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RESUMO

A elevada competitividade nas fabricas de ra¢des faz com que seja necessaria uma visao critica
na inspecao e monitoramento dos processos produtivos, utilizando as ferramentas e programas
da qualidade para a melhoria continua e eficiéncia em seus resultados. A partir disto, o presente
trabalho objetivou avaliar 0 uso do diagrama de Ishikawa como melhora no processo de
fabricacdo de racdo para minimizar a quantidade de finos presentes no produto final. Isto €, o
acompanhamento e verificacdo do processo no dia a dia, avaliando e demonstrando de uma
forma sistematica que com a utilizacdo do diagrama de Ishikawa € possivel identificar no
processo 0s aspectos relacionados a causa raiz que fazem com que um problema ocorra. Para
alcancar tal objetivo, analisou-se uma fabrica de ragdes para o acompanhamento do
processamento de peletizacdo e para demonstrar a interpretacdo relacionada a qualidade do
produto acabado. Concluiu-se que o diagrama de Ishikawa é eficiente na avaliacdo das causas
e pode ser uma ferramenta importante para melhoria do processo de fabricacdo, além de buscar
cada vez mais um produto final de qualidade.
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1 INTRODUCAO

Em meados da Segunda Guerra Mundial, o Brasil obteve as primeiras noticias sobre a
presenca da construcdo de industrias de ra¢fes no pais (BUTOLO, 2010). Desta forma, obteve-
se possibilidades para um levantamento das vantagens e desvantagens que foram favoraveis
para o crescimento de tal mercado no pais, suprindo a necessidade da cadeia produtiva de
ragoes.

Os trés paises com maior producdo de rac6es sao a China, os Estados Unidos e o Brasil.
A China é o principal produtor de ragdes com 189 milhdes de toneladas produzidas provenientes
de mais de 9.500 fabricas de ragdes existentes. Os Estados Unidos permanecem em segundo
lugar com 169 milhdes de toneladas produzidas em 5.236 fabricas de rac6es. O Brasil representa
o terceiro lugar no mundo, com 67 milhdes de toneladas produzidas em 1.237 fabricas de rac6es
(AUBRY, 2014).

As racOes devem possuir valores nutricionais suficientes para 0 bom desenvolvimento
corporal do animal, para isso € necessario adicionar nutrientes, sais minerais, vitaminas e 0s
mais variados tipos de micronutrientes (LARA, 2010). Tais ingredientes sdo adicionados
mediante uma prévia formulacdo que leva em consideracdo a categoria do animal, 0 seu peso,
SeXo e espécies.

Diante da concorréncia mercadoldgica das empresas de produtos destinado a
alimentacdo animal, as fabricas produtoras de racdo vém se destacando cada vez mais,
implementando programas de qualidade como melhoria no processo para garantir a eficiéncia
e avanco significativo no mercado.

A qualidade é o principal elo no processo de fabricacdo de alimentos para animais, tendo
como objetivo maximizar a eficiéncia e controle do processo. Consegue-se, assim, atingir a
producdo ideal em menor tempo, com 0 menor custo, satisfazendo as necessidades e as
exigéncias do cliente (BUTOLO, 2010).

As industrias devem estabelecer um sistema de gestdo de garantia da qualidade e
seguranga de seus alimentos, através de tais programas: (BPF) Boas Préaticas de Fabricagdo,
(APPCC) Analise dos Perigos e Pontos Criticos de Controle, (ISO) International Standards
Organization, (5S) Seiton, Seiri, Seiso, Seiketsu, Shitsuke, entre outros.

As ferramentas da Gestdo da Qualidade séo técnicas essenciais simples para selecionar,

implantar ou analisar modificagdes no processo de fabricagdo, com a finalidade de proporcionar
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melhorias que possam vir a ser implantadas em partes definidas do processo produtivo
(PALADINI, 2012).

Como base em auxilio para implementacdo de programas de qualidade, ha sete
ferramentas basicas para a Gestao da Qualidade. Sao elas: Fluxograma, Diagrama de Ishikawa,
Folha de Verificagdo, Diagrama de Pareto, Histograma, Diagrama de Dispersédo e Cartas de
Controle (FABRIS, 2016).

Dentre as sete ferramentas, escolheu-se o Diagrama de Ishikawa para se abordar como
tema central neste trabalho. Essa ferramenta avalia todas as etapas do processo, desde a méo de
obra até a expedi¢do do produto, sendo possivel a identificacdo precisa da causa raiz da ndo
conformidade. Obtém-se, desta forma, sucesso nos tratamentos dos problemas e o impedimento
de sua ocorréncia novamente (TRIVELATO, 2010).

Diante do contexto apresentado, este trabalho tem por finalidade avaliar o uso do
Diagrama de Ishikawa como melhora no processo de fabricacdo de racdo para minimizar a
quantidade de finos presentes no produto final.

2 REFERENCIAL TEORICO

2.1. SISTEMAS DE GESTAO DA QUALIDADE

O Brasil esta classificado como o terceiro maior produtor de racdo mundial, como
mostra a Figura 1 a seguir: (AUBRY, 2014).

FIGURA 1 - Grafico referente a produtividade de ra¢fes no mundo
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Fonte: Aubry, 2014,



Desta maneira, tem-se a necessidade de implantacdo de programas/sistemas de
qualidade para que as empresas produtoras de ragdo se tornem competitivas no mercado.

Segundo Chiavenato (2011), o conceito de qualidade possui quatro fases distintas:
acompanhar o desempenho da producdo, comparar o desempenho com os padrdes conformes,
verificar o desempenho dentro dos padrdes pré-estabelecidos e fazer a acdo corretiva, para que
a finalidade do produto final seja exatamente como o planejado.

Sobram expressdes para definir o conjunto de procedimentos e dados técnicos que
orientam a fabricacdo de um produto ou a execucgdo de um servico. Diria que existe até um certo
exagero, chegando a preciosismos de linguagem, esquecendo-se 0 objetivo maior, que é a
satisfacdo do consumidor. Chamar-se de sistema, processo ou mesmo de programa de
qualidade, poderia ser tudo valido se, como consequéncia desse esforco, houvesse beneficios
ao consumidor trazidos pela melhoria do nivel de satisfacdo (BUTOLO, 2010, p.28).

A Gestéo da Qualidade possui como finalidade prever riscos e controlar inferéncias de
ganhos ou perdas, necessita do comprometimento de todos os funcionarios de uma organizacé&o,
ndo somente os funcionarios que atuam no processo produtivo, mas também de todos que fazem
parte da organizacdo (PALADINI, 2012; SILVA et al.; 2012).

As empresas precisam destacar os padrdes de qualidade que o seu produto pode adquirir
superioridade, diferenciando-se diante da concorréncia. Como forma de auxilio, uma analise
aprofundada apresentara diversas técnicas e resultados satisfatorios para a eficacia na producéo
e na qualidade do produto final (REZENDE, 2012; SILVA, 2012; BRITO, 2013).

2.2 PROCESSAMENTO DE RACOES

As etapas abordadas a seguir explicam o processamento de racdes desde a recepc¢do da

matéria-prima até a expedicdo do produto final.

2.2.1 Recepcdo de matéria-prima

As matérias-primas sao recebidas a granel, em sacarias, ou big-bags (contentor flexivel

para transporte de grandes cargas).



2.2.2 Pesagem

Nessa fase, ocorre a pesagem da matéria-prima, antes de dar inicio ao processo de

producao.

2.2.3 Pré-mistura

A pré-mistura, também conhecida como premix, € a adi¢do dos ingredientes na matéria-
prima que acontece depois da moagem, pois alguns ingredientes possuem sensibilidade ao
efeito do calor e isto causaria danificagdo do produto. Caso fossem adicionados antes da

moagem, poderia haver perdas de vitaminas e minerais (EUGENIO, 2012).

2.2.4 Moagem

A moagem é realizada em moinhos de martelo e o objetivo de passar por esta etapa é de
reduzir e uniformizar o tamanho das particulas, garantindo a obtencédo de uma boa mistura. Essa
etapa € essencial para a continuidade do processo e para que a racdo seja finalizada em perfeita

forma, estado e qualidade.

2.2.5 Mistura

O processo de mistura acontece ap0s pesar todos 0s seus compostos, moagem e preé-
mistura ou premix. E nessa etapa que acontece a homogeneizagéo do produto, onde todos os
componentes sdo misturados através da misturadora (EUGENIO, 2012).

O tipo de misturadora para a utilizacdo neste processo deve ser adequada e o tempo de
mistura para uma perfeita homogeneidade do produto deve ser observado e controlado (LARA,
2010).



2.2.6 Peletizacéo

A peletizacdo € um processo quimico e fisico, cuja aglomeracéo das particulas pequenas
ocorre através de processos mecanicos e pressao, umidade e calor, provocando mudancas nas
cadeias de amido. Consequentemente, ocorre a gelatinizacdo do amido e suas mudancas em
cadeias menores. Esse processo melhora a nutricdo e a microbiologia do alimento, além de
diminuir a separacdo dos ingredientes, garantindo um consumo uniforme. Apds o
acondicionamento, o produto € levado para a prensa onde sera comprimido. Utiliza-se vapor
direto entre 2 a 3 kgf/cm? e a temperatura é conforme a ragdo, entre 40° a 70°C (BUTOLO,
2010 & FABRIS, 2014).

2.2.7 Expedicéo do produto final

Os veiculos para o carregamento devem estar em 6timas condi¢des, sendo proibida a
presenca de odores, insetos, passaros, roedores, entre outros, que sejam prejudiciais para o
carregamento.

O produto é retirado do armazém e carregado no veiculo através de dalas e carregamento
manual.

Para a expedicdo de produtos a granel, o0 armazenamento € feito por lotes em silos. Os
veiculos de carga de granel sdo carregados com a mercadoria solicitada. Para a expedicdo de
produtos ensacados, a expedicdo ¢ feita através de produtos ensacados, sendo carregados em
caminhdes devidamente inspecionados (EUGENIO, 2012).

Apobs o carregamento, os veiculos seguem para a balanga, onde devem ser pesados e

liberados.

2.3 PROGRAMAS DA QUALIDADE

Os programas da qualidade abordados a seguir necessitam de legislacGes aplicaveis, que
sdo adotadas pelas industrias de alimentos com o intuito de garantir a qualidade e conformidade
do produto, de acordo com os regulamentos especificos. As industrias trabalham para a eficacia
de um processo que garanta aos consumidores de racdo animal um padrdo de seguranca
alimentar (CAPPELLI et al.; 2016; SILVA, 2012). Dentro das fabricas de races, as utilizacdes



desses programas da qualidade afetam positivamente o desenvolvimento do processo e o
controle da producédo de alimentos seguros para a comercializacao.

2.3.1 BPF - Boas Préticas de Fabricacédo

Esse programa é fundamental para produzir os alimentos com qualidade. Atravées das
legislacBes aplicaveis ao BPF, os produtos sdo avaliados e controlados durante a manipulagdo
dos alimentos (SILVA, 2012).

Os alimentos devem ser produzidos com qualidade em todos os critérios. Para a
permanéncia do produto no mercado, as empresam buscam criar diferenciais competitivos e
manter a responsabilidade com a salde do consumidor. Como garantia da qualidade dos
alimentos é preciso se adaptar ao BPF (FERREIRA et al.; 2010; GERMANO et al.; 2011;
SILVA, 2010; SILVA, 2012).

A Instrucdo Normativa n° 04, de 23 de fevereiro de 2007, do Ministério da Agricultura,
Pecuéria e Abastecimento, estabelece as condi¢Bes higiénico-sanitarias das instalacGes,
equipamentos e utensilios, do pessoal, da producéo e das boas préticas de fabricacédo e do roteiro
de inspecdo, pertinentes as fabricas produtoras de alimentos para nutricdo animal (MAPA,
2016).

A fébrica de racdes do presente estudo esta em conformidade com o programa de Boas
Préaticas de Fabricacdo, pois visa a qualidade sanitéaria e exceléncia nos produtos processados.
O treinamento de Boas Praticas de Fabricacdo é fornecido anualmente para todos o0s
funcionarios da féabrica, pois estdo envolvidos no processo, desde o recebimento da matéria-
prima até a expedicdo do produto final.

2.3.2 APPCC - Andlise de Perigos e Pontos Criticos de Controle

APPCC ¢ a sigla para Analise dos Perigos e Pontos Criticos de Controle, também
conhecida em inglés como HACCP “Hazard Analysis of Critical Control Point”. Um dos
comprometimentos com a qualidade em industrias produtoras de ra¢des € o plano APPCC, que
possui uma sistematica de identificacdo do processo produtivo na viabilidade dos riscos, pontos
criticos de controle para monitorar os riscos, especifica os limites criticos, determinacao e
implantagcdo de como monitorar, como executar as agdes corretivas e conferéncia da eficicia
do sistema (BUTOLO, 2010).



Esta sistemética permite identificar e analisar os perigos fisicos, quimicos e bioldgicos
presentes nos alimentos. Em relacéo a sigla APPCC, as duas primeiras letras “AP” (Analise de
Perigos) equivalem a parte central do sistema, bem como a importancia do “PCC” (Pontos
Criticos de Controle) para controle do processo produtivo e garantia da qualidade (DIAS et al.;
2010).

O setor em estudo possui implantado o sistema de controle APPCC, que aborda a
seguranca dos alimentos através das analises e controles dos riscos, que podem surgirem ao

longo de todo o processo.
2.3.3 5S - Cinco sensos

Conforme Panchal (2012), essa ferramenta é fundamental nos processos produtivos em
todos os ambientes de trabalho, pois é forma de melhoria na execucéo das atividades exercidas.
Logo, conheceremos o conceito de cada senso:

v SEIRI - Senso de Descarte: Eliminar o que for desnecessario do espaco de trabalho.

v" SEITON - Senso de Organizacdo: Colocar em ordem, arrumar, organizar.

v SEISO - Senso de Limpeza: Manter o ambiente de trabalho sempre limpo.

v SEIKETSU - Senso de Higiene: Manter o ambiente de trabalho sempre propicio para a
saude e higiene.

v" SHITSUKE - Ordem Mantida: Manter compromisso pessoal com todos 0s sensos
anteriores, fazer o que deve ser feito, praticar o 5S em todos os ambientes.

O programa 5S foi implantado pela empresa no ano de 2013. O ciclo é contemplado por
trés auditorias anualmente e desde entdo, esse programa obteve a reducdo do desperdicio de
recursos, espaco e organizacdo, mantendo a cultura disciplinar e 0 aumento da eficiéncia do

processo.
2.3.4 1S0O - International Organization for Standardization

Segundo Paris (2011), as normas da ISO determinam uma revisdo a cada cinco anos, no
minimo, para conclusdes das validaces, alteragdes e descartes. Dentre milhdes de organizagdes
certificadas no mundo, a norma ISO 9001 é a mais escolhida nos sistemas de gestdo da
qualidade (SA, 2014).



A norma ISO 9001 se constitui da condicdo da construgdo do Sistema de Gestdo da
Qualidade. No entanto, as empresas podem buscar a certificacdo como estratégia de melhoria e
desenvolvimento da empresa, promovendo auditorias para validacdo do sistema de gestdo
conforme os requisitos exigidos pela norma (OLIVEIRA, 2013).

Ap0s 0 processo de revisdo da norma para 1SO9001:2015, verificou-se que a norma
manteve 0 seu principio e cumpriu com sua proposta de revisdo, obtendo destaque na
conformidade do produto final. (SA, 2014; ARAUJO, 2015).

O setor de racOes, em estudo, ainda ndo possui certificacdo 1SO9001. A fabrica esta
passando por consultoria externa, em periodo trimestral, para os alinhamentos necesséarios e
obrigatdrios exigidos, para a certificagdo ser implementada, podendo ser realizados estudos

futuros.

2.4 FERRAMENTAS DA QUALIDADE

As Ferramentas da Qualidade sdo procedimentos empregados para analisar, avaliar e
sugerir meios de solucbes de problemas para melhoria de processos. Dentre elas, podemos

destacar:

2.4.1 Fluxograma

O Fluxograma é uma ferramenta bastante utilizada em todas as empresas, pois permite
identificar todas as etapas de um processo de forma clara e concisa, descrevendo o fluxo de
todo o processo envolvendo as operacgdes de reparo e o retrabalho (FIESP, 2016).

Esse fluxograma é uma representacdo grafica do processo produtivo e permite sugerir
novas mudancas. Além disso, aborda todas as etapas e indica quais os melhores caminhos para

o desenvolvimento de cada etapa de maneira simplificada para se obter resultados satisfatorios.

2.4.2 Folha de verificacéo

As folhas de verificagdo séo as planilhas, tabelas ou formulérios, nas quais os dados que

serdo computados. Através delas, temos de forma clara e concisa as indicativas de melhoria que
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proporcionardo o processo produtivo. Esta ferramenta registra os dados a serem verificados e

permite uma ampla viséo da situacdo da empresa (COSTA et al.; 2015).

2.4.3 Diagrama de Pareto

Desenvolvido pelo economista italiano Vilfredo Pareto com a finalidade de identificar
as ocorréncias responsaveis dos problemas, o diagrama é definido para medir frequéncias ou
consequéncias (MULCAHY, 2013).

Para Trivelato (2010), o diagrama de Pareto € um gréafico de barras ilustrado conforme
a frequéncia das ocorréncias que foram constatadas no processo, facilitando na definicdo dos
problemas. Esse diagrama permite uma visdo sistematica, sendo fundamental nas tomadas das

acOes para a solucdo dos problemas identificados.

2.4.4 Histograma

Também conhecido como diagrama de barras, o histograma tem a concepc¢éo de indicar
as frequéncias em que ocorréncias acontecem dentro do processo produtivo. Os dados coletados

em todas as etapas do processo serdo a base para resultados 6timos (TOLEDO et al.; 2013).

2.4.5 Diagrama de disperséo

O Diagrama de Dispersao serve como controle do processo, permite verificar o controle
de todas as etapas do processo. Quando o processo esta fora dos limites pré-estabelecidos, o
diagrama indica a causa dessa varia¢do, mas nao auxiliaem como deve ser eliminada (CESAR,
2013).

Segundo Mulcahy (2013), em um tipo de processo ou medicdo os limites de controle
inferior e superior em que o grafico representa sdo o intervalo de variacdo nos resultados,
podendo ser em relagdo a custo, tempo, porcentagem de satisfacdo ou qualquer outro tipo de
medicdo. O autor Melo (2012) explica que sempre que aparecer sete pontos ordenados em

apenas um lado da média no gréfico, isso significa que alguma alteracdo esta acontecendo.
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2.4.6 Cartas de controle

As Cartas de Controle ou Grafico de Controle identificam as alteracdes indesejaveis do
processo produtivo, evidenciando as variaveis por pontos extraordinarios. Sua utilizacéo
consegue verificar e controlar os desvios que podem ocorrer no produto durante 0 processo e
auxiliar na prevencao e nas devidas tomadas de a¢Oes para a correcdo desses desvios (TOLEDO
et al.; 2013).

2.4.7 Diagrama de Ishikawa

O diagrama de Ishikawa, também conhecido como diagrama de causa e efeito, ou
espinha-de-peixe, foi criado no Japdo no ano de 1943, pelo japonés Kaoru Ishiwaka para
desenvolver as opinides de engenheiro no desentendimento de algum problema. Ele atuava
como Engenheiro de Controle de Qualidade, técnico da administracdo das companhias
japonesas e professor na Universidade de Téquio. Viveu entre os anos de 1915 e 1989
(FABRIS, 2016 & PALADINI, 2012).

Essa ferramenta tem muita importancia para os processos industriais, sendo de facil
utilizacdo para os ndo-especialistas analisarem e resolverem problemas. O efeito auxilia no
diagnostico, e somente atacando as causas iremos conseguir alcancar as melhorias (SILVA,
2012 & TRIVELATO, 2010).

O diagrama de Ishikawa tem a capacidade de separar a causa do efeito de um
determinado problema (FRANCISCO, 2011). O diagrama de causa e efeito traz diversas

vantagens na sua utilizagao:

a) Levantamento ndo estruturado das causas;

b) Foco passa a ser o problema, através da abordagem integrada;

c) Efetiva pesquisa das causas;

d) Ponto de partida para o uso de outras ferramentas basicas;

e) Identifica o nivel de compreensao que a equipe tem do problema.
(MELO, 2012, p 330).

O diagrama de Ishiwaka foi elaborado conforme a opinido de toda a equipe envolvida

no processo. Através da construgdo do diagrama para a fabrica de ra¢Ges, conseguiu-se indicar
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os desafios a serem seguidos. Essa ferramenta é fundamental para o processo, pois auxilia a
resolver de maneira agil e eficaz o problema e pode ser aplicado em todas as outras areas do
processo produtivo (MULCAHY, 2013).

3 MATERIAIS E METODOS

3.1 CLASSIFICACAO DA PESQUISA

A pesquisa definida para este estudo consiste em uma abordagem qualitativa, que,
através de um levantamento de dados, foram propostas melhores condicGes de trabalho para a
fabrica de rac0es.

Os materiais utilizados foram: revistas técnicas, artigos cientificos, livros, catdlogos
para a analise e resultados de compatibilidade da teoria com a prética do processamento. Foi
analisado o processo de fabricacdo desde o recebimento da matéria-prima até a expedi¢do do
produto final, avaliando o processo, maquinarios, equipamentos, méo de obra, capacidade de
producdo e a garantia da qualidade.

O método foi um estudo de caso de racéo peletizada com excesso de fino (p0), utilizando
o diagrama de Ishikawa, também conhecido como causa e efeito, para avaliar dentro do
processo de fabricacdo de racdo, as possiveis falhas, desvios e causa raiz do problema excesso

de fino.

3.2 AMBIENTE ANALISADO

Os estudos foram realizados na fabrica de ragdes de uma inddstria de alimentos,
localizada na cidade de Rio Verde, no estado de Goias. A empresa iniciou suas atividades em

1976. O ramo em rag0es vive crescimento relevante atualmente.

3.3 COLETA DE DADOS

A coleta de dados foi realizada no periodo de quatro meses. Os dados foram coletados
nos meses de julho a novembro para demonstrar a interpretacdo relacionada a qualidade do

produto acabado.
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Um fluxograma foi confeccionado a fim de viabilizar todas as etapas do processamento

de rag0es:

FIGURA 2 - Fluxograma referente ao processamento de racdes
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Fonte: préprio autor (2016).

O processo se inicia na recepcdo da matéria-prima. Ao receber o produto, é feita a
classificacdo conforme os padrBes. Apés ser classificada e analisada, a matéria-prima €
direcionada a moega para a descarga. Apos a descarga, a matéria-prima passa pelo processo de
limpeza através das maquinas, onde acontece a retirada de matéria estranha e impurezas do

produto. Se o produto tiver acima do teor de umidade aceitavel, ele precisa ser submetido a um
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processo de secagem para retirar 0 excesso de dgua do produto. Quando o produto atingir o
padrdo de umidade estabelecida, podera ser encaminhado para seu devido armazenamento.

A segunda etapa é 0 armazenamento da matéria-prima. E de extrema importancia que o
local forneca condicdes suficientes para manter e conservar a temperatura, umidade e controle
de pragas para o produto ndo sofrer altera¢cdes, mantendo as propriedades da matéria-prima.

A terceira etapa € o processo de dosagem, os equipamentos devem estar calibrados e
aferidos conforme as normas do Inmetro, para realizar a dosagem de acordo com a formulagéo
especifica para cada formula de ragéo.

A quarta etapa é passar pelo peneiramento. Acontece a retirada dos residuos que ficaram
retidos nas etapas anteriores.

A quinta etapa é a pré-mistura, onde acontece a homogeneizacdo da matéria-prima para
obter uma boa formulacéo.

A sexta etapa é a moagem. A matéria-prima sofre uma trituragdo, de matéria grossa para
mateéria fina.

A sétima etapa € a mistura, onde acontece toda a homogeneizacdo da pré-mistura
juntamente com a moagem.

Algumas formulacGes tém adicdo de melago, passando pela etapa do melaciador. Ja as
racOes tipo fareladas ndo passam pelo melaciador. O melago serve para obter melhor
consisténcia do produto.

O inicio do excesso de fino nas racdes comeca a partir da racdo farelada, que sdo as
racdes que ndo passam pela adicdo do melaco.

Na etapa de peletizacéo acontece a formacéo dos peletes, conforme o condicionamento
de vapor imido e quente.

A etapa do resfriamento promove a diminuicdo da temperatura, devendo ser resfriada
antes de ir para o carregamento.

O carregamento do produto pode ser a granel ou ndo. Se sim, o produto € encaminhado
para os silos de expedicéao, passando pelo processo de dosagem, podendo o carregamento ser
em big-bag ou pelos caminhdes. Se ndo, o produto é encaminhado para o silo pulméo, passando
pelo ensaque, formacédo dos peletes, armazenamento e expedicéo.

Este trabalho estd concentrado a partir da ragcdo farelada, propondo a utilizacdo do
diagrama de Ishikawa a fim de minimizar a quantidade de excesso de fino na ragao.

Foram avaliados no processo 0s aspectos relacionados a causa raiz de excesso de fino

para o estudo de caso definido: racdo peletizada com excesso de fino, que é produzido durante
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0 processo de granulacéo da ragdo, formando particulas menores do que os peletes. Esses finos
produzidos devem voltar para o processo para serem peletizados novamente.

As informagdes foram coletadas através de entrevistas com a supervisora do setor de
racdes e com os operadores, exclusivamente em relacao ao processamento de racoes peletizadas
com excesso de fino. As discussdes com os funcionérios da fabrica foram essenciais para tal
estudo.

Para diminuir a quantidade de fino na racdo, realizou-se a construgdo de um diagrama
de Ishikawa, pois na fabrica de racfes os funcionarios ndo utilizavam essa ferramenta. No
intuito de analisar os possiveis procedimentos de fabricacdo de racdo, levantando as causas

principais que poderiam estar influenciando no problema em quest&o.

Figura 3 - Diagrama de Ishikawa referente ao processamento de racoes

MATERIAIS / MP METODOS MAO DE OBRA
Oscilacao de vapor Falta de
Matérias-primas com Alimentacéio de treinamento
elevado teor de fibra Forma de prensa Poucos
(casca de soja) prensagem __ Tempoe funciondrios
temperatura
EXCESSO
DE FINO
Desgaste de Fala de
50 Alta temperatura calibragéo dos
equipamentos equipamentos
Pesagem
Ergonomia inadequada da
matéria-prima
MAQUINAS MEIO AMBIENTE MEDICAO

Fonte: préprio autor (2016).

Através do diagrama de Ishikawa, foram estudadas as causas raizes para o devido
problema: excesso de fino. Verificou-se as principais causas em relagdo aos materiais, métodos,

mao de obra, maquinas, meio ambiente e medigéo.
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4 RESULTADOS E DISCUSSAO

Com base nas informacBGes coletadas por meio de supervisores, operadores e
funcionarios da fabrica, pode-se levantar algumas das possiveis causas para qualidade final da
racdo contendo excesso de fino.

Em relagdo aos materiais, a causa principal discutida entre os funcionarios foram as
matérias-primas com alto teor de fibra (cevada, aveia, entre outros), devido a sua composicao
quimica. Na peletizacéo, as matérias-primas se comportam em diversas maneiras devido aos
seus componentes, sendo eles: teor de proteina, fibra, gordura, amido e mineral, apresentando
influéncia significativa que esses componentes possuem sobre a qualidade do pelete (LARA,
2010). Para melhorar a qualidade no processo produtivo, o ideal seria que a fabrica de rac6es
empregasse um método de analise da qualidade: o indice de durabilidade do pelete (PDI) seria
eficiente para estabelecer o percentual de finos (p6) que permanece apds o processo de
peletizacdo. Como a fabrica ndo possui este método de analise, este poderia ser empregado afim
de reduzir o excesso de fino, aumentando a qualidade do produto final.

Nos métodos utilizados para o processamento, as causas principais foram o tempo e a
temperatura do processo adequado, oscilagcdo de vapor, alimentagéo da prensa e a forma de
prensagem. Na fabrica de racGes, as manutencdes preventivas sdo feitas mensalmente. Foi
sugerido que fizessem as manuten¢des semanalmente, para que 0s operadores consigam operar
0 processo sem ultrapassar esses limites e que consigam obter um produto reduzindo o0 excesso
de fino em todas as etapas do processo, com a eficiéncia da garantia da qualidade.

Na mao de obra, o operador é a pe¢a chave do processo. A auséncia e a falta de
capacitacdo no processamento fazem com que a empresa ndao consiga alcancar os objetivos
estabelecidos (OLIVEIRA, 2013 & REZENDE, 2012). Na fabrica de racbes, todos os
funcionarios envolvidos nos processos industriais sdo submetidos aos treinamentos e
qualificacdes. Apos o treinamento os funcionarios estdo aptos para exercer as atividades. Foi
sugerido contratar um funcionario, especificamente para fazer o devido monitoramento das
atividades de todas as pessoas envolvidas no processo.

Em relagdo as maquinas utilizadas, deve-se dar atencdo a fatores inerentes ao
equipamento como o entupimento da matriz, roletes da matriz desregulados, que sao fatores
primordiais para o problema se manifestar. As manuten¢des das maquinas sdo feitas de acordo
com o manual de manutengéo do fabricante. Sugeriu-se a necessidade de criar um cronograma

de manutencédo de acordo com as horas trabalhadas de cada maquina.



17

No meio ambiente, foram levados em consideracdo a alta temperatura e a ergonomia.
Tais fatores afetam diretamente no processo. Quando a temperatura esta muito elevada para o
tipo de racdo que esta sendo produzida e para a devida seguranca nas condi¢cdes de trabalho.
Foi feito um levantamento e sera necessario a instalacdo de 8 ventiladores em toda a fabrica,
para manter o0 ambiente seco e arejado. Sera necessario também um revezamento das atividades
entre os operadores. A ginastica laboral era feita uma vez na semana e foi sugerido ser feita
todos os dias, para melhor rendimento do funcionario, evitando dores musculares, fadiga,
estresse, doenca ocupacional, entre outros.

Na medicdo, as principais causas de fino é a falta de calibragdo dos equipamentos e a
pesagem inadequada da matéria-prima. Todos os mandmetros, termémetros e as balancas
devem ser controlados e calibrados corretamente. A empresa faz a calibracdo de seus
equipamentos e balancas anualmente, para evitar esses problemas. No entanto, sugeriu-se fazer
um plano de calibracdo e decidiu-se que € necessario que a calibracdo seja feita a cada seis
meses para melhores condi¢cdes operacionais.

Ao final do processo, o produto é avaliado pelo controle de qualidade, a execucédo da
producdo corretamente e a realizacdo das analises para identificar a exceléncia do produto. De
outro modo, as analises também podem identificar a ineficiéncia nas fases do processo, que
deve ser recalculado de acordo com os dados repassados pelo controle de qualidade ao processo
de producdo (BUTOLO, 2010).

Todas as sugestdes relatadas foram levadas para o gerente da fabrica de racGes e serdo
analisadas. Além disso, para iniciar um costume e familiarizacdo de uma nova forma de trabalho
dentro da empresa, necessita-se de tempo e entendimento de todos sobre o intuito de melhorar
a qualidade da racdo. Diante disso, o diagrama de Ishikawa pode ser uma forma eficaz e
essencial para melhoria da qualidade da organizacgdo e de seus produtos, permitindo levantar

algumas possiveis causas para o problema o levantado, o excesso de fino.
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5 CONCLUSAO

Diante dos problemas encontrados, juntamente com propostas para melhoria de alguns
pontos levantados, concluiu-se que o diagrama de Ishikawa € eficiente na avaliacdo das causas
e pode ser uma ferramenta importante para melhoria do processo de fabricacdo, além de buscar

cada vez mais um produto final de qualidade.
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