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RESUMO

O mercado de aves no Brasil e no mundo estd cada vez mais competitivo e complexo,
principalmente devido ao ciclo de vida e ao grau de perecibilidade do produto, além das
exigéncias por rigorosos controles sanitarios e da crescente demanda por diversificacdo e
agregacdo de valor. Entretanto, o crescimento do comércio da carne de frango depende da
garantia da qualidade e flexibilidade das industrias, e indiferente de qualquer negocio, deve-se
garantir que os requisitos dos clientes sejam atendidos. A preocupacdo com a qualidade,
iniciada no periodo de guerras, esta cada vez mais presente em todas as empresas do mundo,
pois se tornou o fator necessario para a sua sobrevivéncia. Muitos estudiosos contribuiram para
0 avan¢o da qualidade, criando métodos e ferramentas facilitadores para o atingimento da
qualidade, dentre as quais se destacam as conhecidas Ferramentas da Qualidade. As ferramentas
da Qualidade séo frequentemente usadas como suporte ao desenvolvimento da qualidade ou ao
apoio a decisdo na analise de determinado problema. Portanto, este trabalho tem como objetivo
aplicar as ferramentas da qualidade na resolucdo de problemas do processo de producéo de um
frigorifico de aves, iniciando pela coleta de dados, identificacdo e priorizacdo dos problemas,
analise e detalhamento do problema, seguido pela priorizacdo e eliminagdo das causas. Como
resultado obteve-se o tratamento de 73,9% de ndo conformidades do processo de producédo do
frigorifico através de apenas dois problemas priorizados, finalizando com a elaboracdo de um
plano de acdo capaz de eliminar as suas causas raizes, contribuindo, assim, para a melhoria
continua do processo de producédo da empresa.

Palavras-chave: Qualidade, Ferramentas da Qualidade, Frigorifico de aves, Resolucédo de
problemas.



ABSTRACT

The poultry market in Brazil and worldwide is increasingly competitive and complex,
mainly due to the life cycle and degree of perishability of the product, as well as the demands
for strict sanitary controls and the growing demand for diversification and value added.
However, the growth of the chicken trade depends on ensuring the quality and flexibility of the
industries, and regardless of any business, it must be ensured that customer requirements are
met. The concern with quality, begun in the period of wars, is increasingly present in all the
companies of the world, since it has become the necessary factor for their survival. Many
scholars have contributed to the advancement of quality, creating methods and tools that
facilitate the achievement of quality, among which the known Quality Tools stand out. Quality
tools are often used to support quality development or decision support in analyzing a given
problem. Therefore, the objective of this work is to apply the quality tools to solve the problems
of the production process of a poultry slaughterhouse, starting with data collection,
identification and prioritization of problems, analysis and detailing of the problem, followed by
prioritization and elimination of Causes. As a result, 73.9% of nonconformities in the
refrigerator production process were obtained through only two prioritized problems, ending
with the elaboration of a plan of action capable of eliminating its root causes, thus contributing
to the continuous improvement of the company's production process.

Keywords: Quality, Quality Tools, Bird Refrigerator, Troubleshooting.
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1 INTRODUCAO

Segundo Pereira (2003), o mercado de aves no Brasil e no mundo esta cada vez mais
competitivo e complexo, principalmente devido ao ciclo de vida e ao grau de perecibilidade do
produto, além das exigéncias por rigorosos controles sanitarios e da crescente demanda por
diversificacdo e agregacéo de valor.

O crescimento do comércio da carne de frango depende da garantia da qualidade e
flexibilidade das industrias, e indiferente de qualquer negdcio, deve-se garantir que 0s requisitos
dos clientes sejam atendidos. Portanto, as empresas devem executar as atividades de abate e
processamento com garantia de qualidade (DOOR e MARQUES,2004).

A preocupacdo com a qualidade surgiu em meio ao cenério de guerra nos Estados
Unidos, onde se objetivava a producdo de armas com o minimo de defeitos possiveis (LONGO,
1996). Com o passar dos anos, especialmente pds Segunda Guerra Mundial, o termo qualidade
se expandiu para as industrias de manufatura de todo o mundo, mas sendo de maior
expressividade nas industrias automobilistas dos EUA e do Jap&o, onde era vista como um fator
de vantagem competitiva e 0s objetivos a serem atingidos além de estarem diretamente ligados
a satisfacao dos clientes, estavam ligadas na melhor utilizacdo dos seus recursos de producéo
(MARTINELLLI, 2009).

Porém, a efetiva implementacdo da qualidade nas organizac6es sé foi possivel apds o
desenvolvimento de técnicas com simplicidade, facilidade de utilizacdo e obtencdo de
resultados imediatos, cuja sua aplicacdo e manuseio recebe 0 nome de Gestdo da Qualidade
(FREITAS 2009).

Portanto, foram criados diversos conceitos, métodos e técnicas que podem ser
aplicadas em todas as atividades produtivas de uma empresa, dentre as quais se encontram as
Ferramentas da Qualidade (LONGO,1996). As ferramentas da Qualidade s&o frequentemente
usadas como suporte ao desenvolvimento da qualidade ou ao apoio a decisdo na analise de
determinado problema (MIGUEL,2006).

Segundo Toledo (2001), a gestdo da qualidade no setor alimenticio enfrenta uma maior
dificuldade técnica do que em outros setores em funcdo do carater bioldgico das matérias-
primas, sendo necessario a utilizacdo de ferramentas estatisticas, além das comuns ao setor

como Boas Préticas de Fabricagdo e Procedimentos Padréo de Higiene Operacional que dizem



respeitos aos habitos de higiene dos colaboradores e também dos equipamentos utilizados no

processo de producgéo.

Portanto o presente estudo torna-se relevante pois demostra a aplicacao de ferramentas
da qualidade (Item de verificagdo, Gréfico de Pareto, Grafico sequencial, Fluxograma,
Diagrama de Causa e Efeito, Brainstorming e 5W2H.) na resolugéo de problemas do processo
produtivo de um frigorifico de aves, dessa maneira, contribuindo para a qualidade dos produtos

e, consequentemente, para a satisfagdo dos clientes.

1.1 PROBLEMA DE PESQUISA

A busca pela melhoria continua requer um grande engajamento de todos da empresa,
uma vez que é necessario desenvolver uma cultura de aperfeicoamento de processos e métodos
de producdo, objetivando sempre o melhor para os colaboradores e clientes. No entanto, é
preciso criar uma rotina de monitoramento e mensuragdo do processo de producéo para que
possibilite o tratamento de tudo aquilo que sair do controle, ou que tiver oportunidade de

melhoria.

Este tratamento, no frigorifico estudado, é chamado de tratamento de anomalia o qual
se encontra estruturado pelo sistema de exceléncia da empresa que se dispde de métodos

préprios padronizados para a resolucéo de problemas embasados nas ferramentas da qualidade.

O presente trabalho pretende solucionar os principais problemas presentes no
frigorifico de aves utilizando as ferramentas da qualidade no processo de resolucdo dos

problemas, demostrando sua simplicidade, flexibilidade e eficiéncia.

Portanto o presente trabalho busca responder aos seguintes questionamentos: Como é
utilizado as ferramentas da qualidade no processo de resolucéo de problemas no frigorifico de

frango? Como elas contribuem para a melhoria continua do processo produtivo da empresa?
1.2 OBJETIVO
1.2.1 Objetivo Geral

Aplicar as ferramentas da qualidade na identificacdo e na proposicao de resolucdo de

problemas do processo produtivo do frigorifico de aves.



1.2.2 Objetivos Especificos

e Coletar dados referentes ao processo de producéo do frigorifico de aves através dos itens
de verificagéo;

e Priorizar os principais problemas e identificar suas causas utilizando ferramentas da
qualidade;

e Desenvolver um plano de acdo capaz de minimizar ou eliminar as causas encontradas.

1.3 JUSTIFICATIVA

Os frigorificos de frango sdo estruturas fisicas de grande porte que realizam o abate da
carne de frango. Segundo dados do relatério anual da Associacao Brasileira de Proteina Animal
(ABPA, 2014), a producéo brasileira de carne de frango chegou a 12,645 milhdes de toneladas
em 2012 e 12,300 milhGes em 2013. Ainda segundo a Associacdo Brasileira de Proteina
Animais (ABPA, 2014), em 2013, o Brasil manteve a posicdo de maior exportador mundial e

de terceiro maior produtor de carne de frango, atras dos Estados Unidos e da China.

Em 2015, o Brasil ultrapassou a China e se tornou segundo maior produtor mundial de
carne de frango, atras apenas dos Estados Unidos (EUA). (GOMES; CAMPQOS, 2016). Os
nameros do Instituto Brasileiro de Geografia e Estatistica (IBGE) indicam que a producédo
brasileira chegou a 13,14 milhdes de toneladas em 2015, volume 5,4% superior ao de 2014 e o

maior ja registrado na histéria do pais.

Conforme Turra (2012) o sucesso do segmento de aves no Brasil deve-se ao sistema
integrado de producdo, uma parceria entre o pequeno produtor (criador de frangos) e a Industria
(fornecimento de racdo, controle veterinario e abatedouro) que anualmente geram mais de 3,5
milhGes de empregos diretos e indiretos.

As ferramentas da qualidade sdo capazes de gerar beneficios significativos as
organizagOes, tais como: melhoria dos processos internos e dos seus produtos, aumento da
satisfagdo dos clientes, diminuicdo do nimero de ndo conformidades e de devolucdes, aumento
da produtividade e do lucro, melhoria no gerenciamento dos recursos e valorizacdo da imagem
da empresa no mercado (OLIVEIRA et al., 2011).



Segundo Souza e Duarte (2013), com o uso das ferramentas adequadas, € possivel
identificar o problema e as lacunas de um processo e, a partir destas informagdes, criar um plano de

acao para eliminar o problema e estabelecer metas desejaveis a serem atingidas.

Segundo Mariani, Pizzinatto e Farah (2005), para gerenciar 0s processos e tomar
decisbes com maior precisdo, € necessario trabalhar com base em fatos e dados, ou seja,
informacBes geradas no processo buscando e interpretando corretamente as informacdes

disponiveis como forma de eliminar o empirismo.

Todavia, as Ferramentas da Qualidade sdo capazes de propiciar a coleta, o
processamento e a disposicdo clara das informacdes disponiveis, ou dados relacionados aos
processos gerenciados dentro das organizagdes. Portanto, evidenciar a aplicabilidade das
ferramentas da qualidade e os beneficios que as mesmas podem gerar dentro do processo de
resolucdo de problemas de um frigorifico de aves é provar a versatilidade e eficiéncia das

mesmas.
1.4 ESTRUTURA

O trabalho esta estruturado conforme o fluxograma 01:

+Disponibiliza maior conhecimento sobre a qualidade,
Revisdo biliografica trazendo um breve historico e seus principais conceitos;
gestdo da qualidade e ferramentas da qualidade.

* Apresenta-se a cassificacdo da presente pesquisa de
acordo com suas caracteristicas, além dos procedimentos
adotados no desenvolver do trabalho e a caracterizacdo da
empresa estudada.

Metodologia

*Principal etapa do trabalho, demostra os resultados
Resultados e discusdes obtidos através da aplicacéo das ferramentas da qualidade
na resolucéo dos problemas da empresa.

+Evidencia os beneficios das ferramentas da qualidade
durante o processo de resolucéo dos problemas
priorizados, além de enfatizar o atingimento do objetivo
da pesquisa.

Concluséo

+Contém as fontes de conhecimento utilizadas para a
realizacdo do trabalho.

Referéncias biliograficas

Fluxograma 1- Estrutura do trabalho



2 REVISAO BIBLIOGRAFICA

2.1 QUALIDADE

2.1.1 Breve historico

Nos dias atuais a gestao da qualidade se tornou um fator estratégico muito importante
no ambito de competitividade e produtividade. Essa importancia origina-se de um longo
processo de evolucdo, tanto do conceito quanto na pratica da qualidade, que a contribuicdo de
varios estudiosos, ou “gurus da qualidade”, como Juran, Deming, Feigenbaum e Ishikawa
(CARPINETTI, 2012).

A atencdo com a qualidade comecou com um estatistico norte-americano W.A.
Shewhart na década de XX, o qual se indagava com a qualidade e com a variabilidade
encontrada na produgdo de bens e servigos. Shewhart criou 0 CEP- Controle Estatistico de
Processo- um sistema de mensuracao dessas variabilidades, além disso, desenvolveu também o
Ciclo PDCA (Plan, Do, Check e Action), método essencial da gestdo da qualidade, que ficou
conhecido como Ciclo Deming da Qualidade (LONGO, 1996).

Apds a Segunda Guerra Mundial, preocupado com a reestruturacdo de sua economia,
0 Japdo estabeleceu uma relacdo de colaboracdo com os Estados Unidos. A troca de
informacdes entre 0s japoneses e 0s americanos ocorreu por intermédio de Deming e Juran, que
posteriormente contaram com o auxilio de Feigenbaum, e da Unido Japonesa de Cientistas e
Engenheiros (JUSE, sigla em inglés) (SELEME; STADLER, 2010).

Ainda segundo Seleme e Stadler (2010), Deming, Juran e JUSE perceberam a
importancia de relacionar o fator técnico, que dominavam bem, com o fator humano
representado nas teorias de Maslow, Herzberg e McGregor. Como resultado dessa combinacéo
criou-se 0 CCQ- Circulos de Controle da Qualidade, uma das ferramentas utilizadas no grande
Programa de Controle da Qualidade desenvolvido no Japéo pelos estudiosos americanos e pela
JUSE.

Buscando melhor compreensao da evolugédo historica da qualidade, Garvin (2002) a
estruturou dividindo- a em Eras da Qualidade: Era da Inspecdo; do Controle Estatistico da



Qualidade; da Garantia da Qualidade e da Gestdo Estratégica da Qualidade. O quadro 1 resume
as caracteristicas de cada fase.

Quadro 1. Eras da Qualidade

Identificacao Eras da Qualidade
das Inspecao Controle Garantia da Gestéao
Caracteristicas Estatistico da Qualidade Estratégica da
Qualidade Qualidade
Enfase Uniformidade | Uniformidade do | Toda a cadeia de | Necessidades do
do produto produto com producédo, desde mercado e do
menos inspecdo | 0 projeto até o consumidor
mercado
Métodos Instrumentos | Instrumentos e Programas e Planejamento
de medicao técnicas sistemas estratégico
estatisticas
Responsavel Departamento | Departamentos Todos 0s Todos na
pela qualidade de inspecao de producéo e departamentos | empresa, com a
engenharia alta geréncia
exercendo forte
lideranca
Orientacdo e | “Inspeciona”a | “Controla” a “Constroi” a “Gerencia” a
Abordagem qualidade qualidade qualidade qualidade

Fonte: Adaptado de MARTINS E COSTA NETO (1998)

2.1.2 Conceitos da qualidade

A palavra qualidade € uma das palavras-chaves mais difundidas na sociedade e
também nas empresas, porém sua compreensdo é um tanto quanto confusa, possibilitando

interpretacdes diferentes de até mesmo grandes autores (PALADINI,2012).

Segundo Juran qualidade “é auséncia de deficiéncias” (1990, p.12). Para Slack et al.
(1998) a qualidade esta relacionada a capacidade de se produzir produtos ou proporcionar
servigos livres de erros, que correspondam precisamente a suas especificagdes”. Segundo
Demingo (1997), a qualidade se relaciona com superagdo das necessidades do consumidor,

atendendo expectativas que nem se quer haviam sido formuladas.

De maneira geral, para se ter qualidade em uma empresa, € necessario qualificar os

recursos humanos, incrementar tecnologia e estrutura fisica adequadas, e atender



satisfatoriamente o cliente (COELHO, 2014). A partir dessa definicdo, entende-se que ha
diversas caracteristicas que concedem qualidade a um produto.

Carpinetti (2012) definiu e agrupou parametros percebidos pelos clientes que

conferem qualidade ao produto em 13 atributos, os quais se encontram resumidos no quadro 2

a sequir.

Quadro 2. Atributos da qualidade de produto

Atributo

Descricao

Desempenho funcional

Grau com que o produto cumpre sua funcéo

Facilidade de uso

Inclui o grau de cumprimento das fungdes complementares do
produto.

Disponibilidade

Grau com que o0 produto esta disponivel para o uso.

Confiabilidade

Probabilidade de o produto executar suas fungfes basicas sem
falhar.

Mantenabilidade

Facilidade de realizar a manutencéo do produto.

Durabilidade

Vida Util média do produto.

Conformidade

Grau com que o produto se encontra em conformidade com as
especificacdes de projeto.

Instalacdo e orientacdo
a0 uso

Facilidade e orientacdo disponiveis para a instalacdo e uso do
produto.

Assisténcia técnica

Fatores relativos a qualidade dos servigos de assisténcia técnica
e atendimento ao cliente.

Interface com o usuério

Qualidade do ponto de vista ergonémico, risco de vida e
comunicacgdo entre usuario e produto,

Interface com o meio

Impacto ambiental durante a producéo, uso e descarte do

ambiente produto.
Estética Percepcdo do usuario sobre o _p(oduto a partir dos 6rgaos
sensoriais.
Qualidade percebida e Percepcdo de qualidade a partir da imagem e reputacdo da
marca marca.

Fonte: Adaptado de Martinelli (2009).

2.2 GESTAO DA QUALIDADE

Segundo Faria (2017), a gestdo da qualidade pode ser definida como sendo qualquer
atividade coordenada para dirigir e controlar uma organizagdo no sentido de possibilitar a
melhoria de produtos/servicos com o objetivo de garantir a completa satisfacdo das

necessidades dos clientes.



Para Carvalho e Paladini (2005), a Gestdo da Qualidade consiste no conjunto de

atividades coordenadas para dirigir e controlar uma organizacdo com relacdo a qualidade,

englobando o planejamento, o controle, a garantia e a melhoria da qualidade.

2.2.1 Principios da Gestdo da Qualidade

Freitas (2009) descreve os principios da Gestdo da Qualidade, conforme quadro 3.

Quadro 3. Principios da Gestédo da Qualidade

Principio

Foco no cliente

Lideranca

Envolvimento das pessoas

Abordagem de processo
Abordagem sistémica para a

gestéo

Melhoria continua

Tomada de decisdo baseada
em fatos
Beneficios  multuos  nas

relagBes com os fornecedores

Descricéo

Entender e atender as necessidades e expectativas dos
clientes.

Estabelecer unidade, direcdo e um ambiente interno para

atingir os objetivos do negdcio.

Usar habilidades e competéncias das pessoas da organizagao
para atingir os objetivos do negdcio.

Gerenciar 0s recursos e as atividades como um processo.
Coordenar as atividades do processo para possibilitar a

operacdo eficiente e eficaz.

Fazer da melhoria continua um dos objetivos permanentes da
organizacéo.

Assegurar que a organizacdo use dados gerados de medicdes
e atividades de aprendizado para a tomada de decisdes.

Usar acordos de parceria para promover a contribuicdo de
valor agregado na relagdo tanto para o comprador quanto

para o vendedor.

Ou seja, a qualidade engloba toda a cadeia produtiva da empresa, desde os fornecedores

até o cliente final, envolvendo as pessoas e valorizando 0s seus conhecimentos, de maneira em

que todos contribuam para alcancar o objetivo da empresa.



Para Barros (1999), a Gestdo da Qualidade é uma filosofia de gestdo baseada na
satisfacdo dos clientes internos e externos envolvidos na empresa, ou seja, € um meio para
atingir os objetivos e resultados desejados, e como tal faz uso de um conjunto de técnicas e

ferramentas integradas ao modelo de gestao.

2.3 FERRAMENTAS DA QUALIDADE

Segundo Miguel (2006), as ferramentas da Qualidade sdo frequentemente usadas como
suporte ao desenvolvimento da qualidade ou ao apoio a decisdo na anélise de determinado
problema. O grande potencial delas, esta quando sdo utilizadas para a identificacdo das causas

raizes dos problemas e para a solucéo destes (MATA-LIMA 1999).

Existem diversas ferramentas que auxiliam no controle e na melhoria da qualidade,
bem como na identificagdo e analise de problemas. As ferramentas basicas, denominadas “As
7 Ferramentas da Qualidade”, segundo Carpinetti (2012), sdo: Estratificagdo, folha de
verificacdo, grafico de Pareto, diagrama de causa e efeito, histograma, diagrama de dispersao e

gréafico de controle.

Além dessas, outras ferramentas da qualidade sdo bastante difundidas, como os
diagramas: de relacdes; de afinidades; em arvore; de processo decisorio, de atividades, matriz
de priorizacdo, matriz de relacdes, além da ferramenta 5S, mapeamento de processos e 5SW2H.

Carpinetti (2012) classifica essas ferramentas quanto a finalidade, como mostra o

quadro 4.
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Quadro 4. Finalidades das ferramentas da qualidade

Finalidade Ferramenta

Estratificacdo

Brainstorming

Folha de verificagéo

Histograma

Gréfico de Pareto

Gréfico de Controle

Identificacdo e priorizacdo de problemas Gréfico sequencial

Mapeamento de processo
Matriz GUT

Fluxograma

Diagrama de causa e efeito

Diagrama de afinidades

Matriz de relacbes

Diagrama em arvore

Diagrama de processo decisorio
5W2H
5S

Estratificacdo

Elaboracédo e implementacgéo de solugdes

Folha de Verificacdo

Verificacdo de resultados Histograma

Gréfico de Pareto

Gréfico de controle

Fonte: Adaptada de Carpinetti (2012)

A seguir serdo destacadas e descritas as principais ferramentas que serdo utilizadas na
identificacdo e priorizacdo de problemas, bem como na elaboracdo e implementacdo de

solucBes no processo produtivo de um frigorifico de aves.
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2.3.1 Brainstorming

O brainstorming tem o objetivo de regular e incentivar a participacdo das pessoas em
reunides ou trabalhos em grupos, onde o foco e obter ideias de forma livre, sem criticas e em
curto espaco de tempo. A técnica pode ser utilizada em diversas ocasifes, que vdo desde a
identificacdo de problemas, levantamento das causas e efeitos desses problemas e as sugestdes
de melhoria (MARTINELLI, 2009).

“Ideias consideradas loucas podem ser as grandes solu¢Ges ou trazerem as principais
contribui¢des” (VIEIRA, 2007, p. 49).

2.3.2 Folha de verificacao

A folha de verificacdo e uma ferramenta utilizada para observar e quantificar a
frequéncia com que certos eventos ocorrem, em um certo periodo de tempo. De modo geral,
sdo formulérios no qual os itens a serem verificados ja estdo impressos segundo Carpinetti
(2012)

As etapas para elaboracdo de uma lista de verificacdo, de acordo com Vieira (2007),
sdo:

e Estabelecer exatamente o que serd verificado.

e Determinar o periodo de coleta dos dados.

e Desenvolver um formuléario claro e de facil entendimento.
e Coletar dados consistentes e confiaveis.

e O coletor de dados deve conhecer bem o assunto.

2.3.3 Gréfico de Pareto

Estabelece que a grande parte das perdas decorrentes dos problemas relacionados a
qualidade é provocada por poucos, mas substanciais problemas. O principio de Pareto afirma,
também, que dentre todas as causas de um problema, poucas sdo responsaveis pelos efeitos
indesejaveis gerados (CARPINETTI, 2012).

O Grafico de Pareto é um grafico de barras que classifica e ordena os dados por
frequéncia de ocorréncia. Pode-se inserir uma curva no grafico com a soma acumulada dos
valores em porcentagem para identificar os problemas que deverdo ser priorizados
(MARTINELLLI, 2009).
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A figura 1 ilustra um exemplo de gréfico de Pareto.

Grafico de Pareto

120% 160
[+)
. 94% 7% 1o 140
100% 89%
83% 120
80%
100
60% 80
60
40%
40
20%
H = .
Ranhura Rebarba Ovalizagdo Fissura Quebra Tonalidade Espessura
m Quantidade % Acumulado

Figura 1. Gréfico de Pareto

Fonte: Préprio Autor

2.3.4 Gréfico sequencial

Segundo Lameira (2017), esta ferramenta objetiva dispor, de uma forma grafica e por
ordem temporal de ocorréncia, caracteristicas de interesse quantificadas. E utilizada para
visualizar o comportamento de caracteristicas de interesse ao longo do tempo para obter

conhecimento da sua forma de ocorréncia.

2.3.5 Fluxograma

Para Martins (2012), o fluxograma é um diagrama utilizado para representar a sequéncia
dos processos, através de simbolos graficos. No gerenciamento de processos, tem como
objetivo garantir a qualidade e aumentar a produtividade, através da documentacdo do fluxo
das atividades, utilizando diversos simbolos diferentes para identificar os diferentes tipos de

atividades.

Um fluxograma € um recurso visual utilizado pelos gerentes de producdo para analisar
sistemas produtivos, buscando identificar oportunidades de melhorar a eficiéncia dos processos.
(PEINADO; GRAEML, 2007).
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2.3.6 Diagrama de causa e efeito

O diagrama de causa e efeito também é conhecido como Ishikawa ou Espinha de Peixe.
Para Martinelli (2009), o diagrama permite analisar, de maneira facil e pratica, os problemas
que afetam a qualidade, e ainda identificar as principais causas de problemas, além de auxiliar
a identificacdo da causa fundamental dos mesmos.

A figura 2 representa a estrutura basica de um diagrama de Ishikawa.

Maquina Medida Meio Ambiente

\ \ \ Efeito ou
/ / / Problema

Método Maio de obra Matéria Prima

Figura 2 Diagrama de Ishikawa

2.3.7 Matriz GUT

A matriz GUT (Gravidade, Urgéncia e Tendéncia) foi desenvolvida com o objetivo de
auxiliar na tomada de decisdo. Apds levantamento das causas para um determinado problema,
a matriz GUT permite quantificar cada uma das causas de acordo com sua gravidade, urgéncia
e tendéncia (GOMES, 2006). Cada um desses parametros é pontuado de 1 a 5 e apos a
pontuacdo calcula-se o resultado G x U x T, estabelecendo pardmetros de prioridades dos

problemas a serem resolvidos.
A pontuacéo ¢é dada de acordo com alguns critérios, como mostra o quadro 5 a seguir.

Quadro 5. Critérios da matriz GUT

Nota Gravidade Urgéncia Tendéncia
5  Extremamente Extremamente Se ndo for resolvido, piora
grave urgente imediatamente
4 Muito grave Muito urgente Vai piorar a curto prazo
3  Grave Urgente Vai piorar a médio prazo
2  Pouco grave Pouco urgente Vai piorar a longo prazo
1  Sem gravidade Sem urgéncia Sem tendéncia de piorar

Fonte: Proprio autor
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2.3.8 SW2H

Segundo Martinelli (2009), a ferramenta 5W2H ¢ utilizada para implementar e
acompanhar as acdes de melhoria. Essa ferramenta é simplesmente um quadro contendo as
seguintes informagdes:

e What (O que): Breve descricdo da acéo a ser implementada;
e Why (Por qué): Justificativa da implementacao;

e Where (Onde): Local da implementacao;

e Who (Quem): Quem sera o responsavel por tal acéo;

e When (Quando): Data de inicio e fim da acéo;

e How (Como): Como a acao deve ser realizada;

e How Much (Quanto): O custo de implementacao.
O quadro 6 representa a ferramenta 5W2H.

Quadro 6. 5W2H

O que Quem Quando Onde Porque Como Quanto

Fonte: Préprio Autor.
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3 METODOLOGIA

O método € o conjunto das atividades sistematicas e racionais que, com maior seguranca
e economia, permite alcancar o objetivo, conhecimentos validos e verdadeiros, tracando o
caminho a ser seguido, detectando erros e auxiliando as decisdes do cientista (MARCONI,;
LAKATOS, 2003).

As escolhas metodolégicas, podem ser utilizadas as seguintes categorias: classificacao
quanto ao objetivo da pesquisa, classificagdo quanto a natureza da pesquisa, e classificacdo
quanto a escolha do objeto de estudo. J& no que se refere as técnicas de pesquisa 0s estudos
podem utilizar as categorias a seguir: classificacdo quanto a técnica de coleta de dados e
classificacdo quanto a técnica de analise de dados (OLIVEIRA, 2011)

No quadro 7 apresenta-se, de forma estrutural, as principais classificacbes da
metodologia cientifica.

Quadro 7. Classificacdo da Metodologia Cientifica

Classificacao Classificacao Classificacao Classificacao Classificacéo

guanto aos guanto a guanto a guanto a guanto a
objetivos da natureza da escolha do técnica de técnica de
pesquisa pesquisa objeto de coleta de dados analise de
estudo dados
Descritiva Quialitativa Estudo de caso  Entrevista Analise de
Contetdo
Exploratoria Quantitativa Survey Observacéo Estatistica-
descritiva
Explicativa Qualitativa- Pesquisa-acdo Estatistica
quantitativa multivariada

Experimento
Fonte: Adaptado de Oliveira (2011)

3.1 Classificagdo quanto aos objetivos

A presente pesquisa é exploratdria, pois Gil (1999) define que esta pesquisa tem como
objetivo principal desenvolver, esclarecer e modificar conceitos e ideias, tendo em vista a
formulacdo de problemas mais precisos ou hipdteses pesquisaveis para estudos posteriores.
Além disso, Segundo Malhotra (2001), a pesquisa exploratdria é usada em casos nos quais é

necessario definir o problema com maior preciséo.
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3.2 Classificagdo quanto a natureza

A presente pesquisa tem natureza tanto qualitativa quanto quantitativa, uma vez que
trabalhar os dados buscando seu significado, tendo como base a percep¢éo do fenémeno dentro
do seu contexto ¢ uma abordagem qualitativa (TRIVINOS 1987). Também, segundo
Richardson (1999), o emprego da mensuragéo, tanto nas modalidades de coleta de informacgoes

quanto no tratamento delas por meio de técnicas estatisticas refere-se a pesquisa quantitativa.

3.3 Classificagdo quanto a escolha do objeto de estudo

A pesquisa é um estudo de caso, pois trata de um estudo profundo e exaustivo dos fatos
objetos de investigacao, permitindo um amplo e pormenorizado conhecimento da realidade e

dos fendmenos pesquisados (YIN, 2001).

Ainda segundo 0 mesmo autor, o estudo de caso pode ser visto como uma estratégia de
pesquisa que possui uma vantagem especifica quando se faz uma questéo tipo ‘como’ ou ‘por
que’ sobre um conjunto contemporaneo de acontecimentos sobre qual o pesquisador tem pouco

ou nenhum controle.

3.4 Classificacdo quanto a técnica de coleta de dados

Quanto a coleta de dados, utilizou-se a observacdo, uma vez que observar é aplicar
atentamente os sentidos fisicos a um amplo objeto, para dele adquirir um conhecimento claro e
preciso (CERVO; BERVIAN 2002).

A observacdo também é considerada uma coleta de dados para conseguir informacoes
sob determinados aspectos da realidade. Ela ajuda o pesquisador a identificar e obter provas a
respeito de objetivos sobre os quais os individuos ndo tém consciéncia, mas que orientam seu
comportamento (MARCONI; LAKATOS, 1996).

3.5 Procedimentos adotados

3.5.1 Caracterizagéo do local de estudo

O frigorifico de aves onde foi aplicado o presente estudo, que por pedido de sigilo ndo

tera seu nome aqui divulgado, abate cerca de 123 mil aves por dia, seus produtos se dividem
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em quatro grupos: Inteiros (ave inteira), miudos (moela, coragdo e figado), cortes (coxa, asa,
peito e filezinho) e pés.

O seu alvo é o mercado exterior, seguindo uma cultura de melhoria continua,
diariamente sdo realizados monitoramentos de cada tarefa considerada critica em seu processo
de producdo através de itens de controle. O resultado dos itens de controle é a base de dados
para o tratamento de anomalias, a partir desse resultado se tem a visdo de como estd o processo

produtivo, permitindo desenvolver o processo de resolucdo de problemas para as atividades que
ndo estdo em conformidade com o padrao estabelecido.

Todas as tarefas do processo produtivo estdo descritas e padronizadas em documentos

e sdo repassadas, através de treinamento, para cada colaborador da empresa.

As etapas do abate de aves estdo representadas pela figura 3 e as principais etapas do
processo de abate de aves estdo descritas no quadro 8.
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Figura 3. Etapas do abate de aves

Fonte: Barzotto (2013)
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Quadro 8. Etapas do processo de abate de aves

Descricéo

Nessa fase os frangos sdo pesados vivos no caminhdo.

Ocorre o descarregamento do caminhdo e pendura dos frangos pelas duas
patas

O frango é imobilizado por meio de processo automatizado chamado
eletronarcose sob imersdo em liquido, cujo equipamento deve dispor de
registros de voltagem.

A sangria é realizada com uma incisdo proxima as vértebras cervicais,
seccionando-se 0s vasos sanguineos.

As aves sdo submetidas ao processo de escaldagem, visando remover
impurezas, sangue da superficie externa e facilitar a remocao das penas no
processo de depenagem.

Depenagem € efetuada mecanicamente por dedos vibratérios de borracha
flexivel em maquinas depenadeiras.

O corte de pés € realizado automaticamente, e encaminhado para sua
classificacdo

Ocorre a retirada das visceras pela maquina automatica.

Processo automatizado em tanque resfriadores que reduz ao minimo a
atividade microbioldgica;

Etapa mecanizada que realiza a reducdo do excesso de agua na ave;

A ave é submetida a inspecdo visual para direcionar as partes conforme o
destino: embalagem de aves inteiras, ou para desossa.

E realizada pela balanca automatica aérea e classificada para a embalagem
de acordo com a gramatura.

As aves sdo embaladas automaticamente e seladas manualmente.

As embalagens sdo colocadas em caixas e seguem para 0s tuneis de
congelamento.

Os produtos sdo organizados conforme o tipo, recebendo carimbos ou

selos de validade e demais informagdes.

Fonte: Adaptado de Barzotto (2013)
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O presente estudo evidencia a aplicacdo das ferramentas da qualidade durante o processo

de resolucdo de problemas encontrados no processo de producdo da empresa.

3.5.2 Coleta de Dados

A coleta de dados foi realizada por um observador, no caso chamado de monitor, que
tem por responsabilidade registrar todas as observagdes na folha de verificagdo diariamente,
durante o periodo do dia 02 de janeiro a 17 de fevereiro. A folha de verificacdo utilizada na
empresa € composta pela amostragem, explicacdo de como realizar a medicao, e além das
caracteristicas de qualidade e os parametros de controle, traz também a acdo corretiva que deve

ser tomada caso o item verificado estiver fora do padrdo como mostra o exemplo na figura 4.

1 - 04 caixas ou bandejas de produtos
1 - Temperatura do produto Congelado(°C): Coletar aleatoriamente 4 caixas do produte na saida do tinel Amostragem | aleatorios na saida do tunel / A cada
de congelamento e medir a temperatura no centro da caixa (bloco) ou pacote. 2 horas
2 - Produtividade do tlinel (Caixas ou bandejas/hora): Realizar a medigdo da produtividade do tunel. 2 - 100% tuneis/ a cada hora.

Como Medir:

frequéncia:

Caracteristicas de Qualidade / Parametros de Controle monitorados:

1- CMS : Max -18°C / Demais produtos: Max: -18°C (ME) e -12°C (MI)
2- Min: 871 caixas e/ou bandejas/hora

1 - Para temperaturas acimade -18°C (ME) e -12°C (MI), retornar os produtos para o tinel de congelamento e manté-los durante o tempo pré-estabelecido.

Agdo Corretiva: 2 - Ajustar produtividade do tunel e ou acionar manutengao se necessario.

DATA DE PRODUGAO: TURNO:

Produtividade

Hora Hora PRODUTO TEMPERATURA
MEDIA:

Figura 4- Exemplo de folha de verificacéo

3.5.3 Identificacéo e priorizacdo dos problemas

Nesta etapa, utilizou-se o grafico de Pareto para organizar os dados coletados na etapa
anterior. Foram inseridos os 10 maiores problemas ocorridos neste periodo em relacdo a
porcentagem de ndo conformidade, e priorizou-se 0s responsaveis por 80% das anomalias
ocorridas neste periodo.
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3.5.4 Andlise dos problemas

Ap0s a priorizacao dos principais problemas ocorridos na empresa, foi criado um grafico
sequencial dos mesmos, afim de analisar o seu comportamento durante o determinado periodo
de tempo. Além do gréfico sequencial, para facilitar a busca das possiveis causas dos
problemas, foi apresentado os fluxogramas dos processos 0s quais 0s problemas priorizados

estdo inseridos.
3.5.5 ldentificacdo das causas

Nesta etapa, utilizou-se a ferramenta Brainstorming afim de encontrarmos as possiveis
causas dos problemas priorizados, e contou com a participacdo dos supervisores dos setores de
corte, embalagem e de congelamento, além do coordenador de producéo e de manutencéo e de

dois colaboradores lideres, sendo um da embalagem e outro do corte.

As informacdes geradas nessa etapa foram organizadas em um diagrama de causa e

efeito.

No diagrama de Causa e efeito, dividiu-se as todas as possiveis causas dos problemas
levantadas no brainstorming de acordo com o método 6 M de Ishikawa (Méaquina, Método,
Matéria prima, M&o de obra, Meio ambiente e Medida) e depois priorizou as priorizou.

3.5.6 Priorizacéo das causas

Apbs a identificacdo das causas, foi utilizado a matriz GUT (Gravidade, Urgéncia e
Tendéncia) para identificar as causas raizes do problema, as quais deveriam ter sua eliminacéo

priorizadas.
3.5.7 Eliminacéo das causas raizes

Para a eliminacgdo das causas responsaveis pelos problemas priorizados, foi elaborado
um plano de acdo com base na ferramenta 5W2H com o apoio dos responsaveis pelos setores
envolvidos, detalhando assim cada acdo a ser realizada, garantindo a sua execuc¢do pela pessoa

correta e no prazo estabelecido.
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4 RESULTADOS E DISCUSSOES

Esta etapa apresenta os resultados da aplicacdo das ferramentas da qualidade utilizadas
no procedimento de resolucédo de problemas encontrados no processo de producéo do frigorifico

estudado.
4.1 Grafico de Pareto

Foi aplicado a folha de verificacdo (figura 4), seus resultados foram registrados no
computador e gerado o grafico de Pareto. O grafico 1 apresenta os resultados dos itens de
verificacdo, classificando os problemas encontrados com relagdo a sua porcentagem de nédo

conformidade com o padréo estabelecido.

Problemas X % de ndo conformidade-Jan/17 a Fev/17

120,0% 120,0%

100,0%

100,0% == 100,0% 100,0%

L

80,0%

80,0%

60,0% 60,0%

40,0% 0,0%

31,1%

20,0% 20,0%

26,1%
13,5%
)
10,3% 9,1%
4,1% 0/
. . - — i
| ] e 0,0%

Borbulho do  Absorcdo dos Temperatura do  Residuos de Borbulhodo  Pacote exposto  Renovacio de Ph do lavador de Traqueia forado Presenca de

0,0%

chiller de cortes cortes abaixo do produto sujilidade na chiller de fora do padrdo 4gua do chiller gaiolas fora do padrio no dorso contaminacdo
fora do padrio padriio congelado acima gaiola inteiros fora do (%) de mitdos padrio fecal apos a
do padrao padrao abaixo do evisceradora
padrio

mmm % de frequéncia nas amostras =% acumulado
Grafico 1. Descrigdo dos problemas com maior % de ndo conformidade

Fonte: Folha de verificagdo

A tabela 1 abaixo destaca os problemas responsaveis por 80% das ndo conformidades

do processo produtivo da empresa, 0s quais segundo a regra de Pareto, devem ser priorizados.
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Tabela 1- Valor Acumulado

Problema % Acumulado
Borbulho do chiller! de cortes fora do padrao 38,4%
Absorcao dos cortes abaixo do padréo 61,9%
Temperatura do produto congelado acima do padrédo 73,9%
Residuos de sujilidade na gaiola 83,9%

Fonte: Proprio autor

Quando foi realizado o presente estudo, o problema “Residuos de sujilidades na gaiola”
ja estava em tratamento, havendo planos de acéo para a resolucdo do mesmo. Sendo assim, foi
estratificado os problemas: Borbulho do chiller de cortes fora do padréo, presente em 100% das
amostras; Absorcdo dos cortes abaixo do padrdo presente em 61,1% das amostras e
Temperatura do produto congelado acima do padréo encontrado em 31,1% das amostras.

4.2 Grafico sequencial

Foi elaborado um gréfico sequencial para os trés problemas priorizados, o que permitiu
analisar seu comportamento no decorrer das semanas do periodo estudado, conforme o grafico
2,3e4.

IChiller é uma estrutura de aco inox cuja a fungdo € resfriar os cortes através da agua.
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Bobulho fora do padrao- % de nao conformidade X Semana

120,00%

100,00% @ - - - - - - $00,00%
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60,00%
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Gréfico 2. Borbulho do chiller de cortes fora do padréo

O gréafico 2 demonstrou que o borbulho do chiller de cortes fora do padrdo ocorre em
100% das amostras durante o periodo estudado, isso porgque nao existe borbulho neste chiller,

logo todas as amostras dardo 100% de ndo conformidade enquanto o mesmo ndo for instalado.

Absorcao de cortes abaixo do padrao- % de nao conformidade
X Semana

65,00%
64,00%

63,00%

62,00%

61,00% 1,10%
60,00%

59,00%

58,00%

57,00%
Sem 1 Sem 2 Sem 3 Sem 4 Sem 5 Sem 6 Sem 7 Total

Grafico 3. Absorcéo dos cortes parciais abaixo do padréo
Com relagdo a absorcéo dos cortes abaixo do padrdo, o gréfico 3 comprovou que a %
de ndo conformidade ndo segue um padrdo, o0 motivo de tal irregularidade sera levantada na

sequéncia do trabalho.
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Temperatura do produto congelado acima do padrao- % de nao
conformidade X Semana

40,00%

35,00%

30,00% 31,10%

25,00%

20,00%

15,00%

10,00%
5,00%

0,00%
Sem 1 Sem 2 Sem 3 Sem 4 Sem5 Sem 6 Sem 7 Total

Gréfico 4. Temperatura do produto congelado acima do padréo

No gréafico 4 ¢é possivel observar uma melhora do problema a partir da semana 3 de 2017,
e houve uma tendéncia de constante reducdo na % de ndo conformidade da temperatura do
produto congelado, fato que foi esclarecido no brainstorming.

4.3 Fluxograma

Para facilitar a busca das possiveis causas dos problemas priorizados, além da
apresentacdo dos graficos sequenciais, foi elaborado o fluxograma do processo de resfriar
cortes, pois envolve os problemas de borbulho do chiller e de absorgéo dos cortes, e 0 processo
de congelar produto, pois envolve o problema de temperatura acima do padrao.

Os fluxogramas 2 e 3 demostram esses processos respectivamente, e as etapas dos

processos onde se encontram os problemas priorizados estdo em destaque.
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Verficar nivel

da agua do ngecl:ro%)llngag
chiler
Verificar a Regular \t/grrr']f'ga(;eo
temperatura da velocidade do retenpé o do
agua no chiller chiller ch<i;ler
Verificar a
Cortes
resfriados tfj?fggartt‘é;a }

Fluxograma 2- Processo de resfriar cortes

Fonte: Proprio autor

Colocar Vferificar se a .
produto na gaiola esta Colr?(():etllr]rg]ggllola
gaiola completa
Produto Retirar produto
congelado do tunel

Fluxograma 3- Processo de congelar produto

Fonte: Préprio autor

Todas as observacdes dos graficos sequenciais e dos fluxogramas dos processos

envolvidos foram discutidas no brainstorming, e estdo descritas a seguir.
4.4 Brainstorming

Lembrando que esta etapa foi realizada com a participacdo dos supervisores dos setores
de corte, embalagem e de congelamento, além do coordenador de producdo e de manutencéo e
de dois colaboradores lideres, sendo um da embalagem e outro do corte.

A primeira questdo levantada, e logo muito importante, foi que a principal causa do

problema de absor¢do do corte abaixo do padréo é o fato de ndo existir o borbulho no chiller.
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A etapa do “Ligar borbulho” ndo estava sendo realizada, pois para se ter borbulho deveria ser
instalado um equipamento (radial) dentro do chiller, fato que n&o ocorreu impactando
diretamente na absorcao dos cortes.

Além disso, surgiram outros possiveis fatores que poderiam estar influenciando o
problema em questdo, como o tempo de permanéncia dos cortes dentro do chiller, atemperatura
do chiller, além da velocidade do mesmo.

Outra hipdtese discutida foi sobre a renovacao da agua do chiller, pois poderia ser que
a agua estava abaixo do volume ideal para a execugdo do processo.

Com relacéo a temperatura produto congelado acima do padrdo, com o fluxograma ficou
claro que o problema pode ser influenciado por diversos fatores, uma vez que se localiza na

ultima etapa do processo de congelar produto.

Segundo os participantes do brainstorming, os fatores que mais impactam nesta questao
sdo as condigdes dos tuneis de congelamento. Existem 5 tdneis responsaveis por congelar o
produto na temperatura ideal antes de ser estocado, e para que isso ocorra todos o0s

equipamentos dos tuneis devem estar funcionando corretamente.

Foi questionado o fato de o problema estar reduzindo com o passar do tempo (conforme
mostrou o grafico sequencial). O supervisor do setor de congelamento informou que alguns
reparos foram realizados no tdnel 1, porém ainda ha muitos outros a serem concluidos, além

disso, a porta de vedacdo do tunel 2 estava com problemas.

Outras causas foram levantadas, como a possibilidade de os term6metros dos tdneis
estarem com defeito, pois de acordo com 0s mesmos, a temperatura dos tlneis sempre estao
dentro dos limites estabelecidos. Outra questdo discutida foi se o tempo de permanéncia do
produto no tanel era suficiente, e também se os colaboradores estavam realizando a operacdo

corretamente.

O levantamento das possiveis causas realizado no brainstorming se encontram no

quadro 9.
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Quadro 9- Possiveis causas levantadas no brainstorming

Problema Causas
Absorgdo dos cortes abaixo do padréo e Falta de agua no chiller;
e Chiller sem borbulho;
e Regulagem da velocidade do chiller;
e Tempo de permanéncia dos cortes dentro
do chiller;

e Temperatura da agua do chiller.

Temperatura do produto congelado CondicBes dos tuneis de congelamento;
acima do padréo e TermoOmetros dos tlineis com defeito;
e Tempo de permanéncia do produto no
tanel.

Fonte: Proprio autor
4.5 Definicdo dos problemas

Apos a realizagdo das etapas anteriores foi definido o tratamento de dois problemas:
Absorcao dos cortes abaixo do padréo englobando o borbulho do chiller de cortes fora do

padrdo, e Temperatura do produto congelado acima do padréo.
45.1 Absor¢édo dos cortes abaixo do padrao

Os problemas de borbulho do chiller de cortes fora do padréo e absor¢do de cortes
abaixo do padrdo estdo contidos dentro do mesmo processo produtivo (resfriar cortes), e como
relatado no brainstorming, a auséncia de borbulho é a causa da absorcdo abaixo do padrao.
Sendo assim, decidiu-se tratar a absorcdo dos cortes abaixo do padrdo incluindo o borbulho

como uma causa a ser resolvida.

Segundo MAPA (1998), entende-se por absorcdo o percentual de agua adquirida pelas
carcacas de aves durante o processo de matanca e demais operacGes tecnoldgicas,

principalmente no sistema resfriamento por imerséo.

De acordo com os padroes estabelecidos pela Empresa, a absor¢éo dos cortes ndo deve
ser inferior a 4% para atingir a temperatura ideal para a reducdo da atividade microbiologica e

ndo deve ultrapassar 8%, pois é o valor maximo permitido pela Lei N° 7.889, de 23.11.1989.
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4.5.2 Temperatura do produto congelado acima do padrdo

Para garantir a qualidade do produto, de acordo com os padrdes da Empresa, a temperatura
do produto congelado ndo deve ser superior a -18° C. Os produtos sdo colocados em uma gaiola
com rodas, antes de irem para o tunel de congelamento, cada gaiola pesa em torno de 600 kg e
s&o movidas manualmente. Caso o produto ndo atinja a temperatura ideal apds a passagem pelo
tunel de congelamento, os colaboradores devem refazer o processo, transportando a gaiola
novamente para a entrada do tanel, gerando um enorme retrabalho, desperdicio de tempo e mao

de obra.
4.6 Diagrama de causa e efeito- Ishikawa

Ap06s o brainstorming, todas as possiveis causas dos problemas priorizados foram

organizadas no diagrama de Ishikawa como mostra as figuras 7 e 8 respectivamente.

Falta de agua no chiller Chiller sem borblulho

Regulagem de
velocidade do chiller
inadequada

N&o verificagdo do
nivel da agua do chiller

Verificagdo da
absorgdo incorreta

PROBLEMA ESPECIFICO

Absorgdo dos

\ \ \ cortes abaixo
do padréo
MEIO AMBIENTE

Erro na elaboracdo dos Velocidade do chller Local de instalagdo do
padrdes a serem muito alta chiller inapropriado
cumpridos.
Tempo de Ambiente ndo
permanencia abaixo do climatizado
necessario corretamente

Figura 5. Diagrama de Ishikawa- Absorcéo dos cortes abaixo do padréo

Fonte: Préprio autor

Vale ressaltar que esta etapa também foi realizada com a ajuda dos participantes do

brainstorming, possibilitando melhor classificagdo das causas de acordo com o0 método 6M.
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MATERIA PRIMA MAQUINA MAO DE OBRA

Produto embalado Ventiladores dos N&o realizacdo da
incorretamente tuneis sem funcionar tarefa conforme o
padréo.

Vedacdo das portas

dos tlneis problemas.
PROBLEMA ESPECIFICO
Termdmetro dos

tdneis com defeito Temperatura do
\ \ \ produto
congelado acima
“ “ ﬁ o
MEIO AMBIENTE
Erro na elaboracdo Tempo de Estrutura da cdmara
dos padrdes a serem permanéncia no tunel fria antiga
cumpridos. insuficiente.

Temperatura do tunel
acima do padrio.

Figura 6. Diagrama de Ishikawa- Temperatura do produto congelado acima do padréo

Fonte: Préprio autor

Ao elaborar o diagrama de Ishikawa, com a classificagdo dos 6 M (Método, Maquina,
Mé&o de obra, Medida, Meio ambiente e Matéria prima) outras possiveis causas surgiram,
como a possibilidade de contem erro na elaboracdo dos padrbes da empresa, estrutura na

camara fria antiga, entre outros.

4.7 Matriz GUT

Na matriz GUT, representada na tabela 2 e 3, colocou-se cada causa presente no
diagrama de Ishikawa e as classificamos de acordo com a gravidade, urgéncia e tendéncia das
mesmas. Vale ressaltar que a priorizacdo das causas foi realizada com o auxilio dos supervisores

das areas envolvidas, baseada na experiencia dos mesmos.

Tabela 2. Matriz GUT- Absorcéo dos cortes abaixo do padrédo

Causa Gravidade Urgéncia Tendéncia GUT
Ambiente ndo climatizado corretamente 1 1 1 1
Falta de agua no chiller 3 3 4 36
N&o verificacdo do nivel da agua do chiller 3 2 1 6
Tempo de permanéncia abaixo do necessario 2 4 1 8
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Local de instalagéo inapropriado 1 1 1 1
Chiller sem borbulho 5 5 4 100
Erro na elaboracdo dos padrdes 1 1 1 1
Verificacdo da absor¢do incorreta 2 4 4 32
Regulagem de velocidade do chiller 2 3 1 5

inadequada

Fonte: Proprio autor

De acordo com a tabela 2, conclui-se que as principais causas do problema de absor¢éo

dos cortes parciais abaixo do padrao sdo: a falta de agua no chiller, o chiller sem borbulho, e

também a verificacdo da absorcdo incorreta, pois, segundo 0s supervisores, a pessoa que

realizava a verificacdo da absorgéo era nova na empresa e poderia ser que a mesma néo estava

realizando o procedimento corretamente.

Tabela 3. Matriz GUT- Temperatura do produto congelado acima do padrao

Causa Gravidade Urgéncia Tendéncia GUT
Produto embalado incorretamente 2 2 1 4
Ventiladores dos taneis sem funcionar 5 5 1 25
Termdmetro dos tuneis com defeito 2 3 1 6
Vedacdo das portas dos tuneis com 5 5 5 125
problemas

N&o realizacdo da tarefa conforme o padrdo 2 3 1 6
Erro na elaboracéo dos padrdes 1 1 1 1
Tempo de permanéncia no tanel insuficiente 3 3 3 27
Temperatura do tanel acima do padréo 3 3 1 9
Estrutura da camara fria antiga 1 1 1 1

Fonte: Préprio autor

Para o problema de temperatura do produto congelado acima do padrdo as causas

priorizadas foram: ventiladores dos tuneis sem funcionar, porque mesmo que a temperatura dos

tuneis esteja correta, sem os ventiladores a distribuicdo da temperatura ao longo do tdnel fica

comprometida.
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A vedagdo das portas dos tineis com problema facilita a transferéncia de calor entre os

meios interno e externo dos tlneis. Além disso, uma causa priorizada foi o tempo de

permanéncia do produto nos taneis, pois tem-se um limite minimo de 4 horas de para que o

produto atinja a temperatura ideal.

4.8 Plano de acdo 5W1H

Vale ressaltar que nédo foi utilizada o campo “Quanto” (How much) devido a ndo

liberacdo do valor de cada agéo a ser realizada, utilizando assim o 5SW1H.

Ap0s a priorizagdo das causas, 0 proximo passo foi criar um plano de acéo para cada

problema tratado. O plano de a¢éo foi desenvolvido com base na ferramenta 5W1H e estdo

representadas conforme os quadros 10, 11, a 12 a seguir.

Quadro 10. 5W1H Absorcéo dos cortes abaixo do padréo

Instalar uma linha de Adquirindo a
abastecimento de Coordenador Para eliminar o tubulacéo e
&gua gelada exclusiva As 10/05/2017 | problema de falta de |Evisceracdo | terceirizando o
. de Mecénica . . .
para o chiller de agua no chiller servico de
cortes parciais. instalacdo.
Porgue a funcéo "ligar Adquirindo um
. borbulho™ esta radial, materiais de
Inserir borbulho no Coordenador descrita no processo tubulacéo e
chiller de cortes As 31/12/2017 P . | Evisceragéo utag
o de Mecénica da tarefa, e ndo esta terceirizando o
parciais. . .
sendo realizada por a servico de
auséncia do mesmo. instalacéo.
Realizando o
. Porque o colaborador .
Treinar colaborador e treinamento de
ue realiza a Supervisor de que v EI’,IfICB. a . ~ | Instrucdo de Tarefa
que reall. 01/03/2017 | absorcdo é novo na | Evisceracdo o
verificacdo de cortes . Critica
x empresa e precisa .
absorcéo dos cortes ! desenvolvido pela
receber o treinamento
empresa

Fonte: Proprio autor
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Como as duas a¢des que o coordenador de mecénica € responsavel necessitam de
compra de material, 0 mesmo estabeleceu um prazo longo, pois existe um orgamento a ser
seguido por més, e estes itens ndo estavam em seu planejamento.

O local da realizacdo das acdes € a Evisceracdo porque € o local onde se encontra o

chiller de resfriamento dos cortes.
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Quadro 11. 5W1H Temperatura do produto congelado acima do padréo.

Quem

Quando

Por que

Fazer o reparo dos
ventiladores, bocais
e bases de fixagdo

Coordenador

Porque o
funcionamento dos
ventiladores é

Realizando a
manutenc¢do dos
ventiladores,

dos ventiladores do | de Mecanica 07/10/2017| fundamental paraa |Congelamento | bocais e bases de
. distribuicdo da fixacdo dos
tanel 1 de .
temperatura dentro do ventiladores do
congelamento . ,
tanel tanel 1
Porque 0 Realizando a
Fazer o reparo dos . ~
- : funcionamento dos manutengéo dos
ventiladores, bocais . . .
e bases de fixagdo | Coordenador ventiladores ¢ ventiladores,
. ¢ o 10/05/2017 | fundamental paraa |Congelamento | bocais e bases de
dos ventiladores do | de Mecénica R o
; distribuicdo da fixacdo dos
tlnel 2 de .
temperatura dentro do ventiladores do
congelamento . .
tlnel tlnel 2
Porque 0 Realizando a
Fazer o reparo dos . ~
- : funcionamento dos manutengéo dos
ventiladores, bocais . . .
e bases de fixagdo | Coordenador ventiladores ¢ ventiladores,
. ¢ o 10/09/2017 | fundamental paraa |Congelamento | bocais e bases de
dos ventiladores do | de Mecénica R T
; distribuicdo da fixacdo dos
tlnel 3 de .
temperatura dentro do ventiladores do
congelamento . .
tlnel tlnel 3
Porque 0 Realizando a
Fazer o reparo dos . ~
- - funcionamento dos manuteng&o dos
ventiladores, bocais . . .
e bases de fixacio | Coordenador ventiladores é ventiladores,
. ¢ A 10/07/2017 | fundamental paraa | Congelamento | bocais e bases de
dos ventiladores do | de Mecénica o T«
. distribuicéo da fixacdo dos
tunel 4 de .
temperatura dentro do ventiladores do
congelamento . ,
tlnel tlnel 4
Porque o Realizando a
Fazer o reparo dos . x
. : funcionamento dos manutenc¢do dos
ventiladores, bocais . ) .
e bases de fixagdo | Coordenador ventiladores ¢ ventiladores,
. ¢ o 30/12/2017| fundamental paraa |Congelamento | bocais e bases de
dos ventiladores do | de Mecénica R .
; distribuicdo da fixacdo dos
tlnel 5 de .
temperatura dentro do ventiladores do
congelamento , ,
tunel tanel 5

Fonte: Préprio autor
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Porgue a vedacédo da
. ) Consertando as
Fazer o reparo da Coordenador porta é responsavel borrachas de
vedacdo da porta A: 20/02/2017 | pela conservacdo da | Congelamento ~
g de Mecanica vedacdo da porta do
do tanel 2 temperatura dentro
, tunel 2
do tunel
Verificando se a
Revisar a . vedacdo da porta do
vedacao da porta Coorder]ac_jor 20/02/2017 Para eV|ta~r uma falha Congelamento thnel 1 esta
! de Mecénica na vedacg&o da porta .
do tunel 1. funcionando
corretamente.
Verificando se a
Revisar a . vedacéo da porta do
vedacdo da porta Coorder]at_jor 28/02/2017 Para eV|ta~r uma falha Congelamento tanel 3 est4
! de Mecénica na vedagdo da porta .
do tunel 3. funcionando
corretamente.
Verificando se a
Revisar a . vedac&o da porta do
vedacgdo da porta Coorder]at_jor 15/03/2017 Para eV|ta~r uma falha Congelamento tlnel 4 estd
! de Mecénica na vedagdo da porta .
do tunel 4. funcionando
corretamente.
Verificando se a
Revisar a . vedacéo da porta do
vedacdo da porta Coorder]at_jor 30/03/2017 Para eV|ta~r uma falha Congelamento tlnel 5 esta
! de Mecénica na vedagéo da porta .
do tunel 5. funcionando
corretamente.
Monitorar o Para garapt!r que o Registrando o
tempo de . tempo minimo de e
N Supervisor de P horério de entrada e
permanéncia de 27/02/2017 permanéncia do Congelamento | .
. congelamento ; . saida de cada gaiola
cada gaiola no produto no tdnel esta .
Y . do tunel
tanel sendo cumprido

Fonte: Préprio autor

As manutencdes séo realizadas apenas nos finais de semana, por isso 0s prazos de

execucdo sao prolongados, durante a semana sao realizados pequenos reparos, ou alguma

manutenc&o corretiva.
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5 CONCLUSAO

O trabalho se encerra com os planos de acéo, pois 0s prazos para a execucao de todas
acOes ultrapassam o tempo de elaboracdo deste estudo, impossibilitando o acompanhamento
dos resultados das a¢Oes executadas. No entanto, o trabalho obteve éxito naquilo que se propds
realizar, foi notoria a importancia das ferramentas da qualidade dentro do processo de resolugédo

de problemas.

Com o item de verificacdo foi possivel levantar dados sobre o processo produtivo da
empresa suficientes para dar suporte ao todo trabalho desenvolvido.

O gréfico de Pareto determinou quais problemas deveriam ser tratados. Permitiu que
73,9% de n&o conformidade do processo produtivo fossem tratados com a resolugéo de apenas
3 problemas iniciais: Borbulho de cortes fora do padréo, absorcéo de cortes abaixo do padréo,

e temperatura do produto congelado acima do padréo.

O grafico sequencial evidenciou que o borbulho fora do padrdo sempre esteve em 100%
de ndo conformidade, isso porque ainda ndo foi instalado o equipamento (radial) que realizaria
o0 borbulho. Mostrou que alguns reparos realizados em tlnel de congelamento em janeiro que

fez com que a temperatura do produto congelado acima do padréo entrasse em declinio.

O brainstorming foi crucial para o entendimento dos problemas tratados, a principio
tinha-se 3 problemas que passou a ser 2, uma vez que a baixa absorcdo dos cortes era
influenciada pela auséncia do borbulho, fato que o fluxograma deixou claro essa dependéncia.
Ademais, esta ferramenta explicou que o declinio evidenciando pelo grafico sequencial da

temperatura do produto acima do padréo foi resultado da manutencdo realizada no tdnel 1.

E importante salientar que para o brainstorming gerar bons resultados é preciso contar
com a colaboracdo das pessoas envolvidas e deixa-las a vontade para dar suas opinides sem se

preocupar com o julgamento das mesmas.

O diagrama de Ishikawa organizou as ideias originadas na ferramenta anterior, que em
seguida foram priorizadas através da matriz GUT. O 5W2H detalhou o plano de acdo a ser
executado, garantindo que os problemas sejam eliminados, se todas as aces forem executadas

conforme programado.
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Portanto, foi possivel notar a eficiéncia das ferramentas em gerar dados e facilitar a
tomada de decisdo. Servindo como instrumento de resolucdo de problemas permitiu que o
objetivo do trabalho fosse atingido, além disso, sua constante aplicacdo contribui para a

melhoria continua do processo produtivo da empresa.
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