado, foram implantados
graficos de gestdo a vista dentro da fabrica de racdo, na sala de supervisdo de
logistica, de manutencdo e de produgdo, bem como na recepc¢do 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. Apds reunidao com as areas técnicas e de gestdo foi definido que o
indicador seria acompanhado diariamente, e, em caso de paradas de producdo,
seria realizada uma reunido para identificar as causas e propor as a¢des pelas
areas envolvidas (logistica, manutencdo e producdo).
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Conforme a parte do “A” do ciclo PDCA consiste em padronizar as acées que
proporcionaram resultados e concluir o plano. Foi identificado que na empresa
estudada ha uma falha em relagdo aos processos de padronizacdo, isto é, a maior
parte das a¢Oes e processos ndo é padronizada. Com a sistemdtica de reuniGes
implementada serd possivel priorizar os locais em que a falta de padronizagdo
mais afeta no resultado do indicador para posteriormente elaborar a
padronizacdo, conforme as prioridades.

O presente trabalho teve como objetivo a implantacdo do gerenciamento da
rotina do trabalho do dia-a-dia em uma fabrica de racdo para aves, através do
método PDCA integrado com ferramentas da qualidade. Deste modo, pode-se
concluir que com a utilizagdo do método, foi possivel elaborar um plano de
melhoria para o indicador de produtividade e consequentemente observar uma
tendéncia de melhoria no resultado.

Identificou-se que a etapa mais critica do processo é a de padronizacdo, pois
muitas vezes sdo criadas novas rotinas de operacdo e as mesmas ndo sao
padronizadas em forma de procedimento operacional. Com o surgimento de
acdes de padronizacdo dos processos, serd possivel manter e melhorar os
resultados. Além disso com a implantacdo do gerenciamento da rotina do dia-a-
dia na fabrica de racdo estudada, foi possivel o acompanhamento didrio dos
indicadores tanto pelos colaboradores da producdo quanto pela geréncia,
tornando a tomada de decisdo mais eficiente.

A partir do levantamento das oportunidades de melhoria da fabrica de racdo,
foi possivel gerar resultados positivos. A organizacdo possuia os 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 atengao.

A partir do que ja foi executado, sera necessario o acompanhamento e
implanta¢do do gerenciamento da rotina com a metodologia PDCA em todos os
indicadores e setores da organiza¢do. Através desta metodologia, sera possivel
criar planos de melhorias nas demais areas, e trazer maiores resultados para a
empresa. Além disso, serd necessdria 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 mudanga de cultura, podera ser implantada na
organizagao uma avaliacdo de competéncia, isto é, 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 alimenta¢ao dos dados dos indicadores em algum sistema para
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gue todos os colaboradores da empresa tivessem acesso, bem como a
alimentacdo automatica de graficos de gestdao a vista de forma dindmica através
deste sistema.
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Deployment of routine management on a
feed factory for poultry

The high competitiveness in organizations means that greater control and follow-up of the
productive processes are needed, aiming the continuous improvement of their results.
From this, this article presents a study that aimed at the implementation of routine
management of day to day work, that is, the monitoring and analysis of the results in a
systematic way. With the use of the PDCA methodology, it is possible to increase the
productivity of an organization, thus, in order to meet the proposed objective, a company
producing poultry feed in a qualitative and quantitative way was analyzed, where the
problems were quantified using quality tools (Purchase of shipping silos), production area
(purchase of pelleting machine) and standardization (standardization and checklists) in
order to reach the production target of 76.81 Ton/h. One of the main difficulties was the
standardization of actions, since the company's culture did not routinely involve the
standardization and proliferation of improvement actions.

PDCA. Routine management. Quality.
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