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RESUMO

A qualidade do produto entregue aos consumidores, tem peso maior nas decisbes e
escolhas dos clientes. Os processos e padroes sofrem indmeras mudancas e
melhorias ao longo do seu fluxo de producéo, na busca de obter maior rendimento,
maiores lucros e maior competitividade no mercado. Nesse trabalho foi investiga a
interferéncia da quebra de carcaca no rendimento de filé do peito, a partir do uso de
ferramentas como mapeamento de processos, brainstorms, gréafico de pareto, gréafico
de causa e efeito, matriz de priorizacéo, ciclo PDCA e 5W 2H. O presente trabalho foi
desenvolvido em um Abatedouro de Aves do Mato Grosso do Sul, com base em uma
fundamentacéo tedrica sobre o assunto, um levantamento historico de dados da
empresa, diagndstico das principais causas da quebra de carcaca e a elaboracéo de

um plano de acao para correcdo e melhoria do processo.

Palavras-chave: PDCA, Qualidade, Abatedouro de Aves, Carcaca.



ABSTRACT

The quality of the product delivered to consumers has greater weight in customer
decisions and choices. The processes and patterns that determine changes and
improvements along the production flow, in the search to obtain higher yields, higher
yields and higher vyields in the market. In this work, the interference of carcass
breakage on breast fillet yield was investigated, using tools such as process mapping,
brainstorms, Pareto chart, cause and effect chart, prioritization matrix, PDCA cycle and
5W 2H. The present work was developed in a Poultry Slaughterhouse in Mato Grosso
do Sul, based on a theoretical foundation on the subject, a historical survey of company
data, diagnosis of the main causes of carcass breakage and the elaboration of an

action plan for correction and improvement of the process.

Key words: PDCA, Quality, Poultry Slaughterhouse, Carcass.
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1 INTRODUCAO

O Brasil possui lugar de destaque na producao de carne de frango, ocupando
a segunda posi¢do no ranking mundial de producdo desse alimento, segundo o
relatério anual da Associagdo Brasileira de Proteina Animal (ABPA, 2016). Conforme
a ABPA em 2015, a producéo nacional foi de 13,14 milhdes de toneladas, superando
a China e ficando atras apenas dos Estados Unidos. Em relacdo as exportacdes, 0
Brasil € lider mundial, vendendo seus produtos para mais de 100 paises. Os dados
mostram a relevancia desse setor no Brasil, o crescimento da producao a cada ano e
a disputa de mercado com grandes potencias globais.

Segundo Forsythe (2002), todos os paises que atuam na producao carne e
industrializados precisam desenvolver habilidades para analisar os riscos e
implementar ferramentas de garantia da qualidade nessas andlises. Conforme o autor,
ainda sdo necessarias medidas de seguranca alimentar, padrbes de producédo e
atendimento das legislacdes de cada pais comprador.

A busca por melhoria continua de processos é um assunto de grande
relevancia nas companhias diante da alta competitividade e das necessidades em se
adaptar a novos mercados. E imprescindivel a ado¢éo de uma producéo eficaz, sem
desperdicios e com reducdo de custo. Diante desse cenario, para garantir
produtividade e competitividade com qualidade as empresas utilizam métodos e
ferramentas para o auxilio na otimizacao dos processos (SAMOHYL, 2009).

Uma das ferramentas utilizadas para o suporte na tomada de decisédo é o
método PDCA. Utilizado em nivel mundial, esta ferramenta tem como objetivo
identificar os problemas e gargalos que podem ser aperfeicoados e assim obter
melhoria continua do processo (SEBRAE, 2005).

Segundo Werkema (1995), o PDCA é uma ferramenta de gestdo, que
representa um caminho a ser seguido para atingir metas estabelecidas. Com a sua
utilizacdo, poderé ser preciso empregar varias ferramentas, as quais constituirdo os
recursos necessarios para a coleta, o processamento e a disposi¢cao das informacdes
necessarias a conclusdo dessas etapas. E um método de facil entendimento para
qualquer setor da organizacao, facilitando o alcance das melhorias e resultados
necessarios (ANDRADE E MELHADO, 2003).



1.1 Problema de pesquisa

Diante do contexto apresentado, chegou-se ao seguinte problema de
pesquisa: Como diagnosticar falhas no processo que impactam no rendimento do filé
do peito?

1.2 Objetivos

O objetivo geral deste trabalho é diagnosticar causas que impactam no
rendimento do processo do filé em um frigorifico de aves. Os objetivos especificos
sao:

e Mapear o0 processo e suas etapas;
e Identificar os problemas raizes;
e Priorizar solucdes;

e Aplicar a tomada de decisdes a partir dos dados reais e atualizados.

1.3 Justificativa

A eficiéncia das unidades produtoras é medida por indicadores, sdo esses
nameros que mostram o quanto uma fabrica consegue gerar de produto. Existem
vérias formas de medir em diferentes pontos, porém alguns nimeros sdo comuns em
qualquer abatedouro de aves: a quantidade de quilos gerados pelo processo, o
rendimento da carne, o rendimento da carcaca e o aproveitamento de carcacas
inteiras. Estes indicadores estéo interligados, sendo componentes ou derivados de
outros indices (OLIVO, RABELO, 2006). Os valores destes indices variam em cada
unidade de producao, pois eles demonstram a eficiéncia de cada processo revelando
gue ha desperdicios.

Para Shingo (1996), os desperdicios sdo baseados nas atividades do
processamento que séo desnecessarias para que o produto alcance o nivel basico de
qualidade, considerando a geracéo de valor para o cliente. De acordo Ghinato (1996),
estas perdas correspondem a parcelas do processamento que poderiam ser
eliminadas sem afetar as caracteristicas e funcdes basicas do produto ou servico.

Ha diversas razfes para perdas por processamento que contribuem para a

existéncia do desperdicio nas organizacbes. Como por exemplo: Auséncia de
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padronizacdo das operacdes; Maquinas desajustadas; Ferramentas inadequadas; e
Falta de treinamento dos operadores (ANTUNES, 2008).

Para enfrentar as causas dos desperdicios por processamento é fundamental
analisar que tipo de produto sera produzido e quais métodos serdo utilizados na sua
fabricacdo, sempre a luz dos conceitos de engenharia e analise de valor (SHINGO,
1996). A seguir sdo apresentadas algumas sugestdes de melhorias para combater
esse tipo de desperdicio (ANTUNES, 2008): Melhorias da tecnologia especifica do
produto; Melhorias na tecnologia especifica de processo; Melhorias na tecnologia de

maquinas; Melhorias da tecnologia de matéria-prima.
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2 REFERENCIAL TEORICO

2.1 Avicultura no Brasil

A producdo de frangos de corte, atualmente, é considerada uma atividade
econdmica internacionalizada e uniforme, sem fronteiras geograficas de tecnologia.
Esta pode ser considerada um complexo industrial que ndo deve ser analisado apenas
sob o aspecto de producéo e distribuigcéo, e sim por meio de uma abordagem sistémica
do setor. As caracteristicas desta atividade contribuem para aumentar a geracao de
emprego e de renda no campo. O sistema de integracdo desenvolvido no Brasil
mostra-se ideal para pequenas propriedades (VIEIRA & DIAS, 2005).

A avicultura brasileira destaca-se no mercado internacional de carnes. Ocupa
desde 2011 a lideranga na exportacdo de carne de frango e a terceira posicdo em
producdo mundial desse produto. De acordo com dados da Unido Brasileira de
Avicultura — UBABEF (2013) em 2012, o Brasil foi o terceiro maior produtor mundial
de carne de frango, produzindo um total de 12,6 milhdes de toneladas de carne de
frango, ficando atras apenas dos EUA, que possui uma producdo de 16,5 milhdes de
toneladas, se destacando como o maior produtor mundial do produto, e a China com

uma producédo de 13,7 milhdes de toneladas, segundo maior produtor.

2.1.1 Aviculturano Mato Grosso do Sul

Mendes & Saldanha (2004) destacam a ocupacdo de novas plantas da
agroindustria avicola no cerrado brasileiro e em novos projetos nos estados de Mato
Grosso, Rondbnia, Acre, Tocantins e no Nordeste brasileiro a partir de 2000. Para
SILVA et. al. (2007) e ALBINO & TAVERNARI (2008), a expansao produtiva tornou a
regido Centro-Oeste um novo polo de expansdo para as grandes empresas
processadoras, com perfil de produtores diferentes, tais como: contrato com um
namero reduzido de granjas com maior capacidade de producgdo; e a caracteristica da
regido se destacar como maior produtora de milho e soja, base da alimentacéo das
aves.

O estado de Mato Grosso do Sul ocupa a oitava colocacdo de maior produtor
desde 2009, vem a apresentando um crescimento médio na sua producao de 5,25%

ao ano. (IBGE/SIDRA, 2013). Quando se trata de exportagdo, ocupa o oitavo lugar
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como maior exportador brasileiro, exportando 125,26 mil toneladas, e sendo
responsavel por 3,27% do total das exportacdes em 2012 (SECEX/MIDIC/ALICEWEB,
2013).

2.2 Gestado da Qualidade

Um sistema de gestdo de qualidade apresenta vantagens quando suas
ferramentas sé@o aplicadas de forma correta. Segundo Paliska (2007), os principios de
gestdo da qualidade sao o ponto de partida para os esforcos de gerenciamento da
empresa alcancar melhoria continua, eficiéncia a longo prazo e satisfacdo do cliente.

Esse sistema de gestdo deve ser baseado na integridade de todos os recursos
de producéo e suporte da companhia permitindo um fluxo do processo sem falhas,
cumprindo todas as exigéncias dos contratos, normas e mercado relacionados
requerimentos de qualidade. Ter o sistema de gestdo da qualidade em local é pré-
requisito para sua aplicacdo bem-sucedida no dia a dia. E necessario a coleta de
informacdes do processo para ser tomada decis6es com base em fatos. Técnicas de
coleta de dados e analise também sdo de grande importancia para definir
oportunidades para novos processos e melhoria da qualidade dos produtos (KONDIK,
2002).

2.2.1 Diagrama de Causa e Efeito

O Diagrama de Ishikawa ou Espinha de Peixe também chamado diagrama de
Causa e efeito ou diagrama 6M, visto que, em sua estrutura, os problemas podem ser
classificados em seis tipos diferentes: método; matéria-prima; mao de obra; maquina;
meio ambiente e medida (ARAUJO, 2010).

O diagrama é de facil entendimento e muito utilizado em processos de
qualidade. Trata-se de uma ferramenta que possibilita o reconhecimento e observagéo
do potencial das causas de variagdo do processo ou da ocorréncia de um fenémeno,
bem assim como da forma como essas causas interagem entre si (WILLIANS,1995).
A figura 1 apresenta modelo do diagrama.



13

Figura 1 - Diagrama Causa e Efeito

Espinha de -
peixe

Fonte: BALLESTERO-ALVARES (2001).

Essa ferramenta apresenta uma estrutura l6gica, abordando as causas que
mais contribuem para um determinado problema, ou seja, um resultado indesejado
(TOLEDO et al, 2013). O Diagrama de Causa e Efeito, ndo € utilizado para dados
estatisticos, entretanto ndo deixa de assumir um controle sobre a situacdo problemas,
pois sera utilizado para identificacdo da causa raiz através da verificacdo do seu efeito
(PICCHIA; FERRAZ JUNIOR, SARAIVA, 2015).

2.3 Grafico de Pareto

Em qualquer processo em que se busca por melhorias, vale a pena investigar
e separar o0 que € importante e o que € menos importante. Deve ser classificado desta
forma os itens de informacdo nos tipos ou causas de problemas por ordem de
importancia (SLACK et al., 2006).

O principio dessa ferramenta € uma técnica que permite a visualizacdo e a
selecéo das prioridades quando se enfrenta varios problemas, o principio proposto
pela ferramenta é diagnosticar os itens mais relevantes de um grupo que normalmente

representam pequena parcela no total dos itens desse grupo (MAXIMIANO, 1995).

As causas significativas sao, por sua vez, desdobradas em niveis crescentes
de detalhe, até se chegar as causas primarias, que possam ser efetivamente
atacadas. Esta técnica de se quantificar a importancia das causas de um problema,

de ordena-las e de desdobra-las sucessivamente € denominada estratificacao
(LINS,1993).
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24 5W2H

A ferramenta 5W2H é um plano de acdo que tem como objetivo executar um
checklist para que se alcance um resultado preciso, a partir de perguntas que
permitirAo com suas respostas, obter um planejamento para a tomada de deciséo.
Essa ferramenta € muito utilizada no mapeamento e padroniza¢do de processos e no
estabelecimento de procedimentos associados a indicadores (MARSHALL JUNIOR et

al, 2010). A figura 2 traz o0 modelo da ferramenta.

Figura 2 — 5W 2H

Método dos SW2H
5W What O Que? Que acdo sera executada?
Who Quem? Quem ira executar/participar da acao?
Where Onde? Onde sera executada a acio?
When Quando? Quando a acdo sera executada?
Why Por Qué? Por que a acdo sera executada?
2H How Como? Como sera executada a acio?
How much Quanto custa? | Quanto custa para executa a agao?

Fonte: MARSHALL JUNIOR et al. (2010)

2.5 Ciclo PDCA

O Ciclo PDCA foi desenvolvido por William Edward Deming, na década de 1950
e hoje € um dos métodos mais conhecidos e aplicados em todo o mundo. No inicio, o
PDCA foi utilizado como ferramenta para o controle de qualidade dos produtos,
(SILVA, 2017). No entanto, rapidamente, foi destacado como um método que permitiu
desenvolver melhorias no processo no nivel organizacional (TAJRA, 2012).
Atualmente, o ciclo PDCA é caracterizado por sua abordagem de melhoria continua.
Para Queiroz (2015), o PDCA é uma filosofia de melhoria continua dos processos
introduzido na cultura organizacional das empresas, focada no aprendizado continuo
e a criacao de conhecimento. Segundo Campos (1992), o ciclo PDCA se resume como

demostra a Figura 3.
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Figura 3 — Ciclo PDCA

—>

ACTION PLAN
Agit Definir
Corretivamente Metas
(ou Padroniza
Determinar
Métodos para
A atingir Metas
' : Educar ¢
V “.'“"'” 08 ( Treinar
Efeitos
y Executar o
(Execucio) >
X Planejado
s (Registrando)
Plano)

CHECK <: DO

Fonte: ANDRADE, MELHADO (2003)

De acordo com Andrade e Melhado (2003), pode-se definir esse método com

as seguintes etapas:

Plan (Planejar): consiste em estabelecer os objetivos e 0S processos
necessarios para fornecer resultados de acordo com os requisitos do cliente e
politicas da organizacdo. A etapa abrange: a localizacdo do problema, o
estabelecimento de uma meta, a analise do fendémeno (utilizando diagramas
estatisticos), a analise do processo (utilizando do diagrama de causa e efeito)
e a elaboracao do plano de acgéo;

Do (Fazer): é a etapa de implementacdo o processo, executar as acodes
estabelecidas no plano que foram definidas na etapa anterior, sendo realizadas
dentro do cronograma e sendo todas registradas e supervisionas;

Check (Checar): nesta fase deve-se executar a verificagdo da eficacia das
acOes tomadas na fase anterior. Deve ser usado para a mesma a comparagao
dos resultados (planejados e executados), listagem dos efeitos secundarios
(oriundos das acOes executadas), verificagdo da continuidade ou ndo do
problema (eficacia das acdes tomadas);

Action (Agir): esta fase é responséavel pela padronizacdo dos procedimentos
implantados na fase “Do”, ou seja, sendo o resultado satisfatério devem-se

padronizar essas acoOes, transformando-as em procedimentos padrdo. Para
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realizar essa padronizacdo é feita elaboracdo ou alteracdo do padréo,
comunicacado, treinamento e acompanhamento da utilizacdo do padrdo. A
conclusdo do projeto também ocorre nessa fase, sendo que poderdo ser
estipuladas novas metas futuras para que o processo de melhoria continua

possa ser desencadeado.
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3 METODOS

Para a familiarizacdo com o tema de pesquisa foi realizada uma revisédo
bibliografica. Nesta revisdo foram analisados materiais disponiveis no meio
académico, tais como: artigos, revistas e jornais, em livros, internet. A pesquisa
bibliografica teve como objetivo apresentar e discutir conceitos e teorias propostas por
autores reconhecidos pelos seus estudos dentro do tema desta pesquisa.

Em seguida realizou-se um estudo de caso Unico em abatedouro de aves localizado
cidade de Dourados, no Mato Grosso do Sul. O frigorifico possui mais de 80 anos de
funcionamento e com uma producdo de aproximadamente 240 toneladas de
produto/dia e abate médio diario de 135.000 aves, a producdo € por turno e sao
divididos em 3 turnos, sendo dois para a producdo e um para higienizacdo pré-
operacional. A empresa pode ser definida como de médio porte empregando 1600

colaboradores e tendo 80% da sua producéo para o mercado externo.

Para alcancar os objetivos geral e especificos deste trabalho, inicialmente foi
realizada uma analise do processo produtivo do filé através do seu mapeamento. Em
seguida, utilizou-se do ciclo PDCA para identificar as possiveis causas que afetam o
rendimento deste processo. Foi seguida as seguintes fases:

e “Plan”. nessa fase foi realizado um levantamento historico para melhor
visualizagcéao do problema e auxiliar na definicdo da meta a ser atingida a partir
de dados concretos.

e “Do”: o segundo passo foi investigar as causas da quebra de carcaga com
auxilio de ferramentas da qualidade, como: Diagrama de Ishikawa,
brainstorms, Grafico de Pareto, Matriz de Priorizacao.

e “Check”: o terceiro passo foi elaborar um plano de acdo a partir dos dados
coletados para que fosse possivel alcancar a meta estabelecida.

e “Action”: o ultimo passo é execucdo do plano de acédo e a padronizagao do

processo quando aplicado.
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4 RESULTADOS E DISCUSSOES

4.1 “Plan”

Na primeira etapa para melhor compreensdo do processo estudado foi
mapeado o processo de producdo de carne in natura e feito um brainstorm com a
geréncia e coordenacéao para definicdo da meta que foi de reduzir a quebra de carcaca
em 20%. A partir do mapeamento, a linha produtiva do filé foi detalhada e dividida em
oito etapas desde o recebimento da matéria prima até o seu congelamento e
expedicao do produto, que esta detalhado na Figura 4.

Figura 4 — Mapa de Processos

Recebimento e Insensibilizacao Escaldagem e
Pendura e Sangria Depenagem
Pre
Corte e Refile Resfriamento e Evisceracdo
Resfriamento

Congelamento

Embalagem e Expedicao

Fonte: Elaborado pela autora (2021)

Em seguida, foram levantados dados histéricos da empresa relacionados ao
indicador de rendimento do processo produtivo do filé desde 2016 até 2019.
Observou-se que a quebra de carcacas representava 0 maior problema no processo,
afetando assim o rendimento do mesmo. Os dados coletados estédo apresentados no

Gréafico 1.
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Grafico 1 — Rendimento de Filé x Quebra de Carcaca

Rendimento Filé x Quebra de Carcaca

89,06
86,39 84,78 ! 84,56

2016 2017 2018 2019

% rendimento filé do peito e % quebra de carcaga

Fonte: Elaborado pela autora (2021)

O grafico mostra que o rendimento € diretamente afetado pela quebra
de carcaca, pois nos anos de 2017 e 2019 a média do rendimento de filé foi menor, a

porcentagem de quebra das carcagas foi maior do que nos outros anos observados.

4.2 “Do”

Na segunda etapa apds observar a relacédo entre o rendimento e a quebra de
carcacas, cada etapa da producao de filé foi estudada. Para tanto, realizou-se testes
para identificacdo das etapas do processo onde ocorria a quebra da carcaca. A partir
do mapeamento, foram estudados o0s processos de depenagem, evisceracao,
resfriamento e sala de cortes. A coleta de dados foi realizada 8 vezes em dias e turnos
alternados. Foram coletados dados referentes a 50 carcagas por vez, totalizando o
levantamento de dados referentes a 400 carcacgas.

Durante a coleta, as carcacas foram retiradas da linha, marcadas com lacre
para identificacdo e devolvidas para o processo. Apds passar por todas as etapas, as
carcacas foram retiradas e avaliadas, verificando se havia ossos quebrados. Os dados

coletados estdo apresentados no grafico 2.
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Grafico 2 - Quebra de Carcaca x Setor

uebra de Carcaca x Setor
e Q __________ ¢ 979 100%

43%

o

Resfriamento Depenagem

:

mmm Quebra de Carcaca (%) Frequéncia (%)

Fonte: Elaborado pela autora (2021)

Pode-se observar que dentre todo o processo produtivo do filé, a evisceragao,
corte, resfriamento e depenagem séo as etapas responsaveis por 100% da quebra de
carcacas. Sendo que as etapas de evisceracao e corte representam os processos de
maior falha, apresentando 71% do total de carcacas quebradas.

Apbs esta identificacdo, foi realizado o segundo teste. Foram testadas 400
carcacas da mesma forma do teste anterior, em dias e turnos alternados. Nesta etapa
foram analisadas as maquinas utilizadas nos processos de evisceracdo e corte, que
sdo: Evisceradora, ACM 1, ACM 2, Papo Traqueia e Resfriamento. Nesta andlise foi
levantada a quantidade de carcacas quebradas em cada maquina e os dados
coletados estao apresentados no grafico 3.
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Grafico 3 - Quebra de carcaca x Equipamento

Quebra de carcaga x Equipamento 100.00%

S0,10%

74,26%

56,44%

35,64%

16%

B

Papo Tragueia Resfriamento |

Fonte: Elaborado pela autora (2021)

Observou-se que trés maquinas eram responsaveis por 74,26% das quebras
de carcaca. As maquinas foram a evisceradora, a ACM 1 e a ACM 2. Apés a
identificacdo dos processos e maquinas que eram 0S Mmaiores responsaveis pela
quebra da carcaca, foi realizada uma anélise sobre qual o tipo de osso onde as
fraturas aconteciam. Para tanto, foram analisados 0s 0ssos quebrados nas carcacas
coletadas nas analises apresentadas nos gréaficos 2 e 3. Os dados coletados sobre os

tipos de ossos quebrados estdo apresentados no grafico 4.
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Grafico 4 — Tipo de Ossos Quebrados

Tipo de Ossos Quebrados
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Fonte: Elaborado pela autora (2021)

Observou-se que 0s 0sso0s quebrados nas carcacas analisadas eram a costela
direita, costela esquerda, escapula esquerda e escapula direita. Dentre eles, a quebra
da costela representa 88,71% do total dos ossos quebrados, sendo identificado como
principal osso quebrado durante o processo analisado.

Todos os dados coletados e analisados foram apresentados para uma equipe
de gestores e operarios responsaveis pelo processo produtivo do filé na empresa
estudada. Foi realizado um brainstorming com esta equipe para levantamento das
causas responsaveis pela perda de eficiéncia do processo analisado. Para tanto, foi

elaborado um diagrama de Ishikawa conforme apresentado na Figura 5.



Figura 5 - Diagrama de Ishikawa
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Fonte: Elaborado pela autora (2021)

Foram levantadas 10 possiveis causas, divididas entre méo-de-obra, método,

maquina, matéria-prima e medidas, para o baixo rendimento no processo por causa

da quebra de carcaca. Em seguida, foi realizado um novo brainstorming com a equipe

para a priorizacdo das causas levantadas. Nesta etapa, foi utilizada uma matriz de

priorizacdo, onde cada membro da equipe atribuiu uma nota a cada causa de acordo

com a sua importancia e prioridade.

Foram estipuladas as notas 1, 3 e 5, sendo a primeira com baixa importancia

de priorizacéo, a segunda com média e a Ultima com alta importancia. A partir da soma

das notas atribuidas por 8 membros da equipe, foram definidas as causas mais

impactantes conforme a maior pontuacéo, conforme apresentado na Tabela 1.
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Tabela 1 - Matriz de Priorizacéo

Causa Raiz Nota
Falta/Atraso de manutencéo preventiva 30
Regulagem inadequada de altura da colher 28

Falta de planejamento e levantamento dos equipamentos mais criticos para um 28
plano de manutencéo preventiva

Extrator de Gordura Descentralizado 26
Falta de acompanhamento/testes do processo para controle de carcacas 26
guebradas

Falta de padronizacéo na regulagem das maquinas 20
Desuniformidade do lote 18

Falta de ajuste na evisceradora a cada troca de lote com a dif. superior a 200 g 10

Falta de treinamento dos operadores de maquinas 10
Regulagem inadequada do Elevador de ombro 10
Falta de comunicacgéo entre operadores e turnos 10

Fonte: Elaborado pela autora (2021)

De acordo com as notas atribuidas na matriz de priorizagdo, observou-se as
cinco causas com a pontuacdo maior: Falta/Atraso de manutencdo preventiva,;
Regulagem inadequada de altura da colher; Falta de planejamento e levantamento
dos equipamentos mais criticos para um plano de manutencéo preventiva; Extrator de
Gordura Descentralizado e Falta de acompanhamento/testes do processo para
controle de carcacgas quebradas. De acordo com a ferramenta aplicada, estas cinco
causas foram selecionadas para priorizacdo por representarem maior impacto no

processo.

4.3 “Check”

Na etapa “Check” foi aplicada o 5W2H e para cada causa foi desenvolvido um
plano de agcdo com o objetivo de minimizar ou eliminar a quebra de carcagas no
processo produtivo do filé. Nestes planos foi definido quem realizaria as atividades,
qual o setor responséavel, por que a acdo deve ser tomada, quando e como deve ser

feita, conforme apresentado na Tabela 2.



Tabela 2 - 5W2H
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Programando a
manutencgéo
Programar corretiva e
manutencao preventiva, incluindo
preventiva . Para melhorar o . a troca das pecas e
. . Supervisor de O mais . P
incluindo no ~ . = desempenho da ajustes necessarios -
Manutencéo | Evisceragao . breve A definir
plano de evisceradora e . e no plano
~ e Suporte . possivel .
manutengao e das ACM's preventivo
no check list priorizando na
dos operadores. reunido de PCM e
inserindo na rota de
inspecéao
Para que as
Regular o
colheres entrem Verificando o
adequadamente i
. ~ centralizadora : manual do
as colheres e Operador de Evisceracdo carcaca e O mais equipamento e
ACMs conforme - e sala de . breve : A definir
. ~ maquinas realizem uma . realizando r os
as Instrugoes cortes - ~ possivel .
evisceracao e ajustes conforme o
do manual do ~ -
equipamento extracdo de indicado.
gordura eficiente
Verificando o
Realizar a manual do
L Para que a .
centralizacéo : equipamento e
. : . gordura seja ; ! .
(inclui a Supervisor de o O mais realizar os ajustes
~ ~ Sala de extraida de forma e -
manutengao manutengao - . breve conforme o indicado | A definir
: cortes eficiente evitando . .
preventiva) dos e suporte possivel e respeitar o
a quebra da
extratores de cronograma de
carcaca ~
gordura manutencao
preventiva
Tratando in loco no
Falta de processo junto com
acompanhamen Para gerar acdes a supervisao e
to/testes do Garantia da Sala de imediatas e O mais operadores
processo para | qualidade e cortes e eficaz de falhas breve responsaveis, A definir
controle de estagiaria Evisceracdo | identificadas no possivel discutindo
carcacas processo semanalmente na
guebradas reunido de
qualidade
Para que seja .
Falta de at ) Listando as
. atendido os .
planejamento e prioridades e
prazos de .
levantamento ~ : criando um alerta
dos Supervisor de SEIRL O manutencoes OiEs com o vencimento
: P cortes e preventivas, breve ~ A definir
equipamentos PCM ; ~ . , das manutencdes
s Evisceracao evitando a possivel ;
mais criticos para que sejam
quebra da .
para um plano P atendidas dentro do
~ maquina e a
de manutencgédo : BN prazo
baixa eficiéncia

Fonte: Elaborado pela autora (2021)

Os planos de acédo sugeridos neste estudo destinam-se aos profissionais

envolvidos nos setores identificados com a maior responsabilidade na diminuicdo de

rendimento provocado pela quebra de carcacas. Sugere-se que sejam implementados

0 mais breve possivel, pois conforme apresentado ao diminuir o nimero de quebras



26

a eficiéncia do processo sera aumentada, evitando assim desperdicios de matéria

prima e gastos desnecessarios com 0 processo.

4.4 *Action”

A Ultima etapa € a aplicacao do plano de acéo criado apos a andlise dos dados
coletados durante o projeto e a padronizagao do processo para alcancar as melhorias.
Nessa etapa foi apresentado a equipe de coordenadores e gerente os dados
levantados e os planos de acdo como sugestdo para que fosse decido o periodo de

implementagéo.
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5 CONSIDERACOES FINAIS

Este trabalho teve como objetivo geral aplicar o ciclo PDCA para diagnosticar
causas que impactam no rendimento do processo do filé em um frigorifico. O primeiro
aspecto trabalhado na construcao deste estudo foi a realizacdo de um mapeamento
do processo e de suas etapas. Através deste mapeamento foi possivel detalhar o
processo produtivo do filé e entender todas as etapas passadas para sua posterior
analise.

Ao analisar cada etapa do processo foi possivel identificar que a quebra de
carcacas representava a maior perda de eficiéncia dentro do processo produtivo do
filé. A partir dai, foi possivel identificar os processos que representavam a maior
porcentagem em quebra de carcacas e dentro dos processos identificar as maquinas
gue precisam de uma maior atuacao para resolver o problema estudado.

Ao aplicar o diagrama de Ishikawa foi possivel identificar os problemas raizes
da quebra de carcaca, respondendo o segundo objetivo especifico deste estudo.
Foram identificadas dez causas que posteriormente foram priorizadas através da
matriz de priorizacdo. Evidenciou-se a necessidade de atuar nos processos de
evisceracao e corte, com foco nas maquinas evisceradora e ACM 1 e 2.

O ultimo objetivo especifico visava aplicar a tomada de decisdes a partir dos
dados reais e atualizados, foi atendido através da ferramenta 5W2H. Foram feitos
planos de acao para resolver os principais problemas detectados neste estudo e que
foram priorizados pela equipe. Constatou-se a importancia de se iniciar o mais breve
possivel tais planos para que haja um aumento de eficiéncia do processo e
consequente diminuicdo de desperdicios.

Por fim, pode-se afirmar que o objetivo deste trabalho foi cumprido ao aplicar
a ferramenta PDCA, que se mostrou eficiente para a melhoria do processo estudado.
A ferramenta proporcionou a visualizacao clara e objetiva de causas de problemas.
Para a implementagéo e evolucdo dessa ferramenta, € importante a mudanga nas
acbes dos colaboradores, buscando sempre a exceléncia na qualidade e o

crescimento na produgéo.
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