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RESUMO
A reducdo de custos e desperdicios € um fator resultante do aumento da
competitividade entre as industrias. O presente trabalho teve como objetivo
implementar o ciclo de melhoria continua PDCA em um setor de uma industria
alimenticia, com a finalidade de reduzir as perdas de pacotes. Para isso, o estudo
contou com a implementagcdo da melhoria continua PDCA, utilizando em suas
etapas métodos e ferramentas de qualidade, como a definicio de metas,
estratificagcdo por meio do diagrama de Pareto, brainstorm visualizado através do
diagrama de Ishikawa, 5 Porqués e plano de agdo baseado no 5W2H. Durante a
etapa de planejamento do ciclo, foram definidas metas de reducédo de perdas de
filmes de Coracao e Moela, e foi possivel identificar os principais motivos por meio
da estratificacdo de Pareto. Além disso, foram definidas acgdes sistémicas e
estratégicas para eliminar as causas raizes do problema. Como resultado, foi
possivel reduzir as perdas de pacotes, porém nao de forma significativa. Portanto, a
aplicacdo do ciclo PDCA na gestdo de um setor, além de trazer beneficios
financeiros para a empresa, demonstrou ser eficaz na resolugdo de problemas

pontuais e pode ser utilizado continuamente.

Palavras-chave: Ciclo PDCA; Gestao de Qualidade; Industria de alimentos.



ABSTRACT
The aim of this study was to implement the PDCA continuous improvement cycle in a
sector of the food industry, with the aim of reducing packet losses. To this end, the
study involved the implementation of PDCA continuous improvement, using quality
methods and tools in its stages, such as the definition of targets, stratification using
the Pareto diagram, brainstorm visualized using the Ishikawa diagram, 5 Whys and
an action plan based on 5W2H. During the planning stage of the cycle, targets were
set for reducing losses of Heart and Gizzard films, and it was possible to identify the
main reasons using Pareto stratification. Systemic and strategic actions were also
defined to eliminate the root causes of the problem. As a result, it was possible to
reduce package losses, but not significantly. Therefore, the application of the PDCA
cycle in the management of a sector, in addition to bringing financial benefits to the
company, proved to be effective in solving specific problems and can be used

continuously.

Keywords: PDCA Cycle; Quality management; Food industry.
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1 INTRODUCAO

A avicultura no Brasil teve seu desenvolvimento com o apoio de programas
de qualidade com foco na nutrigdo, genética, biosseguridade, manejo, boas
praticas de producéo, rastreabilidade e programas de bem-estar animal (SILVA Jr
et al., 2009). Nesse sentido, a avicultura é uma atividade que além de gerar lucros
ao pais, gera empregos no meio rural e urbano.

Segundo a Associacao Brasileira de Proteina Animal (ABPA), no primeiro
semestre de 2023, a exportagcdo brasileira de carne de frango totalizou 2,629
milhées de toneladas, superando em 8,5% as vendas internacionais dos seis
primeiros meses de 2022. Porém, apesar de gerar lucros e fomentar a economia do
pais, dentro do sistema produtivo, majoritariamente nos processos de inspecgao, o
desperdicio de matérias primas € uma questao a ser enfrentada e superada, uma
vez que causa prejuizos financeiros para as empresas, redugdo no rendimento e
produtividade (BITENCOURT, 2017).

O crescimento do segmento de frangos de corte depende da garantia da
qualidade e flexibilidade das industrias, além do atendimento aos requisitos dos
clientes. Por isso, o mercado de aves esta mais competitivo e complexo em
decorréncia do ciclo de vida, grau de perecibilidade do produto e exigéncias por
rigorosos controles sanitarios (PEREIRA, 2003).

As organizagbes procuram diminuir seus gastos, aumentar a procura por
seus produtos ou servigos, investir em tecnologia e melhorar a administragao, entre
outros elementos que, quando combinados, preparam a empresa para competir
com outras do mesmo mercado (DUARTE, 2018). Atualmente uma empresa se
destaca no mercado através da utilizacdo das ferramentas da Qualidade que
buscam assegurar a seguranga de produtos, melhorar a eficiéncia de servigos e
tratando-se de industrias alimenticias, alcangar o diferencial competitivo.

Com base nos fatos descritos, esse trabalho trata-se da aplicacdo da
ferramenta da gestdo da qualidade conhecida como metodologia Ciclo PDCA
(Plan, Do, Check, Act) como auxilio na tomada de decisbes e encontro de solugdes
de problemas em um determinado processo de um frigorifico de aves localizado no
municipio de Videira, no estado de Santa Catarina. Para o desenvolvimento do
trabalho, fez-se necessario a utilizagdo de outras ferramentas complementares

como o plano de acdo SW2H, diagrama de Ishikawa e grafico de Pareto.
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2 OBJETIVOS
2.1 OBJETIVO GERAL

Aplicar a metodologia PDCA (Planejar, Fazer, Verificar e Padronizar) bem

como outras ferramentas de qualidade como plano de agdo 5W2H, diagrama de

Ishikawa e grafico de Pareto para reduzir as perdas de filmes de moela e coragao no
setor de Sala de Miudos localizado na BRF. Food S.A, Unidade Videira.

2.2 OBJETIVOS ESPECIFICOS

Verificar os principais motivos que levam a perda de filmes na Sala de
Miudos;

Realizar testes que confirmem ou ndo a hipotese das causas que geram
perdas de filmes na Sala de Miudos;

Propor a¢des para redugao das perdas de filmes na Sala de Miudos;
Implantar acdes para reducao das perdas de filmes na Sala de Miudos;
Verificar a reducao de perdas de filmes apds a implantagao de melhorias;
Adequar e padronizar novos procedimentos no processo de embalagem de

moela e coracao.
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3 REVISAO DE LITERATURA
3.1 GESTAO DA QUALIDADE

3.1.1 Histérico

A Revolugcdo Industrial serviu de chave para a abertura de novos
significados para o termo qualidade. Com o aumento do volume de investimentos,
tecnologia e seguranga, assegurar a qualidade dos produtos e servigos tornou-se
fundamental (ALGARTE; QUINTANILHA, 2000). No Brasil, a criagdo do Grupo
Executivo da Industria Automobilistica (GEIA) em 1956, incentivou a industrializagao
brasileira estabelecendo também, controles para garantir que fornecedores tivessem
um sistema de garantia da qualidade (SALOMAO, 2017).

Entre os principais tedricos da qualidade, destaca-se o W.A. Shewhart, um
estatistico norte-americano responsavel pelo desenvolvimento do Ciclo PDCA (Plan,
Do, Check, Act), considerado um método essencial para a gestdo da qualidade.
Além disso, com o uso do ciclo PDCA, é possivel promover a melhora constante dos
métodos e procedimentos. K. Ishikawa, outro tedrico importante na qualidade, &
engenheiro japonés e responsavel pela implantacdo dos circulos de controle da
qualidade que sao importantes para alcancar o envolvimento dos funcionarios com a
organizacado, colaborando assim, para a melhoria do desempenho no trabalho
(LONGO, 1994).

Para Silva, Barbosa e Michel (2006), a gestdo da qualidade € uma 6tima
ferramenta empregada pelas empresas com a finalidade de aumentar ou manter a
sua competitividade no mercado, em constante busca de melhoria continua do
processo. Dessa forma, através dos protocolos de seguranga e investimentos que
culminam no aumento da qualidade dos produtos, o setor de avicultura brasileiro
ganha espago em todo o mundo (SOUZA, 2017).

A Politica Nacional de Relagdes de Consumo, estabelecida pela Lei n°
8.078, de 11 de setembro de 1990, estipula medidas e normas para a protecédo do
consumidor em relacdo a qualidade do produto. Sob o mesmo ponto de vista, no
ambito organizacional, a qualidade teve sua evolugao através de 4 fases, conforme
descrito no Quadro 1. Ademais, a qualidade dentro de uma empresa, deve envolver
todas as pessoas do meio e principalmente os gestores, responsaveis por mediar a
implementagdo dos programas de qualidade (PEARSON EDUCATION DO BRASIL,
2011).
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Quadro 1 - Evolucdo da Qualidade Organizacional

Fase

Periodo

Caracteristicas

Inspeg¢éo

Fim séc. XVlll e

inicio séc. XX

A qualidade era vista como um
Os

profissionais eram responsaveis

problema a ser resolvido.

pela inspecdo, classificagdo e

avaliacdo. O responsavel pela
qualidade é o departamento de

inspecao.

Controle Estatistico da
Qualidade

Inicio da década de
1930 ao fim dos
anos 1940

A preocupacgao era o controle da
Os

possuiam o papel de solucionar

qualidade. profissionais

os problemas e aplicar métodos
Os

departamentos de

estatisticos. responsaveis
eram  0s

produgao e engenharia.

Garantia da Qualidade

Inicio da década de
1950 ao fim da
década de 1970

Toda a cadeia de producido deve
impedir falhas de qualidade. Os
profissionais faziam a
mensuragao da qualidade,
planejamento e projetos de
programas. Todos 0s

departamentos sao responsaveis.

Gerenciamento
Estratégico da
Qualidade

Inicio da década de
1980 até os dias

atuais

A qualidade é vista como um
impacto estratégico. O foco é as
necessidades de mercado. Os
profissionais estabelecem
objetivos, educagao e
treinamento. Todos na empresa

sdo responsaveis.

Fonte: Adaptado de Garvin (1992).
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3.1.2 Ferramentas e Metodologias da Qualidade na Produgao de Alimentos

Na produgao de alimentos a qualidade e a seguranga dos produtos sao
alcancadas através da aplicagcao de ferramentas de gestdo da qualidade. As mais
aplicadas nas agroindustrias s&o a Boa Praticas de Fabricagdao (BPF) e
Procedimentos Operacionais Padronizados (POP), em conjunto com o0s
Procedimentos Padrao de Higiene Operacional (PPHO) (ATHAYDE, 1999).

Para Silva Jr, 2001, as Boas Praticas de Fabricacdo (BPF) possuem a
finalidade de atingir um determinado padrdo de identidade e qualidade de um
alimento. Além disso, as BPF’s sdo obrigatorias para as industrias de alimentos e
estdo presentes em regulamento técnico estabelecido pelas portarias n° 326 e 368
de 1997 do Ministério da Saude.

O Procedimento Operacional Padronizado (POP) é o procedimento escrito
de forma objetivo que determina instru¢ées sequenciais para a realizagédo de
operagodes rotineiras na produgao de alimentos (BRASIL, 2002). Ja o Procedimento
Padrao de Higiene Operacional (PPHO) é definido pela resolugdo DIPOA/SDA n° 10,
de 22 de maio de 2003 como procedimentos descritos, desenvolvidos, implantados e
monitorizados que visam estabelecer a forma rotineira que o estabelecimento
industrial evitara a contaminacdo cruzada ou direta, bem como a adulteracdo do
produto por meio das superficies dos equipamentos, utensilios, instrumentos de
processo e manipuladores dos produtos.

Outras metodologias da qualidade nas industrias de alimentos com foco na
prevencdo de perigos de contaminagdo dos produtos alimenticios podem ser
encontradas na literatura. Nesse sentido, um sistema reconhecido
internacionalmente ganha destaque nas industrias, é o caso do APPCC (Analise de
Perigos e Pontos Criticos de Controle), este € baseado na aplicagdo de principios
técnicos e basicos de higiene para o controle dos perigos, e é considerado uma
poderosa ferramenta de gestao de qualidade (KVENBERG et al., 2000).

3.2 FERRAMENTAS DA QUALIDADE

3.2.1 Método PDCA

Criado por Walter Shewhart, o ciclo PDCA (Plan, Do, Check e Act) é
utiizado como uma ferramenta de gestdo para o planejamento, o controle e a
melhoria continua do processo baseado em quatro etapas fundamentais: planejar,
executar, verificar e atuar (FONSECA; MIYAKE, 2006). Para Attadia e Martins
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(2003), a aplicagado da metodologia (Figura 1) pode ser feita para definigdo de metas
para a melhoria de forma estratégica, ou em questdes relacionadas a melhoria de

um determinado setor operacional.

Figura 1 - Ciclo PDCA como ferramenta para melhoria continua do processo

FERRAMENTA PARA MELHORIA CONTINUA DO PROCESSO

Identificagao do problema

P(P/an) Analise dos fendmenos PLANO DE AGAO

Levantamento de dados —

D(DO) Execugéo do Plano de Agdo —— 5W2H

C(Check) Verificacdo da execucéao

Eliminagcao das causas

Conclusao

Fonte: Adaptado de Werkema (2012)

3.2.1.1 Plan (Planejar)

A primeira etapa do ciclo PDCA é denominada Plan (planejar) e é
responsavel pelo planejamento inicial do projeto. O planejamento interfere em todas
as etapas subsequentes do ciclo e por isso, deve ser desenvolvido atentamente para
que o ciclo seja eficiente (BADIRU; AYENI, 1993).

Para Campos (1996), o problema a ser definido é caracterizado por um
resultado ineficiente dentro de um processo. Nesse sentido, cabe a empresa
examinar os impactos ocasionados pelo problema em todas as suas vertentes e
pensar em solugdes que sejam viaveis para o contexto. Conjuntamente, a analise do

fendbmeno permite a investigacao da caracteristica especifica do problema, de modo
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que seja localizada a base do problema (WERKEMA, 2012). Ademais, o
levantamento de dados que se relacionem com o historico da recorréncia do
problema facilita o encontro de falhas que por sua vez, ocasionam o problema em
questao.

Durante a fase de planejamento, a participacdo dos colaboradores da
empresa que estdo ligados, direta ou indiretamente ao problema, permite que todas
as informacgdes e pontos de vistas acrescente a andlise das causas do problema,
colaborando assim, para a futura tomada de decisdo nas proximas etapas do ciclo
(MELO; CARAMORI, 2001). As

ferramentas que auxiliam a exposicdo das principais causas, sendo as mais

informagdes levantadas sdo colocadas em
utilizadas a Analise de Causa e Efeito, ou Diagrama de Ishikawa e Diagrama de
Pareto (GODOY, 2001).

Por fim, é feito o plano de acédo para definir a criacdo de contramedidas
destinadas a eliminar as causas fundamentais do problema (WERKEMA, 2012).
Para a realizacdo do plano de acéo, utiliza-se a técnica 5W2H (Quadro 2) para a
identificacdo das partes envolvidas no projeto, bem como, as atividades em que se
relacionam e seus devidos papéis na eliminagdo do problema (LISBOA; GODOQY,
2012). A sigla representa as primeiras letras das sete perguntas que devem ser
respondidas para cada tarefa a ser realizada nas causas do problema, sendo essas:
What (o que), When (quando), Who (quem), Where (onde), Why (por que), How
(como) e How much (custo) (WERKEMA, 2012).

Quadro 2 - Técnica 5W2H

What Where Who Why When How How Much
(o que) (onde) (quem) (porque | (quando) [ (como) (custo)
Causa a | Setores e Pessoa Motivos | Periodo | Métodos Custos
ser empresa | responsavel [ paraa |detempo | definidos para a
resolvida pela resoluca a ser pelo resolugcao
execugao oda executad | aplicador | da causa
da acao causa | aaagao

Fonte: Elaborado pela autoral (2023)
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3.2.1.2 Do (Executar)

Para Marshall Junior et al (2010), a segunda fase do ciclo PDCA possui
como finalidade a implementacédo do planejamento originado da fase anterior. Nesse
sentido, através do plano de acido pré elaborado, € feita a capacitacdo dos
colaboradores envolvidos para que a agao seja realizada para solucionar as causas

do problema.

3.2.1.3 Check (Verificar)

Na fase de verificacdo ocorre a inspecado dos resultados parciais obtidos
apos implementacao do plano de acdo. Dessa forma, é feita a analise das a¢des que
estdo sendo implementadas, bem como se estdo surtindo efeitos positivos ou
negativos nas causas do problema. Caso as agcdes nao estejam sendo suficientes
para a resolucdo das causas, faz-se necessario alguns ajustes no ciclo como a

elaboragdo de um novo plano de agdo (MOREIRA et al., 2021).

3.2.1.4 Act (Acgéo)

A ultima fase pode ser subdividida em duas etapas, a primeira consiste na
padronizacao das acdes que tiveram impactos positivos sob as causas do problema,
nesse caso, devera ser adotado o Procedimento Operacional Padrdao (POP) para
que as melhorias sejam implementadas na rotina. Ja na segunda etapa, ocorre a
concluséo, na qual é feita uma revisdo das atividades realizadas e o planejamento
para a melhoria continua do trabalho (WERKEMA, 2012).

3.2.2 Diagrama de Pareto

Originado no século XIX pelo economista italiano Vilfredo Pareto, o Principio
80/20 também chamado de Lei de Pareto possui como preceito que 80% das
consequéncias vém de 20% das causas (KOCH, 2015). A ferramenta pode ser
encontrada em quase todos os aspectos da vida moderna, e principalmente, nas
industrias brasileiras para identificacdo de causas de problemas, que em sua
maioria, possuem baixo impacto e a pequena maioria tem alto impacto.

De acordo com Machado (2012), o diagrama de Pareto mostra a importancia
de todas as condi¢cbes, com o proposito de escolher o ponto de partida para a
solucdo do problema, identificar a causa basica do problema e acompanhar a

resolucdo. Em relagao a sua representagao, a ferramenta é exposta através de um
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grafico de barras que permite a ordenagcéo das ocorréncias de uma empresa, bem
como o encontro dos principais problemas e evitar futuras perdas (SANTOS et al.,
2020).

Para a criacdo do Diagrama de Pareto, faz-se necessario a coleta de dados,
sendo esses, o0s principais indices do grafico. Os dados sdo compostos por: causas
das falhas, numero de incidéncia, porcentagem de ocorréncias sobre o total e
porcentagem acumulada (TELES, 2019).

O exemplo (Figura 2) trata-se de uma empresa X em que o problema macro
€ os acidentes de trabalho. Nesse caso, o objetivo do estudo foi visualizar os locais
da lesao, ou seja, as partes do corpo mais atingidas. Dessa forma, para a utilizagao
da ferramenta neste estudo, foi realizada a coleta de dados, na qual foi obtido o
valor de 96 acidentes de trabalhos na empresa X no ano de 2001. O grafico de
Pareto mostra a distribuicdo da frequéncia desses acidentes por parte de corpo mais
atingida, juntamente com um grafico de linhas que representa as porcentagens

acumuladas de acidentes.

Figura 2 - Utilizagcdo do Diagrama de Pareto na empresa X
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Problema: Acidentes de trabalho na empresa X
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Fonte: Oliveira (2020)

Pode-se notar na imagem do grafico que a maior parte do problema de
acidentes na empresa X, em relacédo a parte do corpo mais atingida, esta associada
as maos e bragos. Dessa forma, conclui-se que dos 96 acidentes, 44 ocorreram nas
maos e 25 nos bracos. Além disso, as duas causas “méaos” e “bracos” correspondem

a 25% das causas e sao responsaveis por 73% do problema de acidentes na
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empresa X, nesse sentido, a empresa podera tomar decisdes para eliminar as duas

causas e reduzir significativamente o numero de acidentes.

3.2.3 Diagrama de Causa e Efeito

O diagrama de causa e efeito (Figura 3), também conhecido como espinha
de peixe ou diagrama de Ishikawa em referéncia ao seu criador japonés Kaoru
Ishikawa, é utilizado para identificar as causas de um problema. Nesse sentido,
através dessa ferramenta, € possivel desdobrar as causas até niveis de detalhes
que levam a solugao do problema.

Para melhor compreensao das causas, é feita a separacdo em grupos
definidos em fungdo ou tipo de problema que esta sendo analisado. Dessa forma,
nas industrias, os grupos majoritariamente utilizados s&o de natureza operacional,
sendo esses: maquinas, materiais, mao-de-obra, métodos, instalagdes ou ambientes
(LINS, 1993).

Conforme descreve Montgomery (2004), para a constru¢do do diagrama de
causa e efeito, &€ importante que o problema ou efeito a ser analisado seja definido e
que haja uma equipe para descobrir as causas potenciais. Assim, a utilizacdo da
ferramenta é crucial ndo apenas para identificar e corrigir os efeitos, mas também

para promover relagdes harmoniosas entre os colaboradores da empresa.

Figura 3 - Exemplificagdo do Diagrama de causa e efeito para o problema dos
defeitos de tanques em uma empresa

Magquinas Matenais Métodos
Velocidade da pintura Defeituoso a partir Sequéncia errada
Ferramenta com spray Tipo da do formecedor de trabalho
gasta Ferramenta tinta primer | papificado no Planejamento
Muita errada Viscosidade da| manuseio
atividade |Temperatura ~ Bntapnmer | Viscosidade Manuseio
ambiente da tinta de materiais
muito alta
Poeira
Acabamento
Taxa de fluxo
da superficie ~
da tinta
Defeitos nos
Especificagoes Atitudas tanques
incorretas improprias
) Treinamento
Medidor
insuficiente
imperfeito
Inspetores nao
Supervisao
entendem
especificacbes inadequada
Medidas Pessoal

Fonte: Montgomery (2004)
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4 METODOLOGIA

Visando melhorias em um determinado processo de um frigorifico localizado
no municipio de Videira em Santa Catarina, o presente estudo trata-se da utilizacao
da ferramenta de qualidade PDCA, diagrama de Pareto e Ishikawa para a redugao
de perdas de filmes de miudos, divididos em “Moela (ME)”, “Moela (MI)” e “Coragao”.
Nesse sentido, o levantamento de dados foi realizado durante os meses de agosto a
novembro de 2023 com o0 acompanhamento de dois turnos do processo.

A coleta de dados teve inicio com a investigagdo das principais causas
associadas ao problema em escala macro, isto é, a perda de filmes. Apods a
definicdo das principais causas, foram realizadas reunides com colaboradores
envolvidos no processo, a fim de compreender as raizes do problema. Para a
comprovacao das hipéteses levantadas para as causas do problema macro, foram
realizados testes no més de setembro de 2023.

Quanto as etapas da execucdo do estudo de caso, para aplicar a ferramenta
PDCA, a empresa ajustou a teoria a sua realidade, integrando novos passos com as

quatro etapas do PDCA. Assim, definiu a seguinte sequéncia:

Etapa Planejar (Plan):

1. Mapa de processo (fluxograma);
Identificagdo do problema e meta;
Observar e priorizar problema;
Identificar e priorizar as causas;

Identificar e priorizar solugdes;

o a0k w N

Plano de acéo;

Etapa Executar (Do)

7. Colocar em acgbes previstas no plano em pratica;

Etapa Verificar (Check)

8. Identificar falhas no ciclo;

9. Treinar e padronizar o sistema,;
Etapa Acgéao (Act)

10. Verificar a eficacia das melhorias no processo.



25

5 RESULTADOS E DISCUSSAO
5.1 DESCRIGAO DA EMPRESA E PROCESSO

O presente trabalho estuda uma organizagao da area industrial, ou seja, um
frigorifico cujo ramo estd concentrado no abate e processamento de aves e seus
subprodutos.

A problematica estudada no projeto consiste em uma melhoria dentro do
processo de miudos, mais especificamente, na embalagem de moela e coragédo. Os
principais produtos, ao chegarem no setor, sdo embalados por meio de uma
embaladora automatica. O processo da embalagem, constitui a entrada dos miudos
na esteira que leva até a embaladora automatica (Figura 4), sendo uma para cada
tipo de filme. Além disso, a embaladora automatica é responsavel pela selagem e

pesagem dos pacotes que devem atender ao padréo de 1 kg.

Figura 4 - Embaladora automatica de miudos (Coracéo e Moela)
-— / | > 2 ]

>

.......

Fonte: Arquivo pessoal (2023)

Dentro da embaladora, para que a selagem dos pacotes acontega, é
necessario que a temperatura seja suficiente para que os pacotes ndo saiam abertos
ou queimados, para isso, a temperatura minima deve ser de 130°C. Além da
temperatura, outros problemas podem afetar o processo e levar a perda de pacotes,

sendo eles: baixo peso, falha na datadora, acima do peso e troca de bobina.
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5.2 ETAPA DE PLANEJAMENTO

O estudo acontece dentro do setor de miudos em uma &rea localizada
dentro do frigorifico. O processo dessa linha € segmentado em 3 etapas, descritas a
seqguir

Chiller: Os produtos saem da sala de evisceragdo e chegam na sala de
miudos por meio do chiller de miudos (Figura 5) no qual, a agua deve estar em uma
temperatura nao superior a 4°C conforme aponta o programa de Autocontrole 10.

Embalar: Os produtos passam por uma esteira que leva até a embaladora
automatica, nela é feita a pesagem e selagem do pacote.

Checar peso: O peso € visualizado por meio de uma balanga automatica e
as operadoras sao responsaveis por verificar se os pacotes estdo no peso aceitavel.
Quando o peso esta em nao conformidade, é feito o descarte dos pacotes e os
produtos sdo recolocados na embaladora para que o processo seja feito novamente.

Figura 5 - Chiller de miudos presente no setor de miudos

Fonte: Arquivo pessoal (2023)

O desperdicio por perdas de pacotes acontece recorrentemente no setor,
afetando assim, o rendimento da area e gerando gastos para a empresa. A figura 6
representa os principais motivos que levam a perda de pacotes por meio da
ferramenta Diagrama de Pareto, os numeros presentes no grafico foram obtidos

através de um levantamento realizado no més de agosto de 2023.
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Figura 6 - Grafico de Pareto utilizado para a recorréncia dos principais motivos que
levam a perda de pacotes

Perda de Filmes (Moela e Coragéo)

Agosto/23
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Motivos

Fonte: Arquivo pessoal (2023)

O problema foi priorizado focando principalmente nos motivos que
correspondem a 20% das causas que levam a perda de pacotes, sendo estes: baixo
peso, pacotes abertos e vazios.

Para entender melhor a problematica, foram realizadas reunides semanais
em conjunto com os colaboradores do setor. Dessa forma, a partir dos dados
colhidos no més de agosto, foi possivel determinar as principais causas que levam
as perdas de pacotes e assim, pensar nas suas raizes por meio do Diagrama de

Ishikawa (Figura 7).

Figura 7 — Diagrama de Ishikawa

Pessoas Medida Maquina

Balanga automatica

. Perda de liquido na esteira
com erro de verificagio

Temperatura embaladora

Prato actmulando produto

Perda de Filmes (Moela e
Coragao) por baixo peso,
pacotes abertos e vazios

Diferenca entre peso
programado e peso real

Final de bobina gera desperdicio

Materiais Ambiente Método

Fonte: Elaborado pela autora (2023)
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Apods a elaboragédo do diagrama de Ishikawa, foram levantadas hipdteses para
cada uma das causas raizes e em seguida, realizados testes para confirmar ou

rejeitar as hipoteses (Tabela 1).

Tabela 1 - Hipbteses e testes realizados para as causas raizes

CAUSA RAIZ HIPOTESE TESTE

Final de bobina gera Fita atuando de forma
CONFIRMADO
desperdicio ineficiente

Balangca automatica com Verificagdo in loco
-~ CONFIRMADO
erro de verificagao

Perda de liquido na esteira Comparar peso do
produto na esteira com o CONFIRMADO

peso pos embaladora

Temperatura embaladora Afericdo da temperatura
CONFIRMADO

Temperatura do painel

da resisténcia da

embaladora e comparar .
A difere da temperatura
com parametros do

vainel aferida
Prato acumulando produto  Verificagao in loco CONFIRMADO
Diferenca  entre  peso Associar peso regulado CONFIRMADO
programado e peso real pelos operadores com Peso regulado pelos

os pesos finais dos operadores difere do peso

pacotes dos pacotes finais

Fonte: Arquivo pessoal (2023)

A causa raiz referente ao final de bobina gerando desperdicios esta
associada com a fita responsavel por agrupar a bobina nova com a bobina que esta
chegando ao final, desse modo, por atuar de forma ineficiente, ocorre perdas por
pacotes vazios. Ja a balanca automatica com erro de verificacdo esta relacionada
com o peso final mostrado para as operadoras, uma vez que os valores estido
incorretos apontando para um peso baixo ou alto, os pacotes sao descartados.

A perda de liquido na esteira pode ser associada com as perdas de filmes

decorrente de baixo peso. No processo, antes das embalagens serem seladas,
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ocorre a pesagem automatica e regulada pelos operadores do produto que nao deve
ultrapassar 1 kg, quando ocorre a perda de liquido no percurso, o produto chega ao
final da embaladora com um peso inferior e o filme é descartado. A hipotese foi
confirmada através do teste realizado (Tabela 2 e 3), esse constituiu em pesar o
produto ao cair na esteira, associar ao peso apontado no painel e em seguida,
devolver o produto para esteira e verificar seu peso final na balanga automatica, o
namero de amostras obtidas foi de 100 e ao final, feito uma média baseada no peso

regulado pelos operadores.

Tabela 2 - Teste realizado para verificar a perda de liquido na esteira (Moela)

Peso regulado Média peso Média peso na Média peso pés
painel esteira esteira
1,016 1,02 1,023 1,005
1,013 1,018 1,022 0,996
1,014 1,021 1,025 1,009
1,015 1,029 1,025 1,007

Fonte: Elaborado pela autora (2023)

Tabela 3 - Teste realizado para verificar a perda de liquido na esteira (Coracao)

Peso regulado Média peso Média peso Média peso pos esteira
painel na esteira
1,017 1,020 1,025 1,006
1,016 1,021 1,023 1,008

Fonte: Elaborado pela autora (2023)

Da mesma maneira que a bobina e esteira, a temperatura atua de forma
significativa na perda de pacotes. Nesse sentido, quando a temperatura esta alta ou
baixa, resulta em pacotes abertos, visto que a selagem do pacote é prejudicada. A
hipotese da temperatura foi confirmada por meio de um teste que constitui na
afericdo da temperatura da resisténcia e comparagao com os parametros do painel
(Tabela 4). Ademais, o prato acumulando produto afeta a eficiéncia do processo,
visto que € necessario que os operadores fiquem constantemente movendo o

produto.



Tabela 4 - Teste realizado para verificar a temperatura da embaladora
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Diferenca média entre a T°C

embaladora resisténcia

Filme Numero de amostras
Moela 13
Coragao 17

Fonte: Elaborado pela autora (2023)

Para a etapa posterior do projeto, foi utilizado a ferramenta 5 Porqués para

entender precisamente as razdes das causas raizes do problema. O método foi

realizado em conjunto com colaboradores e operadores do setor de miudos. Na

figura 8 é representado a utilizagdo da ferramenta

Figura 8 - Ferramenta 5 Porqués para as causas raizes

)

Emenda entre as
bobinas néo eficiente

Fita durex ndo adere os
pacotes de forma eficiente

FERRAMENTA 5 PORQUES
aman ==
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==
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Perda de liquido na esteira e
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Esteira possui as laterais
programado e peso real

abertas

Desnivel da plataforma

)

et

Temperatura embaladora Embaladora libera solda
sem a temperatura ideal

Prato acumulando produto Entrada de agua nas

balangas automaticas

Parametro minimo ndo
atende a temperatura de
solda do equipamento e a
selagem é ineficaz

Forti

Higiene pré-operacional
com jato de agua
diretamente nas
balangas

Fonte: Arquivo pessoal (2023)

Porgit 5

Para a primeira causa, “Final de bobina gera desperdicios”, através da

ferramenta foi possivel identificar pontos importantes para o estudo. Ja na segunda

causa “Balanca automatica com erro de verificacdo” constatou-se que o movimento

constante da balanga estava gerando valores diferentes do esperado, também foi
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ressaltado o desnivel da plataforma onde a balanca se situa, condicdo que corrobora
para os erros.

A terceira causa “Perda de liquido na esteira” e a sexta causa “Diferenca
entre peso programado e peso real” foram avaliadas em conjunto, uma vez que a
perda de liquido durante o percurso da esteira gera pesos diferentes do regulado
pelos operadores. Nesse sentido, a perda de liquido na esteira esta relacionada com
as aberturas presentes em sua lateral que permitem a saida de liquido dos produtos
avaliados.

Para a quarta causa “Temperatura embaladora” preconizou avaliar os
mecanismos envolvidos na embaladora, sendo que o primeiro porque reflete que a
temperatura da maquina nao estava ideal para que a solda fosse liberada, e desse
modo, sem a temperatura minima, os pacotes n&o estavam sendo selados.

Por fim, a quinta causa “Prato acumulando produto” foi associada a entrada
de agua nas balangas que danificaram pecas importantes para que o prato atuasse
de forma correta e sem acumular produto.

Para finalizar a etapa de planejamento, conjuntamente aos colaboradores da
empresa e operadores do setor, foram definidas solugdes para as causas descritas
anteriormente. As solucdes foram colocadas no plano de acéo, este por sua vez, era

baseado na ferramenta 5W2H.

5.3 ETAPA DE EXECUGAO

A etapa de execucédo foi baseada nas solucdes propostas no plano de agao
baseado na ferramenta 5W2H feita na etapa anterior conforme mostra a Figura 9.
Em relacao as solugdes, para a primeira causa “Final de bobina gera desperdicio” foi
feita a solicitacdo de uma nova fita que fosse mais eficiente que a fita durex e os
pacotes ndo fossem perdidos na troca de bobina, a responsavel pelo pedido foi uma
colaboradora da empresa.

Na segunda causa “Balanga automatica com erro de verificagdo” a solugao
foi fixar a balanca na mesa de apoio para que nao ocorresse 0 movimento do
equipamento afetando os valores dos pesos finais, essa resolugdo contou com a
equipe de manutencdo. Ja para a terceira causa “Perda de liquido na esteira” foram
feitas pequenas aberturas na esteira anterior a parte da embaladora que acontece a
pesagem, dessa forma, o liquido escorre e na hora de pesar ndo ocorre a influéncia

da agua.
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Para solucionar a quarta causa “Temperatura embaladora” o parametro
minimo da temperatura foi ajustado pela equipe de manutencdo da empresa de
100°C para 130°C. Ademais, para que fosse resolvido a quinta causa “Prato
acumulando produto”, alguns colaboradores ficaram responsaveis por orientar os

operadores em relagdo a higiene dos equipamentos e da sala.

Figura 9 - Plano de acao (5W2H)

What Why Who Where When How How Much
(o que) (porque) (quem) (onde) (quando) (como) (custo)

Final de bobina | Evitar a perda de Sala de Troca da fita durex
gera filmes por Colaboradora mitidos 10/09/2023 ¢ fita eficiente R$ 3.909
desperdicios pacotes vazios po

Balanga Movimentacao

oy constante do Fixar a balanga
automatica com : - Sala de Em )
eguipamento Manutencio L por meio de Zero
erro de Miudos | andamento .
e gera valores de apoiadores
verificacio

peso incormeto

Reali tos d
Evitar a perda de ealizar porfos ce

Perda de I!quido filmes por baixo | Manutengio Sg!a de 20/10/2023 escoarr!ento para Zero
na esteira £s50 Miidos que a agua seja
P escormrida
Ajuste do
Evitar a perda de parametro de
Temperalura filmes por Manutencao SE.’,la de 1310/2023 temperatura Zero
embaladora Mitdos -
pacotes abertos minima para
130°C
Evitar a . =
Prato L Orientagdo sobre
higienizagio Sala de Em - )
acumulando . Colaboladores . a higiene pré- Zero
incorreta da Mitdos | andamento ,
produto operacional
embadora
Fonte: Arquivo pessoal (2023)
5.4 ETAPA DE VERIFICAGAO

Conforme o plano de acdo elaborado na etapa de execugdao do PDCA,
dentre as cinco solugdes propostas para as causas, trés foram executadas sendo
elas: troca da fita durex para fita eficiente associada a primeira causa “Final de
bobina gera desperdicios”, realizacdo dos pontos de escoamento de agua na esteira
relacionada a terceira causa “Perda de liquido na esteira”, e a execug¢ao do ajuste de
parametro de temperatura minima para 130°C associada a quarta causa
“Temperatura embaladora”. Através das Figuras 10 e 11 é possivel visualizar os

resultados das agdes realizadas em relagao as perdas do filme “Coracao”.
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Figura 10 - Perda de filmes (Coragéo) antes das acdes

Perdas de filme (Coracdo)
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Fonte Arquivo pessoal (2023)
Figura 11 - Perda de filmes (Coragao) apds agdes
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Fonte Arquivo pessoal (2023)

Com base na coleta de dados realizada em agosto para o filme "Coragao",
identificou-se a producédo de 23.638 pacotes. Dentre esses, 1.835 foram perdidos,
representando uma taxa de perda de 7,76%. Ja no més de outubro, a producido de
pacotes atingiu 3.636 pacotes, registrando uma perda de 173 pacotes, o que
equivale a uma taxa de perda de 4,76%. Os graficos mostraram que houve uma
reducido de perda por baixo peso, pacotes abertos e pacotes vazios, e com isso, as
causas preconizadas tiveram suas solugdes efetivas nessa produgao.

Embora as solugdes surgiram efeitos para o filme “Coragao”, no filme
“‘Moela”, houve um aumento de 1,15% de perda de pacotes em outubro em

comparagao com agosto. As Figuras 12 e 13 exibem as perdas de pacotes durante
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0os meses de agosto e outubro, respectivamente, destacando as agdes

implementadas para o filme "Moela".

Figura 12 - Perda de filmes (Moela) antes das ac¢ées
Perda de filme (Moela)
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Fonte: Arquivo pessoal (2023)

Figura 13 - Perda de filmes (Moela) apds acdes
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Para o filme “Moela”, em agosto, a produgao atingiu 40.912 pacotes, dos
quais, 1.718 foram perdidos, resultando em uma taxa de 4,27%. Em outubro, a
geracéao foi de 9.504 pacotes, com perdas de 515 pacotes, correspondendo a uma
taxa de 5.42%. Nesse sentido, para entender os resultados, € necessario enfatizar
que durante o més de outubro, a embaladora do filme de “Moela” teve falhas
mecanicas, fato que ocasionou um aumento no niumero de perdas por baixo peso e

pacotes abertos.
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5.5 ETAPA DE ACAO

Durante o periodo do estudo, foi atingido o resultado esperado, que era a
reducdo das perdas de filmes “Coragao” e “Moela”, evitando também o gasto da
empresa. Além dos beneficios financeiros obtidos com o projeto, as agdes
implantadas foram essenciais para promover a melhoria do setor de miudos e o
rendimento das equipes.

Porém, apesar dos resultados obtidos, faz-se necessario a constante
observacao e busca por melhorias no setor, uma vez que as acdes implementadas
podem nao ser benéficas para um contexto futuro. Ainda, o filme de “Moela” em
outubro, teve seus resultados refletidos em falhas mecanicas ocorridas na
embaladora, demonstrando que a investigagcao é constante e a melhoria deve ser
continua.

Da mesma maneira, mesmo que duas ag¢des nao tenham sido realizadas, a
aplicacao da metodologia 5W2H foi crucial ndo apenas para promover organizagao,
mas também para destacar a importancia de cada colaborador na empresa. Ja a
utilizacdo do PDCA proporcionou resultados, ainda que sutiimente, e trouxe
melhorias para o setor de miudos. No entanto, o prazo para sua realizagao foi curto,
e por isso, as amostras de pacotes referente ao més de outubro foram menores que
as de agosto.

Apesar de algumas dificuldades, a implantagdo das ag¢des trouxe resultados
para o problema macro “Perda de filmes (Moela e Coragédo). Assim, houve uma
diminui¢cdo do desperdicio de pacotes decorrente de baixo peso, pacotes abertos e
vazios, demonstrando uma conscientizagcdo da operacdo em relagdo aos custos de
processo.

Por fim, embora houvesse uma diminuicdo da perda de pacotes, a meta
desejada nao foi atingida, ou seja, reduzir significadamente as perdas. Para isso, a
literatura recomenda que o ciclo PDCA seja recomecgado, avaliando as acgdes que
nao foram executadas e observando se houve uma melhora notéria com as outras

acoes.
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7 CONCLUSAO

O presente trabalho conseguiu atingir seu objetivo que era a utilizagdo das
ferramentas de qualidade como melhoria da eficiéncia em frigorificos, com foco na
reducéo de perdas de pacotes na sala de miudos.

A utilizacdo da ferramenta da qualidade PDCA foi indispensavel para a
analise. Através do estudo da literatura, foi possivel desenvolver o grafico de Pareto
utilizado para priorizar e estratificar o problema. Além disso, o diagrama de Ishikawa
permitiu que fossem colocados em pauta todas as causas para o problema na visdo
de todos os colaboradores e desse modo, fosse coletado o maximo de informacgdes.
Ademais, a utilizacdo dos 5 Porqués identificou a causa raiz e consolidou o plano de
acgao, focado na resolugao do problema.

A analise possibilitou a implantagdo de ajustes pontuais que resultaram em
melhorias, impactando positivamente nos resultados da empresa. Isso, por sua vez,

elevou o desempenho e reduziu os custos do processo.
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