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RESUMO

Este trabalho teve como objetivo propor melhorias para reducdo de paradas de
processo em uma indastria do ramo frigorifico localizada no estado de Mato Grosso
do Sul, visto que € um dos problemas enfrentados na empresa que gera gargalos. Por
meio de ferramentas da qualidade, foi conduzido o mapeamento detalhado do fluxo
de producdao visando identificar e categorizar as principais interrup¢gdes no processo,
formular estratégias de melhoria continua, visando reduzir os efeitos adversos na
eficiéncia produtiva. A metodologia foi realizada através do PDCA, e os dados foram
coletados no periodo de 01 a 31 de agosto de 2023 mediante lista de verificacdo da
propria empresa e os dados foram estratificados em gréficos de Pareto, por meio
dessa verificou-se um total de 23:19 horas e dezenove minutos de paradas de
producdo, durante o periodo de coleta, sendo 93,85% causadas por problemas
operacionais e manutenc¢ao. Foi elaborado um plano de ac&o por meio da ferramenta

5W1H para reduzir as principais paradas nao programadas.

Palavras-chaves: Ferramentas da qualidade,Frigorifico, PDCA.

1 INTRODUCAO

Com o processo de globalizacdo, o mercado mundial tem se tornado cada vez
mais competitivo para as empresas. Com isso, surge a necessidade de melhorar os
indices de eficiéncia dos processos, levando as organizagbes a buscarem

ferramentas de gestdo que possam contribuir com este propoésito (GONCALVES;



ALMEIDA JUNIOR, 2012).

Segundo Barney (1991), quando uma empresa implementa uma estratégia de
criacdo de valor, ela obtétm uma vantagem competitiva. Isso ocorre porque as
empresas concorrentes atuais e potenciais ndo a implementam ao mesmo tempo. As
organizagbes estdao procurando processos adequados para melhorar sua
competitividade diante desses problemas.

A identificacdo de pontos criticos no processo produtivo de industrias procura
diminuir ou eliminar perdas e desperdicios. As paradas de producado, por exemplo,
sdo um fator limitante para o aumento da produtividade, isso porque as paradas nao
sdo programadas e acabam por diminuir o tempo de producdo da maquina diaria,
podendo limitar o processo produtivo, de maquinas que suportam mais producao
(CORAZZA, 2020).

O planejamento da produgcdo por meio de ferramentas da qualidade e de
melhoria continua, é uma forma eficiente de buscar a reducdo dessas paradas e
assim, melhorar a produtividade da maquina e contribuir para manter a

competitividade do mercado.

O ramo frigorifico desempenha um papel significativo na economia brasileira, e
€ crucial para as empresas desse setor se posicionarem estrategicamente para se
manterem competitivas. Segundo o0 Ministério da Agricultura, Pecuaria e
Abastecimento (MAPA) em 2022, o PIB do agronegécio foi responséavel por 24,8% do
Produto Interno Bruto (PIB) do mesmo ano. Sendo que na posi¢do do Brasil no
Mercado Mundial 2022/23, a carne bovina ocupa o0 2° lugar na produgao e 1° na
exportacao (BRASIL, 2023).

Para se sustentarem, as empresas frigorificas, produtoras e processadoras de
carne, devem criar e manter vantagens competitivas. Esses principais desafios
incluem reduzir custos, criar estratégias mercadoldgicas inovadoras, pensar em novos
modelos de negdcios e diferenciar produtos (RAIMUNDO; BATALHA, 2015).

Dado a importancia do ramo frigorifico para a economia brasileira, este trabalho
visa propor melhorias para reducdo de paradas de processo em uma industria de
abate de bovinos por meio da aplicacdo de ferramentas de qualidade, visto que a
mesma trabalha com paradas no processo produtivo, que geram gargalos na
producdo, diminuindo sua capacidade produtiva diéria, gerando um impacto na
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competitividade da empresa do mercado atual.
2 REFERENCIAL TEORICO

2.1 Ferramentas de controle da qualidade

Os programas e ferramentas de qualidade sdo empregados para promover,
implementar, acompanhar e aprimorar os principios da exceléncia nas organizacoes.
Eles constituem instrumentos fundamentais e indispensaveis para que os sistemas de
gestdo da qualidade atinjam méaxima eficiéncia e eficacia (BAMFORD;
GREATBANKS, 2005; ALSALEH, 2007).

Para Thia et al (2005), ao longo dos anos, tem ocorrido um constante
desenvolvimento e aprimoramento das ferramentas de qualidade. Isso se deve ao fato
de que elas sao fundamentais para a implementacéo e utilizacédo eficaz da gestao de
gualidade dentro das empresas. Portanto, acredita-se que essas ferramentas séo
indispensaveis para o Sistema de Gestdo da Qualidade (SGQ). Séo classificadas
como ferramentas da qualidade, folha de verificacdo, grafico de pareto, fluxograma,

entre outros.

A folha de verificacdo é constituida por um formulario pré-impresso que inclui
0s elementos a serem levantados e analisados. Este inventario € comumente

elaborado com fundamentagé&o nos objetivos da coleta de dados (WERKEMA, 2013).

O fluxograma é uma ferramenta que apresenta, de maneira grafica, as etapas
de um processo. Pode ser usado para analisar um processo em andamento, pois

possibilita uma rapida compreenséo do fluxo de atividades (LUCINDA, 2010).

Chamado por diferentes nomes,o fluxograma também pode ser denominado
como: grafico de procedimentos, grafico de processos, fluxo de pessoas e papéis, e
fluxo de documentos. Também pode adotar diferentes formatos e modelos, utilizando
simbolos variados que se adequam a natureza da rotina que se pretende representar.
Podem ser denominados como: sintéticos, de blocos, esqueletos, de procedimentos,
vertical e horizontal, e integrado. Todos tém fun¢des especificas e diferentes graus de
complexidade. Essas opg¢Oes devem ser devidamente analisadas pelos profissionais
da informacao antes de serem utilizadas (VERGUEIRO, 2002).

O gréfico de Pareto foi desenvolvido pelo economista e engenheiro Vilfredo

Pareto, o qual analisou a distribuicdo de riqueza em seu pais e procurou descrevé-la



estatisticamente. Ao realizar tal estudo, descobriu que somente 20% da populacdo
detinha a maioria da riqgueza. Representou essa distribuicdo por meio de um grafico
cumulativo, conhecido como a curva de Pareto. O Diagrama de Pareto consiste em
um grafico de barras que ordena as frequéncias das ocorréncias, da maior para a
menor, possibilitando a priorizacédo dos problemas, sua funcéo é visualizar e identificar
as causas ou problemas mais significativos (BROPHY; COULLING, 1996).

Posteriormente, essa mesma ideia foi aplicada por estatisticos ao contexto da
producdo e dos servicos, mostrando-se também relevante nesses ambientes
(VERGUEIRO, 2002).

2.2 Ciclo PDCA

O PDCA é um método de gestdo de processos ou sistemas, e a maneira de
alcancar as metas estabelecidas para os produtos dos sistemas empresariais
(CAMPOS, 1992). Portanto, é necessario estabelecer uma meta para usar essa

metodologia.

De acordo com Andrade (2003), o ciclo PDCA foi desenvolvido para ser
préximo ciclo, e assim por diante. Além disso, ele afirma que o processo sempre pode

ser analisado novamente, o que implica em um novo processo de mudanca.

Essa metodologia visa auxiliar no diagndstico, analise e prognostico de
problemas nas organiza¢gbes, sendo extremamente Util para a solucdo dessas
guestdes. Poucos instrumentos se mostram tdo eficazes na busca pela melhoria
continua como esse método, uma vez que ele conduz a agdes sistematicas que
aceleram a obtencéo de resultados melhores, visando garantir a sobrevivéncia e o
crescimento das organiza¢gfes (QUINQUIOLO, 2002).

O Ciclo PDCA é dividido em quatro fases claramente definidas e distintas, e,
de acordo com Andrade (2003), pode ser descrito da seguinte forma: Plan
(planejamento): estabelecimento de objetivos e processos necessarios para alcancar
resultados segundo as exigéncias do cliente e com as politicas da organizacdo. Do
(fazer): implementar os processos, ou seja, executar as a¢des estabelecidas no plano
de acédo definidas na fase anterior, sendo realizada conforme o0 cronograma

determinado, com todas as ag¢fes registradas e supervisionadas; Check (checar): é



realizado a verificacdo da eficicia das acdes tomadas na fase anterior; Act (agir):
nessa fase € realizado a padronizacdo dos procedimentos implantados na fase
anterior, ou seja, sendo o resultado satisfatorio devem-se padronizar essas acoes,

transformando-as em procedimentos padrao.

3 METODOLOGIA

3.1 Objeto de estudo

A empresa objeto deste estudo trata-se de uma empresa de grande porte
situada no estado de Mato Grosso do Sul que atua no ramo alimenticio de proteina
animal, produzindo e comercializando produtos a base de carne bovina,

comercializando os seus produtos para 0 mercado interno e externo.

Atualmente possui uma forte cultura relacionada a melhoria continua,
aplicando-a em diversas areas, em ac¢des de pequeno e grande impacto, abrangendo
tanto questbes operacionais quanto administrativas, sempre focada em seus
indicadores de gestdo, em relacdo a qualidade de produto e sua disponibilidade de
producdo. Foi verificado que a empresa ja possuia um sistema que controlava as
paradas ndo programadas, no entanto, existia uma certa dificuldade em organizar

estes dados de tal forma que permitisse tomar decisdes para melhorar 0os processos.
3.2 Procedimentos metodolégicos

Quanto aos procedimentos metodoldgicos adotados, este trabalho caracteriza-
se como um estudo de caso, que de acordo com Gil (1999), apresenta como objetivo
a analise profunda e trabalhosa de uma ou poucas questdes, visando permitir o seu
conhecimento amplo e detalhado. O objetivo de um estudo de caso é gerar
conhecimento sobre um fenbmeno, geralmente por meio da compreensado de suas

causas, consequéncias e relagbes com outros fenémenos.

A coleta de dados foi realizada por meio de uma folha de verificagéo da propria
empresa, conforme a Figura 1, onde os operadores de sistema eram responsaveis
por registrar todas as paradas de producao, descrevendo o motivo pelo qual ocorreu
a parada, o tempo de duracdo de cada parada, e o responsavel pela parada.
Conforme Werkema (1995), a folha de verificacdo quando bem elaborada facilita a

coleta e analise dos dados.



Desta forma, os dados historicos de todas as linhas deste setor estavam
disponiveis e foram resgatados para o estudo, sendo definido um periodo de
avaliacao para estes de 01 a 31 de agosto de 2023. Adotou-se como metodologia a

ferramenta de gestdo PDCA para resolucdo do problema de paradas néo

programadas. As etapas da pesquisa estdo apresentadas no Quadro 1.

Quadro 1 - Etapas PDCA

Etapa Atividades Acdes Objetivo
Plan Identificar o Brainstorming com os | Levantar as causas das
(Planejar) | problema gestores e Equipe de | paradas ndo programadas
Gestéo
Analisar o Folha de Verificacao Levantar os dados
problema Fluxograma historicos de paradas do
Gréfico de Pareto processo produtivo.
Visualizacéo de todo
processo produtivo.
Estratificar os dados
histéricos.
Criar o plano | 5wlh Estabelecer um plano para
de acéo tratar as paradas nao
programadas
Do (fazer) | Executar o Agir conforme o plano | Realizar tratativas para
plano de acédo | de acao estabelecido. | diminuir as paradas.
Realizar reunides
periédicas com énfase
nas paradas nao
programadas
Check Checar os Utilizar ferramentas Acompanhar as acoes
(checar) resultados para checar as acbes | executadas
obtidos executadas
Act (agir) | Acéo Agir conforme o plano | Corrigir os desvios
de acéo estabelecido.
Padronizacdo | Procedimento Padronizar os resultados
Operacional Padrao satisfatorios

Fonte: a autora (2023).

Para analisar a fundo o problema, é realizado o levantamento dos historicos
de paradas néo programadas da producgao, e entdo, sao levantadas as causas a
serem priorizadas, utilizando a ferramenta de qualidade Grafico de Pareto. Para



observacéo e visualizagdo de melhorias do sistema, sédo elaborados fluxogramas do
processo produtivo dentro do setor de abate, e por fim, € criado o plano de agdo 5W1H

para direcionar as atividades a serem executadas.

Na primeira etapa (Plan), realiza - se a identificacdo do problema por meio de
um brainstorming realizado com 0s gestores e suas equipes, a fim de entender o

impacto gerado por meio das paradas nao programadas no processo produtivo.

A segunda etapa (Do) corresponde a execucdo das ac¢des do plano 5W1H,
direcionando as falhas observadas durante o dia e semana, para 0S responsaveis,
com o objetivo de tratar diaria e semanalmente as paradas ndo programadas do

processo produtivo.

A terceira etapa (Check) consiste em acompanhar as tratativas pré-
estabelecidas em cada reunido. Por dltimo, a quarta etapa do PDCA consiste em
corrigir os desvios encontrados na terceira etapa e padronizar as agdes que foram

consideradas satisfatorias.

Para realizar esta padronizacéo é feita a elaboracdo ou alteracdo do padrao,
comunicacéo, 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.

3 RESULTADOS E DISCUSSAO

3.1 Etapa Plan (Planejar)

Na etapa Plan foi realizado um Brainstorming com os gestores envolvidos no
processo para melhor entender qual o impacto gerado pelas paradas néo
programadas no processo produtivo. Durante esse processo foi indicado pelo gestor
do setor a necessidade de reestruturacdo do quadro de funcionarios para diminuir as
paradas causadas por falhas operacionais, também foi discutida a dificuldade de

comunicagdo com 0s manutentores durante a producgao.

Em seguida foi apresentado como era estratificado as paradas durante o
processo produtivo por meio da figura 1, onde a colaboradora responsavel pela

pesagem das carcacas utiliza da folha de verificacdo para informar as paradas e o



tempo de cada, sendo de responsabilidade dos monitores do setor e gestores informar

a colaboradora os motivos de cada parada.

Ao término da producéao a folha de verificacao é finalizada e enviada por e-mail

para gestores, equipe de gestdo, manutencéo e geréncia. Na Figura 1 apresenta-se

o modelo da folha de verificagéo utilizado pela empresa.

Figura 1 - Folha de verificacdo de paradas de producao

FOLHA DE VERIFICACAO

DATA :

INiCIO ABATE MARRETA

INICIO ABATE BALANCA

TERMINO ABATE MARRETA

TERMINO ABATE BALANCA

INiCIO

TERMINO

TEMPO

MOTIVO

RESPONSAVEL

ANIMAIS ABATIDO POR HORA

HORA

INICIO HORA

TERMINO HORA ANIMAIS

POR HORA

12 HORA

22 HORA

32 HORA

42 HORA

52 HORA

62 HORA

72 HORA

82 HORA

92 HORA

102 HORA

Fonte: arquivo da empresa (2023).

IND- Industria

MNT- Manutengao
RST- Rastreabilidade
TI-TI

ORI- Originagéo

UTI- Utilidades

Com objetivo de compreender o processo produtivo foi elaborado o fluxograma

conforme a Figura 2.



Figura 2 - Fluxograma do processo produtivo
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Lavar cabeca

Riscar e desarticular a
cabeca

Fonte: a autora (2023).

Conforme o fluxograma apresentado, 0 processo se inicia na recepc¢ao dos
animais e acomodacéo destes no curral para o periodo de descanso que deve ocorrer
com o minimo de doze horas. Apds esse periodo se inicia a entrada no setor onde o
animal é atordoado ou degolado caso seja abate kosher, a etapa do abate é dividida
em trés linhas: linha da esfola que consiste na retirada do couro, area limpa que

consiste na retirada de visceras e divisdo da carcaca por meio da serra.

Em seguida é o processo de limpeza da carcaca que retira a gordura, pesagem,
etiquetacdo de carcacas e a inspecédo do SIF que verifica as condigcbes do animal

desde sua chegada.

Apoés a coleta de dados que ocorreu no periodo de 01 a 31 de agosto foi

elaborado o grafico de Pareto para observar quais paradas demonstraram maior



impacto nas paradas ndo programadas. As paradas estratificadas na folha de
verificagdo s&o classificadas em: operacionais, manutencdo, tipificagao, Ti,

originacao, utilidades, conforme Quadro 2.

Quadro 2 - Paradas nao programadas

Paradas ndo programadas

Categorias Tempo | Frequéncia acumulada % Acumulado | Frequéncia
Operacional | 11:46:00 50,46% 50,46%
Manutencdo | 10:07:00 93,85% 43,39%
Tipificacdo 00:41:00 96,78% 2,93%
TI 00:26:00 98,64% 1,86%
Originacao 00:15:00 99,71% 1,07%
Utilidades 00:04:00 100,00% 0,29%

Fonte: a autora (2023).

As paradas operacionais estdo relacionadas a falhas operacionais, como, por
exemplo, paradas para retiradas de contaminacdo no PCC 1B, canal medular
fechado, verificacao SIF (Servico de inspecéo federal), atraso ou falta de colaborador
no posto de trabalho, entre outras. Manutencédo se refere a todas as paradas

relacionadas a falha em equipamentos, estruturas e tudo que envolve a manutencao.

A tipificacdo sdo as falhas durante o processo de tipificacdo da carcaca, erro
de sequéncia, troca de escala. Tl sdo as paradas por falta de internet, sistema, e
impressoras de etiquetas. Ja a originacao esta relacionada a falha devido ao tamanho

do animal considerado o boi marruco, boi de grande porte.

Por fim, utilidades séo classificadas as paradas por falta de agua, temperatura

de esterilizador, energia entre outros, conforme mostra o Gréfico 1.
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ApoOs a elaboracdo do Gréafico 1 pode-se observar que durante o periodo de

estudo o processo produtivo teve vinte e trés horas e dezenove minutos de paradas

nao programadas, sendo as de maior impacto as paradas por falhas operacionais,

totalizando onze horas e quarenta e seis minutos de paradas, representando 50,46%

das paradas. Em seguida, as paradas por manuteng&o, com um total de dez horas e

sete minutos, representada por 43,39% das paradas e tipificagdo com quarenta e um

minutos, representando 2,93%. Logo, pode-se observar que 93,85% do tempo de

parada é ocasionado por quebra operacional.

Conforme os dados obtidos através do gréafico de Pareto, foi elaborado um

plano de acao por meio da ferramenta 5SW1H para reduzir as principais paradas nao

programadas, como mostra o Quadro 3.



Quadro 3 - 5W1H das Paradas

de processos

5W 1H
Oque? Porque ? Onde ? Quem ? Quando ? | Como ?
Acompanhar Uso de
Reunido de as principais |Sala de Gestores . dados
. o , Diariamente| .. .
produtividade |paradas do |reunido envolvidos diarios e
dia indicadores
Reestruturacdo |Diminuir Processo
do quadro de |falhas RH )
o . seletivo
funcionéarios operacionais
Trativas de Diminuir as No Gestor do Durante a Por melo C1e
paradas aradas setor setor roducao reorientacao
operacionais P P ¢ sobre 0 PSO
Tratativas de  |Diminuir as Término de Manutencao
~ No setor Manutentores ~ Preventivas
Manutencéao paradas producao :
e corretivas
Por meio de
Trativas para  |Corrigir Sala de Gestor d"%‘. . orientagao
TR Rastreabilida |Diariamente [sobre
Tipificacéo Paradas reuniao :
de procediment
o]
Coordenador
Acompanhar de producéo,
n RSP : Uso de
Reunido de as principais , analista de Semanalme|.” "~
. o~ Online ~ indicadores
Disponibilidade |paradas da gestao, e nte :
e semanais
semana especialista

3.2 Etapa Do (Executar)

Fonte: a autora (2023).

Na etapa Do foi executado o plano de acdo através do 5W1H conforme a figura

4 com énfase em tratativas com gestores e envolvidos na tomada de decisfes para

diminuir as paradas nao programadas, sendo

realizadas

reunides diaria e

semanalmente para acompanhar as paradas e desenvolver as tratativas a fim de

diminuir as paradas nédo programadas no processo produtivo.

As acgbes que j4 foram executadas pela empresa foram as seguintes:

reestruturacdo do quadro de funcionarios com a contratacdo de mais colaboradores,

reunides diarias e semanais com 0s gestores e equipe de gestdo. E importante

ressaltar, que por ser um processo de melhoria continua, as a¢des do plano de agéo

ainda estdo em andamento na empresa.




3.3 Etapa Check (Checar)

Esta etapa ficou sob responsabilidade do coordenador de producéo juntamente
com o analista de gestdo checar os prazos de cada plano de acao estabelecido por

cada gestor para tratar as falhas encontradas no processo produtivo.
3.4 Etapa Act (Agir)

A etapa Act, estd em andamento, por esse motivo ndo sera apresentada neste
trabalho visto que o processo de melhoria sempre ha novas oportunidades de
melhoria para serem identificadas, além disso, no més seguinte as coletas de dados
a producado foi menor devido ter acabado o periodo de abate kosher, e ocorrido
instabilidade nos valores dos bovinos. Visto que o processo de melhoria se encontra
em andamento na empresa, estas duas Ultimas etapas ndo serdo apresentadas neste

trabalho.
3.5 Propostas de melhorias

Conforme informado pelos gestores e manutentores existe uma dificuldade de
comunicacéo entre eles, a equipe de manutencao € reduzida e em alguns momentos
eles se deslocam para outros setores. Quando ocorre paradas por manutencao,
acabam demorando mais para serem resolvidas devido essa falta de presenca e
comunicacdo. Uma das propostas de melhoria seria a aquisicdo de radios
comunicadores para melhorar a comunicacdo entre 0os setores e a manutencao,
realizar uma rota de inspecdo nas maquinas e equipamentos com o levantamento de
estoque de pecas, a numeracao das maquinas para ser feita a rotatividade delas para
evitar o desgaste do equipamento e garantir que o0 exista um na reserva em condi¢cdes

de uso.
4 CONCLUSAO

O objetivo do trabalho foi atingido, sendo que no Estudo de caso desenvolvido,
foram aplicadas as ferramentas da qualidade, inicialmente, com a coleta e analise de
coleta de dados . Posteriormente, seguiram-se 0s passos com a metodologia por meio
do PDCA, elaboragéo do fluxograma, estratificacdo de dados, plotagem do grafico de

pareto e plano de acéo pelo 5W1H.

Durante os dias de coleta na industria estudada, foi observado que em alguns

as paradas nao seguiam um padréo sendo alguns dias haviam poucas paradas,e em



outros dias as paradas eram bem significativas.

Outro fator presenciado é que durante o periodo de estudo estava sendo
realizado o abate kosher no periodo matutino e conforme observado no fluxograma
h&a uma mudanca do abate n&do kosher, o que implica no ajuste de equipamentos e

colaboradores durante o processo.

Presenciou-se também algumas limita¢cdes durante os dias de coleta de dados
tais como: a dificuldade de estratificacdo das paradas pela colaboradora responsavel
devido a dificuldade de comunicacdo. Outro ponto foi a ndo aplicacdo das duas
Ultimas etapas dado que a melhoria continua ainda est4 em processo pela empresa.
Por ultimo, outro fator que também dificultou as outras etapas foi a baixa producao no

més seguinte.

Por fim, pode-se concluir que a utlizacdo de ferramentas de qualidade
desempenha um papel crucial ao facilitar a busca por aprimoramentos e a otimizacao
de processos, para alcancar reducdes significativas e sustentadas nos desperdicios
de tempo, é essencial um processo de melhoria continua, aliado ao total envolvimento

da gestao de topo e da cultura das pessoas.
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