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RESUMO

A busca pela otimizagdo da producdo em empresas de pequeno porte esbarra na
necessidade de manter ou aumentar a qualidade dos produtos oferecidos sem aumento
excessivo dos custos. O desafio aumenta ainda mais quando se trata de empresas em
expansdo. Neste contesto a gestdo por processos € uma estratégia ja utilizada por grandes
empresas, porém o método utilizado neste estudo tem como foco uma empresa considerada
médio porte. O presente trabalho tem como objetivo mapear o processo produtivo atual,
aplicar um método de gestao de processos, planejar medidas que resultem no aumento da
capacidade produtiva, em um frigorifico de suinos situado no norte do Rio Grande do Sul.
Propondo a otimizagdo da produtividade do processo através da utilizagdo de um plano de
acdo viavel para a empresa, que tem como principal foco o aumento da eficiéncia do abate,

eliminagdo dos desperdicios, qualidade do produto, com seguranga e ergonomia.

Palavras-chaves: Método de Gestdo Por Processos; Melhoria Continua; Gestdo da

Qualidade; Eficiéncia.



Listas de Figuras

Figura 1 — Hierarquia d0 PrOCESSO........ccveureieiieerieesieeiesseesteestesssesseesseaseesseesseassesseessesssenses 19
Figura 2 — Classificacdo dos processos emMpPreSariaiS.........cucvecverveeveereeriesieeseeseeseesseeseenses 20
Figura 3 — Exemplar de Carta de CONtrole............cooviiiieiiniicieseeeeeee e 24
Figura 4 — Exemplar de Diagrama de Causa € Efeit0...........cccocvvieienieiieninie e 25
Figura 5 — Exemplar de Diagrama de DISPErsSa0..........cccceiieieeriesieeseeieseesieeeeseesiesaesneas 26

Figura 6 — Diagrama de dispersao: correlacdo positiva (a), negativa (b) e inexistente (c)..27

Figura 7 - Exemplar de Diagrama de Pareto...........ccooererereiininininieeee e 27
Figura 8 — Exemplar de FIUXOQrama.........cccoueiiriiiiiiieieiese e 28
Figura 9 - Exemplar de Folha de VerifiCagao............ccccvvvieiieiiiicie e 30
Figura 10 - Exemplar de HiStOgrama...........cccecueiieiieieeie et 30
Figura 11 - Método Pereira Junior de Gestdo POr PrOCESSOS. ........cerveverervereereeeniesieenrennens 32
Figura 12 - Matriz Importancia X Desempenho..........cccooviiiiiiiiniiiseeeee e, 34
Figura 13 — FIuX0grama d0S PrOCESSOS. ......ccveiueeivreieeiesteesteaseesteessesssesseessesssesseessesseesseessens 39

Figura 13 — Fluxograma do ADALE............ccoueiiiiiciecie ettt 40



Lista de Quadros

Quadro 1 - Classificacdo dos sistemas de produGao.............ccceevvereereiieeiieresieseese e 16
Quadro 2 - Gestao por processos relacionada as estratégias e culturas organizacionais.....21
Quadro 3 — Exemplar de FIUXOGrama............ccoviiiieiiieieie e 29
QUAAI0 4 - ANALISE JO PrOCESSO.......eeueeriiieiisiesiesteeiesiesteste e stestesseesaeseeseeseessessessessessessennens 35
Quadro 5 - Causas dos Problemas N0 PrOCESSO..........cceeieiiiieeiiieiireeireesre e sre e sree e e sree e 35
Quadro 6 - Modelo de Plano de AGA0.........ccuerueiieriiere e 37
Quadro 7 — Desempenho X IMPOITANCIA. ........coveiieiiiieiee e 41
Quadro 8 - Analise do processo de Abate de SUINOS.........coervererereiicieeeeeesese e 42
Quadro 9 - Analise dos ProbIEMAaS...........coviiiiiiie e 44
QUAAI0 10 - PlAN0 08 AGAO......ccueeiuieieiieeeieeie s e e etesteeste et e e e e e ste s e e sreeste e reennesreenne e 49

Quadro 11 - Capacidade de @DALe...........ceiieiiiieiieiiee e 50



Lista de Tabelas

Tabela 1 - Escopo do Processo do Abate de SUINOS...........cceiveieerieiieseerie e see e 39
Tabela 2 - Escopo do Processo do Abate de SUINOS.........c.ccvieeiieieenie s 40
Tabela 3 - Metas de SUCESS0......uiiiiiiieiiieiieeie ettt ebe e e ebeesaaeeasees 46



10

Sumario
LINTRODUGAO. ...ttt 11
1.1 ConSIAeragOes INICIAIS.......cveiieiiieie et re e sae e e e e e 11
A o] o] [T o - VSRR 12
1.3 JUSHITICALIVAS. ....eveiiie sttt bbbttt bbb bbb 12
1.4 ODJEEIVOS. ...t b bbbttt bt bbb 13
1.4.1 ODJELIVO GEIAL......cceieieiee et e et e e nneas 13
1.4.2 ODjetivos ESPECITICOS. .....cuviieieiiiiiieieii sttt 13
2 REVISAO DA LITERATURA . ..ot ee s isse st s s s, 14
2.1 SISteMA 08 PFOTUGED. ......ccueeieeiieiete ittt 14
2.1.1 Classificacdo dos Sistemas de ProdUGAD...........c.ccvuereereieeneiie e se e 14
2.1.2 Classificagao tradiCloNal...........cc.ooveiiiiiiiiiiieieee e 15
2.1.2.1 Sistema de producdo continua, ou em linha.............cccoeiiiiicii i 15
2.1.2.2 Sistema de ProduGa0 BIM MASSA........cveververrererenresiestesiesresseeeereseesre e sse e eseeseeseens 16
2.1.2.3 Sistema de produGao POF IOTES..........ccuiiieiiieiiee e 16
2.1.2.3 Sistema de produgao para grandes Projetos. ........cceiererererererieseereeeseese e 17
2.1.3 Classificacdo Cruzada de SCNIOEUEr............coveiieiieiie e 17
2.1.3.1 Sistemas 0rientados Para BSTOGUES. ........coververierrerieriieeeieie ettt 17
2.1.3.1 Sistemas orientados para ENCOMENA............ccveiverueiieieeie e 18
2.2 POCESS0S. ...ttt sttt ettt ettt ettt bt e he et e e b e e bt e e be e e bt e b bt e n b e e Rt e e ke e Rb e et e e nne e e naeeebeennre s 18
2.2.1 ProCeSS0S BMPIESAIIAIS. ..c.veivieiteeieisiesieetesteesteereseesteesresseesteaseesseesteessesseessesneesreensennes 19
2.3 GESTAO POF PIOCESSOS. ... ettt sttt sttt ettt sttt b bttt ettt nb b enes 21
2.4 GESTAOD UE PrOCESSOS. . uvevetiiiateeseesteie st ste bt s e st s s et etesbestesbesbesbease e s esee e sbesbeeseeneenee s 22
2.5 Gestao de QUAlIATE. ..........coviiiiieice e e 22
2.5.1 Ferramentas da QUalidade. ............covveeiiiiiiiiiie et 23
3 METODO DO TRABALHO ...ttt 31
3.1 Descricdo do ObjJeto de eSTUAO.........ccviiieiecie e 31
3.2 Procedimento MetodOolOQICO.........coueuiiiririeiiie e 31
3.2.1 Fase 1 — ConheCimento d0 PrOCESSO......cuuueiiirierieieiesie et 32
3.2.2 Fase 2 - ANAliSE O PrOCESSO........cuiuieieieieiieeieeeeiesie st se e te e e e sae e sresneeneenis 34
3.2.3 Fase 3 - Otimizacao A0 PrOCESSO........cueiueeiuieirieieitiesieeieseesteeeesaeste e sraesreeeesreenee e 36
4 APRESENTACAO E ANALISE DOS RESULTADOS........cocooiviieeeeieeeeseeeieneseeas 38
4.1 Conhecimento O PrOCESS0.........cuiiiieiieieiee sttt 38
4.2 Fase 2: ANaliSe A0 PFOCESSO.......civiiiiierieaie e sieese e sie et eeste e esee e ee s e sneeeesneeneas 41
4.3 Fase 3 - Otimizagao d0 PrOCESSO.........cccueiuieiieeieiie sttt 47
5 CONCLUSAO. ..ottt 51
5.1 Conclustes do trabalno............cooiiiiiiii e 51
5.2 Recomendagdes para trabalhos FUTUI0S...........cocoiviiiiiiiiiesee e 52

REFERENCIAS. ... oo e et ee et e et et et e e et e et e e et e e s e e s et e s e e e eseeenann 41



11

1 INTRODUCAO

Este capitulo apresenta as considerages iniciais do estudo, problema e a justificativa,

0s objetivos gerais e especificos do trabalho.

1.1 Consideracdes Iniciais

Em tempos de alta competitividade e aumento de gastos para a producdo, uma boa
alternativa adotada por gestores de plantas fabris € aumentar a produtividade, para assim
diluir os custos de produgéo. Hoje em dia, sem eficiéncia e sem produtividade as empresas
brasileiras dificilmente se tornam capazes de resistir ao mercado competitivo. (ROMAN et
al., 2012).

Esse aumento, deve impactar diretamente com os métodos utilizados atualmente no
chdo de fabrica, que por sua vez precisam ser readaptados para que ndo gere um acimulo e
sobrecarga de servico aos trabalhadores. Logo, se a sobrecarga nao for corrigida com uma
melhor gestdo da linha de producdo, possivelmente comprometerd a produtividade e a
qualidade dos produtos, a qual podera gerar a paralizacéo e finalizacdo das atividades por
falta de capacidade produtiva, para atender as demandas prescritas pelo Ministério da
Agricultura, Pecuéaria e Abastecimento.

Com o aumento dos niveis de competitividade entre empresas nacionais, e crescimento
da presenca de companhias internacionais em diversos setores da producdo, as
organizagOes sentem a necessidade de obtencdo de diferenciais na hora de gerir seus
negocios (CARVALHO; LAURINDO, 2010). Orientando-se a partir destes fatos, cresce o
nimero de estudos relacionados a aplicacdo de ferramentas e métodos gerenciais de
maneira adaptada as tecnologias das pequenas empresas.

A gestdo por processos auxilia empresas com estes requisitos durante as tomadas de
deciséo, tais como: o mapeamento de processos, a identificacdo de pontos a serem
melhorados e a elaboracdo de planos de agdo. Essas ferramentas sdo Uteis principalmente
devido a realidade das pequenas empresas e seus desafios, que, na maioria dos casos,
trabalnam com processos uUnicos, concepcbes fixadas e gerenciamentos empiricos
(PEREIRA JUNIOR, 2011). Este conjunto de fatores evidenciam a busca de maior impacto
no cenario estudado, visando a sobrevivéncia destas organizagdes, ao se elevar o patamar
de disputa dentro da concorréncia de mercado. Para isto, as mudangas gerenciais se fazem

necessarias para o alcance dos objetivos.
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O presente estudo aborda a realidade de uma empresa do setor alimenticio, que se
encontra em expansao devido as demandas do mercado. Com notavel crescimento nos
ultimos anos, porém a organizacao do layout atual ndo suporta um aumento da producao.
Este é o principal ponto que o Ministério da Agricultura Pecuéria e Abastecimento limita a
capacidade diaria de abate de suinos conforme a legislacdo vigente (PORTARIA N° 711,
DE 1° DE NOVEMBRO DE 1995).

1.2 Problema

A melhoria da linha de produgdo tem se tornado cada vez mais importante nas
operacdes industriais, visando aumentar a eficiéncia de todos os seus setores produtivos,
reduzir os custos e melhorar a qualidade do produto. De acordo com Ohno (1988), um dos
pioneiros do Sistema Toyota de Producédo, a verdadeira melhoria deve se basear em uma
profunda compreensdo dos processos e fluxos de trabalho, enfatizando a eliminagdo de
desperdicios em todas as etapas.

Um desafio significativo enfrentado por um frigorifico de suinos ao buscar aumentar
sua capacidade de producdo esta relacionado a conformidade com as normativas do
Ministério da Agricultura, Pecuaria e Abastecimento (MAPA) do Brasil. Conforme a
legislacdo vigente, a expansdo da capacidade de um frigorifico requer um rigoroso
cumprimento das normas de higiene, inspecdo e seguranca alimentar estabelecidas pelo
MAPA, de acordo com a Instrucdo Normativa n° 4, de 31 de marco de 2000, e outras
regulamentacgdes correlatas.

Em suma importancia, a ampliagdo ou melhoria da linha de producdo em um
frigorifico pode introduzir uma série de desafios que afetam a qualidade dos produtos.
Nesse sentido, tem-se a questdo de pesquisa: quais sao o0s setores que estdo limitando a

capacidade de abate e qual € sua importéancia no fluxo do processo?

1.3 Justificativas

A ampliacdo da capacidade produtiva de um frigorifico € uma decisdo estratégica que
pode trazer beneficios substanciais, especialmente em um contexto globalizado e altamente
competitivo. Conforme a afirmacgéo de Philip Kotler, "a capacidade de uma empresa para
crescer depende da sua habilidade de agregar valor ao cliente e de gerenciar a cadeia de
suprimentos de forma eficiente” (KOTLER, 2005, p. 215).



13

O aprimoramento dos setores produtivos pode contribuir diretamente com a agregacéo
do valor dos produtos carneos, melhorando diretamente a qualidade dos produtos e a
disponibilidade deles. Goldratt, autor do livro "A Meta", destaca a importancia de
identificar e eliminar gargalos nos processos produtivos (GOLDRATT, 1984). O
aprimoramento do setor produtivo visa identificar e resolver eficazmente quaisquer
gargalos que possam limitar a capacidade de producdo do frigorifico, aumentando a

eficiéncia global.

1.4 Objetivos
1.4.1 Objetivo Geral

Propor melhorias na produtividade dos setores em uma industria frigorifica,

localizada no norte gaucho, por meio da aplicacdo da gestdo de processos.

1.4.2 Objetivos Especificos

e Mapear 0 processo produtivo atual;
e Aplicar um método de gestdo de processos;
e Planejar medidas que resultem no aumento da capacidade produtiva,;

e Analisar o processo produtivo apos as melhorias;
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2 REVISAO DA LITERATURA
2.1 Sistema de Producéo

O termo sistema de producdo se refere & maneira como uma organizacdo planeja,
organiza e executa a producio de bens ou servigos. E uma éarea fundamental da gestdo de
operacdes e engenharia de producdo. Segundo Slack e Lewis (2019, p. 252), "um sistema
de producao é a parte do sistema de operacdes que lida com o processamento de materiais
em produtos”. Isso envolve a alocacdo de recursos, o design de processos, a gestdo da
cadeia de suprimentos e o controle da producdo para atender as metas de eficiéncia e
qualidade.

Segundo o trabalho de James P. Womack autor do livro “A Méquina Que Mudou o
Mundo”, a eficiéncia pode ser alcangada por meio da eliminagdo de desperdicios em
processos de producéo. Ele descreve como o conceito de Lean Manufacturing, derivado do
Sistema Toyota de Producao, busca maximizar o valor para o cliente ao eliminar atividades
que ndo agregam valor, como estoques em excesso, transporte desnecessario e tempo de
espera. Essa abordagem ndo apenas melhora a eficiéncia, mas também aumenta a
qualidade e a agilidade da producdo, tornando-a mais competitiva no mercado. Portando a
eficiéncia do sistema produtivo esta ligado diretamente com a eliminacdo de desperdicios e

a busca continua pela exceléncia operacional.

2.1.1 Classificacdo dos Sistemas de Producéo

Os sistemas de producdo sdo classificados de variadas maneiras com o intuito de
simplificar a compreensdo de suas caracteristicas e a relacéo entre as atividades produtivas

(LUSTOSA et al., 2008). O autor define as principais classificagdes por meio Quadro 1.



Quadro 1 - Classificacdo dos sistemas de producéo
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TIPOS DE CLASSIFICACAO

CATACTERISTICAS

Classificacao tradicional

Sistema de producdo continua
Sistema de producéo massa
Sistema de producéo por lotes

Sistema de producéo por grandes projetos

Classificagdo Cruzada de Schroeder

Sistemas orientados para estoques

Sistemas orientados para encomenda

Grau de padronizagéo dos produtos

Produtos padronizados
Produtos sob medidas ou personalizados

Tipo de operacéo

Processos continuos (larga escala)
Processos discretos

Repetitivos em massa (larga escala)

Repetitivos em lote (flow shop, linha de produg&o)

Por encomenda (job shop, layout funcional)

Por projeto (unitario, layout posicional fixo)

Fluxo dos processos

Processos em linha
Processos em massa
Processos em lote

Processos por projeto

Natureza dos produtos

Bens

Servigos

Fonte — Adaptado de Lustosa et al. (2008).

As classificagdes mais utilizadas sdo duas: Classificagdo Tradicional e a Classificagdo

Cruzada de Schroeder, que tem embasamento no fluxo dos processos e no atendimento ao

cliente, respectivamente:

2.1.2 Classificacgéo tradicional

Para Moreira (2011), a classificacdo tradicional dos sistemas de producdo é

essencialmente ligada ao fluxo de produto, levando em consideracdo também os métodos

de planejamento de producdo. Lustosa et al. (2008) complementa que estes sistemas de

producdo levam em conta as suas caracteristicas e a relagdo ente as atividades produtivas.
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Esta classificacdo é dividida em sistema de producao continua, em massa, por lotes, ou por

grandes projetos.

2.1.2.1 Sistema de producéo continua, ou em linha

Um sistema de producédo continua é definido pela sua sequéncia linear na producéao de
um bem ou servico. Este sistema tem como sua caracteristica pelas poucas familias de
produto similares produzidos em grandes volumes (FERNADES e GODINHO FILHO,
2010). Moreira (2011) complementa que este tipo de processo ocorre de forma sequencial,
onde, para evitar atrasos no processo, cada fase deve estar em sintonia a subsequente.

A producdo continua é utilizada principalmente em processos de larga escala, sem alta
variabilidade entre os produtos produzidos. Para Tubino (2009), os produtos deste sistema
produtivo tém alta uniformidade e seus processos sao muitos interdependente, o que
facilita a automatizacdo da producgédo e devido essa automatizacdo, a flexibilidade para
mudanca de produto é baixa.

2.1.2.2 Sistema de producéo em massa

O sistema de producdo em massa foi extremamente bem-sucedido durante as trés
primeiras décadas do século XX, causando algumas mudancas nas praticas de trabalho e
compras neste periodo (BROWN et al., 2005).

Para Tubino (2009), este sistema de produgdo assemelha ao sistema de producgéo
continua, sendo também nas producdes de grande escala com produtos principalmente
padronizados. Segundo o autor, o diferencial ente ambos € que este sistema ndo € passivel
de automagéo, sendo assim, exige méo de obra especializada para sua operagao.

Lustosa et al. (2008) complementa este pensamento dizendo que este sistema
produtivo pode ser utilizado quando as demandas sdo estaveis com a estrutura altamente
especializada e pouco flexivel. As variaveis dos produtos ndo afetam o processo basico
afinal as atividades envolvidas sdo repetitivas e altamente previsiveis (SLACK;
CHAMBERS e JOHSTON, 2009).

2.1.2.3 Sistema de producéo por lotes

No sistema de producdo por lotes hd uma quantidade especifica de produtos em cada

lote conforme Chiavenato (1991), para a produgdo de um novo lote, é necessario que o lote
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anterior seja finalizado. Para Tubino (2009), este sistema deve ser flexivel para atender as
necessidades de diferentes clientes e demandas instaveis, utilizando-se de equipamentos
poucos especializados, com mao de obra especializada e multifuncional.

A producéo por lotes possui grande flexibilidade de produtos, equipamentos e mao de
obra (MOREIRA, 2011). Fernandes e Godinho Filho (2010) complementam o assunto
abordado dizendo que durante as etapas do processo produtivo podem ocorrer diversas
mudangas devido a variedade de produtos fabricados. Portanto, trabalhar com estoques
durante o processo é a maneira que este sistema garante o abastecimento da etapa
subsequente (TUBINO, 2009).

2.1.2.4 Sistema de producéo para grandes projetos

Segundo Moreira (2011), cada projeto é unico, rendo como objetivo criar apenas um
produto. O sistema caracteriza-se por ndo possui fluxo de produtos e pela alta
complexidade. Netto (2004) completa que este sistema custos elevados e necessita de
grade atencdo no planejamento e controle de producdo. Exemplos de utilizacdo deste
sistema sdo fabricacdo de bens como navios, avibes, usinas hidroelétricas, fabricacdo de
maquinas e fermentas e na prestacdo de servicos personalizados, como agéncias de

propaganda e escritérios de advocacia (TUBINO, 2009).

2.1.3 Classificacdo Cruzada de Schroeder

A classificacdo cruzada de Schroeder é considerada bidimensional, sendo que por sua
vez ndo pondera somente fluxo dos produtos, mas também o atendimento ao consumidor
(MOREIRA, 2011). Esta classificacdo se divide em: sistemas orientados para estoques e

sistemas orientados para encomenda.

2.1.3.1 Sistemas orientados para estoques

No sistema orientado para estoque, o produto é produzido para compor o estoque. Os
produtos s@o repassados posteriormente aos clientes conforme solicitados. Um dos
beneficios deste tipo de producédo é que facilita o rapido atendimento ao consumidor além
do baixo custo do produto final. Contudo, o cliente ndo possui uma flexibilidade na escolha
dos produtos, pois que estes ja estdo prontos (MOREIRA, 2011).
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2.1.3.2 Sistemas orientados para encomenda

Para Tubino (2009), o sistema para encomenda tem como seu proposito de atender as
necessidades especificas do cliente conforme suas especificacdes, O autor enfatiza ainda
que, uma vez tem-se a finalizacdo da producédo de um produto, o sistema produtivo muda
seu foco para préximo projeto de outro cliente.

Segundo Krajewski, Ritzman e Malhorta (2009) neste sistema sdo realizadas
montagens sob encomenda, usualmente utilizada em uma producdo de vasta gama de
produtos com poucas montagens e componentes. Moreira (2011) complementa dizendo
que as atividades séo realizadas de conforme as necessidades de cada cliente, com o qual
séo previamente discutidos o seu preco e prazo de entrega do produto acabado.

2.2 Processos

Um processo € "o conjunto de causas que tém como objetivo produzir um determinado
efeito, o qual é determinado produto do processo” (WERKEMA, 1995). Para Krajewski,
Ritzman e Malhorta (2009), processos sdo as atividades que transformam insumos em
resultados. Os processos sao series de etapas elaboradas para produzir produtos ou servigos
(DOS SANTOS, 2014). Gongalves (2000b) define processos como as atividades que
acrescentam valor a um input, fornecendo entdo um output para cliente especifico.

Um processo pode ser dividido em processos menores para ter um melhor
entendimento. Werkema (1995, p. 198) cita que "a divisibilidade de um processo é
importante por permitir que cada processo menor seja controlado separadamente”,
facilitando a identificacdo de possiveis erros. Os processos podem ser divididos
microprocessos, ou subprocessos, segundo (PEREIRA JUNIOR, 2011). A hierarquia de
processos tem como sua definicdo, macroprocessos, processos, subprocessos, atividades e

tarefas, demonstrado na Figura 1.



Figura 1 — Hierarquia do processo.
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X
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X

Tarefas

X
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Fonte — Adaptado de Dos Santos (2014)
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(HARRINGTON, 1993). Dos Santos (2014) acrescenta que sao a soma de processos de

uma empresa e tem um impacto expressivo na conduta da organizacgdo. Para Pereira Junior

(2011), devem ser eficientes, adaptaveis, controlaveis, assim como eficazes. Os

macroprocessos tém sua formacéo essencialmente por processos.

Os microprocessos, ou subprocessos, sdo parcelas menores e menos complexas. Este

nivel é diretamente relacionado pelos objetivos comuns das atividades que a ele pertencem
(DOS SANTOS, 2014). De acordo com a citacdo de Pereira Junior (2011. p. 23), "o
conceito de subprocessos possibilita 0 entendimento das interconexdes de atividades na

organizacdo, a forma como interagem, os insumos e resultados de cada processo”. Os

microprocessos tem como sua divisao em atividades.

2.2.1 Processos empresariais

Gongcalves (20004, p. 13) ressalta que:

A definicdo dos processos na empresa € essencialmente dinamica,
mudando com o tempo. Novos componentes vado sendo adicionados e
outros sdo adaptados a medida que o ambiente muda, a empresa cresce e
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0 conhecimento especializado se desenvolve. O funcionamento do
processo precisa, entdo, ser adaptado, de modo que possa se adequar a
nova situacao.

O autor classifica também os processos empresariais de trés formas, toda empresa

deve conhecer, a fim de identificar-se, e, melhor projetar as atividades competitivas:

a)

b)

Processos de clientes ou negdcios (business processes), que sdo definidos por
Gongalves (2000b, p. 11) como “aqueles que caracterizam a atuagdo da empresa
e que sdo apoiados por outros processos internos, resultando no produto ou
servigo que ¢ recebido por um cliente externo”;

Processos organizacionais, que tem como sua maior finalidade o desemprenho
dos subprocessos, alinhando todos para o resultado geral, de forma que assegure
suporte necessario aos processos de negocio (GONCALVES, 2000a);

Processos gerenciais, que possuem foco as gerencias e atuagfes incluindo

também as medicgdes e ajustes de desempenho.

Todas as informacdes e diferenca de classificacdes feita por estdo dispostas de forma

pratica na Figura 2.

Figura 2 — Classificacdo dos processos empresariais.

Processos Tipo Capacidade Fluxo basico Atuacdo Ori ca Exemp
(a) de geragio de (e) (d)
valor (b)
De negdcio (de De producdo Primarios Fisico Transformacao Horizontal Fabricacéo de
cliente) fisica bicicletas
De servico Primarios Légico Transformacao Horizontal Atendimento de
pedidos de
clientes
Organizacionals | Burocraticos De suporte Logico Integracao Horizontal Contas a pagar
{apoio aos horizontal
prme?sos Comportamentais | De suporte Légico Nao se aplica Nao definida Integracao
produtivos) -
gerencial
De mudanca De suporta Logico Nao se aplica Nao definida Estruturacdo de
uma nova
geréncia
Gerenciais De De suporte De informacao Integracao Vertical Definicao de
diracionamento horizontal metas da
empresa
De negociacao De suponte Da informacao Intagracao Veartical Definicdo de
horizontal precos com
fornecedor
De monitorizacao | De suporta De informacac Medicao de Vertical Acompanhamento
desempenho do ptanejamento
@ orgamento

Fonte — Gongalves (2000a)
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2.3 Gestéo por Processos

A gestdo de processos € um conjunto de métodos e técnicas que tem como foco
otimizar 0s processos organizacionais com o proposito de melhorar 0 desemprenho da
organizacdo e obter vantagens competitivas. Para Oliveira (2007), esta estratégia de
administracdo que tem como objetivo ter uma evolugdo no pensamento administrativo dos
executivos das empresas. O método trata basicamente de gerir a empresa através de seus
pensamentos criticos. Para Gongalves (2000a), o funcionamento da organizacdo passa a

acompanha uma logica dos processos basicos de operacéo.

O BPM CBOK (2009) explana como a gestdo por processos permite o alinhamento
dos processos de negoOcios com a estratégia organizacional idealizada pela empresa,
gerando assim, o desempenho mais eficiente através das melhorias nas atividades
essenciais. No Quadro 2 tem-se a relacdo entre a gestdo por processos e as estratégias e

culturas organizacionais.

Quadro 2 - Gestdo por processos relacionada as estratégias e culturas organizacionais.

Gesliio por processo Relacionamnento coin a Implicagoes

Melhor entendimento da
organizacio;

Permite a definigiao
adequada de
responsabihidades;
Utilizagao eficiente dos
recursos a prevengao e
solugao de problemas;

A eliminagao de
atividades redundantes;
Idemtificagao clara dos
clientes e fornecedores.

Timplica em Estratégia competitiva

Atuar com eficiéncia nos
Possibilita Estratégia competitiva IreCIrsos;
Eficacia nos resultados,

Capacidades valorizadas

Oferece neios Estratégia o ]
pelos chientes.
Gerenciar o0s Processos
inter-relacionados:
Tmmplica em Eficacia Controle continuo sobre
a ligacdo entre 08
Processos.
. . Integragao da
Promove Cultura organizacional . .
organizacio,
. . . . Melhor definigao de
Permite Cultura organizacional

responsabilidades.

Fonte - Adaptado de Netto (2004).
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2.4 Gestdo de Processos

Cury (2013) define gestdo de processos pelos atributos do conjunto de atividades que
juntas criam valor para o cliente, onde a administracdo destas visas a melhoria continua na

tomada de decisfes. Bem como é definida por Oliveira (2007, p. 58) como:

O conjunto estruturado e intuitivo das funcGes de planejamento, organizagéo,
direcdo e avaliacdo das atividades sequenciais, que apresentam relacdo ldgica
entre si, com a finalidade de atender e, preferencialmente, suplantar, com
minimizacdo dos conflitos interpessoais, as necessidades e expectativas dos
clientes externos e internos das empresas.

Laugeni (2015) a indica como possuindo defini¢cbes proximas de gestacdo eficaz,
sendo a administracdo da producdo ou operacdes, qual engloba todas as areas de atuacdo
de diretores a colaboradores, visando a abordagem de toda atividade que faca parte do
processo, agregando ou nao valor final. A gestdo de operacgdes, que também se assemelha a
gestdo de processos, auxilia o crescimento estratégico de negocios, influenciando
principalmente nos objetivos estratégicos da operacdo: qualidade, velocidade,
confiabilidade, flexibilidade e custo (PENOF, 2013).

A gestdo por processos por vezes pode ser confundida com a gestdo de processos. Na
primeira 0S processos sao priorizados como um eixo gerencial de maior impacto, sendo
assim, as organizacOes sdo geridas e fundamentadas a partir dos processos essenciais a sua
existéncia (PAIM et al., 2009). Enquanto, a gestdo de processos trata de melhorar a
qualidade do produto ou as medidas de desempenho das atividades, focando no processo
em si, € ndo na organizacdo como um todo (SOMMER; GULLEDGE, 2002 em apud
PAIM et al., 2009).

2.5 Gestao de Qualidade

Laugeni e Martins (2015) se refere a qualidade como um termo que abrange muitas

definicdes, e, indica cinco formas de classifica-las, como:

a) Transcendental, qual possui reconhecimento universal pelo nivel de padrbes

elevados;

b) Focada no produto, possuindo facilidade de controle e medicéo das variaveis;
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¢) Focada no usuario, onde Juran (2015, p. 178) ja cita “a qualidade ¢ a adequagao ao
uso”, este tipo apresenta barreiras maiores na definicdo de conceitos avaliativos e

até do cliente do produto;

d) Focada na fabricagdo, qual incentiva a melhoria de técnicas de elaboracdo e
aplicacdo de projetos, de maneira que atendam as normas estabelecidas, tal foco

pode ser falho quando o assunto for aceitagcdo pelo mercado;

e) Focada no valor, essa ganha mais espago no mercado com o passar dos anos, pois
alia adequacéo ao uso e ao preco.

Carpinetti (2012) explica que o modelo tem por objetivo reduzir desperdicios e 0s
custos da ndo qualidade nas operacGes de producdo, melhorando a eficiéncia do negocio e
permitindo pregos mais competitivos. Ishikawa (1993) define controle de a qualidade como
criar, planejar, realizar e produzir para entdo comercializar um produto de qualidade que
seja mais econdmico, mais Util e sempre satisfatorio ao cliente final, sendo classificada
como uma gestdo com foco total no cliente, tanto interno quanto externo as organizagoes.

Oliveira (2007) ressalta que a qualidade total na administracdo de processos é tudo o
que se faz em termos de melhoria e inovagao dos processos para garantia ao cliente. Slack,
Chambers e Johnston (2009) expdem a existéncia de uma crenca que apenas 15% dos erros
podem ser corrigidos diretamente na producdo, sendo os 85% restantes provenientes da
administracdo/gestdo, pois dizem respeito a um sistema que estd ou deveria estar

implantado.

2.5.1 Ferramentas da Qualidade

Ishikawa (1976, apud Corréa, 2012) define a relevancia das ferramentas como sendo
pelo menos sete basicas, Uteis e essenciais para a solugdo de no minimo 90% dos
problemas. Porém, Corréa (2012) discorda do uso de ferramentas como solucdo de
problemas, pois entende ferramentas como auxilio as pessoas na tomada de decisao,

correcdo de erros e elaboracédo de projetos.

Oliveira (2013) ressalta a importancia de um sistema de qualidade, frisando que
quando bem implantado, estrutura e gera processos administrativos em situagdes criticas
que precisem de resolucdes imediatas. Segundo Werkema (1995), o ciclo PDCA utiliza as

principais ferramentas estatisticas da qualidade em seu processo, tendo como finalidade
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manter e melhorar processos, pois sdo essenciais na construcdo de projetos e apoio para

processos decisorios, pelas caracteristicas de bom tratamento de dados ndo numéricos.

a) Cartas de Controle
Segundo Corréa (2012), foram criadas por Walter Shewhart e mais bem utilizadas por
Edward Deming, nas décadas de 20 e 50 sucessivamente, mantendo o acompanhamento de
diversas atividades que acontecem simultaneamente através de registros, a fim do controle

geral do processo.

Segundo Carpinetti (2012), a carta de controle proporciona um entendimento das
condicdes de operacdo do processo, assegurando que O processo ocorra na melhor

condicdo possivel. A Figura 3 traz um exemplo de carta de controle.

Figura 3 — Exemplar de Carta de Controle

Tendéncia = Processo

fora de controle.
Possivel causa: desgate
15 : -’\Yf\ de ferramenta.

X 10
5 Ar/\//

$ 3 ; >
5 10 15  N° daamostra

Fonte — Werkema (1995)

b) Diagrama de Causa e Efeito

Conhecido também como diagrama de Ishikawa ou espinha de peixe, ess ferramenta
foi incialmente desenvolvida como forma de caracterizar as relagdes entre um problema e
todas as suas possiveis causas (CARPINETTI, 2012). Laugeni e Martins (2015) a definem
como uma ferramenta capaz de identificar fatores de setores ja classificados que ocasionam

ou influenciam a geracdo de problemas em um processo.

Essa ferramenta mostra a eficiéncia e eficacia na sua inteligibilidade na utilizacdo em
brainstormings, pois visa auxiliar no reconhecimento pratico das causas raizes dos
possiveis problemas, que também s3o analisados em Graéficos de Pareto (CORREA, 2012).

O Guia PMBok (2013.p. 236) explica sua usabilidade” a especificagdo do problema
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colocada na cabeca da espinha de peixe é usada como um ponto de partida para seguir a

fonte do problema até a sua causa-raiz acionavel”, como demonstrado na Figura 4.

Figura 4 — Exemplar de Diagrama de Causa e Efeito

MATERIA-PRIMA MAQUINA MEDIDA :
Patatonddo Instrumento !
Fomecedores — etenoragac ‘
| Condicdes |
Fomecimento Manutengdo locais
; proprio Inspecio
EFEITO
Oficina Fidco = Informagio
Instrucio (Caracteristica da
. ' v qualidade)
e - Procedimento i (Ttem de controle)
i MEIOAMBIENTE MAODE OBRA METODO
| Fatores de Qualidade ‘
: CAUSAS : Q e
! [tens de Verificagio

PROCESSO

FATORES DE MANUFATURA =6M

Fonte — Campos (2004)

c) Diagrama de Dispersdo

Utilizados para comprovar correlacBes entre as possiveis causas e 0s problemas
(CORREA, 2012). Para Carpinetti (2012), o diagrama de dispersido pode ser utilizado para
visualizar o relacionamento entre duas varidveis, de modo a relacionar causa e efeito. Tal
ferramenta pode também ser empregada a analise de dois efeitos, duas causas ou causa e
efeito de processos, exigindo aquisicao, registros exame dos dados, e, ap0s esses passos,
dispde-se estes no grafico (NEGREIROS; OLIVEIRA, 2012), exemplificado na Figura 5.
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Figura 5 — Exemplar de Diagrama de Dispersédo

Nota do o 8.
"trainee" °
no teste o
simulado
de vendas
(efeito) . »

>x N° de dias de treinamento
(causa)

Fonte — Werkema (1995)

Para a construcdo de um diagrama de dispersdo que represente a situacdo real é
necessaria a coleta de ao menos 30 pares de observacdes (X,y) das variaveis estudadas
(CARPINETTI, 2012). O autor apresenta ainda trés resultados possiveis: a relacdo positiva
(quando o aumento de uma variavel impacta no aumento da outra), relacdo negativa
(quando o aumento de uma varidvel impacta na diminuicdo da outra) e a relacdo
inexistente (quando a variacdo de uma variavel ndo leva a uma variagdo sistematica da

outra variavel), como apresentados na Figura 6.
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Fonte — Carpinetti (2012)

d) Diagrama de Pareto
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Figura 6 — Diagrama de dispersdo: correlacdo positiva (a), negativa (b) e inexistente

(©).

Originario das analises realizadas pelo economista Vilfredo Pareto, as quais ja no

século XVI constataram a proporcao 80/20, onde 80% das falhas aconteceriam por 20%

das possiveis causas, que aparece em situacGes como estoques, entregas, falhas, entre

outros. O diagrama de Pareto compreende um grafico de barras verticais elaborados com

base nos dados obtidos por meio de uma coleta de dados, podendo ser inclusive com base
em uma folha de verificacdo (CARPINETTI, 2012). Definido pelo Guia PMBok (2013)

como graficos constituidos por barras verticais, utilizado para levantamento de fontes e

pontos criticos, cujos ocasionam os efeitos de um problema, como na Figura 7.

Figura 7 - Exemplar de Diagrama de Pareto
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Fonte — Adaptado de Campos (2004).
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e) Fluxograma

Para Kirchner et al (2009) o fluxograma € utilizado com intuito de representar
percursos de processos, detalhando o passo a passo de maneira que funcione ao ser
seguido. Possui como objetivo basico a listagem de todas as atividades que relacionadas
comp&em um processo, de forma clara e rapida (CORREA, 2012). O autor define também
como requisitos base para qualquer diagrama de processo a clareza e a fidelidade, e, caso o
fluxograma ap6s montado apresente complexidade, deve ser melhor dividido por

responsabilidades e hierarquias, demonstrado na Figura 8.

Figura 8 — Exemplar de Fluxograma
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Fonte — Guia PMBok (2013)

Para a elaboracdo do fluxograma é necessario grande conhecimento sobre o processo
(CARPINETTI, 2012). Além disso sdo definidos padrdes para sua constru¢do, como 0s

simbolos demonstrados no Quadro 3.
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Quadro 3 — Exemplar de Fluxograma

Imagem Descrigédo

( Trata do inicio ou fim de um processo, sua
identificagdo deve estar presente no simbolo.

Identifica agdo que ocorra no processo @ nado tenha

identificagao propria.

Identifica documento que entra no processo, sua

identificagdo deve estar presente no simbolo bem

J— como no nimero de vias.
Emissdo de Identifica a emissdo de um documento, sua
documento

identificagdo deve seguir o padrdo anterior.

Identifica espera durante o processo. E importante
conter o motivo da espera, por exemplo "aguardando
MP”.

el
Indica ponto de tomada de decisdo no processo
geralmente dividindo o fluxograma apos este ponto. A
_

decisdo a sertomada geralmente é indicada como sim

ou nao.

Indica o sentido do processo.

Fonte — Adaptado de Lobo (2010)

f) Folha de Verificacdo

Essa ferramenta é composta de um formulario com itens aos quais 0os dados sdo
necessarios para os estudos desejados (CARPINETTI, 2012). Essa é classificada por
Corréa (2012) como a ferramenta mais acessivel, visando o registro dos resultados obtidos
apos a aplicacdo das outras seis ferramentas citadas, expondo claramente os procedimentos
para cada problema, suas frequéncias e as conferéncias necessarias. Carpinetti (2012)
completa dizendo que a folha de verificagdo deve ser usada também para planejar a coleta
de dados de forma simples e organizada. Encontra-se exemplificada na Figura 9.



Figura 9 - Exemplar de Folha de Verificacéo

Data: 04/01/95

Observacdes:

FOLHA DE VERIFICACAO PARA LOCALIZACAO DE BOLHA

Nome do Produto: PAra-brisa modeloxyz
Material: Vidro

Eiy

g) Histograma

Carpinetti (2012) explica que o histograma é um gréfico de barras onde o eixo

Fonte - Werkema (1995).
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horizontal é subdividido em varios pequenos intervalos de valores assumidos por uma

variavel. Laugeni e Martins (2015) citam que a descomplicacao desta ferramenta esta em

mostrar 0 nimero de vezes que cada situacio foi registrada. E definido, como ferramenta

grafica para analisar a intercorréncia dos dados, segundo palavras de Lobo (2010) e

também por Corréa (2012), que utiliza a simplicidade como maior qualidade. Na Figura 10

encontra-se um exemplo de histograma.

Figura 10 - Exemplar de Histograma
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Fonte - Werkema (1995).
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3 METODO DO TRABALHO

Este capitulo descreve o objeto do estudo e metodologia que foi desenvolvida no

presente trabalho e os procedimentos metodoldgicos.

3.1 Descricéo do objeto de estudo

O estudo foi realizado em uma empresa de medio porte do ramo de alimentos,
localizada no norte do Estado do Rio Grande do Sul, no municipio de Vila Langaro, com
uma area fabril de 6.907,05m2, onde acontece o abate de suinos. A empresa conta com 98
colaboradores com uma capacidade de abate em 100 suinos/hora, com o limite descrito
pelo MAPA de 480 suinos. Ela visava uma ampliacdo desta capacidade para 600

suinos/dia.

3.2 Procedimento metodoldgico

O presente estudo abordou 0 método de Gestdo de processos desenvolvidos por Pereira
Junior (2011) em sua dissertacdo de mestrado. Este método foi desenvolvido para
empresas de pequeno e médio porte, tanto na area de servigos quanto na fabricacao, e foi
criado com base em métodos ja existentes. O procedimento tem como base as atividades
essenciais de analise e aprimoramento dos processos atuais.

Pereira Junior (2011) leva em consideracao as atividades-chaves de Davenport (1994),
sendo elas: identificacdo e mapeamento dos processos existentes, mensura¢do do processo
atual baseado nos objetivos dos processos, identificacdo dos problemas dos processos,
proposta de melhorias e avaliacdo das tecnologias de informacéo e organizacdo. O método

é composto por trés fases e oito etapas, como apresentado na Figura 11.



32

Figura 11 - Método Pereira Junior de Gestdo por Processos.

Melhoria Continua)
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Fonte - Pereira Junior (2011)

3.2.1 Fase 1 — Conhecimento do Processo

Nesta etapa, procede-se a identificacdo da estrutura dos processos da empresa mediante
a elaboracdo do fluxograma, composto pelos diagramas gerais da organizacdo. O passo
seguinte consiste em determinar o processo a ser estudado, os lideres e os participantes do
processo selecionado, bem como a missdo e as restricbes desse mesmo pProcesso, as
estratégias e os objetivos da organizacdo. Pereira Junior (2011) sugere que a escolha do
processo a ser estudado seja feita juntamente com o lider do processo, priorizando assim 0s
processos mais problematicos na visdo da organizacao.

A primeira fase é composta pelas trés etapas citadas a seguir.

a) Etapal - Levantamento do processo atual

Nesta fase ocorre a identificacdo e delimitagdo do processo por meio da definicdo do
escopo do processo atual, ou seja, sua missdo, inicio, fim, conteldo e proprietario do
processo em estudo. E nesta etapa que também ocorre a definicdo do macrodiagrama do
processo, que deve incluir as entradas e saidas, assim como os fornecedores, clientes e
subprocessos (PEREIRA JUNIOR, 2011).
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Pereira Junior (2011) complementa, apés a identificacdo dos subprocessos, da-se inicio
ao mapeamento do processo, valendo-se do uso de fluxogramas. Neles, é importante
ressaltar as atividades do processo e suas interconexdes, bem como a ordem em que Sdo
realizadas e quem € responsavel por cada uma. Os fluxogramas permitem uma Vvisao
simplificada e clara das sequéncias de trabalho, além de evidenciar as interligacdes entre
diferentes setores. O nivel de detalhamento do mapeamento do processo € determinado

conforme os objetivos do estudo.

b) Etapa 2 - Identificacdo dos requisitos do processo

Esta etapa identifica as necessidades, requisitos e expectativas do cliente e da
organizacgdo, que por sua vez determina como o processo funcionard para atender a esses
requisitos. Entrevistas com clientes estdo disponiveis conforme necessario. E muito
importante ouvir 0s seus clientes e expressar claramente as suas expectativas e
necessidades, o que permite identificar requisitos que criam valor acrescentado (PEREIRA
JUNIOR, 2011). O autor acrescenta que se isto for feito de forma incorreta ou inadequada,
os resultados de desempenho podem distorcer as preferéncias dos clientes e, como
resultado, melhorias podem ser aplicadas em areas que tém pouco impacto.

Pereira Junior (2011) relata que apds a obtencdo dos dados, estabelece-se uma relacao
entre os requisitos declarados pelos clientes e a frequéncia de mencdo. Os requisitos
frequentemente mencionados devem receber mais importancia. Os desempenhos desses
requisitos devem ser verificados. Com isso se tiver requisitos e dados de desempenho
importantes, devera construir uma matriz bidimensional gerando pontos usando
coordenadas, , p (x; y): “requisito (valor da importancia; valor do desempenho)”. Os
pontos devem ser posicionados na matriz “Importancia X Desempenho”, como na Figura
12. Vale ressaltar que os requisitos com alta importancia e baixo desempenho devem ser

priorizados nas melhorias propostas.
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Figura 12 - Matriz Importancia x Desempenho

Quadrante IV | Quadrante |
2 Pontos fortes menores | Pontos fortes
-g Atencgao / repensar Manter / melhorar
8D aai et
: s
4 Quadrante Il ' Quadrante ||
= Pontos fracos menores Pontos fracos

Melhorar

Repensar / melhorar 3 .
B imediatamente

Importancia

Fonte - Pereira Junior (2011).

c) Etapa 3 - Determinacdo de medidas de desempenho

O objetivo desta etapa € definir métricas para medir o processo de cada requisito
agregando valor ao cliente. Com a ajuda de indicadores é possivel mensurar o andamento
do processo ao longo do tempo (PEREIRA JUNIOR, 2011). O autor complementa que
maltiplos indicadores devem ser gerados para criar um conjunto de medidas de
desempenho de processos.

Os donos dos processos devem garantir que incluam apenas indicadores que agreguem
valor ao processo, além de simplicidade, clareza, facilidade de implementacéo e frequéncia
de medicdo (PEREIRA JUNIOR, 2011).

3.2.2 Fase 2 - Analise do Processo

Segundo Pereira Junior (2011), nesta fase, os dados do processo sdo cuidadosamente
analisados para determinar seu desempenho e erros que fazem com que 0 processo nédo
atenda as necessidades do cliente. As possiveis causas desses erros sao identificadas abaixo
e, uma vez identificada a causa raiz, sdo desenvolvidas agdes corretivas para resolver a
causa raiz do problema. Por fim sdo denominados os fatores criticos de sucesso e
determinam-se metas para os outputs do processo a fim de que passem a agregar valor ao
cliente.

a) Etapa 4 - Entendimento do processo
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E importante compreender a evolucdo do processo atual e os problemas que surgem
para identificar areas de melhoria (PEREIRA JUNIOR, 2011). O autor complementa
dizendo que o macrodiagrama e 0 mapa do processo, ambos desenvolvidos na Etapa 1,
permitem um exame detalhado de todas as atividades e suas inter-relacfes, os participantes
do processo e 0s inputs e outputs.

Para o autor, 0 proximo passo é questionar cada uma das atividades descritas nas etapas
anteriores, especialmente aquelas identificadas na Etapa 2 como de baixo desempenho na
perspectiva do cliente, bem como tentar entender os motivos desse mau desempenho. O

autor sugere o uso do Quadro 4 para o desenvolvimento dessa etapa.

Quadro 4 - Analise do Processo

ANALISE DO PROCESSO
Area:

Oportunidades

Item| Descrigao (Como Ocorre? | Pontos Fortes | Como deveria ocorrer? | Inconformidades de melhoria

Fonte - Adaptado de Pereira Junior (2011).

b) Etapa5 - Analise de problemas

Esta etapa visa identificar possiveis causas raizes dos problemas descobertos durante
este processo. Para fazer isso, técnicas de analise e solucdo de problemas sdo utilizadas
juntamente com ferramentas de qualidade para determinar a causa do problema. Pereira
Junior (2011) cita Diagrama de Causa e Efeito (Ishikawa) como exemplo. O autor sugere
ainda a utilizacdo do Quadro 5.

Quadro 5 - Causas dos Problemas no Processo

Causas dos Problemas no Processo

Area:

Oportunidades de

Item| Descricao | Inconformidades Causas Consequéncias .
melhoria

Fonte - Adaptado de Pereira Junior (2011).

c) Etapa 6 - Definigdo de metas de sucesso
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Segundo Pereira Junior (2011), para que esse processo seja bem-sucedido é necessario
identificar fatores criticos de sucesso. Estes dados podem ser encontrados na matriz de
"Importancia x Desempenho” desenvolvida na Etapa 2, do diagndstico da Etapa 5, ou
mesmo do didlogo com clientes mais importantes. Uma vez identificados os fatores criticos
de sucesso, as metas de sucesso podem ser definidas para 0s processos relevantes. Essas

metas devem atender ou superar as expectativas do cliente e os requisitos predefinidos.

3.2.3 Fase 3 - Otimizacgao do Processo

Na fase final, além de atender e superar as expectativas dos clientes, sdo desenvolvidas
recomendacdes de melhoria de processos para solucionar as causas dos problemas
identificados na fase anterior. Deve-se tracar um plano de acdo para implementar as
melhorias propostas, sempre de olho no futuro do processo. O plano de negédcios preparado
deve ser enviado ao proprietario do processo para aprovacdo ou rejeicdo. Uma vez
aprovadas estas medidas, elas serdo implementadas através de um programa piloto de
melhoria. Por fim, além de documentar todo o processo, sdo coletados dados relativos aos
processos implementados para analisd-los e, se necessério, serem feitas modificacfes
(PEREIRA JUNIOR, 2011).

a) Etapa 7 - Planejamento de alternativas de melhoria

Desenvolver um plano de agdo baseado nos objetivos de sucesso identificados na
etapa anterior. Como afirma Pereira Junior (2011), os planos de negécios podem incluir
mudancas em atividades ou processos, terceirizacdo de etapas de processos, melhorias em
sistemas de informacéo e redesenho parcial ou completo de processos. As recomendacdes
de melhoria do plano devem basear-se no seu impacto no processo, na urgéncia do negocio
e nos niveis atuais de desempenho. Todas as agBes de melhoria propostas, metas de
sucesso e modelos de processos devem ser validados por todos os decisores relevantes.

Pereira Junior (2011) a utilizacdo de um quadro para simplificar o planejamento do
trabalho. Deve incluir procedimentos para melhorar o processo, atingir objetivos de
sucesso, identificar o responsavel pela atividade, o prazo para a sua implementagdo e os
recursos utilizados para a implementar. O modelo apresentado pelo autor é demonstrado no
Quadro 6.
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Quadro 6 - Modelo de plano de agéo.

Plano de Acgao

.l'i[EEI:

Itemn | Descrigao da agao | Responsavel Meta Recursos Prazo

Fonte - Adaptado de Pereira Junior (2011).

b) Etapa 8 - Resultado das melhorias implantadas

Na etapa final, sdo coletados dados sobre os resultados alcangcados com a
implementacdo do plano piloto de melhorias. Com esses dados, vocé podera analisar a
eficacia das melhorias e fazer os ajustes necessarios. O plano de implementacdo deve ser
revisado continuamente para corrigir erros e evitar perdas de clientes (PEREIRA JUNIOR,
2011).

O autor afirma ainda que ap0s a implementacao do plano de negocios, os lucros obtidos
deverdo ser comprovados e todos os documentos criados durante o processo deverdo ser
guardados. Sempre que esta abordagem for aplicada, o proprietario do processo (pessoa
responsavel) deve estar envolvido e os relatorios de monitorizacdo do progresso devem ser

emitidos frequentemente.
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4 APRESENTACAO E ANALISE DOS RESULTADOS

A seguir sdo apresentados 0s resultados da aplicacdo do Método de Gestdo por
Processos, apresentado por Pereira Junior (2011), em um frigorifico de suinos no norte do
estado do Rio Grande do Sul. A empresa atua no setor de abate de suinos e a maior parte
da capacidade homologada pelo Ministério da Agricultura, Pecuaria e Abastecimento
(MAPA) visa a prestacdo de servigos onde os produtos sempre atendem o mesmo padrao,
sendo o restante da capacidade destinado a comercializacdo da empresa, onde o cliente

determina todas as especifica¢fes do produto com o comercial da empresa.

4.1 Fase 1: Conhecimento do Processo

a) Etapa 1: Levantamento do processo atual

Na fase inicial do projeto, foram feitas visitas a empresa com o intuito de obter dados
para a elaboracdo dos mapas de processo e diagramas, que seriam utilizados nas etapas
seguintes. Contando com a colaboracdo da direcdo de producdo e dos funcionarios de
diferentes departamentos, foi desenvolvido o fluxograma completo da empresa, permitindo
assim compreender a influéncia que cada processo exerce sobre o produto final, como

ilustrado na Figura 13.

Pereira Junior (2011) destaca a relevancia da interacdo com os colaboradores durante
essa etapa, a fim de que o processo seja delineado de maneira adequada, ndo apenas sob a
Otica da geréncia. Conforme mencionado pelo autor, quanto maior a proximidade com o
processo, mais minucioso serd o diagrama. Por meio do mapeamento do processo, foi
possivel adquirir um conhecimento mais aprofundado acerca do funcionamento global da

empresa, bem como compreender como os diferentes processos estédo interligados.

Por meio da participacdo ativa na empresa em visitas, estagio e uso de ferramentas de
mapeamento, todos os procedimentos da organizagdo selecionada como referéncia para o
trabalho foram identificados e organizados em formato de processograma, o que torna mais

facil a visualizacéo de todos os aspectos, de forma simplificada e abrangente.



Figura 13 — Fluxograma dos processos.
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Producs avaliacdo dos controle de dut P i
roducgo produtos produgiio produtos custos
" Conferencia de
- " Analise de =
Administrativo Faturamento }—» documentacio
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para abate
= Abate de
Producio Suinos
Abate de Recepgdo dos Escaldagem Evisceracio
Suinos suinos
¥
Insensibilizagio Sangria Resfriamento Finalizagdo do
Produto
Separacdo dos Carregamento
Expedicao Produtos do produto
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Fonte — Autoria prépria (2023).
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De acordo com a analise da empresa, o principal departamento de investigacdo e

melhoria é o abate de suinos. As decis0es sdo tomadas através dos indicadores de

importancia propostos através de didlogos informais entre os diferentes departamentos da

empresa. Reclamacdes sobre baixa capacidade de abate, produtos defeituosos, reclamagdes

de produtos contra fornecedores.

Tais situacGes podem resultar em custos elevados e falta de confianga nas informagoes

e na qualidade fornecidas a empresa, indicando a necessidade de pesquisas aprofundadas

nos processos envolvidos.
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As empresas procuram cada vez mais aplicar ferramentas de melhoria nos seus
processos de abate de suinos. A Tabela 2 abaixo define o escopo deste processo,

destacando seus principais objetivos e fungdes.

Tabela 2 - Escopo do Processo do Abate de Suinos.

Escopo do Processo

Nome: Abate de Suinos
_ Realizar andlise das etapas do processo que estdo limitando a
Missao: )
capacidade atual de abate
Inicio: Pedido da Dire¢do
Término: Entrega do que foi avaliado para direcao

Conhecimento dos processos, andlise dos equipamentos, estudo
Contém: das melhorias, apresentac¢do das melhorias, acompanhamento
das mudancas e andlise apds as melhorias

Fonte - Autoria Propria (2023)

Com objetivo de simplificar a divisdo entre os setores do abate, e entender do processo,
elaborou-se um fluxograma dos setores de abate como um total (Figura 14), com o auxilio

das liderancas da empresa para realizar a separacao de cada posto de trabalho.

Figura 13 — Fluxograma do Abate.

1 Recepcie de Subs —p1  Descammpamvony ——p1 “RERIE S Ly wOeT P Tirokio g Mdalet—Pt  STURT Ly ST P

_

Fonte - Autoria Propria (2024)

b) Etapa 2: Identificacdo dos Requisitos do Processo
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Na segunda etapa do processo foi elaborado o Quadro 7, neste teve como objetivo
identificar os requisitos devido pelos realizadores do estudo em conjunto com os diretores
como determinantes, buscando obter os postos que ndo conseguirdo atender a demanda
visando ao aumento da capacidade.

Quadro 7 — Desempenho X Importancia

5 Pontos Fortes Pontos Fortes

Pontos Fracos

DESEMPENHO
w

1 3 5
IMPORTANCIA

Fonte - Autoria Prépria (2023)

c) Etapa 3 - Determinacdo de medidas de desempenho

Nesse momento foram definidos os indicadores de desempenho do estudo, como
sendo a capacidade de abate, velocidade, qualidade do processo e produto, assim como
tempo utilizado dentro das atividades realizadas, para entdo analisar o0 processo de maneira
mais detalhada e real, pontuando e mensurando tudo o que for de valor relevante para a
elaboracdo do melhor plano de acdo visando a melhor visdo das mediadas de desempenho

de cada erro.

Pereira Junior (2011) ressalta que para a validacdo dos indicadores algumas questdes

como porqué de avaliar este ponto devem ser respondidas durante os questionarios

4.2 Fase 2: Analise do Processo

Com base nas instrucbes detalhadas de Pereira Junior (2011), neste momento 0s

principios do mapeamento realizado nas fases iniciais do estudo, procura-se entdo a
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cognicdo do processo, buscando a identificacdo exposta dos pontos fortes e fracos de cada

item analisado, delineando as provaveis causas de cada, para entdo, poder elimina-las com

planos de agOes eficazes e realistas com necessidades e caréncias da organizagao.

a) Etapa 4 — Entendimento do Processo

A necessidade do questionamento de todas as atividades é atendida neste momento,

onde a andlise de como as atividades vem ocorrendo, quais 0s impactos que estdo ou

podem gerar no ambiente onde acontecem, estdo demonstradas no Quadro 8.

Quadro 8 — Analise do processo de Abate de Suinos

Analise do Processo

(Continua)

Area: Abate de Suinos

ltem Descri¢do Como Ocorre? | Pontos Fortes | Como deveria ocorrer ? Inconformidades
. Alocar a capacidade Falta de espaco para
1 Pocilgas Falta de espaco _p . Pago p
prevista alojamento
Lavagem Né&o atendendo x ) Lavagem conforme Falta Eficiéncia para
2 . o Vasdo de agua S
Hiperclorada as diretrizes diretrizes atender a demanda
Conducao para Exigir menos da forca Ergonomicamente
3 1. .g. . P . Manualmente g ¢ g .
insensibilizacdo humana incorreto
Box de Insensibilizacdo mais .
4 Manualmente ¢ Eficiéncia

Insensibilizagao

agil

5 |Messa de Sangria

Falta de espago

Com um layout mais

eficaz

A falta de espaco, auto
lavagem e coleta de

sangue

6 Chuveiro 1 Automatico Lavagem eficaz Falta de eficiéncia
Tanque de . Mias tempo de . .

7 . Automatico P Comprimento e eficiéncia
escadagem escaldagem

8 Depiladora

Manualmente

Automatizar

Manual, a eficiéncia de
depilagem e muito baixa
necessitando por sua vez

toaletes

9 Rependura

Manualmente

Automatizar

Manual e capacidade da
norea muito baixa

10 | Chamuscagem

Manualmente

Aumentar a eficiéncia

Eficiéncia e chamuscagem
imperfeita
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Andlise do Processo

(fim)

Area: Abate de Suinos

Item Descricao Como Ocorre? | Pontos Fortes | Como deveria ocorrer ? Inconformidades
11 Chuveiro 2 Automatico Lavagem eficaz Falta de vasdo
Colocar mais um posto de
trabalho para que seja
x Manualmente/A Separar a parte ossivel a separacéo das
12 | Extracdo do Reto - P . .p P . parag
utoméatico automéatica atividades manual e
automatica, para haja a
eficiéncia prevista
Mes j
e S? de Manualmente/A _ Ajustar o Layo_ut p_ara que
13 Inspecao de - Ajustar o Layout atenda as diretrizes
. utoméatico .
Visceras previstas
Ajustar o posto de . .
- ) P . Ajustar a ergonomia do
14 Serra Automatico trabalho para que seja
. posto de trabalho
ergondmico
. x . . Ajustar somente o Layout
15 Evisceragao Manualmente Eficiéncia Ajuste no Layout .,
de coleta de mitdos
Departamento de Ajustar o Layout para que
16 | Inspecdo Final | Manualmente Ajustar o Layout ocorra uma eficiéncia
(DIF) maior
Ponto Critico de . . Falta de espaco para
17 Manualmente Eficiéncia Ajustar os postos .
Controle (PCC) J P realizar o trabalho
Necessita de
Coleta de Automatizar para colaboradores a mais,
18 . Manualmente - L .
residuos facilitar a higienizagdo |fluxo de descarte incorreto

e esforco fisico

Fonte: Autoria Propria (2023)

b) Etapa 5 - Anélise de problemas

Com o auxilio de fermentas da qualidade de identificacdo e mapeamento das causas e

problemas (Quadro 9), foi possivel analisar os pontos de gargalo que ja foram levantados

nas etapas anteriores, indicando possiveis melhorias para cada item descrito.



Quadro 9 — Analise dos Problemas
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Analise dos Problemas (Continua)
Avrea: Abate de Suinos
- . . Oportunidade de
Item Descricao Inconformidade Causas Consequéncias P .
Melhorias
Falta de espaco
para alocacéo
dos suinos Criagdo de trés pocilgas
Falta de espaco x . ¢ P g
. conforme Ndo atendimento da de descanso novas, além
1 Pocilgas para atender a . L x
demanda densidade legislagdo da construcédo de duas
descrita na pocilgas de sequestro
legislagdo
vigente
Falta Lavagem ineficiente
Lavagem Eficiéncia para| Tamanho da g " | Ampliacéo dos chuveiros
2 . - podendo acarretar x
Hiperclorada atender a aspersao o de aspersdo
contaminagdes
demanda
Conducéo para Realllz.a ¢do da Instalacéo do restrainer,
3 1. O atividade x . L .
insensibilizacéo . - N&o atendimento da facilitando assim a
Servigo manual | prejudicando o L x
legislacdo condugdo e a
Box de bem-estar . S
4 S . insensibilizacdo
Insensibiliza¢do animal
Escoamento do Ampliacdo do setor de
sangue, sangria, colocagdo de uma
. dificuldade na | Contaminacdes e riscos mesa automatica com
5 [|Messa de Sangria|Falta de espaco ¢

higienizagdo e
espaco muito
pequeno

de acidentes

autolavagem, além de um
posto de trabalho mais
ergondmico e arejado

Restos de

Substitui¢do do Chuveiro

. Falta de sangue no suino | Contaminagéo do tanque .
6 Chuveiro 1 N . colocando um maior e com
eficiéncia | apds passagem de escaldagem . x ]
. mais vasdo de agua
0 chuveiro
Aumentar o tanque, além
N de colocar um sistema de
. Tempo de Contaminagao e . x )
Tanque de Comprimento e . recirculacao de agua para
7 . escadagem qualidade do produto
escadagem eficiéncia . ) que a mesma mantenha-se
ineficiente baixa . .
limpa o maior tempo
possivel
. Substituicdo por um
. Falta de qualidade no . aop
Equipamento Falta de ) equipamento novo e com
. . produto além de ser um . .
. antigo e qualidade e . uma capacidade maior,
8 Depiladora . equipamento manual e .
acionamento | demanda de um . sendo possivel um
comumrisco de .
manual colaborador . aumento da capacidade
acidentes ser elevado . .
além do previsto
Automatizar o .
Manual e . - Automatizar o
. . acionamento e substituir . -
Acionamento | capacidade da . acionamento e substituir
9 Rependura . para um equipamento .
manual norea muito para um equipamento que
. que atende a demanda h
baixa atende a demanda prevista

prevista
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Analise dos Problemas (fim)
Area: Abate de Suinos
- . A Oportunidade de
Item Descricao Inconformidade Causas Consequéncias P .
Melhorias
Baixa vasao de .
T ) Conserto do equipamento
Eficiéncia e gése . o .
] Qualidade do produto | e substituicdo do sistema
10 | Chamuscagem | chamuscagem | equipamento . ,
. ; o baixa de gas para que ocorra
imperfeita ndo atende a . ~
uma maior vasao
demanda
. . Aumentar a entrada de
. . |Entrada de agua| Qualidade do produto | ,
11 Chuveiro 2 Falta de vasdo . . .| &gua para que ocorra uma
baixa baixa e Contaminacao . <
maior vasao
Setor ndo Riscos ergondmicos e .
. Layout . , Ampliacdo do setor de
12 | Setor de Sangria i arejado e de saude do pliagao do
deficiente Sangria
espaco colaborador
13 Setor de Layout Espaco Riscos ergonbémicos e | Ampliacdo do setor de
Escaldagem deficiente limitado de acidentes escaldagem
Somente um
x Falta de colaborador Contaminacdo e _—
14 | Extracdo do Reto . N . . ¢ Ampliacdo da plataforma
eficiéncia | ndo conseguira Acidentes
fazer
. x Layout Mudanca de Contaminagéo e Mudar o layout para obter
15 | Preevisceragao g . N .
deficiente layout Acidentes uma eficiéncia maior
. . L Instalacdo de um elevador
Ergonomia e Eficiéncia e Contaminagéo e
16 Serra . A para que ocorra uma
Layout ergonomia Eficiéncia o .
eficiéncia maior
o, . o Ajustar as plataformas
Ponto Critico de | Ergonomia e Eficiéncia e —
17 . Contaminacéo para ter um melhor
Controle Layout ergonomia .
controle do produto final
Falta de espaco
Departamento de para alocar os - Aumentar os trilhos para
. . . Contaminagdes e a .
18 | Inspecdo Final Capacidade |suinos para uma o que tenha uma maior
eficiéncia i
(DIF) melhor capacidade
inspecao

Fonte — Autoria Prépria (2023)

c) Etapa 6 - Definicdo de metas de sucesso

Com base nas necessidades levantadas até o momento, foram definidas as metas

necessarias para alcancar o0 sucesso na implantacdo das acgdes necessarias. Este

delineamento foi realizado junto com a equipe de engenharia da empresa, além da direcdo

e as empresas terceiras que realizacdo as melhorias necessarias, as metas principais metas

estdo descritas na Tabela 3.
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Tabela 3 - Metas de Sucesso

Metas de Sucesso

Acéo Vaili?]rg? dzer Prazo
Construcéo das pocilgas 95% 50 dias
Instalacdo da lavagem hiperclorada 100% 10 dias
Instalacdo do restrainer 100% 10 dias
Construcdo da Sangria 100% 15 dias
Instalacdo dos equipamentos da sangria 100% 3 dias
Construcdo da escaldagem 100% 60 dias
Instalacdo dos equipamentos da escaldagem 100% 10 dias
Instalacdo dos dutos de agua 100% 2 dias
Instalacdo da parte elétrica 100% 5 dias
Reestruturacdo do Layout da evisceracéo 100% 10 dias

Autoria prépria (2023)

4.3 Fase 3 - Otimizacdo do Processo

Na fase 3, chega o0 momento de melhorar as atividades realizadas no processo
analisado, como o intuito do estudo é melhoria da produtividade dos processos do abate de
suinos, através da implementacdo do método do qual foi seguido, comeca a ser exposto
todas as sugestdes para as situacdes que precisam mudar para melhor, visando a ampliacédo

da capacidade e velocidade do abate.

Apo6s andlise dos problemas levantados nas fases anteriores, foram delineados os
planos de a¢Oes necessarios para alcancgar a otimizacao esperada para estes.

a) Etapa 7 - Planejamento de alternativas de melhoria

O plano de acdo geral foi elaborado com base nas metas de sucesso definidas na etapa
6, onde foram especificadas de forma simplificada as agOes para cada ponto discutido
juntamente com a equipe de engenharia, direcdo e equipes terceiras. O plano de acdes,
apresentados no Quadro 10, pode ser norteado em construcdo, melhoria, e instalacdo de
equipamentos que ocasionaram 0 aumento de capacidade e velocidade, alem de

proporcionar uma qualidade muito elevada no produto final.
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Foram sugeridas acGes como construcdo de trés pontos de aspersdo de agua
hiperclorada, instalacdo de um restrainer e uma mesa de sangria com autolavagem, visando
a melhoria e a garantia de qualidade do produto, além de reduzir as falhas no processo,

aumentando a eficiéncia.

A garantia de qualidade em um frigorifico de suinos é essencial para assegurar a
seguranca alimentar, conformidade regulatoria, eficiéncia operacional, satisfacdo do
cliente, rastreabilidade, melhoria continua, competitividade e responsabilidade social.
Além da importancia com a qualidade outro assunto de suma importancia é a seguranca e
ergonomia devido a natureza intensiva e potencialmente perigosa do trabalho. Garantir um
ambiente seguro e ergonémico protege os trabalhadores contra acidentes, lesdes
musculoesqueléticas e outras condicdes relacionadas ao trabalho, como cortes e arranhdes

comuns em operacdes de abate e processamento.

Um forte enfoque na seguranca pode reduzir o absentismo, melhorar o moral e a
produtividade da equipa e reduzir os custos relacionados com lesdes e indemnizacdes dos
trabalhadores. Além disso, a implementacdo de praticas ergondmicas adequadas ajuda a
melhorar a eficiéncia operacional, pois trabalhadores saudaveis e confortaveis aumentam a

eficiéncia e reduzem erros, garantindo a qualidade e seguranca do produto final.

A importancia da inovacdo foi um dos pontos debatidos, pois a inovacao é
fundamental para a eficiéncia, pois permite a introducdo de novos processos, tecnologias e
métodos que otimizam o uso de recursos e melhoram a produtividade. Em um ambiente
competitivo, a inovacdo pode levar a automatizacdo de tarefas repetitivas, a reducdo de
desperdicios e a minimizacdo de erros, resultando em operacdes mais rapidas e
econdmicas. Além disso, a inovacdo fomenta a melhoria continua, incentivando a busca
constante por solucdes criativas que simplificam operagdes e aumentam a capacidade de
resposta as mudancas do mercado. Ao adotar uma cultura de inovacédo, as empresas podem
melhorar a eficiéncia operacional, reduzir custos, aumentar a qualidade dos produtos e

Servigos e, consequentemente, obter uma vantagem competitiva.

A equipe de gestdo da empresa vem colaborando com a maioria das a¢@es propostas,
para que ocorra um funcionamento pleno é necessario que todos os envolvidos estejam
bem treinados e com conhecimento em todos os pontos que serdo trabalhados visando o

cumprimento dos prazos estabelecidos no plano de agéo.
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Plano de Agédo (Continua)
Area: Abate de Suinos
Item Descricdo da A¢do Responsavel Meta Prazo Situagdo
Construgéo de
Pocilgas para
1 Pocilgas Empesa terceirizada 1 aumento da 50 dias
capacidade da
recepgao
Construgdo de dois
" . . | .
2 Agua hiperclorada Empesa terceirizada 2 pontos de’ avagem 10 dias
com 4gua
hiperclorada
Construgdo do setor
3 | Sangria e insensibilizacdo| Empesa terceirizada 1 de sangria e 5 dias
insensibilizagdo
4 Insensibilizacéo Empesa terceirizada 2 Insta.lla(;ao dos 2 dias
equipamentos
5 Sangria Empesa terceirizada 2 Insta_llagao dos 3 dias
equipamentos
. Ampliaca .
6 Empesa terceirizada 2 mp |:.;1(;a~o do 50 dias
pavilhdo
6 Empesa terceirizada 2 Instalagdo da norea 3 dias
da escaldagem
6 Empesa terceirizada 2 Instalagdo do tanque 2 dias
de escaldagem
6 Empesa terceirizada 2 Insta!a(;ao da 3 dias
depiladora
7 Empesa terceirizada 2 Immhwo%nwwde4m%
rependura
Instalacéo das
8 Empesa terceirizada 2 plataformas de 2 dias
Escaldagem toalete
9 Empesa terceirizada 2 Instalag_ao do 2 dias
chuveiro 1
10 Empesa terceirizada 2 Instala(%ao do 1dia
chuveiro 2
.. Instalagdo da rede .
11 Empesa terceirizada 3 o 3 dias
elétrica
12 Empesa terceirizada 4 Instalagdo da rede de 1dia
esgoto
. Instalacd .
13 Empesa terceirizada 4 nsta agaoa(rja rede de 1dia
14 Empesa terceirizada 4 Instalagdo da rede de 1dia

agua
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Plano de Acdo (fim)
Area: Abate de Suinos
Item Descricdo da Agéo Responséavel Meta Prazo Situacdo
15 Empesa terceirizada 2 Alteragio ng fluxo Ej a 3 dias
norea da evisceracgéo
Ampliacdo da
16 Empesa terceirizada 2 plataforma de 1dia
extracdo do reto
Elevagdo da
17 Empesa terceirizada 2 plataforma de 1dia
inspecdo de cabeca
18 Empesa terceirizada 2 Mudang,a da mesa de 2 dias
visceras
Instalagdo das
19 Empesa terceirizada 2 plataformas de 1dia
Evisceracdo
20 Empesa terceirizada 2 Instalagdo do 1dia
elevador da serra
21 Evisceracdo Empesa terceirizada 2 Instalagdo das demais 3 dias
plataformas
Ampliacdo dos
22 Empesa terceirizada 2 trilhos do 4 dias
departamento de
inspecéo final (DIF)
Adequacéo das
23 Empesa terceirizada 2 | calhas de coleta dos | 2 dias
mitdos
24 Empesa terceirizada 3 Instalag,a o.da rede 5 dias
elétrica
25 Empesa terceirizada 4 Instalagao da rede de 2 dias
esgoto
26 Empesa terceirizada 4 Instalagaoa(:a rede de 2 dias
27 Empesa terceirizada 4 Instalagap darede de 2 dias
agua
28 Abate em geral Empesa terceirizada 1 Acabamntps de 6 dias
alvenaria
29 Higienizacdo Colaboradores da empresa Higienizar todos 0s 3 dias
setores
Fonte: Autoria Prépria (2023)
Pontos importantes, levantados pela diretoria, sdo relacionados aos gastos,

negociacdes com as empresas terceiras e 0 cumprimento dos prazos, a direcdo estabeleceu

que as melhorais que ndo afetariam o processo da produgéo seriam realizadas por primeiro,

apos as finalizacGes dessas atividades as demais teriam um prazo de nove dias de

paralizacédo da producéo para que sejam implementadas.
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b) Etapa 8 — Otimizacao do processo

Nesta etapa do estudo deve-se acompanhar o andamento e resultados das melhorias
propostas na etapa 7, controlando os resultados sempre que possiveis, a fim de melhoré-los
cada vez mais, assim como, reformulando as maneiras de alcancar suas metas sempre que

preciso.

Com base nas propostas estabelecidas na etapa 7, obteve-se um atraso da entrega das
atividades de quatro dias, devido a alteragfes do projeto para melhorar o fluxo da
producdo. Apds as melhorias de otimizacdo propostas, foi solicitado ao 6rgao de inspecéao
a averiguacdo do projeto, e determinar o limite de velocidade e capacidade de abate, 0s
mesmos delimitaram um valor considerando seis horas de abate, os resultados estio

dispostos no Quadro 11.

Quadro 11 — Capacidade de abate

Capacidade de Abate
Setor Velocidade Capacidade
Pocilgas 800 Suinos
Insensibilizacdo 250 suinos / hora 1500 suinos
Sangria 250 suinos / hora 1500 suinos
Escaldagem 250 suinos / hora 1500 suinos
Evisceracao 120 suinos / hora 720 suinos

Fonte — Autoria Propria (2024)
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5 CONCLUSAO

5.1 Conclusoes do trabalho

Durante a elaboracdo do projeto e condugdo do estudo, os objetivos basearam-se no
conceito de otimizacdo de processos através da aplicacdo de métodos de gestdo de
processos, escolhidos principalmente com base no porte da empresa alvo em estudo. O
estudo teve como base a metodologia utilizada por Pereira Junior (2011), em empresas de

pequeno e médio porte, consideradas familiares, e em crescimento.

A pesquisa evidencia a importancia do desenvolvimento de métodos adaptativos para
auxiliar a tomada de decisdes gerenciais, contemplando a compreensdo da evolugdo das

pequenas e médias empresas familiares.

A empresa em estudo, trabalha com uma unidade frigorifica com a maior parte de sua
capacidade voltada para a prestacdo de servigos. Na primeira fase foram levantadas todas
as atividades da empresa para analisar quais processos teriam maior e melhor impacto na

organizacao.

Passando para as etapas dois e trés onde foram coletados os dados para identificacdo dos
requisitos do processo, e realizadas analises em conjunto com a dire¢do. Também foi
considerada a opinido do orgdo fiscalizador, medindo a importancia e o desempenho de

cada requisito analisado.

Apos todo o levantamento de processo, conhecimento aprofundado da sistematica e
apontamento da visdo dos beneficiados, chega o0 momento de analisar como um todo,
levantar como as atividades vem acontecendo, quais suas inconformidades entre o
planejado e o ideal, pontuando consequéncias de cada procedimento, reparacGes e
mudancas necessarias. Tais atividades acontecem nas etapas 4, 5 e 6, compondo a fase 2 do
método escolhido.

Ao arquitetar a fase 3, foi definido juntamente com o dono do processo as agdes que mais
afetam o desenvolvimento das atividades anteriormente descritas, elaborando neste
momento as condutas que deveriam ser tomadas para atingir as metas anteriormente

definidas na etapa 6, como metas de sucesso para 0 processo.

Chegando a etapa 8 do processo finaliza-se o estudo, o qual teve como resultado 0 aumento

da capacidade e velocidade da producdo. Tal aspecto € fundamental para atender a
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crescente demanda por produtos carneos, garantir a competitividade no mercado e otimizar

a eficiéncia operacional.

Com uma maior capacidade de producéo, o frigorifico pode processar um volume maior de
carne, reduzindo os custos unitarios e melhorando a margem de lucro. A velocidade de
producdo aprimorada tambem permite uma resposta mais agil as necessidades dos clientes,
minimizando o tempo de armazenamento e preservando a qualidade dos produtos. Além
disso, melhorias na capacidade e velocidade de producdo contribuem para uma melhor
gestdo de recursos, incluindo m&o de obra, energia e insumos, promovendo a

sustentabilidade e a responsabilidade ambiental do frigorifico.

Importante ressaltar que melhorar a qualidade dos frigorificos é essencial para garantir a
seguranca alimentar, atender & demanda dos consumidores e fortalecer a reputacdo da
empresa no mercado. A melhoria da qualidade garante que os produtos carneos sejam
processados e armazenados de acordo com padrbes rigidos de higiene, minimizando o
risco de contaminacdo e doencas de origem alimentar. Isto ndo s6 protege a saude do

consumidor, como também reduz o potencial de recolhas dispendiosas e danos a marca.

Além disso, produtos de alta qualidade podem atender melhor as expectativas dos clientes,
fidelizar os clientes e potencialmente expandir a base de consumidores por meio de
recomendacdes positivas. A implementacdo das melhores praticas e técnicas de controle de
qualidade também pode otimizar processos, reduzir desperdicios e aumentar a eficiéncia
operacional. Em resumo, melhorar a qualidade nos frigorificos é um investimento
estratégico que promove a seguranca, a satisfacdo dos clientes e a sustentabilidade do

negaocio.

E ndo menos importante a melhoria da seguranca e ergonomia em um frigorifico é
essencial para garantir um ambiente de trabalho seguro e saudavel para os funcionarios. A
implementacdo de préticas de seguranca rigorosas reduz o risco de acidentes e lesGes,
promovendo o bem-estar dos trabalhadores e diminuindo o nimero de afastamentos por
motivos de saude. A ergonomia, por sua vez, adapta as condi¢Ges de trabalho as
necessidades fisicas dos colaboradores, prevenindo problemas musculoesqueléticos e

aumentando a eficiéncia operacional.

Um ambiente de trabalho seguro e ergonémico ndo s6 melhora a satisfacdo e a
produtividade dos funcionarios, mas também contribui para a retencdo de talentos e a

reducdo de custos associados a acidentes de trabalho e problemas de saide ocupacional.
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Assim, investir em seguranca e ergonomia é fundamental para o sucesso sustentavel e a

responsabilidade social do frigorifico.

5.2 Recomendac0es para trabalhos futuros

A recomendacdo de melhorar o layout da evisceracdo no frigorifico visa estabelecer as
condicBes necessarias para aumentar a capacidade de abate para oitocentos suinos por dia.
Uma analise detalhada e a reestruturacdo do layout atual séo essenciais para otimizar o
fluxo de trabalho, reduzir tempos de espera e eliminar gargalos no processo de evisceragao.
A configuracédo eficiente do espaco e dos equipamentos pode facilitar um processamento
mais rapido e seguro, garantindo que a alta demanda seja atendida sem comprometer a
qualidade e a seguranca alimentar. Além disso, um layout aprimorado pode melhorar as
condicdes de trabalho dos funcionérios, reduzindo a fadiga e o risco de lesdes, 0 que é
crucial para manter um ambiente de trabalho saudavel e produtivo. Portanto, a
recomendacdo de estudar e implementar melhorias no layout da evisceracdo é uma medida
estratégica para aumentar a capacidade de producdo e promover a sustentabilidade

operacional do frigorifico.
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