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RESUMO

O termo qualidade esta diretamente relacionado as caracteristicas desejaveis de um
produto. A qualidade pode ser medida pela proporgao de bens produzidos que
atingem as propriedades especificadas pelo projeto. Mas a medida da qualidade n&o
leva diretamente a melhoria na produtividade. Para alcangar um aumento
substancial na produtividade, € necessario realizar o aperfeicoamento do processo
de produgao. Existe variabilidade em tudo que é mensuravel no universo e as
medi¢cdes de um processo de manufatura devem refletir uma esperada estabilidade,
caso contrario, dificilmente apresentardo significado no que diz respeito a definigao
do processo. As instabilidades identificadas podem ajudar a apontar tempos ou
localizagbes especificas de problemas locais. Para o planejamento, a analise de
testes em experimentos, na identificacdo e separagcao das causas dos problemas
detectados foi necessario usar métodos estatisticos na busca de um processo sob
controle. A melhora de um processo que esta sob controle estatistico, é feita
realizando alteracbes estruturais, as quais sao da responsabilidade da
administracdo. O objetivo deste trabalho é identificar os principais fatores
causadores da mortalidade dos leitbes numa maternidade de suinos e aqueles que
impedem a fertilizagdo das leitoas ocasionando seu retorno ao cio. Para tanto, foram
aplicados métodos estatisticos no aperfeicoamento dos procedimentos realizados
com as fémeas e leitdbes numa granja, em ltapejara d’'Oeste, Parana. O diagrama de
causa-e-efeito foi usado para mostrar as varias fontes de problemas e defeitos e as
relagdes entre elas, relacionando um efeito observado com suas possiveis causas,
iniciando-se a discussdo das causas dos problemas e sua solugdo. Diagramas de
causa-e-efeito foram gerados das reunibes com as pessoas envolvidas com o
problema em estudo para coletar opinides sobre as possiveis causas, assim como
obter sugestbes de solugbes. Os procedimentos realizados estdo baseados nos 14
pontos da filosofia Deming, os quais relacionam o aumento na produtividade com o
aperfeicoamento do processo de produgdo, usando as técnicas de analise
estatisticas de dados como mecanismos para sondar e explorar a informagao
potencial resultante de processos que geram produtos — para prever, identificar e
corrigir erros e reduzir a variabilidade do sistema, melhorando a qualidade e
atingindo a exceléncia. Para a analise do desempenho da reprodugdo anual, ja
controlada, foram utilizadas cartas de controle por atributos, Carta p. Nesse caso, a
matriz com repeticdo de cio foi tratada como ndo-conforme e as demais como
conformes. Os principais fatores identificados e com influéncia na taxa de retorno ao
cio foram: ciclo de gestacdo, materiais (re)utilizados, falta de treinamento e
quantidade de animais por baia. Quanto a mortalidade dos leitdes, verificou-se que o
fator “esmagamento” era oriundo da falha no manejo. J&4 o fator “causa néao
identificada” era proveniente da forma de registro incorreta. Através da aplicagao dos
métodos estatisticos no aperfeicoamento dos procedimentos realizados na
inseminagao de porcas e nos cuidados com os leitdes em fase de lactacdo na
granja, foi possivel aumentar a produtividade e manter o processo de produgéo
estavel.

Palavras-chave: Suinocultura. Métodos estatisticos. Aperfeicoamento do processo.
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ABSTRACT

The term quality is directly related with desirable characteristics of a product. The
quality can be measured by the proportion of goods produced which achieve the
properties specified by the project. But the measure of quality does not turn the
productivity better. To reach a substantial increasing in the quality and, therefore,
productivity it is necessary to improve the production process. There is a variation in
everything that is measurable in universe and the measures in a manufacturer
process must exhibit expected stability, otherwise they hardly show any meaning
about the definition process. Any identifiable instability can help in order to point out
times or specific local problems. In order to plan, the tests analysis, in experiments
datas, in the identification and separation of causes to the detected problems it is
necessary to use statistic methods. It keeps keeping the process under control. In
order to improve the process which is under statistic control, the only way is to
accomplish structural modification, which is the administration responsibility. The aim
of this piece of work is to identify the main factors which cause the piglets’
uncommom death in a swine maternity and the factors which impede the sow
fertilization and cause her turning to the rut period. Besides, it was we intend to
applyed the statistic methods to improve the procedures accomplished with the
females and the piglets in the farm, in Itapejara d'Oeste, Parana. The diagram of
cause and effect was used to show the several sources of problems and defeats and
the relation between them, relating an effect which was observed with its possible
causes: raw material, machine, measure, environment, labor and work method.
Together with the diagram of cause and effect it can be necessary to accomplish
meetings with the people involved with the problem under study, in order to collect
opinion about the possible causes as well as obtain suggestions and solutions. This
technique is called Brainstorming. The procedures to be used wore based in the 14
points of the Dr. Deming. It's known that there is a connection between which
connects the increasing in productivity with the improving of the production process
using the technique of statistic data analysis as a tool to search and explore the
potential information which results from the process which generates products- to
foresee, identify and correct mistakes and reduce the variability of the system,
improving the quality and achieving the excellence. To analyze the performance of
the annual reproduction, already controlled, was used controlled letters by attributes,
p chart. In this case the matrix with repetition of rut periods was treated as non
correspondent and the other ones as correspondent. The identified major factors that
influence the rate and heat return were: gestation cycle materials (Re) used, lack of
training and amount of bullfrogs. Regarding mortality of piglets it was found that the
factor of "crushing" was from the failure management. The factor "unidentified cause"
was from the registration form incorrectly. By application of statistical methods in
improving procedures performed the insemination of sows and caring for lactating
piglets at the farm, was possible to increase productivity and keep the process stable
production.

Keywords: Swine. Statistic methods. Improving of the process.



FIGURA 1

FIGURA
FIGURA

W N

FIGURA 4

FIGURA 5

FIGURA 6

FIGURA 7

FIGURA 8

FIGURA 9

FIGURA 10
FIGURA 11
FIGURA 12
FIGURA 13
FIGURA 14
FIGURA 15
FIGURA 16
FIGURA 17
FIGURA 18

FIGURA 19

FIGURA 20

FIGURA 21

VI

LISTA DE FIGURAS

ESQUEMA RELACIONANDO A MELHORIA DA QUALIDADE
AO AUMENTO DA PRODUTIVIDADE ......oveoeeeeeeeeeeeeseeeeseeeenenns 13
CICLO DE SHEWHART (PDCA) ..o seeseens 20
GRAFICO RAMO-E-FOLHAS DE REPETICOES DE CIO (RE)

DAS PORCAS, NA GRANJA SANTA BARBARA, NO PERIODO

DE NOVEMBRO 2008 — OUTUBRO 2009 .......vvovereeeerresresreenes 29
HISTOGRAMA DE FREQUENCIAS DE REPETICOES DE CIO

(RE) DAS PORCAS, NA GRANJA SANTA BARBARA, NO

PERIODO DE NOVEMBRO 2008 — OUTUBRO 2009 ................... 30
FOLHA DE CONTROLE PARA O EVENTO MORTE E
MOVIMENTACAO DE LEITOES ... 31

GRAFICO DE PARETO PARA A CAUSA DE MORTE DE

LEITOES NA GRANJA SANTA BARBARA, NO PERIODO DE
OUTUBRO 2008 — OUTUBRO 20009 .......cccooiiiiiieiiiiie e 33
DIAGRAMA DE CAUSA-E-EFEITO PARA O PROBLEMA

DA MORTALIDADE DE LEITOES NUMA MATERNIDADE

DE SUINOS ..o, 35
DIAGRAMA DE DISPERSAO REFERENTE A REPETIGAO

DE CIO POR CICLO REPRODUTIVO DAS PORCAS, NA

GRANJA SANTA BARBARA, 2008 — 2009 .........coccooeveverererrnrnnnnns 37
CARTA DE CONTROLE R PARA O NUMERO DE LEITOES
NASCIDOS VIVOS POR FEMEA NA GRANJA SANTA

BARBARA — OUTUBRO 2009 .......ocovveveveeeeeceeeee e, 43
SALA COM BAIAS ... 45
VISTA AEREA DA GRANJA SANTA BARBARA ........cccoevevevenennnn 46
SALA DA MATERNIDADE ... 47
FICHA DE CONTROLE DE PARIGOES .......cccoovoeviieieeeicee e 48
FORMULARIO DE MORTE E MOVIMENTAGCAO ......ccccoevevvneee. 52

INDICES MENSAIS DE’REPETIQAO DE CIO DAS PORCAS,
NA GRANJA SANTA BARBARA, JANEIRO A DEZEMBRO 2008 . 54
INDICES DE REPETICAO DE CIO POR CICLO REPRODUTIVO,

NA GRANJA SANTA BARBARA — 2008 - 2009 ........c.cccoevevvreneee. 56
iINDICES DE REPETICAO DE CIO POR DIAS DE GESTAGAO,

NA GRANJA SANTA BARBARA — 2008 — 2009 ...........ccccvuveeree.. 57
INDICES MENSAIS DE REPETICAO DE CIO DAS PORCAS,

NA GRANJA SANTA BARBARA - 2008 - 2009 ............ccccccurnrnnnn.. 58

INDICES DE MORTALIDADE DE LEITOES NA MATERNIDADE,
POR CAUSA DE MORTE, NA GRANJA SANTA BARBARA —

2008 - 2009 ... 61
INDICES MENSAIS DE MORTALIDADE DE LEITOES NA
MATERNIDADE, NA GRANJA SANTA BARBARA — JANEIRO

A AGOSTO 2009 ... 62
CARTA DE CONTROLE PARA O EVENTO REPETIGAO DE

ClO, NA GRANJA SANTA BARBARA — NOVEMBRO 2008 —
JUNHO 2009 ... 66



FIGURA 22

FIGURA 23

FIGURA 24

FIGURA 25

FIGURA 26

FIGURA 27

CARTA DE CONTROLE PARA O EVENTO REPETICAO DE CIO
ANUAL, NA GRANJA SANTA BARBARA — NOVEMBRO 2008 —

OUTUBRO 20009 .......oiiiiiiiiiie e 67
DIAGRAMA DE CAUSA-E-EFEITO PARA O PROBLEMA DA
REPETICAO DE CIO, NA GRANJA SANTA BARBARA ................ 68

GRAFICO DA TAXA TRIMESTRAL DA MORTALIDADE DE
LEITOES NA MATERNIDADE, NA GRANJA SANTA BARBARA -

JANEIRO - SETEMBRO 2009 ... 70
CAUSAS DAS MORTES DOS LEITOES NA GRANJA SANTA
BARBARA - 2009 ..o 71

GRAFICO DE PARETO PARA AS CAUSAS DAS MORTES

DOS LEITOES NA MATERNIDADE, DA GRANJA SANTA
BARBARA - 2009 .......oooviieiiiieiieieieieteieseese s 72
DIAGRAMA DE CAUSA-E-EFEITO PARA O PROBLEMA DA
MORTALIDADE NA MATERNIDADE, DA GRANJA SANTA
BARBARA = 20009 .......oooveveuieeeeeeeeieieteeeeeeeeees s 73



QUADRO 1
QUADRO 2

TABELA 1

TABELA 2

TABELA 3
TABELA 4
TABELA 5
TABELA 6
TABELA 7

TABELA 8

TABELA 9

LISTA DE TABELAS E QUADROS

TIPOS DE CARTAS DE CONTROLE ..o, 41
LIMITES PARA CADA TIPO DE CARTA DE CONTROLE ........... 41

COEFICIENTES TECNICOS PARA PROJETOS DE
MATERNIDADE DE SUINOS .......ocooviiiieiiieeeecee e 08
REPETICOES DE CIO (RE) DAS PORCAS, NA GRANJA

SANTA BARBARA, NO PERIODO DE NOVEMBRO DE 2008

A OUTUBRO DE 2009 .....ooiiiie e 29
FATORES PARA CONSTRUGAO DE CARTAS DE CONTROLE
POR VARIAVEIS ..o, 43
DESEMPENHO DA REPRODUGAO NA GRANJA SANTA
BARBARA — FEVEREIRO 2008 A JANEIRO 2009 ....................... 54
DESEMPENHO DA REPRODUGAO POR TIPO DE

COBERTURA, NA GRANJA SANTA BARBARA — 2009 ................ 55
DESEMPENHO MENSAL DA MATERNIDADE, NA GRANJA
SANTA BARBARA — NOVEMBRO 2008 — OUTUBRO 2009 ......... 59
DESEMPENHO DA REPRODUGAO ANUAL, NA GRANJA

SANTA BARBARA — NOVEMBRO 2008 — OUTUBRO 2009 ......... 64

QUANTIDADES DE INSEMINAGOES REALIZADAS E DE
REPETICOES DE CIO VERIFICADAS, NA GRANJA SANTA
BARBARA — NOVEMBRO 2008 — OUTUBRO 2009 ...................... 65
COEFICIENTES DE CORRELACAO ENTRE A REPETIGAO

DE CIO (RE), NA GRANJA SANTA BARBARA, E ALGUNS
FATORES ... e 69



LISTA DE SIGLAS

ABCS - Associacao Brasileira dos Criadores de Suinos
ARS - Associagao Regional dos Suinocultores

CEP — Controle Estatistico do Processo

CQS - Centro de Qualidade Sadia

IA — Inseminacgao artificial

IDE — Intervalo desmame-estro

L/F/A — Leitdes desmamados / Fémea / Ano

LIC — Limite inferior de controle

LSC - Limite superior de controle

MMA — Mastite, Mamite e Agalaxia

PDCA - Plan, do, check, action — Planejar, fazer, verificar, agir
RE — Retorno ao estro (cio)

TP — Taxa de parto

UPL - Unidade de produgao de leitdes

6 M’s — matéria-prima, maquina, método, medida, mao-de-obra, meio ambiente

Xl



Xl

SUMARIO
TINTRODUGAOD ...ttt te et e e e ane e 01
1.1 TEMA DO ESTUDO ...ooiiiiiiiiie ettt e e e e e e e e ennnneeee e e e anes 01
1.2 OBUETIVOS ..ottt ettt e e e e et e e e e e s e e e e e ennreneeas 03
1.3 JUSTIFICATIVA ettt e e e et e e e e e ennreeeeas 04
1.4 ESTRUTURA DO TRABALHO ....cooiiiiiiieeeee ettt a e e 04
2 REVISAO DA LITERATURA ..ot 05
2.1 HISTORICO DA SUINOCULTURA ....oooiiie ettt 05
2.2 FUNCIONAMENTO DE UMA MATERNIDADE DE SUINOS .......c.cccocecveveeaee. 07
2.3 QUALIDADE ...ttt e et e e e e e e e e e e e e e e e e eenbreaeeaeeans 12
2.4 CONTROLE ESTATISTICO DA QUALIDADE .......c.cooviveeeeeeeeeeeeeeee e 23
2.5 CONTROLE ESTATISTICO DO PROCESSO (CEP) ....covveveeeeeeeeeeeeeee, 27
2.5.1 Grafico Ramo-e-Folhas e Histograma ..............coooomiiiiiiiiii e, 28
2.5.2 Folha de CoNntrole ...........eueeiiieei e 30
2.5.3 GrafiCo de Pareto .......cc.uuuiiiiiiiiiiiiiii e 31
2.5.4 Diagrama de causa-e-efeito ............ooiiuiiiiiiiiiiiiiiiie e 33
2.5.5 Diagrama de diSPEISA0 ........oiiiiiiiiuiieeeeeiiiiee et e et e e e e e e e e eaanas 36
2.5.6 Carta de CONtrole .....cccoii i 40
3 MATERIAL E METODO .......ooooiviiieeeeeeee e 45
3.1 GRANJA SANTABARBARA ... 45
3.2 REPETICAO DE CIO E MORTALIDADE DE LEITOES NA MATERNIDADE... 53
3.3 CONTROLE ESTATISTICO DO PROCESSO ......oovieeieeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeee 62
4 RESULTADOS EDISCUSSOES .........ccooeeieeeeeeeeee e 64
4.1 REPETICAO DE CIO E DESEMPENHO DA REPRODUCAO ANUAL ............ 64
4.2 MORTALIDADE NA MATERNIDADE ......cooiiiiiiiiie et 69
g Y 1= Y [ To = SRRSO 73
4.2.2 MALETIAI ... 74
VS C B Y/ = Yo R [T o] o] - 74
4.2.4 MEIO AMDIENTE .....eniii it aaee 75
R oZ 0] X [od U -7 Yo LU 76
REFERENCIAS ........ocoiiiiiititeiicete et 78
APENDICE ..ottt 81

ANEXOS o e 83



1 INTRODUGCAO

1.1 TEMA DO ESTUDO

As empresas dos mais diversos ramos de atuagdo buscam constantemente
aumentar a sua produtividade. Uma das formas existentes de atingir este objetivo é
através da melhoria da qualidade de produgdo. Quando ha um controle de
qualidade, os gastos decorrentes de erros, falhas e retrabalho sdo reduzidos,

possibilitando a previsdo da capacidade de produgédo da empresa.

Estando um processo de produgdo sob controle estatistico, qualquer
variagdo que nao seja inerente ao processo, podera ser identificada e eliminada.
Dessa forma, para aumentar a produtividade € necessario diminuir a variabilidade,
através do aperfeicoamento do processo de producdo. Esta agdo é de inteira

responsabilidade da administragao da empresa.

A administragdo deve estar sempre atenta aos acontecimentos, organizar e
fazer respeitar o planejamento das acbes e atividades da empresa, propor
mudangas visando a melhoria do processo de producdo. Tem também a
incumbéncia de acompanhar o trabalho no dia-a-dia da empresa, possibilitar
espacos para a manifestacdo de opinides e relatos dos funcionarios a respeito de
suas atividades; ouvir as sugestdes e analisa-las com os técnicos e supervisores,

além de oferecer capacitacdo continua a todos os funcionarios.

No ramo da suinocultura, o controle de qualidade e o aperfeicoamento do
sistema de producédo também s&o de interesse dos administradores. Por um lado,
por causa do controle sanitario necessario a garantia da oferta de alimentos livres de
contaminagdes e causadores de doencas. Por outro, € crescente a demanda pelo

consumo de carne suina de alta qualidade, a nivel mundial.

Por estes e outros motivos as granjas produtoras de suinos vém
constantemente sofrendo pressdo para ampliar a produgdo, mas mantendo o

controle de qualidade da produg¢do. Muitas dessas granjas trabalham em regime de
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comodato com empresas do ramo. E, a remuneracdo é feita de acordo com a
produtividade. Neste caso, todas as fémeas reprodutoras, o treinamento, a
alimentagdo, a medicagao e o suporte sdo dados pelas empresas e as granjas sao

responsaveis pela mao-de-obra, estrutura fisica e manejo.

Cada granja tem um controle de produgdo baseado no preenchimento de
planilhas que posteriormente sdo langadas num software apropriado. Mas, nem
sempre esse registro tem o rigor cientifico do Controle Estatistico de Qualidade
(CEQ). Este método estatistico de controle é composto por técnicas de
acompanhamento, avaliacdo e correcdo do processo de produgdo. O uso adequado
das técnicas pode trazer grandes beneficios para a granja, tais como: a satisfagéo
da empresa patrocinadora (que, neste caso, age como consumidor), menor custo de

producao, maior produtividade, melhor relagdo com os funcionarios e lucratividade.

A granja Santa Barbara, local de realizagdo deste estudo, € uma unidade de
criacdo de suinos. Os animais sao alojados por baias e lotes de acordo com as suas
caracteristicas e funcionalidades, ou seja, ha os setores de alojamento para as

leitoas vazias, as gestantes, a maternidade e a creche.

Os funcionarios da granja sao distribuidos por setor e por fungédo. Assim, ha
quem cuide apenas da limpeza e pequenos reparos, outros da alimentacao,
funcionarios especificos para acompanhar o parto e os primeiros cuidados com os
leitdes, ha os que auxiliam nos procedimentos de inseminacéo artificial, e assim por

diante.

Esta granja é conveniada com a empresa Sadia, no regime de comodato.
Desta forma, a granja é responsavel pela estrutura fisica, m&o-de-obra e materiais
de trabalho, enquanto que os animais, os medicamentos, os treinamentos e
acompanhamentos técnicos sao provenientes da Sadia. A qual recolhe,
semanalmente, os leitbes desmamados que atingiram o limite de peso e idade

especificados.

No inicio de cada ano, o representante técnico da Sadia, o funcionario-chefe
e o administrador da granja reunem-se para discutir as metas para o ano, analisar os
problemas urgentes e as possibilidades de expansdo da mesma. As metas sao
tracadas tendo como base a média das unidades assistidas pelo representante
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técnico da Sadia, ou seja, a média regional e levando-se em consideragdo o
potencial de produg¢ao da granja.

A remuneracéo, realizada pela Sadia, é feita de acordo com trés faixas de
produtividade — baixa, média, alta — e a granja sempre esteve na faixa baixa, mesmo

tendo potencial para chegar a ser média.

A baixa produtividade era um motivo de preocupacédo constante na granja
Santa Barbara, nos anos de 2008 e 2009. A produtividade é medida pelo numero
médio de leitdes nascidos vivos por porca anualmente (indice L/P/A). Este indice
sofre influéncia direta dos indices de retorno ao cio e mortalidade de leitdes na
maternidade.

Os indices de mortalidade dos leitdes e de retorno ao cio estavam acima da
meta, no periodo analisado. Entao, é interesse da empresa conhecer os fatores que
tém maior relagdo com a incidéncia destes dois problemas, de modo que seja
possivel desenvolver agdes corretivas e aumentar a produtividade da granja.

Basicamente, este é o problema abordado nesta dissertagao.

1.2 OBJETIVOS

Identificar os principais fatores causadores da mortalidade dos leitdes,
inclusive aqueles que impedem a fertilizacdo das porcas ocasionando seu retorno ao

cio.

Aplicar os métodos estatisticos no aperfeicoamento dos procedimentos
realizados na inseminagcdo de matrizes (porcas) e leitdes em fase de lactagéo na

granja.



1.3 JUSTIFICATIVA

O nado cumprimento sucessivo das metas estabelecidas pela empresa
patrocinadora pode fazer com que a granja sofra diversas consequéncias
indesejaveis, inclusive resultar no descrendenciamento da parceria. Para buscar os
fatores causadores da alta taxa de mortalidade dos leitdes na maternidade e aqueles
que determinam a repeticdo de cio, se faz necessario o emprego de métodos

estatisticos de controle da produtividade e da qualidade.

1.4 ESTRUTURA DO TRABALHO

Além desta introducgao, esta dissertacdo também conta com uma revisédo de
literatura, no segundo capitulo, onde é feito um breve histérico da suinocultura no
Brasil e a descricdo do manejo adequado em uma maternidade de suinos; também
nessa secao descreve-se trabalhos realizados nessa atividade e que utilizam
técnicas estatisticas para controle da qualidade e aperfeicoamento da producao,
além de apresentar os fundamentos estatisticos utilizados no trabalho. No terceiro
capitulo sao descritos os materiais utilizados e os métodos aplicados. No quarto
capitulo sdo apresentados e discutidos os resultados obtidos. Por ultimo tem-se a

concluséao e as referéncias.



2 REVISAO DA LITERATURA

2.1 HISTORICO DA SUINOCULTURA

A carne suina e seus derivados estdo presentes na mesa dos brasileiros e
dos povos de todo o mundo, admiradores de seu sabor marcante e elevado valor
nutritivo. Apreciado em diferentes culturas em todo o mundo, o suino sempre esteve
associado a idéia de prosperidade e fartura. Inclusive, ainda hoje, os simpaticos
“porquinhos” sao utilizados como cofres, dando forma a sua fama de animal que traz

prosperidade.

Cristovao Colombo trouxe os primeiros suinos para a Ameérica durante sua
segunda viagem ao continente, em 1493. No Brasil, os suinos chegaram em 1532

trazidos pelo navegador Martins Afonso de Souza.

Em nosso pais o suino sempre se destacou pela produgdo de gordura,
perdendo espago neste setor do mercado nos anos de 1950 com a chegada dos
grandes produtores de Odleos vegetais. Com isto a carne suina passou a ser
privilegiada e surgiu um novo perfil de consumo: suinos com mais carne e menos
gordura. Na busca por este tipo de suino, os produtores trouxeram novas ragas para

o Brasil, como a Large White, Landrace, Berkshire, Hampshire e Wessesx .

Por raca, em suinocultura, entende-se como um conjunto de animais com
caracteristicas semelhantes, adquiridas por influéncias naturais e sexualmente
transmitidas. Assim, alguns especialistas dividem as ragas existentes no Brasil,
como ragas estrangeiras e nacionais. Sendo as ragas estrangeiras mais conhecidas
no Brasil: Landrace, Duroc, Large White, Hampshire, Pietrain e a Wessesx. Ja as
nacionais mais lembradas sdo: Piau, Canastra, Caruncho, Nilo, Tatu, Pereira,

Piratinga e Moura.
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A diversidade das ragas gerou um novo patamar de desenvolvimento na
suinocultura nacional. Com a melhoria da assisténcia técnica, do controle sanitario
adequado e do desenvolvimento da industria frigorifica e de alimentos, foi garantida
ao pais uma proteina animal mais eficiente, o que contribuiu para o aprimoramento

das ragas brasileiras.

Até o inicio do século passado, os criadores eram independentes, com
rebanho de pequenos portes, pouco afeitos a parcerias, sendo raros os vinculos

legais entre criadores e industrias.

Mas, essa realidade comegou a mudar com a organizagado da Associagéo
Brasileira dos Criadores de Suinos — ABCS, em 1955, na cidade de Estrela — RS,
cuja principal fungcao era a busca pelo melhoramento genético do rebanho nacional,
através do incentivo a introducdo de ragas puras, que garantiram a producao de

suinos com menos gordura e mais carne.

Do campo a mesa, o suino vem ajudando a construir o desenvolvimento
econdmico e social de varias regides do pais, garantindo emprego e renda a
milhares de brasileiros. A suinocultura no Brasil evoluiu atingindo a cadeia produtiva
como um todo, desde a genética até a gestdo de negodcios, incluindo, ainda, a
nutricdo, a instalagdo, a sanidade, o manejo e as praticas ambientais coerentes.

Envolvendo, indistintamente, criadores, industrias, distribuidores e consumidores.

O aperfeigoamento das ragas trouxe melhoras significativas nos indicadores
de produtividade. No decorrer do aperfeicoamento genético surgiram as

Associagdes Estaduais, contribuindo ainda mais com o avancgo do setor.

De acordo com dados da Embrapa (apud Sartor, 2004), a populagéo suina
global é de aproximadamente 1 bilhdo de cabecgas, sendo que o rebanho da China
perfaz aproximadamente 50% do total. O rebanho brasileiro possui 32,8 milhdes de
cabecas, ocupando a quarta posicdo com relacdo a produgdo de carne, com
aproximadamente 2,9 milhdes de toneladas, em 2003. Os principais estados

produtores de suinos no Brasil sdo: Rio Grande do Sul, Santa Catarina e Parana.

A suinocultura, nas ultimas décadas, avangou tanto que, conforme aponta
Scheid (2008), transformou-se num sistema de produg&o animal de nivel técnico
elevado, de carater intensivo e com altas metas de produtividade. Com esse avancgo,

foi possivel formar granjas altamente eficientes obtendo indices de 90% de parto,
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11,8 leitdes vivos/leitegada, 2,52 partos/porca/ano. Mas o Brasil ainda esta longe de
alcancar os indices de produtividade dos principais rebanhos suinos mundiais, como
o Canada com 20,6 leitdes/porca/ano, o Japao com 18,6, os Estados Unidos com
18,4 e a Uniao Européia com 16,9 (BUSCH, 2008).

O Brasil, de acordo com Sartor et al. (2004), é o pais com melhores
condi¢cbes de aumentar o plantel de suinos, por causa do clima tropical, da m&o-de-
obra de baixo custo, da facilidade para manejo e tratamento de dejetos, pelas
grandes dimensdes territoriais e topografia plana, grande produgéo de graos (milho

e soja), dentre outros fatores.

2.2 FUNCIONAMENTO DE UMA MATERNIDADE DE SUINOS

De acordo com Sartor et al. (2004), o tipo de instalagdo de uma maternidade
de suinos deve ser definido fazendo-se um estudo detalhado do clima da regido e do
local onde sera implantada a atividade, determinando as mais altas e baixas
temperaturas ocorridas, a umidade do ar, a diregdo e a intensidade do vento. Assim,
€ possivel projetar instalagbes com caracteristicas construtivas capazes de

minimizar os efeitos adversos do clima sobre os suinos.

Para manter a temperatura interna da edificagdo dentro dos parametros de
conforto térmico dos animais, com o aproveitamento das condi¢bes naturais do
clima, devem ser observados alguns aspectos basicos, tais como: localizagéo,
orientacdo e dimensdes das instalacbes, cobertura, area circundante e

sombreamento.

O sistema de producdo numa maternidade de suinos compreende as fases
de pré-cobertura e gestagcédo, maternidade, creche, crescimento e terminagédo. Os
aspectos construtivos das instalagdes diferem em cada fase de criagdo e devem se

adequar as caracteristicas fisicas, fisioldgicas e térmicas do animal.

De forma geral, as constru¢gdes devem seguir as normas técnicas descritas

na Tabela 1, além de:



- ser higiénicas: agua em abundéncia e destino adequado dos residuos;
- ter boa orientac&o no terreno;
- ser simples e funcionais;
- ser duraveis e seguras: utilizagcdo de materiais e técnicas construtivas adequadas;
- ser racionais: rapidez a eficiéncia no uso de materiais € mao-de-obra;
- permitir controle das variaveis climaticas;
- permitir expansao;
- ser de baixo custo.
Para uma atividade criatoria, os componentes necessarios para implantagao
sao:
- setor de producéo: galpdes para os animais e silos para ragao;
- setor de preparo de alimentos: armazéns ou silos, fabricas de ragao, paiol, etc.;
- setor administrativo: escritério, almoxarifado, controle (portdo de entrada);

- setor sanitario: fossa, crematorio (animais mortos), pediluvio para desinfec¢cao dos

pés na entrada, rodoluvio para desinfec¢ao dos pneus dos veiculos, langa-chamas;
- setor residencial: casa sede, casas de empregados;

- setor de apoio: galpao-oficina.

TABELA 1 - COEFICIENTES TECNICOS PARA PROJETOS DE MATERNIDADE PARA SUINOS

Cela Parideira

Area da cela parideira superior a 3,96 m?

Espaco para a porca 0,60m larg. x 2,20m compr.

Espaco para os leitdes 0,60m larg. de cada lado x 2,20m compr.
Altura das divisorias 0,40 a 0,50m

Baia convencional (individual)

Area minima do piso 6m?2 (2,0 x 3,0m)

Altura do protetor contra esmagamento 0,20m

Distancia da parede do protetor 0,12m




Escamoteador
Area minima do piso 0,80m?
Fonte de calor (ldmpada incandescente) 100W (inverno) e 60W (verao)
Altura 0,80m (minima)
Temperatura interna Entre 28°C e 30°C

Corredor de servigo

Largura do corredor de servigo 1,00m (minimo)

Aberturas

Percentagem de aberturas em relagdo as paredes Superior a 20%

laterais
Pé direito
Com forro 2,80m
Telha de barro 2,80m a 3,00m
Telha fibrocimento 3,20m a 3,50m
Temperatura
Temperatura da sala Entre 16°C e 20°C
Volume de ar por porca
altura x comprimento x largura da sala 25m?3 (minimo)
n° de porcas
Numero de celas por sala
N° méaximo de celas 8-10

Fonte: Adaptado de EMBRAPA/CNPSA, 2003.

Além disso, o conhecimento das necessidades ambientais dos animais e o
estudo das condigbes climaticas da regido em que sera implantado o sistema, séo
fundamentais na definicdo das técnicas e dispositivos de construgdes, que

maximizem o conforto dos animais.

As construcdes destinadas aos animais, deverao estar afastadas do transito
de veiculos, em terreno alto, seco, com declividade adequada, permitindo

suprimento adequado de &agua, bom escoamento e acesso facil. Isto se faz
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necessario para que sejam evitados problemas de umidade. Um ponto importante
referente as instalagdes € a protegdo do sistema (conjunto de construgdes) contra a
propagacao de doengas, bem como o isolamento do mesmo, com relagaéo a outras
exploragdes localizadas nas proximidades. Assim, normalmente, adota-se um
cordao sanitario com o objetivo de proteger toda a zona de produgdo, separando-a
da zona externa. O cordao sanitario pode ser obtido por meio de uma cerca metalica
de aproximadamente 2m de altura, sobre mureta de alvenaria de 30cm de altura.
Isto evita a entrada de pequenos animais como caes, gatos, galinhas, entre outros,

que podem atuar como vetores de diversas doencas.

As salas da maternidade devem ser manejadas no sistema “todos dentro
todos fora”, com um vazio sanitario de no minimo 5 dias, com a sala anteriormente

limpa e desinfetada.

Castro e Murgas (2009) orientam que as fémeas gestantes devem ser
transferidas de 3 a 7 dias antes do parto previsto para a sala/maternidade, a fim de
se adaptar ao ambiente (bebedouro, comedouro, piso e temperatura). Essa
transferéncia deve ser feita nas horas mais frescas do dia e as porcas devem ser

conduzidas calmamente.

Na preparacao da maternidade, todas as matrizes devem ter ficha individual,
para anota¢des da fémea e sua leitegada. Na sala, € importante verificar a situagao

e funcionamento dos seguintes itens:
- Comedouro;

- Bebedouro;

- Temperatura;

- Cortinas ou janelas;

- Cela parideira;

- Escamoteador.

A limpeza e a desinfecgéo das instalagbes devem ser realizadas no minimo
2 vezes ao dia, com vassoura e pa. Quando a sala for desocupada, inicia-se a
limpeza e lavagem, no mesmo dia. No dia seguinte, apés o término da lavagem,

deve-se desinfetar a sala e caiar, permanecendo vazia até a entrada do novo lote. O
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desinfetante utilizado, bem como sua forma de uso, deve ser de acordo com a

propriedade de cada produto.

Os partos que ocorram no periodo normal de trabalho devem ser
acompanhados. Segundo Silveira e Moraes (1997), a interferéncia no parto deve ser
feita somente quando necessaria, a fim de evitar o aparecimento da Sindrome ou

Complexo MMA (Mastite, Mamite e Agalaxia).

Como o leitdo recém-nascido € muito sensivel, o ambiente deve ser mantido
limpo, desinfetado, seco e aquecido (32 °C), conforme recomenda Ferreira et al.
(2007).

Deve-se realizar a seguinte pratica, nesta sequéncia, conforme os leitdes

forem nascendo:

- Secar as narinas e a boca do leitdo;

-Massagear o dorso e regiao lombar, ativando a circulagdo e estimulando a
respiragao;

- Amarrar o cordao umbilical, cortar, entre 3 a 5 cm de sua insercéo e desinfetar;

- Corte dos dentes rente a gengiva, com alicate proprio;

- Reanimacao de leitdes aparentemente mortos;

- Forcar o leitdo a mamar o colostro.

O desmame dos leitdes ocorre entre 4 e 6 semanas, o que pode oportunizar
um potencial teérico de 2,5 partos/porca/ano, representando grande produtividade,
além de possibilitar a redu¢do da mortalidade, por meio do controle ambiental, e
melhorar a taxa de crescimento do leitdo, em virtude do fornecimento de mais

nutrientes que aqueles fornecidos pela prépria mae.

A decisdo da idade otima do desmame depende, em grande parte, do
estado sanitario, do desenvolvimento dos animais, do manejo da racéo e da agua,
da higiene da criagao, de fatores ambientais, das instalacées e dos cuidados que o

criador dispensa aos seus animais.

Atualmente, de acordo com Scheid (2008), uma fémea suina tem um
potencial genético de produzir 30 ou mais leitdes/ano. Sendo a quantidade de leitdes

desmamados/fémea coberta/ano (L/F/A), um dos principais referenciais para medir a
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eficiéncia produtiva do rebanho. Esta referéncia esta diretamente relacionada aos
diferentes componentes do desempenho reprodutivo, como: idade a primeira
cobertura, intervalo desmame-estro (IDE), taxa de retorno ao estro (cio) (RE) pos-
cobertura ou inseminacéao artificial (IA), taxa de parto (TP) e tamanho de leitegada,

além da taxa de mortalidade de leitdes até o desmame.

Enquanto o L/F/A, por definicdo, € um indice anual, os demais dados s&o
gerados semanalmente numa granja. Estes indices retratam o desempenho
reprodutivo do plantel, apontam a ocorréncia de falhas e indicam a necessidade de

investigacéo das causas e intervengdo ou contra-medidas.

2.3 QUALIDADE

O termo qualidade esta diretamente relacionado as caracteristicas
desejaveis que um produto ou servigo deve ter. Sendo um importante fator de
decisdo dos consumidores na selecdo de produtos e servicos que competem entre
si. Por consumidor, pode-se entender um individuo, uma organizag¢ao industrial, uma

loja de varejo ou um programa militar de defesa.

Para Bartmann (1986), qualidade é um indice de satisfagdo que o uso do
produto ird proporcionar ao consumidor. Também, pode ser medida pela proporgao
de bens (servicos) produzidos, que atingem as propriedades especificadas pelo
projeto. Esta relacionada as especificagdes técnicas do produto, ao preco de venda,
a fatores psicoldgicos e culturais, a propaganda, etc. Mas, a medida da qualidade
nao leva diretamente, a melhoria na produtividade. Para alcangcar um aumento
substancial na produtividade, € necessario realizar o aperfeicoamento do processo
de producdo. E, mudangas no processo de produgao, sdo de responsabilidade da

administracao.

No Japao, por volta de 1948-49, os administradores de varias empresas
verificaram que a melhoria da qualidade e, a consequente diminuicdo da

variabilidade, gera um aumento de produtividade, conforme esquema ilustrado a
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seguir. Essa observacgdo, foi baseada nos estudos de textos sobre controle de

qualidade, orientados por William Edwards Deming.

Figura 1: Esquema relacionando a melhoria da qualidade ao aumento de produtividade

Ampliagéo do Melhor
mercado de qualidade
trabalho
Manutencgéo Custos diminuem
dos negdcios por redugéo de:
retrabalho, erros,
atrasos e obstaculos.
Melhor uso de
tempo/maquina
€ insumos.
Captacao de Maior
novos mercados produtividade

devido aumento
na competitividade

FONTE: Adaptado de DEMING, W. E.. Qualidade: a revolugdo da administragao. Rio de Janeiro:
Marques Saraiva, 1990.

Para Deming (1990), a qualidade comega com a inten¢do que é determinada
pela administragcdo. Engenheiros e outros profissionais traduzem esta intencéo para
planos, especificacdes, testes e producdo. Existe variacdo em todas as coisas e as
medi¢cdes de um processo de manufatura devem exibir estabilidade, caso contrario,
nao terdo nenhum significado no que diz respeito a definicdo do processo. Qualquer
instabilidade pode ajudar a apontar tempos ou localizagdes especificas de

problemas locais. Mudar o processo é sempre responsabilidade da administracao.

O processo de aperfeicoamento do sistema de produgao deve ser continuo e
permanente. Em todos os setores, deve-se buscar a redugao do desperdicio e a

continua melhoria da qualidade, conforme ilustrado na Figura 1. A melhoria do
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processo de producao so € possivel com a participagdo de todos na empresa. A
lideranga é uma responsabilidade da chefia, da administracdo. Para o planejamento,
a analise de testes em experimentos, a identificagdo e separacdo das causas dos
problemas detectados é necessario o uso de métodos estatisticos, mantendo assim
0 processo sob controle. Para melhorar um processo que ja esta sob controle

estatistico, so realizando altera¢des estruturais.

A partir das origens do controle estatistico de processos, Deming (1990)
desenvolveu uma filosofia para a melhoria da produtividade, a qual tentou fazer
entender na industria americana e do restante do ocidente. O fundamento desta
filosofia, que € composta por 14 pontos cardeais, consiste nas idéias basicas

ensinadas originalmente aos japoneses.

A primeira listagem dos 14 pontos apareceu num cartdo distribuido em
fevereiro de 1985 num encontro realizado em San Diego. Estes principios aplicam-
se as empresas de qualquer género e porte econémico.

A seguir estao descritos e comentados os 14 Principios de Deming:

1. Estabeleca constancia de propdsitos para a melhora do produto e do servigo,
objetivando tornar-se competitivo e manter-se em atividade, bem como criar
emprego. Os problemas imediatos sdo a manutengdo do nivel de qualidade do
produto produzido, o controle da produgdo para evitar exceder o nivel efetivo de
vendas imediatas, orgamento, emprego, lucro, vendas, servigos, relagdes
publicas, proje¢des, etc. Ja os problemas futuros incluem a constancia de
propoésitos e a dedicagdo a melhora da posicdo competitiva objetivando manter a

empresa viva e proporcionar empregos.
Estabelecer constancia implica aceitar obrigagdes, tais como:

v'Inovar. Destinar recursos para planejamento de longo prazo. Os planos para o
futuro devem considerar: novos servigos, materiais e produtos; mudangca no método
ou equipamentos de producgao; qualificagdes; treinamentos de pessoal; custo de
producdo; custo de marketing; planos de servigcos; satisfacdo do usuario;

desempenho do produto nas méaos do usuario;
v" Alocar recursos para pesquisa e formacao;

v"Melhorar continuamente o projeto do produto e do servigo.
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2. Adote a nova filosofia.

A administragdo deve acordar para o desafio, tomar consciéncia de suas
responsabilidades e assumir a lideranga no processo de transformacéo. Nao tolerar
os niveis comumente aceitos de erros, falhas, materiais inadequados, pessoas
despreparadas para o servico e com medo de questionar, métodos antiquados de
treinamento, chefia inadequada e ineficiente, administragdo sem raizes na empresa,
o troca-troca de cargos na administracdo. Além disso, um ambiente sujo, assim
como o vandalismo, eleva o custo de vida e leva a um trabalho mal feito e a

insatisfacao.

3.Deixe de depender da inspecdo em massa para atingir qualidade. Elimine a
necessidade dessa tarefa, introduzindo a qualidade no produto desde seu primeiro

estagio.

A inspecdo em massa equivale a planejar defeitos, reconhecer que o
processo € incapaz de cumprir as especificagdes. A qualidade vem da melhora do
processo produtivo. Inspecgao, rejeito, desclassificagdo e re-trabalho ndo constituem
acoes corretivas sobre o processo. Ademais, o re-trabalho eleva os custos. Inspe¢ao
em massa deve ser aplicada em raras ocasidoes como, por exemplo, nos calculos e
outros trabalhos burocraticos em um banco ou empresa de seguros, mas mesmo

assim, executar no ponto certo e a um custo total minimo.

4.Cesse a pratica de aprovar orgcamentos com base no pregco. Ao invés disto,
minimize o custo total. Desenvolva um unico fornecedor para cada item, num

relacionamento de longo prazo fundamentado na lealdade e na confianga.

O preco ndao mostra a qualidade do que esta sendo adquirido. Ao adotar
uma politica do menor pre¢o de qualquer aquisicao, sem levar em conta a qualidade
e 0 servico, é possivel eliminar do mercado bons fornecedores e bons servigos. O
enfoque deve ser o menor custo global. O responsavel pelas compras deve receber
treinamento em compras, uma vez que os materiais e componentes adquiridos
podem ser todos excelentes, quando tomados isoladamente, porém n&o interagem
satisfatoriamente na produgédo ou no produto acabado. Quanto ao fornecedor unico
e a relagcdo de longo prazo com este, busca-se assegurar a melhor economia.
Também ¢é necessario entender que lotes excelentes de diferentes fornecedores

geram perda de tempo e problemas de incompatibilidade. Ao trabalhar com um
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fornecedor unico, o investimento e os estoques totais diminuem em relacido ao
trabalho com 2 ou mais fornecedores. Este fornecedor, para ser escolhido, também
necessitara ter inteligéncia, previdéncia e constancia de propdsitos, ou ainda,
implantar os 14 principios. Isto também vale para os transportes e servigos

contratados pela empresa.

5. Melhore constantemente o sistema de producdo e de prestacdo de servigos, de
modo a melhorar a qualidade e a produtividade e, consequentemente, reduzir de

forma sistematica os custos.

E fundamental que a qualidade deve estar presente no produto, desde a
etapa do projeto. Depois que os planos sao colocados em execuc¢ao, € tarde demais.
Por isso, o trabalho em equipe é essencial. Deve haver continuamente a melhora
dos métodos de testes e uma melhor compreensao das necessidades do cliente,
bem como das formas como usa o produto. Quando a administragdo assume a
responsabilidade pela intencdo da qualidade e a traduz em planos, especificagdes e
testes, ha uma redugdo continua do desperdicio e uma melhora constante da
qualidade em cada atividade de aquisigdo, transporte, engenharia, métodos,
manutencao, localizacdo de atividades, vendas, métodos de distribuicao, chefia, re-
treinamento, contabilidade, folha de pagamento, assisténcia ao cliente. Mas, a
melhoria do processo inclui uma melhor alocagdo do esforco humano, com a
selecao de pessoas, colocagao dos empregados e seu treinamento, proporcionando
a todos a oportunidade de aumentarem seus conhecimentos e de contribuirem com
o melhor de suas habilidades. Em um processo sob controle estatistico, ao aparecer
um erro ou item defeituoso, ndo adiantara introduzir um ajuste, isso gerara mais

problemas. Limites de especificagdes nao sao limites de agao.
6. Institua treinamento no local de trabalho.

A administracdo requer treinamento para aprender a conhecer a empresa,
desde o recebimento de materiais até o cliente. Compreender e saber avaliar a
variabilidade do processo de produgdo. Entender e atuar sobre os problemas que
impedem o operario de executar seu trabalho com satisfagcdo. Mas o tempo e o
custo do treinamento serdo desperdicados se os fatores que inibem o trabalho bem
feito ndo forem removidos. Este principio refere-se aos fundamentos para o
treinamento da administragdo e dos funcionarios novos. Quanto a formacgao e

aprimoramento continuos para todos os trabalhadores, ver o principio 13.
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7.Institua lideranga. O objetivo da chefia deve ser o de ajudar as pessoas e as
maquinas e dispositivos a executarem um trabalho melhor. A chefia administrativa
esta necessitando de uma revisédo geral, tanto quanto a chefia dos trabalhadores de

producgao.

A liderangca € papel da administracdo. Ela também é responsavel por
trabalhar as fontes de melhoria, traduzir as intengbées em termos de qualidade do
produto ou servigo para o projeto ou produto final. As barreiras que impedem os
funcionarios de executarem seu trabalho com orgulho de sua capacidade
profissional devem ser removidas. Os supervisores, que também sao lideres, devem
conhecer o trabalho que supervisionam. Devem informar a administragao a respeito
de melhorias e corre¢gdes necessarias. E a administracdo deve promover estas

correcdes.
8. Elimine o medo, de tal forma que todos trabalhem de modo eficaz para a empresa.

Ninguém pode dar o melhor de si a menos que se sinta seguro. Geralmente
0 medo resulta numa perda de desempenho e em numeros “arranjados”. Ha um
temor perante o conhecimento novo. Em parte, devido ao orgulho e também a

duvida da capacidade de aprender algo.

9.Elimine as barreiras entre os departamentos. As pessoas engajadas em
pesquisas, projetos, vendas e produgao devem trabalhar em equipe, de modo a

preverem problemas de producéo e de utilizagdo do produto ou servigo.

Todos o0s setores e departamentos de uma empresa devem ter
conhecimento dos problemas enfrentados com os materiais e as especificagdes na
producdo. Equipes compostas por pessoal de projetos, engenharia, produgédo e
vendas podem contribuir para a melhoria dos projetos futuros, dos produtos, dos
servigcos e, principalmente, da qualidade atual. Trabalhando juntos, sem medo de
incorrerem em riscos, essas equipes poderiam ser denominadas Circulos de

Controle de Qualidade na administragao.

10. Elimine lemas, exortagcdes e metas para a mao-de-obra que exijam nivel zero de

falhas e estabelegcam novos niveis de produtividade.

N&o é possivel cobrar produtividade de alguém se o material fornecido esta
fora das especificacbes, ou apresenta problemas ou, ainda, se a maquina-

ferramenta esta desregulada, ou se os instrumentos de medi¢gado ndo sao confiaveis.
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O problema dos cartazes e slogans é que partem do pressuposto da administragéo
de que os funcionarios poderiam, ao mostrar maior zelo, atingir o indice nulo de
defeitos, melhorar a qualidade, aprimorar a produtividade e 0 que mais se desejasse
melhorar. Porém, néo é levado em consideragao que a maior parte dos problemas
vem do sistema. Isto gera frustracbes e ressentimentos nos funcionarios. A
administracao deve entender que é sua, a responsabilidade principal de melhorar o
sistema e, naturalmente, eliminar qualquer causa especial detectada por método

estatistico.

11. a) Elimine padrdes de trabalho (quotas) na linha de produg&o. Substitua-os pela
lideranga.

Geralmente, os coeficientes de producédo sao determinados para o
trabalhador médio. O que representa que metade deles esta acima e o restante
abaixo. Apesar da intengdo de aplicar um padréo de trabalho ser digna, e o ato de
prever e definir um teto de custos ser bem intencionado, na realidade, o efeito é
contrario, com custos elevados de produgao e dificuldade de autorealizagcdo. Uma
administragcao interessada em aumentar os lucros tomara medidas imediatas e
decisivas. Deve-se procurar acabar com os padrbes de trabalho, coeficientes,
trabalhos pagos por pecgas, eliminagdo de barreiras que se interpdem entre o
funcionario e sua autorealizagao profissional. Os lideres devem ter conhecimento e
compreensao das tarefas desempenhadas por seus subordinados, bem como dos

principios aqui elencados.

b) Elimine o processo de administracdo por objetivos. Elimine o processo de
administragao por cifras, por objetivos numéricos. Substitua-os pela administragéo

por processos através do exemplo de lideres.

Metas internas colocadas na administragdo de uma empresa, sem um
método, acabam levando enganos e falsos éxitos, pela utilizacdo de dados
imprecisos. Para administrar € necessario lideranga, com entendimento do trabalho
pelo qual o lider e seu pessoal sao responsaveis, prestando atengcédo nos resultados,
administrando o produto, isto €, obtendo relatérios sobre qualidade, falhas,
porcentagem de itens defeituosos, estoque, vendas, pessoal. O unico numero que o
administrador pode expor ao seu pessoal € relativo a sobrevivéncia, por exemplo, se

nao melhorarmos as vendas em 10% no préximo ano, vamos fechar a empresa.
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12. Remova as barreiras que privam as pessoas de seu direito de orgulhar-se de
seu desempenho. A responsabilidade dos chefes deve ser mudada de numeros

absolutos para a qualidade.

Todo trabalhador deve ter clareza de suas funcdes e como executa-las de
forma aceitavel para a empresa, necessitando para isso de treinamento adequado.
Tanto inspetores, quanto os trabalhadores devem trabalhar seguros, com
instrumentos e medidores regulados, sem cotas diarias quantitativas, mas
qualitativas, para nao desperdigcar tempo com reparo de trabalho deficiente ou
material fora das especificacdbes. A lideranca incompetente leva a baixa
produtividade e ma qualidade, entre outras perdas. Um trabalhador que se sente

valorizado no servigo, fara o possivel para continuar nele.
13. Institua um forte programa de educacéao e auto-aprimoramento.

Uma organizagdo necessita de profissionais bons e que buscam
aprimoramento sempre, através de formagdo adequada. Qualquer progresso na
posicao competitiva sera resultado do conhecimento. Inclusive a administragao deve
submeter-se a um novo aprendizado. As pessoas almejam muito mais do que
dinheiro em suas profissdes, visam oportunidades crescentes de contribuir com a

sociedade, tanto materialmente como de outras formas.

14. Engaje todos da empresa no processo de realizar a transformagdo. A

transformacgao € da competéncia de todo mundo.

Num plano de ag¢do, a administracédo devera assumir e enfrentar cada um
dos principios acima descritos, as moléstias fatais e os obstaculos existentes;
chegar a um consenso relativo ao significado de cada um deles e a orientagdo a
tomar. Devera concordar em implantar a nova filosofia. Também devera sentir
orgulho da adog¢do da nova filosofia e de suas novas responsabilidades. Tendo

coragem de romper com a tradigao e enfrentar a rejeicao de seus colegas.

A administragdo, por meio de seminarios e outros meios, explicara a um
numero significativo de pessoas na empresa a justificativa da necessidade de
transformacao, e que esta envolvera a todos. Estas pessoas deverdo compreender

os 14 principios, as moléstias fatais e os obstaculos existentes.

Toda atividade e toda tarefa constituem parte de um processo. O trabalho

sera dividido em etapas, expostas num fluxograma. O conjunto de etapas constitui o
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processo. Cada etapa trabalha com a etapa seguinte e com a precedente, buscando
uma acomodacgao otimizada, todas as etapas trabalhando em conjunto, visando a
qualidade que traga satisfagcao ao cliente final. A etapa final remete o produto ou
servigo ao cliente final, aquele que compra o produto ou o servigo. A cada etapa

havera:

- produgcdo — mudanga de estado, input para output. O material que entra em

qualquer etapa sai num estado diferente;

- melhora continua dos métodos e procedimentos, objetivando alcangar uma melhor

satisfagdo do usuario na etapa seguinte.

Montar, o mais breve possivel, uma organizagdo que permita orientar a
melhora continua da qualidade. O ciclo de Shewhart (DEMING, 1990), também
chamado ciclo PDCA (Figura 2), pode ser util como procedimento a ser seguido para
se obter qualquer melhora em qualquer estagio evolutivo e identificar uma causa
especial detectada por meio de sinais estatisticos. Neste ciclo, o motivo de estudar
os resultados de cada mudanca é o de procurar verificar como melhorar o produto
do amanha. Planejamento requer previsdo. Os resultados de uma mudanga ou de
um teste, podem realgcar nosso grau de confianga na previsdo, para o0 proximo
planejamento. Qualquer etapa do ciclo de Shewhart podera necessitar da orientagao
de uma metodologia adequada, para se obter maxima economia, rapidez e protegéo
contra conclusdes erradas, decorrentes de falhas em testar e medir os efeitos das

interacdes.

FIGURA 2 - CICLO DE SHEWHART (PDCA)

planejar realimentar

)

fazer

Fonte: CHAVES NETO, A.; TURIM, M. E..
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Todos podem participar de uma equipe, inclusive pessoas de diferentes
setores da empresa. O objetivo de uma equipe € melhorar o input e o output de
qualquer estagio. Todos os membros da equipe podem contribuir com idéias, planos,
numeros. Uma boa equipe tera memoria social. Em sessdes subsequentes, é
possivel descartar tudo o que foi feito na sessao anterior, e recomecgar com idéias
mais nitidas. Por fim, € necessario montar uma organizagdo em prol da qualidade,

com a participagao de especialistas em estatisticas.

Deming (1990) em diversas ocasibes refere-se a doengas mortais e
obstaculos a serem transpostos pela administracdo e funcionarios de uma empresa
durante a adocao da nova filosofia. A diferenca entre doengas e obstaculos se da
principalmente pela gravidade dos danos infligidos e pela dificuldade de erradicagao

de cada um. Sao doencas mortais:

1.Falta de constancia de propdsito para planejar produtos e servigos que tenham um

mercado e que possam fazer a empresa manter os negocios e criar empregos;
2.Enfase nos lucros ao curto prazo;

3.Avaliacdo de desempenho, classificagdo por mérito ou revisao anual;
4.Mobilidade da administracdo; mudangas de emprego;

5.Administracdo somente pelo uso de numeros visiveis, com pouca ou nenhuma

consideragao aos numeros desconhecidos ou impossiveis de conhecer;
6. Custos excessivos com assisténcia médica;

7.Custos excessivos de responsabilidade civil, inchados por advogados que

recebem honorarios na base de porcentagens.
S&o obstaculos a melhora da qualidade e da produtividade:

1. O imediatismo: a melhora da qualidade e da produtividade alcangadas

repentinamente com uma ou duas consultas a um estatistico competente;

2. A premissa de que a resolucdo dos problemas, a automatizacido, os dispositivos

praticos e o novo maquinario transformardo a empresa;

3.A procura de exemplos: a melhora da qualidade & um método transferivel a
diferentes problemas e circunstancias. Nao consiste num livro de receitas de

procedimentos, pronto para ser aplicado neste ou naquele tipo de produto;



22

4. Nossos problemas sao diferentes;
5. Obsoletismo nas escolas;
6. Ensino deficiente dos métodos estatisticos na industria;

7.Uso do Padrao Militar 105D e outras tabelas para aceitacdo — se usados para
auditoria de qualidade do produto final, quando sai da fabrica, eles garantem que
alguns clientes receberéo produtos com defeito;

8.Nosso departamento de controle de qualidade cuida de todos os nossos

problemas de qualidade;

9. Nossos problemas devem-se exclusivamente aos operarios;

10. Instalamos o controle de qualidade;

11. O computador sem controle;

12. A premissa de que a uUnica necessidade é atender as especificagoes;
13. A falacia do zero-defeito;

14. Teste inadequado de protdtipos;

15. Quem quer que venha tentar nos ajudar precisa saber tudo sobre o nosso

negocio.

De acordo com Deming (1990), as impressdes sobre qualidade ndo s&o
estaticas. A qualidade sé pode ser definida em termos de quem a avalia. A
dificuldade de se definir qualidade esta na conversdo das necessidades futuras do
usuario em caracteristicas mensuraveis, de forma que o produto possa ser projetado

e modificado para dar satisfagado por um prego que o usuario pague.
A qualidade deve ser medida através da interagédo de 3 participantes:

1. O produto em si: testes em laboratério, simulacido de uso do produto, teste do

produto em servico;

2. O usuario e como ele usa o produto, como o instala, como cuida dele, o que ele

esperava do produto;

3. As instrug¢des de uso, treinamento do cliente e treinamento da assisténcia técnica,

os servigos disponiveis para reparos, a disponibilidade de pecas. Propaganda e
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garantia: o que vocé levou o cliente a esperar? O que seu concorrente o levou a

esperar?

Para Garrity (1993), a abordagem de Deming ndao é complexa, este
simplesmente acredita que a primeira ordem de negdcio é melhorar a qualidade. A
melhoria da qualidade deve ser conduzida pela administragcdo, mas € necessario o
apoio e envolvimento de cada pessoa. A melhoria da qualidade conduz
automaticamente a melhoria da produtividade, redugédo de custos, competitividade e

satisfagao do cliente.

2.4 CONTROLE ESTATISTICO DA QUALIDADE

Mann (1992) salienta que existem duas idéias fundamentais que sustentam
a doutrina Deming. A primeira € a de que a administragdo deve esforgcar-se para
desenvolver o negdécio no longo prazo, ndo basta conseguir lucro rapido hoje. A
segunda é a de que esta meta s6 pode ser atingida através da entrega de produtos
e/ou servigos de confianga e com alta qualidade.

Nesta filosofia, as técnicas de analise estatisticas de dados sdo usadas
como mecanismos para sondar e explorar a informagédo potencial, resultante de
processos que geram produtos e servigos — para prever, identificar e corrigir erros e
reduzir a variabilidade do sistema, melhorando a qualidade e atingindo a exceléncia.
Além disso, é necessario fazer uso de testes e feedback estatisticos em varias
etapas do processo de manufatura e comercializacdo, buscando melhorar

constantemente o sistema de produgao, comercializagao e servigo.

Segundo Mann (1992), a Estatistica € a esséncia do método cientifico e
relaciona-se com quase tudo que fazemos. E uma ciéncia que lida com
probabilidades e escolha, com compromissos, com causa e efeito, e com predigao
de acontecimentos futuros, a partir da coleta de fatos e numeros. Ja, Conway (1996)

indica a Estatistica como uma maneira de enfocar aspectos especificos que permite
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a gerentes e funcionarios tomarem decisbes baseadas em fatos e n&do em

especulacao e palpites.

Sem a ajuda de técnicas estatisticas, a reagdo normal da administragéo aos
problemas € culpar o trabalhador. Isto traz a tona o mito de que nao haveria
problemas na produgcdo ou no servico se os trabalhadores fizessem
corretamente seus servigos. Na grande maioria dos casos, os trabalhadores
individualmente sdo impotentes para agir porque se defrontam com
problemas que estdo embutidos no sistema de operagcdo. (CONWAY, 1996)

Deming (1990) alerta que reconhecer a diferenga entre um sistema estavel
de um instavel é vital para a administragdo. “Um sistema estavel é aquele cujo
desempenho é previsivel; ele parece estar sob controle estatistico”. Se uma carta de
controle mostra um sistema estavel em alguma caracteristica de qualidade, entdo sé
a administracdo pode realizar mudancgas fundamentais para a alteragdo das
frequéncias observadas.

A definicdo operacional confere significado comunicavel a um conceito e
ajuda a aumentar a concordancia entre as pessoas. Adjetivos como bom, confiavel,
redondo, uniforme, seguro, entre outros, ndo tém significado comunicavel até que
sejam expressos em termos operacionais de amostragem, teste e critério. A
especificacao de um produto pode fazer referéncia a medidas, rigidez, concentracéo,
cor, aparéncia, pressao, paralelismo, ou outra caracteristica inerente. Pode também
dizer respeito ao desempenho. Os instrumentos de medida, tanto os da empresa
como os do cliente, também precisam estar sob controle estatistico. Assim, é
necessario explicitar quais medigdes devem ser feitas e quais os critérios a serem

adotados.

Uma carta de controle estatistico permite detectar a existéncia de uma causa

de variagéo externa ao sistema. Nao determina a causa.

Se um processo nao é estavel, qualquer tentativa de uso de controle
estatistico seria inutil. Uma distribuicdo na forma de um histograma, neste caso,
apresentaria apenas a histéria, acumulada, do desempenho de um processo, nada
tendo a ver com a sua capacidade. Um processo s6 tem capacidade, se for estavel.
A analise da capacidade de um processo pode ser obtida e confirmada pelo uso de

uma carta de controle.
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Existem causas de falhas que podem ser oriundas do sistema (causas
comuns) e outras advindas de eventos passageiros (causas especiais). Confundir
causas comuns com especiais origina frustracdo, leva a maior variabilidade e a
custos elevados, exatamente o contrario do pretendido. Neste sentido, podem

ocorrer dois tipos de erros:

- Atribuicdo de uma variagdo ou erro a uma causa especial, quando, de fato, a

causa é comum;

- Atribuicdo de uma variagao ou erro a uma causa comum, quando, na realidade, a

causa € especial.

O excesso de ajuste € um exemplo do primeiro tipo de erro. Nada fazer para
buscar detectar uma causa especial pode ser a origem do segundo erro. Deve-se
imediatamente pesquisar a existéncia de uma causa especial, assim que uma falha

€ detectada, antes que a pista esfrie.

Geralmente a descoberta de uma causa especial de variagéo e sua remogao
cabe a alguém que esteja diretamente relacionado com alguma das operag¢des que
produz os dados para a carta de controle. Porém algumas causas especiais podem
ser removidas apenas pela administragdo. Também €& possivel detectar uma causa
especial através de um determinado padrdo de pontos na carta de controle, desde
que este padrao tenha sido especificado anteriormente.

De acordo com Shewhart (apud DEMING, 1990), quando um processo é
estavel, sem indicagao de causa especial de variagao, estad sob controle estatistico,
tem uma identidade e uma capacidade definiveis. Neste estado, todas as causas
especiais detectadas até entdo ja foram removidas. A variagdo remanescente —
causas comuns — deve ser deixada ao acaso, a menos que surjam novas causas
especiais e sejam removidas. Estando sob controle estatistico, o foco deve ser

melhorar o processo num esforgo interminavel.

Para melhorar o processo, € necessario remover as causas comuns de
perturbagcdo e de variagdo, de erros, de falhas, de baixa produgédo, de baixas
vendas, e da maioria dos acidentes. Sendo esta uma responsabilidade da

administragao.

Ha que se tomar um cuidado com os instrumentos de medigdo, um

instrumento ndo controlado pode dar sinais falsos de causas especiais quando nao
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existe nenhuma, ou, deixar de detectar uma causa especial existente. Mesmo sob
controle estatistico, um instrumento que ndo tenha precisdo suficiente para o
trabalho proposto, emitira sinais falsos. Eis a importancia de atentar tanto para o

controle estatistico dos instrumentos quanto a sua preciséao.

Um funcionario deve saber o que deve fazer para conseguir controle
estatistico em seu trabalho. E preciso ter em mente que, seu trabalho consiste em
obter um valor econdmico para a média da distribuicdo das caracteristicas ligadas a
qualidade e reduzir continuamente a variabilidade dessa distribuicdo. Operarios que
estiverem sob controle estatistico, mas cujos produtos forem insatisfatorios, podem

ser transferidos e treinados em outro setor.
Vantagens da estabilidade ou do estado de controle estatistico:

1. Processo com identidade e desempenho previsivel. E possivel definir

operacionalmente sua capacidade;
2. Custos previsiveis;
3. Regularidade de saida;

4. Produtividade maxima com custos minimos. Melhorias adicionais sé sao possiveis

mudando O processo;

5. Relagbes com fornecedor de material, cujos processos de producdo estdo sob
controle estatistico, sdo simplificadas;

6. Os efeitos de mudancga no sistema sao verificados mais rapidamente e com maior

confianca;

7. Regras do tipo tudo-ou-nada sdo aplicaveis na obtengdo dos custos minimos
totais de teste dos materiais que sao recebidos e advém de um processo que esta

sob controle estatistico.

A melhoria na qualidade também oportuniza a reducado de estoque, pelo
recebimento de materiais com melhor qualidade, através da cooperagdo dos
fornecedores e pelo menor numero de fornecedores. Com menos retrabalho, sobra
mais espaco fisico na fabrica para a execugdo de atividades uteis e um melhor
aproveitamento da mao de obra. Outro ganho advindo da melhor qualidade é a

satisfacao do cliente que podera, ainda, trazer novos clientes.
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Estando um processo sob controle estatistico, os operarios véem pontos de
melhora em toda a linha. Perdem menos tempo tentando esconder os pontos piores.

A produtividade aumenta.

2.5 CONTROLE ESTATISTICO DO PROCESSO

O CEP, Controle Estatistico de Processo, € o conjunto de técnicas
estatisticas usado para auxiliar o controle da qualidade, nas etapas do processo,

principalmente no caso de processo de produgao repetitivo.

Durham (apud BARNARD, 1989), afirma que o fator mais importante na
determinacdo da qualidade e produtividade das empresas, no futuro, sera a
abordagem de sistemas para a fabricacdo. Nessa abordagem, a concepgdo e o
controle do processo tomardo conta de todo o processo de entrada e saida do

material.

Um processo estavel deve ser capaz de operar com pequena variabilidade
em torno das especificagdes de qualidade de um produto.

Montgomery (1991) sugere uma colecdo de técnicas uteis no controle
estatistico do processo. Essas técnicas englobam os aspectos técnicos do CEP. Sao

elas:

1. Apresentagédo dos dados em histogramas ou ramo-e-folhas;
2. Folha de controle;

3. Grafico de Pareto;

4. Diagrama de causa-e-efeito;

5. Diagrama de dispersao;

6. Cartas de controle.
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Cada um desses procedimentos tem uma aplicagdo especifica. A seguir
estdo descritas as formas de aplicagdo propostas por Montgomery (1991) para cada

uma delas.

2.5.1 Grafico Ramo-e-Folhas e Histograma

Graficos sao instrumentos uteis, pois resumem e apresentam dados de
forma simplificada. E possivel observar num gréafico do tipo ramo-e-folhas ou num

histograma, trés propriedades relativas aos dados:
1. Forma da distribuicao;

2. Medidas de Posicédo ou Tendéncia Central;

3. Espalhamento ou disperséo dos dados.

O grafico de ramos-e-folhas fornece um resumo visual dos dados sem que
haja de fato a perda de qualquer informacdo. E usado principalmente para
representar a distribuicdo de frequéncias de uma variavel aleatdria quantitativa;
quando ha poucas observagdes e pretende-se preservar as observacgdes individuais.
Os dados devem possuir pelo menos dois digitos.

Cada ramo é formado por um ou mais digitos iniciais e cada folha pelos
digitos restantes. Geralmente sdo escolhidos poucos ramos em comparagdo ao
numero de observagdes, cerca de 5 a 20 ramos. O conjunto de ramos deve ser
apresentado a esquerda de uma margem e a direita da margem, todas as folhas
correspondentes aos valores observados, na ordem de ocorréncia. De acordo com a
conveniéncia, as folhas também podem ser representadas por ordem de grandeza,

formando, assim, um grafico ramo-e-folhas ordenado.

Considerando os dados da Tabela 2, referentes ao desempenho anual da
reproducao numa granja de suinos, identifica-se 0 menor e o maior valor, define-se a

escala na qual se deseja agrupar os dados a partir do menor valor até o maior,
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formando o “ramo” a esquerda. Retorna-se aos dados originais e colocam-se as

unidades decimais referentes aos dados, formando as “folhas” a direita do ramo.

TABELA 2 - REPETIGOES DE CIO (RE) DAS PORCAS, NA GRANJA SANTA BARBARA, NO
PERIODO DE NOVEMBRO DE 2008 A OUTUBRO DE 2009

11/08 12/08 01/09 02/09 03/09 04/09 05/09 06/09 07/09 08/09 09/09 10/09

RE 130 109 112 106 11,0 98 104 94 54 87 51 58
(%)

Fonte: Software AGRINESS S2: Granja Santa Barbara — outubro 2009.

Desta forma, obtém-se o grafico de ramo-e-folhas apresentado na Figura 3.

FIGURA 3 - GRAFICO RAMO-E-FOLHAS DE REPETIGOES DE CIO (RE) DAS PORCAS, NA
GRANJA SANTA BARBARA, NO PERIODO DE NOVEMBRO 2008 — OUTUBRO 2009
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Fonte: A autora

Quando é necessario realizar uma compactacdo de numerosos dados, mais
eficiente que o grafico de ramo-e-folhas, utiliza-se uma distribuicdo de frequéncias
representada por um histograma (Figura 4). Neste caso, os dados sdo ordenados
por grandeza e agrupados por classes. O numero de classes, em geral, &
aproximadamente igual a raiz quadrada do numero de observagdes. As classes
devem ser de mesmo comprimento e com limite inferior da primeira classe

ligeiramente abaixo do menor valor dos dados.
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FIGURA 4 - HISTOGRAMA DE FR!EQUENCIAS DE RFPETI(}()ES DE CIO (RE) DAS
PORCAS, NA GRANJA SANTA BARBARA, NO PERIODO DE NOVEMBRO 2008 -

OUTUBRO 2009
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Fonte:: A autora

2.5.2 Folha de Controle

No inicio da implementacdo do CEP, frequentemente, € necessario coletar
dados operacionais sobre o processo. Essa coleta pode ser feita através de uma
folha de controle, onde deve constar os possiveis tipos de defeitos que o produto
manufaturado pode apresentar, bem como as frequéncias das ocorréncias e o
periodo no qual as observagdes foram coletadas. Um resumo orientado no tempo

pode ser util na pesquisa de tendéncias ou padrdes significativos.

O que causa a produgcao de defeituosos € a existéncia de variagdo nos
materiais, nas condi¢cbes do equipamento, nos métodos de trabalho, na inspecéo,

nas condi¢cdes da mao de obra, entre outros. Basicamente, existem seis causas para
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ocorréncia de variabilidade anormal no processo. Sdo os 6M’s, ou seja: método de
trabalho, méo de obra, maquina, matéria prima, meios de medi¢do e meio ambiente.

A ocorréncia de variabilidade anormal, geralmente, esta associada a esses fatores.

Na folha de controle (Figura 5) devem estar especificados claramente os
tipos de ndo conformidades que devem ser contadas.

FIGURA 5 - FOLHA DE CONTROLE PARA O EVENTO MORTE E MOVIMENTAGCAO DE LEITOES

Formulario de Morte e Movimentacao
Movimentacdes Mortes
Doadora |Receptora|Data Quant. | Matriz Data Quant. | Causa Funcionario Hora

Causas de Mortalidade: 5: Acidentes - 9: Artrite - 28: Brigas - 30: Dermatite - 29: Diarréia - 39: Doencga do edema - 37: Eliminado / Refugo - 31: Eliminado por baixo
Peso ao Nascer - 32: Eliminado por defeito congénito - 33: Encefalite / Meningite - 34: Esmagamento - 14: Falta de leite - 35: Hemorragia - 36: Morte por
Agressividade da fémea - 3: Outras causas - 44: Perna aberta ( Splay Leg) - 20: Pneumonia - 23: Prolapso retal - 40: Rompimento de hérnia - 43: Tremor congénito.

Fonte: Modelo utilizado na Granja Santa Barbara.
Nota: Modelo fornecido pelo responsavel técnico da granja, Algacir.

2.5.3 Grafico de Pareto

O Gréafico de Pareto, de acordo com Vieira (1999), € uma ferramenta util na

identificacdo de causas especiais de problemas ou defeitos no processo de



32

producdo. E uma distribuicéo de freqiiéncias de dados por atributos, organizados por

categorias em um grafico.

...as pessoas tem dificuldades em discriminar problema, sintomas ou
causas. E importante que alguns dados sejam coligidos e reunidos numa
espécie de analise que auxilie a identificar problemas e dar uma
classificagéo de prioridades. O gréafico de Pareto, um grafico de barras que
capacita prontamente a identificacdo de poucos problemas vitais em
comparagao com os muitos triviais, € uma forma de se fazer isto (BICKING,
apud MANN, 1992).

Problemas relativos a qualidade aparecem, principalmente, sob a forma de
perdas (itens defeituosos e seus custos). Um grafico de Pareto ndo classifica os
defeitos por ordem de importancia, mas indica sua frequéncia, apontando

prioridades.
Para a constru¢ao do grafico € necessario:

» Determinar como os dados serdo classificados: por produto, maquina, turno,

operador;

» Construir uma tabela, colocando os dados em ordem decrescente;
» Calcular a porcentagem de cada item sobre o total e 0 acumulado;
» Tracar o diagrama e a linha de porcentagem acumulada;

Conforme Kume (1993) recomenda, deve-se analisar varias classificagdes e
construir diversos tipos de diagramas de Pareto para observar um problema sob
varios angulos até concluir sobre os pontos vitais. Caso o item “outros” apresente
um percentual muito alto, conforme €& possivel visualizar na Figura 6 adiante,
indicara que as categorias néo estao classificadas adequadamente, devendo realizar

nova classificacao.
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FIGURA 6 - GRAFICO DE PARETO PARA A CAUSA DE MORTE DE LEITOES NA GRANJA
SANTA BARBARA, NO PERIODO DE OUTUBRO 2008 — OUTUBRO 2009

Causa de Morte - Periodo de 10/2008 a 10/ 2009
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Acumulado % 34,4 61,1 73,0 84,7 88,3 91,3 93,2 94,6 96,0 100,0

Fonte: Software AGRINESS S2: Granja Santa Barbara — outubro 2009.

2.5.4 Diagrama de Causa-e-efeito

Ao detectar um erro ou defeito, a etapa seguinte consiste em analisar as

possiveis causas dessa ocorréncia indesejavel. Para as situagbes em que as causas

ndo sao Obvias, uma técnica util € o diagrama de causa-e-efeito. Este diagrama

pode oferecer métodos organizados de atacar problemas mais eficazes do que

simplesmente o brainstorming. A saber, brainstorming é uma técnica de livre debate

em que os participantes dao idéias e sugestoes.

No diagrama de causa-e-efeito € possivel pensar as causas (ossos ligados a

espinha dorsal) de um problema (a cabecga do peixe) em termos de matérias-primas,

maquinas, métodos, medidas, mao-de-obra, meio ambiente.
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Primeiro, pense em todas as coisas relacionadas com matérias-primas que
poderiam causar problemas e que estdo custando dinheiro, depois em
todos os elementos do equipamento da fabrica que poderiam ser as causas.
E as medidas? Acredite-me: as medi¢gdes, muito freqlientemente, sédo a
causa dos maiores problemas. A seguir, os métodos. Eles tém métodos
escritos? Muitas vezes ndo, ou sdo tdo antigos que ninguém mais liga para
eles. Ou tem havido tantos pedidos de alteragdo que ninguém sabe quais
sdo os métodos. E entdo, por fim, pense nos trabalhadores. (BICKING,
apud MANN, 1992))

Deming (1990) notou que os cinco primeiros M’'s (matérias-primas,
maquinas, meétodos, medidas e mé&o-de-obra) envolviam a maior parte das
reclamacgdes dos trabalhadores e estdo entre os elementos de particular
preocupacgao na alocagao de recursos da empresa para se atingir as metas da

organizagéo no longo prazo.

Um diagrama, como o representado na Figura 7 deve ser construido por
uma equipe da melhoria da qualidade designada para identificar areas problematicas

potenciais. Os passos para sua construgao, sugeridos por Montgomery (1991), séo:
1. Definir o problema ou efeito a ser analisado;

2. Formar uma equipe para realizar a analise. A equipe podera realizar sessées de

brainstorming para discutir o problema;
3. Desenhar a caixa de efeito e a linha central;

4. Especificar as principais categorias de causas potenciais e coloca-las em caixas,
ligadas a linha central;

5. Identificar as causas possiveis e classifica-las nas categorias do passo 4. Criar

novas categorias, se necessario;

6. Ordenar as causas para identificar aquelas que parecem mais provaveis de
causar impacto sobre o problema;

7. Adotar acdes corretivas.
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FIGURA 7 - DIAGRAMA DE CAUSA-E-EFEITO PARA O PROBLEMA DA MORTALIDADE DE
LEITOES NUMA MATERNIDADE DE SUINOS

Diagrama de Causa-e-Efeito para Mortalidade na Maternidade

Medida Material M3o-de-obra

L sobrecarga de trabalho
manuseio inadequado

medicdes incorretas falta de treinamento

contaminado supervisdo inadequada
falsificagdo de dados
insuficiente desmotivagéo

especificacdes falta de habilidade
incorretas defeituoso

conflitos entre funciondrios

- morte na

> .
maternidade

inseguro -

as
o método ultrapassado ra
espago fisico pequeno

ventilagdo inanigdo
falta de planejamento
umidade baixo peso ao nascer
frio excessivo sequéncia errada de

f trabalho doengas
calor excessivo

Meio-ambiente Método Matéria-prima

Fonte: A autora

Um diagrama de causa-e-efeito € uma ferramenta que pode levar as
pessoas envolvidas a atacar o problema e ndo a atribuir culpa, além de auxiliar na

localizac&o e resolugao do problema.

Prosseguindo, Bicking (apud MANN, 1992) sugere que se pergunte: O que o
processo esta fazendo agora? A partir dai plotar um grafico de controle ou de barras,
onde os dados do processo de produgdo s&o organizados numa sequéncia
cronologica, por maquina, por lote, etc. Assim, ha o aprendizado sobre o que esta

acontecendo no processo de producéo.

Para Mann (1992), encarar um problema de comportamento de processo de
forma a obter informagdes importantes geradas € uma parte integrante do controle

estatistico de processos.
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2.5.5 Diagrama de dispersao

O diagrama de dispersao € utilizado para estudar a relacdo de
correspondéncia entre duas variaveis, conforme aponta Kume (1993). Através desta
técnica é possivel verificar a relagao entre caracteristica de qualidade e o fator que a
afeta; a relagdo entre duas caracteristicas de qualidade; identificar dois fatores

relacionados a uma unica caracteristica de qualidade.

Para construir um diagrama de dispersdo, deve-se proceder da seguinte

forma:

1°) Coletar pelo menos 30 pares (X, y) de registros das variaveis e organiza-los em

uma tabela;

2°) Tragar um sistema de eixos cartesianos, representando e identificando o fator x,
no eixo das abscissas e a caracteristica de qualidade y, no eixo das ordenadas;

3°) Determinar as diferengas entre os valores maximo e minimo de cada variavel,
estabelecer as escalas dos eixos horizontal e vertical de forma que essas diferengas

tenham comprimentos aproximadamente iguais;
4°) Indicar os valores das graduagdes dos eixos;

5°) Marcar com um ponto cada par (x, y) de dados. Para pontos coincidentes, marcar

circulos concéntricos ou representar os pontos bem juntos;

6°) Complementar com outras informagdes de interesse: titulo, legenda, data da

coleta de dados, numero de pares, responsavel pela coleta, etc.

Observando a Figura 8, percebe-se a existéncia de pontos atipicos, como é
0 caso do ciclo 1 em 2008, que tem um valor muito superior aos demais. Na
interpretacdo do diagrama de dispersao, Kume (1993) sugere que se existirem
pontos atipicos, estes devem ser excluidos para fazer a analise da correlagao. Isso
porque estes pontos poderiam indicar erros na medi¢gdo ou no registro dos dados,

ou, ainda, que foram causados por mudangas nas condigdes de operagao.
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FIGURA 8 - DIAGRAMA DE DISPERSAO REFERENTE A REPETIGAO DE CIO POR CICLO
REPRODUTIVO DAS PORCAS, NA GRANJA SANTA BARBARA, 2008 - 2009

Repeticao de cio por ciclo reprodutivo no biénio 2008-2009
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Fonte: A autora. Dados obtidos do Software AGRINESS S2 - setembro de 2009.

Na analise de correlagao entre as variaveis x e y, Vieira (1999) aponta que

podem surgir as seguintes situacgoes:

e Correlacao positiva: as variaveis crescem no mesmo sentido. A correlagao é tanto

maior quanto menor € a dispersido dos pontos;

e Correlagdo negativa: as varidveis variam em sentidos opostos. A correlagédo

também é maior quanto menor a dispersido dos pontos;
e Correlacdo nula: as variaveis variam ao acaso, sem correlacao entre si.

O grau de correlagao entre duas variaveis é determinado pelo coeficiente de

correlagéo p, cujo valor é dado por

p= 220 4<p< (1)

onde



cov(X, Y) = E[(X - w)(Y - )]

= E(X)
Hy = E(Y)
ox = 4/ V(X)
oy = JV(Y)
V(X) = E[(X - u)’]
V(Y) = E[(Y - u)’]
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(2)

3)
(4)
®)
(6)
(7)
(8)

Sendo que oy € o desvio padr&o da variavel aleatdria X, oy € o desvio padrdo
da variavel aleatoria Y, u € a media populacional da variavel X e n, € a média

populacional da variavel Y.

As expressdes desses parametros, de acordo com o tipo de variavel

aleatoria, sao:

- variavel aleatéria discreta

E(X)= p, = 2 xP(X =x)
E(Y)=p, = %yP(Y =)
V(X)=0; =E(X —p,)" = 2 (X — )" P(X =x)
V()=o) =B(Y - u,)* = g(Y—uy)z P(Y = y)

- variavel aleatéria continua

—+00

B(X) =, = [ (x)dx

E(Y)=p, = [3f (y)dy

VX)= 02 =B(X — g1, = [ (v 1) f(x)dx

V)=o) =E(Y - u,)* = [(y—u,)* f(»)dy

—o0

(10)

(11)

(12)

(13)

(14)

(15)

(16)



39

Ja os estimadores' desses parametros, de acordo com o tipo de distribuicéo

das variaveis X e Y, sao:

Parametro Estimador

1, L%jzlx,. (17)
_ 1 n
lLly y:;;yz (18)
2 1 —\2
(o - 19
: n_I;(x, x) (19)
2 " v
o, 3 -) (20)

A esperanga matematica, E(X) e E(Y), € um parametro de centralidade que
caracteriza o centro da distribuicdo da variavel aleatéria. Enquanto que a variancia,
V(X) e V(Y), € um parametro populacional que indica o grau de dispersdo dos

valores da variavel aleatoria.

Um valor elevado da variancia indica um desvio padréo (o= {/V(X) ) alto e,

consequentemente, intervalos de confiangca de maior amplitude para os parametros.

Quanto mais proximo de 1 estiver o valor absoluto de p, maior sera a

correlagao entre as variaveis analisadas.

Podem ocorrer situacbdes de falsa correlagao, isto é, alta correlacdo entre
duas variaveis que, originalmente, possuem minima ou nenhuma relagéo de causa e
efeito entre si. De acordo com Montgomery (1990), é possivel que ambas as
variaveis estejam relacionadas a uma terceira, e a alta correlacdo, neste caso, ndo
indica causalidade. Ou seja, o aumento (ou redug&o) da primeira variavel nao

interfere, necessariamente, na variacéo da segunda.

' CHAVES NETO, A. Técnicas estatisticas aplicadas a engenharia da qualidade. Apostila Notas de
Aula, p 34.
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2.5.6 Carta de Controle

Uma carta de controle € uma representagdo grafica da medida de uma
caracteristica da qualidade que permite a distingdo entre os dois tipos de causas de
variagado, informando, assim se o0 processo esta ou ndo sob controle estatistico.
Conforme salienta Mann (1992), os fundamentos das cartas de controle foram
propostos pelo Dr. Walter S. Shewhart no livro “Economic Control of Quality of

Manufactured Product”, publicado em 1931.

Esse tipo de carta possui uma linha central que representa o valor médio da
caracteristica da qualidade correspondente ao estado sob controle. Além desta
linha, sdo mostrados também o limite superior de controle (LSC) e o limite inferior de
controle (LIC), os quais s&o apropriadamente escolhidos, de maneira que, se o
processo estiver sob controle, a totalidade dos pontos amostrais estara entre eles.
Na eventualidade de um ponto ficar fora dos limites, evidenciara que o processo esta
fora de controle, sendo necessaria uma investigagcdo e a correspondente agao
corretiva para encontrar e eliminar a causa do problema. Outro indicativo de
processo fora do controle é a localizacdo de maneira sistematica ou nao-aleatoria

dos pontos, mesmo dentro dos limites de controle.

Ha varios tipos de cartas de controle as quais sdo usadas de acordo com o
tipo de variavel aleatoria (continua ou discreta) de que a situagéo trata. Quando as
variaveis sao continuas podera ser construida uma carta de controle por variaveis,
enquanto que se os dados forem discretos uma carta de controle por atributos pode
ser mais util, conforme aponta Montgomery (1991). Adiante tem-se nos Quadros 1 e

2, detalhes dessas cartas.

A distribuicdo de uma caracteristica qualitativa que esta sob controle

estatistico é estavel e previsivel. Producao e custos também sao previsiveis.
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QUADRO 1 - TIPOS DE CARTAS DE CONTROLE

Categoria Carta

Variaveis | x (média amostral)

R (amplitude amostral)

s (desvio padrdo amostral)

Atributos | np (numero de itens defeituosos)

p (proporcao defeitosa)

C (numero de defeitos por intervalo)

U (numero médio de defeitos por intervalo)

Fonte: Adaptado de KUME (1993), p.100.

Os calculos que mostram onde colocar os limites de controle numa carta tém
sua base na teoria das probabilidades. Porém, as regras para a detec¢ao de causas
especiais e para agir sobre elas ndo sao “Testes de Hipdtese” de que o sistema
esteja estavel. Estes limites, quando o processo é estavel, indicam o que € o

processo e o que fara futuramente.

QUADRO 2 - LIMITES PARA CADA TIPO DE CARTA DE CONTROLE

Tipo Limites
X LSC = x+4,R
LIC = «x
LIC = x-A4R
R LSC = D,R
LC = R
LIC = DR
S LSC = B,s
LC = «x




42

LIC = Bys
np LSC = np+3ynp(-p)
LC = np
LIC = np-3ynp(-p)
p LSC = p+3yp(-p)/n

LC = p

LIC = p-3yp(-p)/n

c LSC = c+3ve
IC = ¢
LIC = c-3e
U

LSC = u+3u/n

LC = u

LIC = u-3u/n

Fonte: Adaptado de KUME (1993), p.100.

Uma carta de controle envia sinais estatisticos, que permitem detectar a
existéncia de causa especial, ou apontam que a variagao pode ser atribuida a uma
variagéo aleatdria atribuivel ao sistema (causa comum). Seu uso auxilia o supervisor

a descobrir por que a ajuda € necessaria no encaminhamento do problema.

Nas cartas de controle por atributos — cartas “np”, “p”, “C” e “U” — os
produtos sao classificados de acordo com as especificacbes destes. Caso néao
cumpram com uma ou mais especificagdes, os produtos sao rotulados de
defeituosos ou nao-conformes. Neste caso, € possivel trabalhar com a fracdo de

unidades defeituosas produzidas. Enquanto que nas cartas de controle por variaveis

— cartas “x”, “s” e “R” — as caracteristicas quantitativas (medidas fisicas) de um

produto sdo avaliadas, observando-se os fatores constantes na Tabela 3.
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TABELA 3 - FATORES PARA CONSTRUGAO DE CARTAS DE CONTROLE POR VARIAVEIS

Tamanho da amostra n

2 3 4 5 6 7 8 9 10
A, 1.880 1.023 0.729 0,577 0483 0419 0373 0,337 0.308
d» 1.128 1.693 2059 2326 2,534 2,704 2847 2970 3.078
ds 0853 0.888 02880 0864 0848 0.833 0,820 0.808 0.797
D3 0 0 0 0 0 0076 0,136 0.184 0223
D, 3.267 2,575 2282 2,115 2.004 1924 1.864 1.816 1.777
B3 0 0 0 0O 0.030 0.118 0.185 0.239 0.284
By 3.267 2,568 2266 2,089 1.970 1,882 1,815 1.761 1.716

Fonte: CHAVES NETO, A. Técnicas estatisticas aplicadas a engenharia da qualidade. Apostila
Notas de Aula, p. 67.

Uma vez que um processo tenha sido trazido para um estado de controle

estatistico, terd& uma capacidade passivel de ser definida e mostrara um

desempenho satisfatério nos graficos x e R, afirma Grant (1988). Assim, as
especificacoes, as quais ele tem condicdes de estar conforme, serao previsiveis e a
carta R apresentara a capacidade do processo, como € possivel verificar na Figura
9 apresentada a seguir.

FIGURA 9 - CARTA DE CONTROLE R PARA O NUMERO DE LEITOES NASCIDOS VIVOS POR
FEMEA NA GRANJA SANTA BARBARA - OUTUBRO 2009

Carta R: Numero de Leitoes Nascidos Vivos por FEmea
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Fonte: Software AGRINESS S2: Granja Santa Barbara — outubro 2009.
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O uso da carta p é indicado por Montgomery (1990) para analisar a
caracteristica da qualidade avaliada pela proporcdo de itens defeituosos em
amostras de diferentes tamanhos. A propor¢cao de defeituosos pode ser obtida
através da razéo entre o numero de itens defeituosos e o total de itens. Quando as
amostras sao de tamanho constante, aconselha-se aplicar a carta np com o numero
de itens defeituosos. Enquanto que, para acompanhar o numero de defeitos em um
produto, em amostras de tamanho constante, € mais apropriado o uso da carta C.
Ja, a carta U é indicada para monitorar o numero meédio de defeitos em um produto,

em amostras de tamanho variavel.
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3 MATERIAL E METODO

3.1 GRANJA SANTA BARBARA

O campo de pesquisa deste trabalho ocorreu na Granja Santa Barbara, uma
unidade de producdo de leitdes, a qual gentiimente nos acolheu. O trabalho deu

enfoque aos setores de inseminacao das porcas e maternidade.

A Granja Santa Barbara, na qual este estudo foi realizado, esta situada no
municipio de Itapejara d’'Oeste, na regido sudoeste do Parana. Regido esta em que

a Suinocultura é muito desenvolvida.

FIGURA 10 - SALA COM BAIAS

: A autora

Fon
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Os locais nos quais os animais sao alojados, sdo galpdes denominados de
salas (Figura 10). Essas salas possuem cortinas de elevagao, piso de concreto e
paredes de tijolos nas extremidades. Nao ha ventiladores ou exaustores instalados
nas salas. Todos os blocos sao interligados, facilitando a circulagao dos funcionarios
e o deslocamento dos animais através dos corredores cercados. Ha agua em
abundancia, proveniente de um poc¢o artesiano. Na entrada de cada sala ha um

pediluvio para a desinfec¢ao dos pés.

Também possui local coberto e protegido para o armazenamento da ragao,
um galpdo para guardar ferramentas, um escritério com computador, onde o
funcionario chefe da granja realiza as anotagbes e guarda o estoque de
medicamentos e vacinas. O acesso a granja € limitado por um portdo disposto na
entrada da mesma. Porém, nem toda a granja € cercada, isto é, ha possibilidade de

acessa-la por outro ponto que n&o seja o portdo de entrada.

Os animais mortos sao colocados em local apropriado, isolado, cobertos

com matéria organica em decomposi¢cdo e maravalha.

Ha uma casa junto a granja que serve de moradia para um funcionario. A

casa sede, onde mora o administrador, fica proxima desta cerca de 200m.

FIGURA 11 - VISTA AEREA DA GRANJA SANTA BARBARA

Cidade de
Itapejara d’Oeste

Granja Santa
Barbara

Fonte: A autora
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A granja esta localizada em local alto, bem ventilado e com sombra
abundante para as edificacbes. De modo que existe conforto térmico a criagdo de

suinos.

Nao ha transito de veiculos préximo ao local da granja (Figura 11) e o
acesso a esta é feito através de uma estrada de cascalho. Na vizinhanga da granja
ha apenas areas de atividade estritamente agricolas, com cultivo de milho, feijao e

soja, principalmente.

O cordao sanitario é realizado através de tela metalica, sobre mureta de
alvenaria de aproximadamente 40 cm de altura, evitando a entrada de pequenos
animais como caes, gatos, galinhas, etc., que podem atuar como vetores de

diversas doencas.

As salas da maternidade (Figura 12) sdo manejadas no sistema “todos
dentro todos fora”, com um vazio sanitdrio de no minimo 5 dias, sendo esta

anteriormente limpa e desinfetada por dois dias consecutivos.

FIGURA 12 - SALA DA MATERNIDADE
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As fémeas gestantes sdo transferidas de 3 a 7 dias antes do parto previsto
para a sala/maternidade, a fim de se adaptar ao ambiente (bebedouro, comedouro,
piso e temperatura). Essa transferéncia é feita nas horas mais frescas do dia e as
porcas sao conduzidas calmamente, na maioria das vezes, evitando o uso de
agressividade aquelas que resistirem em se deslocar pelo corredor. Numa situagéo
destas, a indicagao é colocar uma bolsa de rafia na cabeg¢a do animal e orientar sua
caminhada em marcha ré até o alojamento. Desta forma, o animal n&o fica

estressado.

Na preparacdo da maternidade, todas as matrizes possuem ficha individual,
que segue o modelo padrdo da empresa Sadia (Figura 13) para anotagdes da fémea

e de sua leitegada.

FIGURA 13 - FICHA DE CONTROLE DE PARIGOES

CONTROLE DE PARICOES

N° / FEMEA N°/ MACHO |

DATA COBERT. PROV. PARICAO
DATA/ PARTO N° DA SEMANA

T. DE L. NASC. N.M. | M.N. | NUM.
LEI/NASC/VIVOS. PESO AO NASCER

DURAG/PARTO H. INIC. | H. FIN. FUNCIONARIO
F/MEDIC. S /N L. RECEB. L. REPASSA.
TIPO / PARTO L. ELIMINA. L. ESMAG.

L. M. DOENCA OUTROS CIO.MAT.S/N
N° L. DESMA. IDADE LAC. PESO. DESM.
D. DESMAME OBS.: |

TIPO DE PARTO: 1-NORMAL, 2-INDUZIDO, 3-DISTOXICO, 4-PREMATURO,
5-PREMATURO E INDUZIDO, 6-INDUZIDO E DISTOXICO

Fonte: Granja Santa Barbara

Nas salas da maternidade ha:

Comedouros;

Bebedouros;

Cortinas;

Cela parideira;

Escamoteador.
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A limpeza e desinfecg¢ao das instalagbes é realizada, no minimo, 2 vezes ao
dia com vassoura e pa. Quando a sala é desocupada, inicia-se a limpeza e lavagem
no mesmo dia. No dia seguinte apds o término da lavagem, a sala é desinfetada e

caiada, permanecendo vazia até a entrada do novo lote.

Os partos que ocorrem no periodo normal de trabalho sdo acompanhados
pelos funcionarios do setor responsavel, os quais realizam a seguinte pratica, nesta

sequéncia, conforme os leitdes nascem:
- Secar as narinas e a boca do leitéo;

- Massagear o dorso e regido lombar, ativando a circulagdo e estimulando a
respiragao;

- Amarrar o cordao umbilical, cortar, entre 3 a 5 cm de sua insercéo e desinfetar;
- Corte dos dentes rente a gengiva, com alicate proprio;

- Reanimagao de leitdes aparentemente mortos;

- Logo apds o nascimento o leitdo deve ser forgado a mamar o colostro.

A interferéncia no parto é feita somente quando extremamente necessaria.
Quando o tempo entre o nascimento de um leitdo e outro passa de 10 minutos, o
funcionario do setor realiza uma massagem, com o0s pés na barriga da matriz. Como
o leitdo recém-nascido € muito sensivel, o ambiente do escamoteador ¢ mantido

sempre limpo, desinfetado, seco e aquecido a 32 °C.

A decisdo da idade otima do desmame depende, em grande parte, do
estado sanitario, do desenvolvimento dos animais, do manejo da racéo e da agua,
da higiene da criagdo, de fatores ambientais, das instalagbes e dos cuidados

dispensados aos animais.

O desmame dos leitdes, nesta granja, ocorre entre 4 e 6 semanas de vida, o
que pode oportunizar um potencial de 2,5 partos/porca/ano, representando grande
produtividade. O desmame realizado nesta faixa etaria, visa reduzir a mortalidade e
melhorar a taxa de crescimento do leitdo, em virtude do fornecimento de mais

nutrientes que aqueles fornecidos pela prépria mae no aleitamento.

A granja analisada (Granja Santa Barbara) trabalha em regime UPL

(Unidade de Producgéo de Leitbes) em parceria (comodato) com a empresa Sadia,
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da seguinte maneira: os animais, a ragéo, as vacinas e os medicamentos, além de
atendimento técnico especializado para a realizagado de treinamento de pessoal e o
transporte dos animais, sao fornecidos pela Sadia. A granja possui as instalagoes
fisicas e é responsavel pela mao-de-obra, manejo, instrumentos de trabalho e
manutengdo. Além disso, providencia o material para a inseminagéo artificial, os

produtos de limpeza, a maravalha, entre outros itens necessarios no dia-a-dia.
A granja é composta pelos seguintes setores:
- gestagao — local onde ficam as fémeas prenhas;

- maternidade — onde as fémeas ficam apods o parto, juntamente com os leitdes em
lactagdo, os quais sao classificados e reunidos por tamanho ao nascer,

permanecendo neste local por cerca de 23 dias;

- creche — local para onde véao os leitdes apdés o desmame (apds 7kg) e onde ficam

até atingirem o peso/idade para saida (cerca de 70 dias);
- lotes onde ficam as fémeas que nao estédo prenhas;
- lotes onde ficam os machos (cachagos).

Os animais de cada setor recebem alimentacao/racdo diferenciada e em
quantidade diferente, recebida pronta. Na maternidade sé&o alimentados duas vezes
ao dia; na gestagéo, no verao quatro vezes ao dia e no inverno trés vezes; na creche

a alimentacao é a vontade, respeitando as trés fases, pré-1, pré-2 e pré-3.

Os leitdes também sao vacinados, na primeira semana de vida, como forma
de prevencgao a doencgas. As doencgas dos animais sao tratadas com medicamentos
receitados por especialistas. As doencas mais frequentes sdo: diarréias nos leitdes
da maternidade e creche apos o desmame e problemas pos-parto MMA (mamite,

metrite e agalaxia).

Todos os leitdes que saem da granja semanalmente, possuem uma ficha de
informacdes onde consta o histdrico de toda a medicagcdo recebida, a partir da
creche, e o inicio de cada fase de rag&o. Este controle é feito para que, quando
esses animais chegarem ao frigorifico para serem abatidos, apdés passar pela
engorda, possuam a ficha de medicagdo completa, desde a saida da lactagao até o
final da engorda. Pois, ha medicamentos que impedem o consumo da carne num

periodo de 30 dias, enquanto outras substancias permitem o consumo em 24 horas.
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O supervisor, funcionario-chefe da granja, tem conhecimento das agdes que
devem ser desenvolvidas em cada setor. Os funcionarios sao frequentemente
treinados e capacitados pelo técnico da empresa parceira (SADIA), que repassa as
instrucdes de trabalho. Porém, os funcionarios novos nao recebem treinamento
inicial para desempenhar as fungdes as quais sao designados. Sdo colocados numa
funcao pelo periodo de uma semana, para verificar se tém aptiddo para o trabalho.
Caso afirmativo, sdo contratados e recebem instru¢gdes dos outros funcionarios. Do

contrario, sdo remanejados para outro setor ou dispensados.

Esta pratica ja causou problemas. Conforme conta o técnico, houve uma
situagdo em que um funcionario recém contratado, ficou responsavel pelo turno
noturno na maternidade e deixou morrer cerca de 60 leitdes recém-nascidos, por

nao realizar a sequéncia de atividades prescritas.

Na granja, ha trabalhadores especificos para cada setor, um funcionario-
chefe/supervisor, o dono/administrador e o técnico da Sadia que presta assisténcia e
fiscaliza a atuagcédo da administragdo. As decisbées sdo tomadas em conjunto, sempre

que possivel, pelo supervisor, pelo técnico e pelo administrador.

O quadro de funcionarios € enxuto, o que traz muitas dificuldades quando ha
falta ou afastamento de um funcionario. A rotatividade de funcionarios chegou a ser

de 70% em anos anteriores.

Os dejetos sao destinados aos biodigestores e os animais mortos sao
levados a cama de compostagem. Esta é realizada colocando os animais pequenos
inteiros e os grandes cortados em pedagos, cobertos por uma camada de material

organico em decomposig&o (0 mais usado € cama de aviario).

A entrega dos leitdes é semanal, em torno de 26kg. A remuneragédo é
realizada de acordo com o nivel de produgao, isto €, é feita uma média do peso dos
leitdes entregues pelos produtores conveniados da regido, atendida pelo técnico. Os
valores pagos semanalmente pela Sadia s&o:

- acima da média, para aquelas granjas que entregaram lotes acima da média de

peso;
- sdo meédios, para quem se manteve na média de peso;

- abaixo da média, para aquelas que tiveram pouca produtividade.
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7

Todo o manejo €& orientado pelo técnico. Agbes como castragao,
atendimento ao parto, cobertura, inseminagao artificial, vacinacdo, entre outras
instrugcdes de trabalho. Se as instrugdes forem seguidas a risca, o resultado é a
produtividade. O que ocorre, segundo ele, € que muitas orientagdes ndo sao
seguidas, originando baixa produtividade. Esses problemas sao oriundos
especialmente de falha nos trabalhos desenvolvidos pela mao-de-obra.

Os funcionéarios que trabalham na maternidade sao responsaveis pelo
atendimento ao parto e ao recém nascido, além de realizar a vacinagao, cuidar da
alimentacdo dos animais, fazer a limpeza diaria do local e registrar as ocorréncias
(nascimentos, mortes, doengas, medicagao, etc) nas fichas apropriadas — Figuras 13
e 14.

FIGURA 14 - FORMULARIO DE MORTE E MOVIMENTAGAO

Formulario de Morte e Movimentacao
Movimentagdes Mortes
Doadora |Receptora|Data Quant. | Matriz Data Quant.| Causa Funcionario Hora

Causas de Mortalidade: 5: Acidentes - 9: Artrite - 28: Brigas - 30: Dermatite - 29: Diarréia - 39: Doenga do edema - 37: Eliminade / Refugo - 31: Eliminado por baixa
Pese ao Nascer - 32: Eliminado por defeito congénito - 33: Encefalite / Meningite - 34: Esmagamento - 14: Falta de leite - 35. Hemorragia - 36: Morte por
Agressividade da fémea - 3: Outras causas - 44: Perna aberta ( Splay Leg) - 20: Pneumonia - 23: Prolapso retal - 40: Rompimento de hérnia - 43: Tremor congénito.

Fonte: Granja Santa Barbara

As metas previstas no programa de controle computacional (Software
AGRINESS S5), sdo tracadas de acordo com uma tabela de informac¢des das
melhores granjas mundiais, no inicio de cada ano, em reunido da administragdo com

o técnico e o funcionario-chefe. A prépria empresa também estipula metas para as
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granjas conveniadas. O técnico aponta que ha granjas que podem ser consideradas
como modelo de produtividade, por manterem-se constantemente acima da média.
Na granja analisada, o planejamento é feito com previsdo de crescimento de cerca

de 10 a 15% ao ano, visando alcancar os indices das melhores granjas.

Para o controle administrativo, a granja possui um caderno com o plano de
agao que é revisto anualmente pelo técnico em conjunto com o administrador. Neste

caderno constam todos os dados coletados constantemente na unidade.

Seguindo as orientagdes técnicas, o registro nas planilhas é realizado pelos
funcionarios do setor, sendo supervisionados pelo chefe da granja. Porém, na
realidade, apenas um funcionario realiza as anotagdes, independentemente de ter
presenciado ou ndo os eventos ocorridos. Houve tempos em que os funcionarios
registravam dados falsos, fato que desviava a atencéo, segundo o técnico, para o
problema errado. Desta forma, torna-se dificil identificar os funcionarios ineficientes

ou os periodos criticos do setor.

A quantidade média de nascidos, em setembro de 2009 foi de 12,3 leitdes

por fémea. As melhores granjas, neste periodo, estavam atingindo 13,5.

Quando ha baixa natalidade, o técnico, analisando os dados
computadorizados, pode pedir ao funcionario as 10 piores leitoas para analisar. Se o
manejo foi realizado adequadamente, conforme as instrugbes passadas, a fémea é
descartada. Porém, relata o técnico, o que ja ocorreu na granja foi um funcionario
afirmar que havia realizado as agbes, quando, na realidade, realizou incorretamente
ou nao realizou a atividade. Por isso, foram remanejados e contratados outros
funcionarios para o setor de inseminagédo e gestagdo, de forma que os resultados

apresentados possam ser tratados como confiaveis.

3.2 REPETICAO DE CIO E MORTALIDADE DE LEITOES NA MATERNIDADE

Os dados a seguir, coletados a partir do Software AGRINESS S2, foram

cedidos pela administragdo da granja para a elaboracéo deste trabalho. Valores em
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vermelho indicam que os dados estdo fora dos valores esperados e em verde

apontam que estao dentro do previsto para o periodo.
Na tabela 4 estdo apresentados os dados referentes ao desempenho da
reproducao, em 2008, na Granja Santa Barbara.

TABELA 4 - DESEMPENHO DA REPRODUGAO NA GRANJA SANTA BARBARA - FEVEREIRO
2008 A JANEIRO 2009

Desempenho da Reprodugio AGRINESS 52- 3.03C

FILTRO: Janeira - 2003 19/10/2009 13:59.01
COBERTURAS 0212008 032008 0412008 0512008 0612008 07008 0812008 0912008 1002008 12008 1212008 ozo03 GERAL
LA, 124 154 126 ] 202 44 127 207 212 177 72 131 2105
LA (=) B35 B332 BZ10 Teor T4ED 75,00 a8 20,26 o154 82,23 T8 89,25 75,91
Monta natural 7 a5 a1 &0 B3 42 40 49 42 ] 42 23 EEZ
Monta natural (2] AT JEER Ira0 2132 26,27 25,00 17E2 13,14 1245 17ET 2182 10,75 24,09
Total n 259 219 228 272 192 227 256 260 215 220 214 2773
5 Miiltiplas montas {1 91,54 94,98 a361 9123 91,81 0,10 9339 96,88 9346 9343 a7.27 92,06 a344
Coberturas até 7 dias 42 162 46 €2 124 132 137 L2 151 122 42 12 1764
Coberturas até 7 dias %) 34,57 3130 9125 EEL] 94,36 96,35 3257 34,27 254 92,36 3342 a0,71 3202
Primiparaz cobertas 36 48 ex] 24 62 26 1 1] 63 43 4 1] fixi:3
Primiparas cobertas (3] 16,59 1852 15,07 1052 1812 1254 2247 25,19 2269 279 20,00 23,36 19,32
Idade de 1a cobertura 135,46 197,38 2m2a 224382 213,13 22y 192,94 203,74 198,37 139,27 2107 207,78 203,08
REPETICOES DE CI0
LA, 8 15 12 12 iz 22 1 El 23 21 20 20 221
LA (=) 547 915 a8z T 531 1528 963 14398 168 126 12 1047 10,50
Monta natural 12 14 18 14 12 1 13 El El T 4 4 ki)
Monta natural (2] 23,28 1474 19,28 28,00 12,24 2292 3250 1633 12,75 1242 823 1723 1961
Total 26 23 28 27 25 k] ol el et 28 24 24 352
Total [x) 12,32 nzo 1279 a4 9,19 17,19 12,66 1523 1462 13,02 10,91 1z 12,69
ABORTOS
Tatal 4 3 5 5 4 [ 1 1 [ 1 [ [ 24
Total ] 1.90 116 228 219 147 0,00 0,44 0,33 0,00 047 0,00 0,00 0,87
INTERYALODS
Desmame - Cobertura 429 671 BER 512 474 429 664 T4 550 612 A 522 540
Desmame - Prenhez TEE a1z 962 TEZ 652 8587 841 1423 Tz T4 9,28 T 856
Entrada - 1a Cobertura 6,26 5042 54,91 6053 6552 60,73 5116 &1z 43,05 45,35 48,36 5342 53,16
AGRIMESS - Gestio da informagio para Suinocultura Pagina 1 de 1

Fonte: Soffware AGRINESS S2: Granja Santa Barbara — outubro 2009.

Neste periodo, o indice esperado de repeticdo de cio (RE) era de 8%.
Porém, o valor médio atingido foi de 13,11%, um valor muito acima do esperado,

conforme é possivel visualizar na Figura 15.

FIGURA 15 - INDICES MENSAIS DE REPETIGAO DE CIO DAS PORCAS, NA GRANJA SANTA
BARBARA, JANEIRO A DEZEMBRO 2008

Repeticido de Cio (%) AGRINESS S2 - 3.04-D
25/10/2009 18:32

2008 - Mensal Meta 8,00 % Média 13,11 %

Fonte: Sofftware AGRINESS S2: Granja Santa Barbara — outubro 2009.
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O meétodo de cobertura, ou seja, de inseminagdao, mais usado na Granja
Santa Barbara € a Inseminagao Artificial, conforme a Tabela 5. Eventualmente, &
utilizada a Monta Natural, como por exemplo, aos finais de semana quando nao ha

possibilidade de ter acesso ao banco de sémen da ARS.

TABELA 5 - DESEMPENHO DA REPRODUGAO POR TIPO DE COBERTURA, NA GRANJA
SANTA BARBARA - 2009

Desempenho da Reproducio AGRIMESS 52-3.04-D

FILTRO: Periodo: 0WO12003 - 241062005 {por tipo de cobertura) 2810/2009 1818
COBERTURAS MN 1A GERAL
LA, a 1387 1387
LA, (] 0,00 100,00 BT, 36
Monta natural E7Z 1 E7Z
Mlonta natural [+ 100,00 0,00 32,64
Total 672 1387 2059
= Multiplas montas {14 93,45 q7.448 96,16
Coberturas até 7 dias 154 107E 1230
Coberturas até 7 dias [*] EEET 9414 84,52
Primiparas cobertas Ha 193 k]
Primiparas cobertas ] 46,13 14,35 24,72
Idade de 1a cobertura 203,69 139,26 201,96
REPETICOES DE CID
LA, a 137 137
LA, (3] 0,00 928 928
Monta natural 43 1 43
Mlonta natural %) FALS 0,00 FALS
Tiokal 43 137 136
Total [*) i.14 9.88 8,98
ABORTOS
Total 3 L) T
Total () 0,45 0,29 034
INTER¥ALOS
Desmame - Cobertura 4,53 5,14 .88
Desmame - Prenhez 16,94 545 T.89
Entrada - 1a Cobertura 03,33 3,64 8345
AGRIMESS - Gestdn da informagdo para Suinocultura Pagina 1 de 1

Fonte: Software AGRINESS S2: Granja Santa Barbara — outubro 2009.

O evento “repeticdo de cio” representou no ano de 2008 e no primeiro
semestre de 2009 um grande problema na Granja Santa Barbara. O termo
“repeticdo de cio”, ou também “retorno ao estro”, é utilizado para caracterizar a
situagdo em que a fémea inseminada nao desenvolve gestagéo e retorna a ovular,
necessitando de nova inseminagao. Este € um problema considerado grave porque
a fémea, apds a inseminacao, é considerada gestante e, portanto, passa a receber

racao e tratamento diferenciado.
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Para resolver o problema da repeticdo de cio, a autora e o técnico da Sadia
organizaram uma frente de investigacdo junto com um grupo de funcionarios da

mesma, contando, também, com a orientacdo do CQS (Centro de Qualidade Sadia).

Os itens analisados por essa equipe de investigagcdo e as possiveis causas

levantadas foram:

- Ragédo: a proporgédo de nutrientes e a quantidade recebida por cada fémea eram

suficientes para suprir as necessidades de cada uma;

- Operador: a técnica utilizada na inseminacao artificial era adequada, porém

realizada incorretamente;

- Material: os instrumentos utilizados eram reaproveitados e nem sempre estavam

esterilizados;

- Realizagdo do toque: esta técnica provoca ferimentos e infecgbes nas fémeas,
ocasionando problemas na fertilizagdo, devendo, portanto, ser utilizada somente em

casos extremos e com muita cautela;

- Fémea: no inicio e no final do ciclo reprodutivo apresentam baixa produtividade
(Figura 16). Por ciclo entende-se 0 numero de partos que a fémea possui até o
momento. Assim é importante descartar as fémeas com baixa taxa de paricdo nos 3

ultimos ciclos ou que estejam acima do 7° ou 8° ciclo;

FIGURA 16 - iNDICES DE REPETIGAO DE CIO POR CICLO REPRODUTIVO, NA GRANJA SANTA
BARBARA - 2008 - 2009

Repetigao de Cio por Ciclo (%)
De 2008 Até 2009

1,06 %

343 % 0,36 %

776%
921 %

@ 2,00 Ciclo 11 W 159,00 Ciclo 1 O 6,00 Ciclo 10 W 39,00 Ciclo 2 W 19,00 Ciclo 9 51,00 Ciclo &
W 42,00 Ciclo 4 I 47,00 Ciclo 5 342,00 Ciclo 8 W 44,00 Ciclo 3 W 43,00 Ciclo 7

FONTE: Software AGRINESS S2: Granja Santa Barbara — maio 2009.
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- Sémen: o material genético usado na inseminacéo artificial era procedente da
Associacao Regional dos Suinocultores, sendo de qualidade confiavel;

- Medicagdo: os remédios e as vacinas eram prescritas de acordo com a

necessidade e aplicadas corretamente conforme as normas técnicas.

A repeticdo de cio caracteriza-se como um re-trabalho, com o agravante de
que a fémea fica recebendo ragdo de gestante e atencéo diferenciada, e por volta do

periodo de 21 dias ela retorna ao cio. Ha quatro tipos de retorno:
- regular;

- irregular;

- adiantado;

- atrasado.

A freqléncia da repeticdo de cio € maior especialmente entre a 3% e 72

semanas de gestagao, de acordo com a Figura 17 a seguir.

FIGURA 17 - iNDICES DE REPETIGAO DE CIO POR DIAS DE GESTAGAO, NA GRANJA SANTA
BARBARA - 2008 - 2009

Repeticao de Cio por Dias de Gestacao
De 2008 Até 2009

3249 %

2816 %

13,36 %

[ 20,00 00 - 17 (Adiartada) [ 1600018 - 24 (Regular) [ ]156,00 25 - 37 (rregular) 74,0038 - 46 (Regular)
B 43,00 47 - 59 (Atrasada) [ 17,0060 -66 (Atrasads) EEIG2,0067 - 114 (Atrasads) [ 2,00 > 114

FONTE: Software AGRINESS S2: Granja Santa Barbara — maio 2009.

Apods a investigacao e as agdes desenvolvidas com o grupo de funcionarios
da granja, trocando o funcionario que supervisionava o trabalho, eliminando as
fémeas com problemas, melhorando o manejo, o problema da repetigdo de cio foi
contornado, apresentando-se atualmente dentro dos niveis estimados pela empresa
Sadia.
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A Figura 18 apresenta os dados comparados da repeticdo de cio nos anos
de 2008 e 2009.

FIGURA 18 - INDICES MENSAIS DE REPETIGAO DE CIO DAS PORCAS, NA GRANJA SANTA
BARBARA - 2008 - 2009

Repeticédo de Cio (%)
AGRINESS S2 - 3.04-D
De 2008 Até 2009 - Mensal 25/10/2009 18:33

02005 Q2009

Fonte: Software AGRINESS S2: Granja Santa Barbara — outubro 2009.

A estimativa para essa granja em 2009 era de 2,5 partos anuais por fémea,
valor ndo atingido conforme a Tabela 6. Com o retorno ao cio, essa proporgao
diminui, baixando a produtividade. A produtividade € medida calculando o produto:

parto x nascidos x 10. O desempenho na maternidade e creche também influencia
na produtividade da granja.
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TABELA 6 - DESEMPENHO MENSAL DA MATERNIDADE, NA GRANJA SANTA BARBARA -
NOVEMBRO 2008 — OUTUBRO 2009

Desempenho da Maternidade AGRINESS 52-3.04D

FILTRO: Outubro - 2003 {de um ano) 25/10/2009 18:41
PARTOS 2008 122008 ONZ009) 022008  OH2008 042009 OS/2009  OG/2009  OF/2009 042009 02009 142003  GERAL
Freistas 13z 267 e 60 200 205 239 203 23 il 225 221 2631
Fealizados dos previstas 45 205 3 205 168 165 198 w L 7o 183 [ 2158
Tana de parigha TIET 0,16 .70 7255 33,00 0,10 52,35 a4 35,50 8057 #1.33 BE52 0,18
Tana de parigha sjustada 3z 6,33 6,33 3650 39,25 7,30 3259 B 3851 ] 8,32 TOET 5,70
Parts do perfod 7 13 125 [ 10 157 2n3 164 13 163 10 7 2155
PartosiFémealfng 2.33 242 2,38 237 240 245 242 244 243 2.38 248 2,38 240
NASCIDOS
Wivas 1504 2276 2045 2tz 528 1321 2356 1347 2533 1387 2081 2023 24351
Wivas 3] 9551 95,63 96,59 407 EE 9362 9312 92,26 9258 92,98 9357 93,9 9380
Wivas [médis) 023 059 108 037 074 nEn 8 128 1z i 1224 1z 130
Hatimartas 28 56 3 # 53 63 [ %5 14 g2 7a B T
Matimertos (3] 185 23 123 134 za7 324 5,26 475 417 403 355 382 324
Hatimartos [médi] 08 0,26 [ [ 035 040 (3 058 154 043 046 047 [
Felumific adas [ 1* 1 38 52 3] ] £ 42 42 45 H 23
Felumific adas [54] 108 059 0,30 156 23z 20 09 176 178 239 20z 130 163
Felumific ados [média] 0z [T 0 [ 034 0,25 [ [ 023 0,29 0,26 0.5 020
Fortes ac nascer 26 3 25 70 45 22 G 3 8 il ] i 46
tartas ac nascer %] 185 147 11 303 23 112 [ 125 133 055 055 05 133
tortas ac nascer [média] 08 0.5 [ 035 027 0+ 0,03 [iX'3 0t [T ] 007 X3
Mascidos tatais 1573 2380 21i5 08 1933 1945 2630 2002 a3 2008 2224 2163 26351
Mascidos tatais [média] 07 i 4z g8 nro 1239 12,45 1221 1283 135 1308 1259 1205
Pesatotal [ka) 209250 2162,00 263738 201608 257346 218,36 244209 282330 25055 250059 202171 285217 415218
Pesomédia kg) 140 138 123 133 14 144 148 142 133 139 145 14 140
iNDICES COMPLEMENTARES
Periodo de gestagha 15+ 114,05 114,03 11481 1339 11450 114,55 11452 1437 fi%eS 14,78 11423 11453
Interuala entre partas HEET T3 #3930 1254 144,00 45T 341 1513 14459 443 70 14355 14453
DESMAMES
Total de desmames 162 152 225 [ 195 10 17 166 B 174 G [ 2123
Desmames mie de leite o o ] o o o 0 o o o o o o
DESMAMADOS
Leitdes a desmamar 1628 [0 2444 1393 267 2140 1948 1926 2343 2009 1577 1970 23935
Leitfies desmam.adns [0 [ 2238 1723 a4z 1238 (e 1723 2058 =D 1725 1728 21710
Leitdes desmamadas [média] 957 959 9,95 987 935 394 10,36 04 0328 03 0.7 1 020
1dade média iz EkE] 2 2158 2z EkH] 2033 2T 2140 2150 254 BED 2153
Flartes relac. desmames T2 El 208 [l 225 262 e ] ER 216 152 134 2225
Fartes relac. desmames %] 479 5 543 300 038 e 303 0,28 1225 0,70 810 334 330
Flartes relac. desm, [médis) 043 053 09z 038 116 133 103 13 144 124 094 1% 105
tartes no periado El 40 3 22z 4 205 2t ] 276 10 155 15 2274
FMortes no periado (] 533 615 330 0zz nrz &) 396 1252 0,36 1015 745 a6 334
Pesatatal [kg) 10.392,00 WABLO0 BETED NE000D 134ETOD 1340270 1218764 1215855 WZEDE  1Z@3B4E 1200936 43905 15115321
Pesomédia kg) 670 [XH 700 633 533 T 658 T4 534 T 636 6.3 3
Pesa das nascidos [kal 139 139 138 13 137 142 148 148 142 139 136 150 140
GO [kg) 0252 0,257 0,263 0,256 0251 0,261 0,258 0,256 0,258 0258 0,259 0,257 0,258
Pescacs 23 diss (kg] 736 1G] 3 748 758 k] 75 788 758 78 782 755 762
DesmamadosiFémeathn 2230 2301 2364 2342 2390 3 26511 25,38 Z4.94 24,51 26,53 26,90 24,50

Fonte: Software AGRINESS S2: Granja Santa Barbara — outubro 2009.

A baixa produtividade, na maternidade, pode ocorrer devido aos fatores:
- natalidade baixa;
- mortalidade alta;
0 no parto;
e ao nascer;
¢ nati-mortos;
e mumificados.

o até o desmame;
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e esmagamento;
¢ eliminados;

e doenga;

e acidente.

na creche.

- descartes por defeitos ou doengas;

o

(@)

artrite;

doencas de pele;
hematoma na orelha;
problemas de casco;
refugo;

hérnia;

pneumonia;
encefalite.

As possiveis causas dos defeitos ou doencas nos leitbes em lactacao,

segundo o técnico Algacir, sdo:

- hérnia — por heranga genética (escroto) ou falha de manejo (umbigo);

- artrite — falha de manejo na maternidade;

- refugo — baixo desenvolvimento, doengas de pele, hematoma na orelha — genético;

- encefalite, pneumonia - falha de manejo na creche;

- problemas no casco — local de alojamento improprio ou falha de manejo.

A frequéncia das possiveis causas de mortalidade, na Granja Santa Barbara,

estao apresentadas na Figura 19.
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FIGURA 19 - INDICES DE MORTALIDADE DE LEITOES NA MATERNIDADE, POR CAUSA DE
MORTE, NA GRANJA SANTA BARBARA - 2008 - 2009

Causa de Morte (%) - Maternidade

24%

39%

11%

4% 1% 2% 2% 1% 6%

@ Esmagamento m Causa nao identificada

O Eliminado / Refugo O Eliminado por baixo peso ao nascer
O Diarréia O Perna aberta (Splay Leg)

m Eliminado por defeito congénito O Doenga do edema

m Artrite m Outras Causas

Fonte: A autora. Dados obtidos no Software AGRINESS S2: Granja Santa Barbara — outubro 2009.

Apos o controle da taxa de retorno ao cio, o principal problema da granja
passou a ser a alta mortalidade no parto e na lactagdo, ambos ocorrendo na
maternidade. A mortalidade no parto € um fator inerente ao sistema de produgéao, ou
seja, nado ha como controlar sua incidéncia. Ja, a mortalidade até o desmame € na
creche, podem e devem ser mantidas sob controle rigoroso. Os indices mensais de
mortalidade até o desmame, em 2009, mantinham-se sucessivamente acima dos

valores esperados para este evento, conforme a Figura 20.
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FIGURA 20 - iNDI("IES MENSAIS DE MORTALIDADE DE LEITOES NA MATERNIDADE, NA
GRANJA SANTA BARBARA - JANEIRO A AGOSTO 2009

Mortalidade na Maternidade (%) AGRINESS 82 - 3.03-C
2009 - Mensal 19/10/2009 14:05:38

[ Meta 5,48 % 0 Média 1023 %

Mortalidade na Maternidade (%)

FONTE: Software AGRINESS S2: Granja Santa Barbara — agosto 2009.

Um processo de investigacdo semelhante ao realizado para o problema da
repeticdo do cio, foi iniciado com os funcionarios do setor, tendo como orientadores
o técnico responsavel pela granja e a autora deste trabalho.

3.3 CONTROLE ESTATISTICO DO PROCESSO

A metodologia de analise e desenvolvimento deste estudo foi baseada nas
técnicas sugeridas por Montgomery (1991), para o controle estatistico do processo e
nos 14 pontos da Doutrina Deming.
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A partir dos dados coletados no sistema computacional AGRINESS S2,
utilizado na Granja Santa Barbara e pela realizagdo de brainstormings, obteve-se o
material necessario para a investigacdo dos fatores relacionados a baixa
produtividade na granja. Sendo assim, os dados obtidos foram apresentados e

analisados através de:

1. Histogramas

2. Folha de controle

3. Grafico de Pareto

4. Diagrama de causa-e-efeito
5. Diagrama de disperséo

6. Cartas de controle
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4 RESULTADOS E DISCUSSAO

A seguir estdo descritos os dados coletados, a forma como foram

interpretados e abordados durante o periodo de realizagao deste trabalho.

4.1 REPETICAO DE CIO E DESEMPENHO DA REPRODUGCAO ANUAL

A granja apresentava altos indices de repeticdo de cio em 2008 e no inicio
do ano de 2009, conforme indicam os dados da Tabela 6, interferindo negativamente

no fator reproducéo anual.

O resultado da investigacdo acerca dos 6M'’s foi a percepg¢ao de que havia
muitas matrizes velhas (acima do ciclo 7) no plantel, as quais foram retiradas. Isto
justifica a redugcdo do numero de coberturas realizadas principalmente apoés a
metade do ano de 2009, conforme dados da Tabela 7. Nesta tabela, os valores em

verde indicam o cumprimento da meta e os vermelhos o seu ndo cumprimento.

TABELA 7 - DESEMPENHO DA REPRODUGAO ANUAL, NA GRANJA SANTA BARBARA -
NOVEMBRO 2008 — OUTUBRO 2009

COBERTURAS 11/08 12/08 01/09 02/09 03/09 04/09 05/09 06/09 07/09 08/09 09/09 10/09 GERAL
LA, 177 172 191 187 154 131 129 148 114 134 105 65 1707
LA, (%) 82,33 78,18 89,25 89,90 63,11 61,21 67,19 56,06 61,29 64,42 59,66 65,00 69,93
Monta natural 38 48 23 21 90 83 63 116 72 74 71 35 734
Monta natural (%) 17,67 21,82 10,75 10,10 36,89 38,79 32,81 4394 38,71 3558 40,34 35,00 30,07
Total 215 220 214 208 244 214 192 264 186 208 176 100 2441
REPETICOES DE

Clo

LA, 21 20 20 19 21 15 15 16 7 15 8 1 178
L.A. (%) 11,86 11,63 10,47 10,16 1364 1145 11,63 10,81 6,14 11,19 7,62 1,54 10,43
Monta natural 7 4 4 3 6 6 5 8 3 4 1 6 57
Monta natural (%) 18,42 8,33 17,39 14,29 6,67 7,23 7,94 6,90 4,17 5,41 141 17,14 7,77
Total 28 24 24 22 27 21 20 24 10 19 9 7 235
Total (%) 13,02 10,91 11,21 10,58 11,07 9,81 10,42 9,09 5,38 9,13 5,11 7,00 9,63

Fonte: Soffware AGRINESS S2: Granja Santa Barbara — outubro 2009.
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Entre as agbes desenvolvidas, esta o remanejamento de alguns funcionarios
para o setor, com o respectivo treinamento pelo técnico. Também foram adquiridos
materiais novos e em quantidade adequada a demanda, para evitar a reutilizagao e
a consequente contaminacdo. Com a retirada das matrizes velhas, a quantidade de

animais por baia diminuiu, melhorando o ambiente de alojamento.

Tendo eliminado as causas especiais de problemas, como idade das porcas,
condigdes de alojamento, falta de manutencgao, treinamento escasso, mao-de-obra
ineficiente, o desempenho da reproducgéao atingiu a meta de 8% proposta pela Sadia

€ 0 processo manteve-se sob controle.

Para a analise do desempenho da reproducéo anual, ja controlada, foram
utilizadas cartas de controle por atributos, Carta p, uma vez que estas indicariam
apenas se as matrizes haviam repetido o cio ou tiveram gestagao completa. A Carta
p € feita com base na distribuigdo Binomial, com probabilidade de 6 = p de identificar
um defeito (repeticdo de cio). Esta probabilidade é constante e os itens produzidos
sdo variaveis independentes, identicamente distribuidas, com distribuicdo Bernoulli
X, ~b(l, p).

Nesse caso, a matriz com repeticdo de cio é tratada como ndo-conforme e
as demais (gestantes) como conforme. Expressa-se a fragdo ndo-conforme como
um numero decimal e a usa-se por ter um apelo mais intuitivo perante a

administracao.

TABELA 8 - QUANTIDADES DE INSEM!NAC()ES REALIZADAS E DE REPETIGOES DE CIO
VERIFICADAS, NA GRANJA SANTA BARBARA — NOVEMBRO 2008 — OUTUBRO 2009

Periodo 11/2008  12/2008  01/2009  02/2009  03/2009  04/2009  05/2009  06/2009  07/2009  08/2009  09/2009  10/2009

Inseminagdes 215 220 214 208 244 214 192 264 186 208 176 100

Repeti¢des de Cio 28 24 24 22 27 21 20 24 10 19 9 7

Fonte: Software AGRINESS S2: Granja Santa Barbara — outubro 2009.

A partir dos dados da Tabela 8, é possivel construir a Carta p, referente a
proporcdo da repeticdo de cio em relagdo ao numero de inseminacdes realizadas,
no periodo de novembro de 2008 a junho de 2009. Nesta carta, representada na

Figura 21, percebe-se que o processo poderia ser considerado sob controle para o
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limite central de 0,1077, uma vez que nao havia pontos atipicos representados. Este
valor central indica a proporcdo meédia do evento repeticdo de cio quando
comparado ao total das matrizes inseminadas. Nesse caso, tem-se que 10,77% em
média das porcas inseminadas nao desenvolveram gestagdo, gerando um novo

periodo fértil e, consequentemente, necessitando de nova inseminagao.

FIGURA 21 - CARTA DE CONTROLE PARA O EVENTO REPETICAO DE CIO, NA GRANJA
SANTA BARBARA - NOVEMBRO 2008 — JUNHO 2009

Carta p - Repeti¢dao de Cio - Novembro/08 a Junho/09

0,1754 '—'—l—l_
LSC=0,1648
0,150+
0,1254
o P=0,1077
'§ 0,100+
o
Q.
e
o 0,075-
0,050 '—|—|_|_ LIC=0,0507

1 2 3 4 5 6 7 8

Amostras com tamanhos desiguais

Fonte: A autora

Mas, as especificagbes para o evento repeticdo de cio, para a granja Santa
Barbara, indicam que os indices médios devem ser de 8%. Portanto, a situagao
visualizada na Figura 21, indica a necessidade de reducdo do indice médio de
repeticao de cio.

Ja, utilizando todos os dados da Tabela 8, obtém-se a Carta p para a
repeticdo de cio no periodo de novembro de 2008 a outubro de 2009, Figura 22, em
que € possivel visualizar uma sequéncia de 8 pontos consecutivos acima do limite
central de 0,08. Evento este que tem remotas chances de ocorréncia, caracterizando
que o processo, antes da intervencio, estava fora de controle, mesmo sem indicar

pontos fora dos limites de controle superior e inferior.
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Como é possivel perceber na Carta p anual, Figura 22, as mudangas
realizadas possibilitaram o controle do processo e a disposicdo dos dados em torno
do limite central de 0,08, sendo este, portanto, um limite adequado e possivel de ser
mantido.

FIGURA 22 - CARTA DE CONTROLE PARA O EVENTO REPETIGAO DE CIO ANUAL, NA
GRANJA SANTA BARBARA - NOVEMBRO 2008 — OUTUBRO 2009

Carta p - Repeticao de cio - 2008/2009

0,16

LSC=0,1458
0,14+ \_l—'—|_|—|—'J

0,12+

0,10+

0,08+ P=0,08

Proporgao

0,061

0,04+

0,02 /—‘——'—'—I—|—|_|—|T

0,00

LIC=0,0142

Amostras com tamahos desiguais

Fonte: A autora

Entdo, se a realizacdo da investigacdo dos 6M'’s e as atitudes tomadas em
seguida ndo mudassem esse panorama, o limite central proposto pela Sadia seria

questionavel. Isto é, seria este um limite possivel de ser alcangado?

Para aperfeigoar o processo, ou seja, diminuir a frequéncia de repeticao de
cio, a administracdo foi orientada, a partir do momento em que o processo mantinha-

se sob controle, a tentar diminuir a variabilidade em torno do limite central.

Acbes neste sentido incluem realizagao de técnicas de brainstorming para
identificacdo das possiveis causas desse problema, relacionadas aos 6M’s. Em
seguida, sugeriu-se plotar essas causas num diagrama de causa-e-efeito e

investigar a frequéncia de cada causa em relagédo ao problema da repeti¢cao de cio.
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Por fim, indicou-se a construcdo do Grafico de Pareto, para verificar as
varias origens do problema e as relagbes entre elas. Pois, as origens que mais
influenciam na ocorréncia do problema podem, a partir da anadlise deste grafico,
serem investigadas, isoladas e eliminadas. No entanto, a falta de registros, por parte

dos funcionarios, impediu a realizagdo desta etapa.

Assim, a partir do diagrama de causa-e-efeito (Figura 23), as devidas
providéncias ja mencionadas, anteriormente, foram tomadas, obtendo-se como
resultado a reducgao no indice de repeticao de cio (RE) e o consequente aumento da

produtividade.

FIGURA 23 - DIAGRAMA DE CAUSA-E-EFEITO PARA O PROBLEMA DA REPETIGAO DE CIO,
NA GRANJA SANTA BARBARA

Diagrama de causa-e-efeito: Repeticao de cio (RE)

Medida Material Mdo-de-obra

especificagdes desconhece as técnicas

equivocadas Ma qualidade
inspetor ndo entende
as especificagdes

treinamento insuficiente
Danificado

medigdo incorreta sobrecarga de trabalho

Contaminado

registro incorreto desmotivagao

- Repeticao
de Cio

espago fisico pequeno .
pag Peq matrizes novas
Sequéncia errada de

falta de ventilagdo trabalho

matrizes velhas

temperatura muito
alta Manuseio de materiais
. . G inadequados raga inadequada
alojamento improprio

Meio-ambiente Métodos Matéria-prima

Fonte: A autora

A titulo de comparagdo, uma analise dos indices de correlagdo entre
algumas causas de problemas foi feita. Usando o software Minitab, investigou-se o
indice de correlagdo entre alguns fatores (Tabela 9), para medir o grau do
relacionamento linear entre duas variaveis. Lembrando que o coeficiente de

correlagdo assume um valor entre -1 e +1. Se uma variavel tende a aumentar
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quando a outra diminui, o coeficiente de correlagdo é negativo. Reciprocamente, se
as duas variaveis tendem a aumentar juntas, o coeficiente de correlagéo é positivo.

TABELA 9 - COEFICIENTES DE CORRELAQAO ENTRE A REPETIGAO DE CIO (RE), NA
GRANJA SANTA BARBARA, E ALGUNS FATORES

Variaveis RE anual 2008/p-value | RE anual 2009/p-value
Ciclo -0,778 /0,005 - 0,874 /0,000

Dias de gestagao - 0,442 /0,273 -0,521/0,186
Inseminacgao Artificial | 0,949/ 0,000 0, 903/0,000

Monta Natural 0,457/0,176 0,418 /0,136

Fonte: A autora

Os indices obtidos refletem que o ciclo em que a matriz se encontra e a
inseminacgao artificial, sdo os fatores que possuem alta correlagdo com o evento
repeticdo de cio. J4, a monta natural e os dias de gestacéo, ndo possuem correlagao

significativa com este problema.

De acordo com o técnico que presta assisténcia a granja, o ciclo realmente &
um fator que tem relagdo direta com a produtividade de cada fémea. No inicio e no
fim do periodo fértil, as fémeas ndo possuem boa produtividade constante. Assim, as
matrizes que estdo no primeiro, segundo e acima do sétimo ciclos sdo aquelas que

apresentam maior variabilidade reprodutiva.

A inseminacéo artificial, por ser o método mais utilizado na fertilizagdo das
fémeas, apresenta alta correlacdo com o problema investigado. Isto indica que os
cuidados com a higiene, a origem do sémen e 0 manejo devem ser redobrados, de

forma a garantir o controle do processo e o resultante aumento na produtividade.

4.2 MORTALIDADE NA MATERNIDADE

No inicio das atividades na granja, a mortalidade de leitdes na maternidade
nao estava entre os principais problemas, mas apresentava-se um pouco acima do

nivel esperado de 9,48%, conforme € possivel visualizar na Figura 24. A
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administracao, sabendo que este é um fator que interfere diretamente no indice de
produtividade, demonstrou preocupacdo com o indice elevado de mortalidade de
leitdes e resolveu investigar as possiveis causas e formas de reverter este quadro

negativo.

FIGURA 24 - GRAFICO DA TAXA TRIMESTRAL DA MORTALIDADE DE LEITOES NA
MATERNIDADE, NA GRANJA SANTA BARBARA - JANEIRO - SETEMBRO 2009

[Wheta 9,45 % 0 htéois 1005 % |

MMortalidade na Maternidade (%)

Trimestre

Fonte: Software AGRINESS S2: Granja Santa Barbara — outubro 2009.

As causas das mortes dos leitdes, de acordo com os registros dos
funcionarios no periodo considerado e o equivalente langamento no programa

Agriness S2, utilizado pela granja Santa Barbara, estdo apresentadas na Figura 25.

As causas artrite, encefalite, pneumonia, hemorragia, rompimento de hérnia,
diarréia, doenca do edema e perna aberta, apresentam baixa incidéncia e estao
relacionadas a problemas inerentes ao sistema de producgéo. Os problemas da falta
de leite e agressividade da fémea, também sao observados com pouca frequéncia,
porém poderiam ser evitados, realizando-se o manejo adequado dos leitdes. Os
leitbes eliminados por refugo, baixo peso ao nascer ou por defeito congénito, juntos
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apresentam incidéncia significativa, porém, também sao problemas inerentes ao
sistema de produgao. Os esmagamentos ocorrem quando os leitdes ficam periodos
prolongados soltos na baia, juntos a mae, apdés a amamentagao. Quando a porca se
movimenta, no pouco espago que lhe cabe, acaba ferindo ou esmagando os leitdes.
Quando um funcionario percebe a existéncia de um leitdo morto e nao identifica a
causa, anota na folha de controle como “causa nao identificada”. O indice dessas
causas nao identificadas, assim como os esmagamentos, aparece elevado no
primeiro trimestre de 2009.

FIGURA 25 - CAUSAS DAS MORTES DOS LEITOES NA GRANJA SANTA BARBARA - 2009

Mortalidade (%) - Maternidade

31%

15%

5%
1%
1%

3%

@ Esmagamento m Causa nao identificada

0O Eliminado / Refugo 0O Eliminado por baixo peso ao nascer
0O Diarréia @ Doenga do edema

m Eliminado por defeito congénito @ Outras Causas

Fonte: Software AGRINESS S2: Granja Santa Barbara — outubro 2009.

Analisando os dados relativos as causas das mortes (Figuras 25 e 26),
percebe-se que, apesar do indice de mortalidade ser satisfatério, a mortalidade
estava fora de controle, pois apresentava aproximadamente 71% das mortes por
‘esmagamento” ou “ndo identificadas”. Sabendo que a causa “esmagamento” pode

ser evitada por ser oriunda de falha no manejo e que as “nao identificadas” nem
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sempre estdo relacionadas a doencgas, conclui-se que as informacgdes obtidas a
partir das Figuras 24 e 25 podem estar equivocadas.

Por esta razao, iniciou-se uma investigagdo na granja acerca dos fatores:
mao-de-obra, matéria-prima, método, medida, meio-ambiente e material. Esses séo
0s chamados 6M’s.

FIGURA 26 - GRAFICO DE PARETO PARA AS CAUSAS DAS MORTES DOS LEITOES NA
MATERNIDADE, DA GRANJA SANTA BARBARA - 2009
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Percentual 395 314 154 4,8 3,3 2,7 1,5 1,3
Acum % 395 709 864 912 945 97,2 98,7 100,0

Fonte: A autora.

O primeiro passo foi realizar um brainstorming nao estruturado, isto &, ouvir
a opinidao da administragdo, do técnico, do funcionario-chefe da granja e dos
funcionarios do setor da maternidade. Um roteiro com questbes norteadoras
(Apéndice) foi colocado a disposi¢cao para auxiliar os relatos. Todos foram ouvidos
em momentos diferentes e deixados a vontade, para descrever suas fungdes dentro
da empresa/setor, bem como apontar as dificuldades de trabalho, além das
possiveis causas de problemas. Na sequéncia, os relatos, que haviam sido gravados

em arquivo de audio (MP3), foram digitalizados (Anexos 1, 2 e 3) e analisados.
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De posse das informagdes obtidas no brainstorming, elaborou-se o
Diagrama de causa-e-efeito (Figura 27). Nele observa-se que as possiveis causas
sao muitas e uma investigacdo detalhada seria extremamente demorada e

complexa, apesar de ser recomendada para garantir o controle efetivo do processo.

FIGURA 27: DIAGRAMA DE CAUSA-E-EFEITO PARA O PROBLEMA DA MORTALIDADE NA
MATERNIDADE, DA GRANJA SANTA BARBARA - 2009
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Fonte: A autora

Optou-se, entdo, por verificar as questdes relacionadas a medida, ao
material, ao meio ambiente e a mao-de-obra, as quais encontram-se descritas a

seqguir.

4.2.1 — Medida

A contagem das mortes, conforme apurado, era feita por cada funcionario no

seu horario de trabalho, registrado no formulario préprio sem discriminar horario e

quem realizou a anotagcédo. Esta forma de contagem nao permitia visualizar os



74

horarios de maior incidéncia de mortes nem identificar o funcionario que era
responsavel em cada horario. Quando questionada, a administragdo afirmou que
nao cobrava tais anotacgdes, pois atrasava o trabalho dos funcionarios e a insercéo
de dados no programa S2 era demorada. Porém, a planilha de controle disponivel
para as anotagdes continha espacgo para tais informagdes. Propds-se, entdo, a
anotacdo completa nas planilhas geradas pelo sistema S2, a fim de identificar
futuramente, funcionarios e turnos de trabalho, que estivessem com problemas,

ocasionando um elevado numero de morte de leitdes.

4.2.2 — Material

Como poderia haver problemas relacionados aos materiais utilizados nas
atividades diarias do setor, o técnico realizou palestras de treinamento e orientagao
a respeito do correto manuseio de cada material e medicamento, bem como mostrou
os procedimentos sequenciais necessarios no atendimento ao leitdo recém-nascido
e durante o periodo de permanéncia na maternidade. Desta forma, foi possivel que
funcionarios novos no setor aprendessem a desempenhar melhor suas funcdes e
aos demais, foi possivel relembrar os cuidados diarios que se deve ter em relagao

aos leitdbes e matrizes para evitar doencas e mortes.

4.2.3 — Mao-de-obra

Os funcionarios foram remanejados de acordo com afinidades com o
trabalho e interpessoal, uma vez que alguns casos de conflitos haviam sido
relatados, por um funcionario nao aceitar receber ordens de outros ou, ainda, cada

um deixar o servico para o outro e nenhum fazé-lo. Nao foi possivel realizar a
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contratagdo de novos funcionarios, uma vez que ha escassez de mao-de-obra na
regido onde a granja esta localizada e, além disso, geraria maior gasto com

pagamento de salarios.

4.2.4 — Meio ambiente

O ambiente onde os leitdes ficam alojados (escamoteadores) sdo caixas de
madeira, com piso de cimento e aquecimento por lampada incandescente. Como
possuiam muitas frestas e buracos, a temperatura interna n&o permanecia
constante, principalmente no inverno, prejudicando o aquecimento dos leitdes.
Também, ndo havia janela para arejar o ambiente da caixa quando os leitdes
ficassem ali trancados. O funcionario-chefe tomou a iniciativa de propor uma solugao
simples para o problema da ventilagao: vedou as frestas nas caixas com madeira e
fixou na tampa da caixa um barbante com um pedaco de madeira amarrado na
extremidade pendente. Quando necessario este pedagco de madeira pode ser
inserido entre a tampa e a parede da caixa, permitindo uma abertura para a
passagem de ar. Percebe-se aqui, a importédncia de dar abertura para que os
funcionarios opinem a respeito do trabalho que realizam. Como lidam diariamente
com a mesma situacdo ou dificuldade, podem propor melhorias simples,

significativas e de baixo custo.
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5 CONCLUSAO

Como o indice RE estava fora dos limites de especificacdo e a mortalidade
dos leitdes na maternidade estava fora de controle, procedeu-se a investigagao das
causas destes problemas.

O estudo identificou os principais fatores que interferem na fertilizagcao das
porcas ocasionando seu retorno ao cio, como sendo: ciclo de gestacdo, materiais

(re)utilizados, falta de treinamento e quantidade de animais por baia.

As acgdes desenvolvidas para controlar o problema do retorno ao cio
englobam o remanejamento e treinamento de alguns funcionarios para o setor,
aquisicao de materiais novos e em quantidade adequada a demanda, retirada das
matrizes acima do ciclo 7 e redugdo da quantidade de animais por baia. Essas
acdes permitiram o controle do indice RE dentro dos limites esperados.

Para aperfeigoar o processo, ou seja, diminuir o indice da repeticdo de cio,
foi recomendado a administragado investigar a frequéncia de cada causa deste
problema, analisar as causas isoladamente e as correlacbes existentes, para em

seguida realizar as mudangas cabiveis.

Ao analisar as causas da mortalidade dos leitdes, verificou-se que a
frequéncia do fator “esmagamento” era muito elevada. Nesse caso, a origem deste
fator era por falha no manejo, ou seja, os leitdes eram deixados muito tempo junto a
mae, apos a amamentacdo. Os funcionarios foram orientados a ficarem atentos no

tempo em que os leitdes estavam fora do escamoteador.

Outro fator cuja frequéncia estava elevada era “outras causas’, isto €, ndo
havia identificagdo para a causa da morte do leitdo. Nesse caso, a forma de registro
incorreta e o reduzido numero de funcionarios estavam ocasionando o alto numero
registrado para o fator. Em ambos os casos, para minimizar o problema, haveria
necessidade de dispor um numero maior de funcionarios na maternidade para

realizar os procedimentos.
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As informagbes obtidas durante a realizacdo deste trabalho sugerem a
utilizacdo da Filosofia Deming para a obtencdo e manutengdo do controle de

qualidade na producgao de suinos.

O controle estatistico do processo permitiu a identificagdo das principais
causas dos dois maiores problemas presentes na granja analisada: repeticao de cio
e mortalidade na maternidade.

Através da aplicagdo dos métodos estatisticos no aperfeicoamento dos
procedimentos realizados na inseminag¢ao de porcas e nos cuidados com os leitdes
em fase de lactacdo na granja, foi possivel aumentar a produtividade e manter o

processo de producao estavel.

A reducao dos indices de incidéncia desses dois problemas foi proveniente
da tomada de medidas preventivas e corretivas em relacdo as suas causas e
possibilitou 0 aumento da produtividade da granja, além de dar maior confianga nos
dados registrados no sistema.
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APENDICE

QUESTOES NORTEADORAS PARA A REALIZAGCAO BRAINSTORMING NA
GRANJA SANTA BARBARA

1-Como é o funcionamento, em linhas gerais, da granja?

2-0O acompanhamento das atividades é diario, semanal, mensal, ou outro? E como é
feito?

3-Quantos animais ha nesta granja? E nas demais?

4-Quantos funcionarios ha na granja? E nas demais?

5-Esses funcionarios trabalham apenas nessa granja?

6-Como estéo separadas as fungdes dos funcionarios?

7-A granja possui um técnico ou veterinario responsavel por alguma fungao? Qual?
8-Os funcionarios recebem algum tipo de treinamento antes do ingresso na
empresa? E durante a permanéncia nesta?

9-Ha muita rotatividade de funcionarios?

10- Qual o tempo médio de vinculo empregaticio?

11- Qual a origem e raga das leitoas/matrizes existentes nas granjas?

12- Quais sao as fases de uma matriz?

13- Qual o tratamento (alimentagdo, acomodagao, remédios, vacinas, etc) dado as
matrizes nas diferentes fases?

14- Como € o ambiente em que a granja esta alojada?

15- Com que idade uma leitoa entra no periodo reprodutivo?

16- Quais sdo as técnicas utilizadas para a detecgado do cio de uma matriz? E da
prenhez?

17- Qual tipo de fertilizagao é utilizada?

18- Caso seja utilizada inseminacao artificial, qual a procedéncia do sémen?

19- O transporte do sémen é realizado de que maneira?

20- Quais as principais causas da repeticdo do cio de uma matriz?

21- Quais sao as principais causas de mortalidade das matrizes?

22- Quando uma matriz é descartada?
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23- Qual o tratamento dado ao leitdo recém nascido?

24- Como € o manejo dos leitdes em fase de lactagdo?

25- Quais as principais causas da mortalidade dos leitdbes na fase de lactagao?

26- As metas tragadas para cada granja sao determinadas por quem? E com base
em que?

27- Quais as metas que nao estdo sendo atingidas atualmente?

28- Quais os motivos aparentes para este acontecimento?

29- Atingir as metas definidas € um ato impossivel? Por qué?

30- Quais medidas foram tomadas para reverter o quadro das metas n&o atingidas?

31- Como vocé classifica o funcionamento geral das granjas: ruim, regular, bom,
otimo, excelente?

32- Qual o papel/fungdo do administrador da granja? e do funcionario-chefe? e do
técnico?

33- Como funciona a parceria com a sadia?
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3 - Relato do Conjunto de Funcionarios da Granja
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Anexo 1

Relato do Administrador — Jacir

A granja Santa Barbara é uma unidade UPL, onde os leitdes sao criados até
atingirem 25 kg. As fases de trabalho sdo: cobertura das matrizes, acompanhamento
da gestacao até aproximadamente 100 dias, 8 dias antes do parto as fémeas séo
encaminhadas a maternidade, onde ficardo até o desmame dos leitdes — cerca de
21 ou 22 dias apds o nascimento. Apos esse periodo, os leitdes sao encaminhados
para a creche, onde ficardo até os 75 dias de vida aproximadamente, ou atingirem o
peso de 25 kg.

O acompanhamento da granja, pelo administrador, é diario. Ele verifica
todos problemas existentes e como resolvé-los, o que esta faltando. Quem executa
os trabalhos sdo os encarregados por cada setor, porém, o administrador as vezes
também executa os trabalhos, quando necessario, seja por falta de funcionario ou
para mostrar como deveria ser feito de forma correta o servigo.

Ha nesta granja 1000 fémeas, 3400 a 3800 leitdes na creche, de 1800 a
2500 leitdes na maternidade.

A granja possui 12 funcionarios exclusivos. Cada funcionario foi separado
por afinidades com o trabalho e com os colegas. Ha 2 funcionarios que fazem o
trabalho noturno, especificamente na maternidade.

O técnico responsavel € o Algacir, indicado pela Sadia por motivo do regime
de contrato ser comodato. Quando ha necessidade, um veterinario da Sadia também
presta assisténcia a granja.

Antes de serem contratados os funcionarios ndo recebem treinamento. Apés
a contratacdo, eles sdo colocados em uma funcido para ver se tem aptiddo para o
trabalho. Normalmente, na primeira semana, o funcionario novo demonstra se tem
perfil para o trabalho ou nao.

Atualmente a rotatividade nao é alta. Porém, no passado recente, houve
muita rotatividade por motivo dos funcionarios ndo se adaptarem ao servigco ou nao
suportarem a carga de trabalho designada.

Nao ha informagbes a respeito da média de vinculo empregaticio. Os
funcionarios mais antigos possuem cerca de 13 anos de vinculo. Os mais novos s&o
os que tém maior rotatividade, por falta de vontade geralmente. Ha varios
funcionarios com longos anos de vinculo empregaticio.

A origem das fémeas é da Sadia e a linhagem é F1, que é o cruzamento da
raga Landrace Large que da F1. Os machos a Sadia nao informa a linhagem.

A leitoa chega na granja ja preparada, fica cerca de 40 dias até atingir
aproximadamente 140kg, aos 180 dias de vida, quando é feita a primeira cobertura.
Tem cerca de 114 dias de gestacao, mais 21 a 22 dias de lactagao, outros 5 ou 6
dias o prazo para desmame e nova cobertura. E repete o ciclo novamente, se néo
houver problemas com a leitoa.

Na fase inicial, quando ainda ¢ leitoa, € dada racédo especial, sao aplicadas
vacinas necessarias para a protecdo do animal, sdo dadas 2 doses nesta fase e
apos cada gestacéo recebe aos 70 dias refor¢o destas vacinas e outras indicadas
pelo veterinario. Na fase de leitoa recebe uma ragcdo especifica, na fase de
gestacdo até o nascimento dos leitdes € outra, e na fase de lactagdo é uma ragéo
mais forte, sendo no primeiro periodo pds-parto dado cerca de 2 a 2,5 kg por fémea
e na segunda fase, na lactagdo, recebe alimentagédo a vontade. No minimo 3 kg por
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fémea mais 0,5 kg por leitdo. Exceto as fémeas de primeiro ciclo que comem menos
por serem menores.

Ha quase a totalidade de cobertura da granja por arvores, permitindo a
circulagao de ar e pouca insolagdo. Os barracées foram alojados primeiramente de
maneira aleatéria. Em seguida, os novos foram construidos obedecendo as normas
técnicas de distancia entre um e outro. A granja esta ambientalmente correta, pois
ha tratamento de dejetos, biogas, estando dentro das normas do IAP para o manejo
de suinos.

O inicio do ciclo reprodutivo ocorre em torno de 180 dias com, no minimo,
140kg de peso vivo. Ou ao terceiro cio da fémea.

E usado um macho no corredor das baias para detectar aquela matriz que
esta em cio. Os funcionarios fazem, entdo, a apalpag¢ao no lombo da leitoa para ver
se ela para. Em seguida, cerca de 12 horas depois, € feita a primeira inseminagao
artificial, mais 12 horas a segunda inseminacgao artificial. Ja as leitoas, na hora que
aceitam o macho ou que o homem toca seu lombo elas param, a inseminacao
artificial é feita na hora, 12h depois e 24h depois. Aos 21 dias as gestantes s&o
trocadas de lugar. Se nao estiverem prenhas, retornam ao cio.

Nesta granja é quase 100% inseminac&o artificial, com sémen fornecido pela
central da Associagdo dos Suinocultores da regional de Francisco Beltrdo. Os
machos s sdo utilizados nos finais de semana, quando ndo ha sémen armazenado
nas geladeiras.

A procedéncia do sémen €& da Central da Associacdo Regional dos
Suinocultores de Francisco Beltrdo. A associagao tem um carro especifico, com uma
caixa térmica que conserva o material na temperatura ideal, cerca de 17°C. Ele é
coletado na central embalado e ja distribuido. Em torno de 4 a 6h depois de coletado
ja esta nas granjas para ser guardado nas geladeiras.

Ha varias causas para a repeticdo de cio. As principais sao corrimento e
DMMA (infeccao urinaria). As causas destes problemas sao falta de higiene, ou na
maternidade ou na cobertura da fémea, por manuseio de pipeta ou luva
contaminada.

A morte das matrizes esta relacionada, geralmente, a problemas de mastite,
coracdo e morte subita. Na maternidade, o estresse € o causador da parada
cardiaca. Nos outros locais, o estresse provocado por brigas e os ferimentos s&o os
causadores das mortes.

Causas para descarte de matrizes: baixa produtividade é a primeira — néo
produziu na média durante 3 partos, € descartada; mastite no ubre; problema de
casco; agressividade com os leitdes ao nascer; problemas de prolapso de reto e de
utero. A idade, apés o 6° ou 7° parto também sao substituidas.

O nascimento do leitdo € acompanhado por um funcionario que o enxuga
com papel toalha, ou maravalha, ou pé de madeira. Em seguida, o umbigo é cortado
na sequéncia, se for uma estagdo quente, € levado para mamar se nao, vai para o
aquecimento no escamoteador. Em seguida sédo todos colocados para mamar o
colostro. No segundo dia é cortado o rabo com cauterizador, desgastados os dentes,
feito o medicamento para evitar diarréia. No terceiro dia é feito o ferro para todos e
no 4 ° recebem um produto via oral para evitar a diarréia.

Apods a primeira mamada passa a ser lactagcdo. O manejo é como descrito
anteriormente. No 7° dia e no penultimo dia antes do desmame é feita a vacinagéo.
A partir do 7° dia os leitdes recebem ragao especifica e agua a vontade. Quando
nascem sao classificados e separados por tamanho. Os pequenos sédo colocados
numa fémea so.
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Normalmente, no inicio do ano o técnico da Sadia, o administrador e o
encarregado da granja se reunem para tragar as metas para o ano. Fazendo sempre
a comparagao com as melhores granjas atendidas pelo técnico, e tragadas as metas
de acordo com as possibilidades de crescimento (10% a 15% ao ano) da granja.

Atualmente, para os leitdes porca/ano havia sido tracado o valor de 24,7,
mas ndo esta sendo atingido. 12,5 nascidos por porca ja foi atingido. Repeticao de
cio: a meta era 8, a granja estd um pouco acima disto, cerca de 8,5. Mas o problema
maior € a entrega/ano, que puxa os ultimos 12 meses.

Primeiramente, nascia poucos leitdes por porca por parto, depois morria
muitos leitdes na lactagdo, ha alta mortalidade na lactagdo, ndo tinha como entregar
a quantidade esperada se nasciam poucos e morriam muitos. Tinha também o
retorno ao cio, que influencia também no longo prazo, na quantia de entregas
porca/ano.

As empresas integradoras, como a Sadia, tém indices que algumas granjas
conseguem e dai elas estratificam para que todos tenham que atingir. Nao séo
valores impossiveis, porém, para granjas antigas, como & o caso da granja
analisada, é necessario um investimento muito alto e como o valor pago pelo kg do
leitdo hoje é baixo, ndo ha como investir. Atingir a meta de 28 a 29 leitdes/porca/ano
€ realmente muito dificil a curto prazo. Teria que a mao-de-obra trabalhar muito bem
no manejo da granja, ter cerca de 50 a 60 porcas por funcionario — hoje sao cerca de
90 porcas/funcionario, o que acarretaria em mais despesas com recursos humanos.

Para tentar melhorar o desempenho, sido realizadas palestras e
treinamentos especificos para os setores que nao atingiram as metas,
acompanhamento diario dos trabalhos e o técnico visita semanalmente a granja para
verificar a execugao das tarefas e realizar as intervencdes necessarias.

A granja ndo esta num nivel excelente, pois dai deveriamos ser melhor do
que todos e mesmo assim, sempre teria alguém no seu pé, tentando |he ultrapassar.
Hoje pode ser classificada como regular. Estamos entregando uma quantidade de
leitdes intermediaria, ndo chegamos a bom.

As fungdes dos envolvidos com a granja séo:

- Técnico — dar assessoria nas questdes do que fazer, como fazer e acompanhar os
trabalhos para que sejam realizados da maneira como a empresa (Sadia) quer.

- O chefe da granja — & saber de tudo um pouco, fazer com que as coisas no dia-a-
dia transcorram normalmente, sendo realizadas conforme as determinagdes.

- O administrador é responsavel por ter todas as informagcdes na mao, saber de tudo
0 que ocorre, como sao realizadas as tarefas, e, se necessario, mostrar aos
funcionarios como o trabalho deve ser feito. Mostrando que ele tem capacidade de
fazer o trabalho e fazer acontecer dentro da granja, como forma de garantir a
credibilidade.

O regime de comodato com a Sadia remunera de acordo com a
produtividade. Quanto mais leitdes entregues por fémea/ano, maior a remuneragao.
Pois pela tabela atual, é feita a conversdo de ragdo consumida/leitdo entregue.
Como ha cerca de 1000 fémeas, consumindo uma quantia de racdo, se elas nao
produzirem uma determinada quantia de leitdes, o custo ficara maior para a empresa
o qual sera deduzido da remuneragao ao produtor.

Na auséncia do administrador, ou quando este ndo pode passar na granja
diariamente, o chefe toma as decisdes de acordo com o planejamento e normas da
empresa e, se necessario, contata o técnico para apoia-lo nas urgéncias e
emergéncias.
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O trabalho do técnico € muito bom, apesar de que seria necessario um
numero maior de visitas a granja.
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Anexo 2

Relato do Técnico — Algacir

A granja Santa B trabalha em regime UPL - parceria (Unidade de Produgao
de Leitdes) com a Sadia da seguinte maneira: os animais, a ragdo, as vacinas,
sémen e os medicamentos, além de atendimento técnico especializado para a
realizacao de treinamento de pessoal e o transporte dos animais, sao fornecidos
pela Sadia. A granja possui as instalagdes fisicas, é responsavel pela mao-de-obra e
instrumentos de trabalho e manutencéo.

A granja possui varios setores:

- gestacao — local onde ficam as fémeas prenhas;

- maternidade — onde as fémeas ficam apds o parto juntamente com os leitdes em
lactagdo, os quais sao classificados e reunidos por tamanho ao nascer,
permanecendo neste local por cerca de 23 dias;

- creche — local para onde véo os leitdes apdés o desmame (apos 7kg) e onde ficam
até atingirem o peso/idade para saida (cerca de 70 dias);

- local onde ficam as fémeas que nio estdo prenhas;

- local onde ficam os cachacos.

Os animais de cada setor recebem alimentacao/racéo diferenciada e em
quantidades diferentes, recebida pronta. Na maternidade 2 vezes ao dia; na
gestacédo, no verao 4 vezes ao dia e no inverno 3 vezes; na creche a alimentagao é
a vontade, respeitando 3 fases, pré-1, pré-2 e pré-3 Eles também sao vacinados
como forma de prevencgao a doencgas.

As doencas dos animais sao tratadas com medicamentos que sio indicados
por especialistas. As mais frequentes sao: diarréias nos leitdes na maternidade e
creche apos o desmame; problemas pos-parto MMA (mamite, metrite e agalaccia).

Todos os leitdes que saem da granja semanalmente possuem uma ficha de
informagdes onde constam toda a medicagéo recebida e o inicio de cada fase de
racao.

Quando esses animais chegarem para ser abatidos na empresa, apos
passar pela engorda, deverdo apresentar a ficha completa desde a saida da
lactacdo até o final da engorda. Em breve, o controle devera ser feito desde o
nascimento. Pois ha medicamentos que impedem o consumo da carne num periodo
de 30 dias outros permitem o consumo em 24 horas.

Todo o manejo € orientado pelo técnico. Agbes como castragao,
atendimento ao parto, cobertura, inseminagao artificial, vacinagcdo, entre outras
instrugcdes de trabalho. Se as instrugdes forem seguidas a risca, o resultado é a
produtividade. O que ocorre é que muitas orientagbes ndo sdo seguidas originando
baixa produtividade. Esses problemas sao oriundos especialmente da mao-de-obra.

Tarefas do funcionario da maternidade:

- vacinacao
- atendimento ao parto
- atendimento ao leitdo recém nascido

A quantidade de nascidos atualmente € de 12,3 leitdes por fémea. As
melhores granjas estdo atingindo 13,5. Quando ha baixa natalidade, o técnico,
analisando os dados computadorizados, pode pedir ao funcionario as 10 piores
leitoas para analisar. Se o manejo foi realizado adequadamente, conforme as
instrugdes passadas, a fémea é descartada. Porém, o que ja ocorreu na granja foi o
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funcionario afirmar que havia realizado as ag¢des, quando, na realidade, realizou
incorretamente ou ndo realizou a atividade. Nos ultimos meses, foram colocados
funcionarios mais confiaveis de forma que os resultados apresentados sao
confiaveis.
Se o0 manejo foi correto, as causas da baixa natalidade podem ser:
- falha do operador
- falha do sémen
- falha de ovulagao
- contaminag¢ao na aplicacao
- temperatura
- local de alojamento
- alimentagao
- estresse
- doencas reprodutivas
O retorno ao cio é um problema frequente nesta granja. Para resolver este
problema a empresa esta trabalhando com um grupo da granja para investigagao,
orientados pelo CQS (Centro de Qualidade Sadia). Em meses anteriores este
problema foi analisado e as possiveis causas levantadas sao:
- ragao
- operador
- fémea
- sémen
- medicacao
O retorno ao cio caracteriza-se como um re-trabalho, com o agravante de
que a fémea fica recebendo ragcédo de gestante e atencgao diferenciada, e no final do
periodo de 21 dias ela retorna ao cio. Ha quatro tipos de retorno: regular; irregular;
adiantado; atrasado
As fémeas devem criar 2,4 vezes ao ano. Com o retorno ao cio, essa
propor¢cao diminui, baixando a produtividade. A produtividade é medida fazendo
partoxnascidosx10. Nos ultimos dois meses, o retorno ao cio esta controlado.
Outras causas de baixa produtividade sao:
- nascidos
- mortalidade
- morte no parto
- mortos ao nascer
- nati-mortos
- mumificados
- morte até o desmame
- esmagamento
- eliminados
- doenca
- acidente
- morte na creche
Ha também os descartes por defeitos ou doencas:
- artrite
- doencas de pele
- hematoma na orelha
- problemas de casco
- refugo
- hérnia



90

- pneumonia
- encefalite
As possiveis causas dos defeitos ou doengas séao:
- hérnia — é heranga genética (escroto) ou de manejo (umbigo)
- artrite — falha de manejo na maternidade
- refugo por baixo desenvolvimento, doengas de pele, hematoma na orelha —
genético
- encefalite, pneumonia, - falha de manejo na creche
- problemas no casco — local de alojamento ou manejo

O principal problema da granja, atualmente, esta na alta mortalidade no
parto e na lactacio.

O supervisor tem conhecimento das acdes que devem ser desenvolvidas em
cada setor. Os funcionarios antigos sao treinados e capacitados pelo técnico, que
repassa as instrucbes de trabalho. Porém os funcionarios novos nédo recebem
treinamento para desempenhar as fungdes as quais sao designados. Houve uma
situagdo recente em que um funcionario recém contratado ficou responsavel pelo
turno noturno na maternidade e deixou morrer cerca de 60 leitdes recém-nascidos.

O quadro de funcionarios também €& muito enxuto, o que traz muitas
dificuldades quando ha falta ou afastamento de um funcionario. A rotatividade de
funcionarios chegou a ser de 70% em anos anteriores.

As metas previstas no programa de controle computacional (Sz), séo
tracadas de acordo com uma tabela de informagdes das melhores granjas mundiais.
A prépria empresa também estipula metas para as granjas conveniadas.

A granja possui um caderno com o plano de agao que é revisto anualmente
pelo técnico em conjunto com o administrador. Neste caderno constam todos os
dados coletados constantemente na granja.

O problema do retorno ao cio foi contornado trocando o funcionario que
supervisiona o trabalho, eliminando as fémeas com problemas, melhorando o
manejo.

O registro nas planilhas é realizado pelo operador do setor supervisionado
pelo chefe da granja. Houve tempos em que os funcionarios registravam dados
falsos. O que desviava a atencéo do técnico para o problema errado.

Os dejetos sao destinados aos biodigestores e os animais mortos sao
levados a cama de compostagem. A compostagem é realizada colocando animais
pequenos inteiros e os grandes cortados em pedagos, cobertos por uma camada de
material organico em decomposi¢ao (0 mais usado é cama de aviario).

A entrega dos leitdes € semanal, em torno de 26kg. A remuneragéo é
realizada de acordo com o nivel de producao, isto &, é feita uma média do peso dos
leitdes entregues pelos produtores conveniados da regido atendida pelo técnico. Os
valores pagos semanalmente s&o:

- acima da meédia, para aqueles que entregaram lotes acima da média de peso;
- sdo médios, para quem se manteve na média de peso;
- abaixo da média, para aqueles que tiveram pouca produtividade.

Na granja ha trabalhadores especificos para cada setor. Ha um
gerente/supervisor, o dono/administrador, e o técnico da Sadia que presta
assisténcia e fiscaliza a atuacdo da administracdo. As decisdes sao tomadas pelo
técnico e o administrador em conjunto.

Ha granjas na regido que podem ser consideradas como modelo de
produtividade.
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Anexo 3

Relato do Conjunto de Funcionarios da Granja

O nascimento dos leitdes € acompanhado pelos funcionarios Sénia e Oscar.

O funcionario que acompanha o parto realiza a marcagao do nascimento na
ficha. As outras marcacodes sao feitas sempre pela Sénia.

Os leitdes s&o pesados e classificados (grande, médio, pequeno) no dia em
gue nascem ou, no maximo, no dia seguinte. Leitdo grande € aquele com mais de
2kg ao nascer, médio com cerca de 1,5 kg e pequeno é o leitdo com menos de 1kg.

A medicacao aos leitdes é feita e anotada na ficha propria pela funcionaria
Sonia.

Apos 8 dias de vida, é dada também racao para os leitdes. A alimentagao
dos leitdbes na maternidade € acompanhada pelo funcionario Oscar, que é

responsavel por liberar os animais do escamoteador para mamarem e distribuir a
ragao.

Nem sempre a maternidade esta com boa produtividade.
A maioria das falhas sao causadas pelos funcionarios.

A causa de esmagamento de leitdes pode ser por falta de tempo ou poucos
funcionarios na sala.

Ha problemas com temperatura na caixa dos leitdes (escamoteador) e de
convivéncia entre os funcionarios. Estes querem fazer o trabalho cada um do seu
modo.

O treinamento na maternidade foi realizado mas, agora, esta parado.

As instalagcbes ndo sao todas adequadas. Cerca de 30% sao
desaconselhadas ou precisam de reparo ou substituigao.

Ha falhas no manejo por falta de cuidados. Por exemplo: um funcionario
segurava o leitdo pela ponta do rabo e, quando o cortava, deixava o animal cair.

O funcionario-chefe (“Polaco”) realiza duas vistorias diarias na maternidade
e lactagao. Nos outros horarios, observa o andamento dos demais setores da granja
ou fica no escritério conferindo e registrando informagdes nas planilhas.

Os funcionarios sdo ouvidos e sentem-se a vontade para reclamar e dar
sugestdes. As sugestdes as vezes sao aceitas. Exemplo: foi dada uma sugestéo
para colocar um pedaco de madeira na tampa do escamoteador de modo a deixar
uma fresta para a circulagdo do ar no seu interior e melhorar o conforto térmico dos
leitdes.



