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RESUMO

A competitividade cada vez mais em evidéncia no mercado, vem trazendo desafios
para as industrias, pois essas devem adequar-se aos precos estabelecidos sem
diminuicdo da qualidade de seus produtos. Para aumentar seus lucros sem aumento
dos pregos ao cliente, faz-se necessario aumentar o rendimento de seus processos
produtivos e um dos métodos de se fazer isso é reduzindo ou eliminando as perdas
existentes. O ciclo PDCA pode ser utilizado como ferramenta da qualidade para atingir
esse objetivo, portanto, foi aplicado nesse trabalho com o objetivo de aumentar o
rendimento da moela em um abatedouro de aves localizado na regidao dos Campos
Gerais, no estado do Parana. Assim, a metodologia utilizada foi a do ciclo PDCA,
seguindo as quatro etapas “Plan”, “Do”, “Check” e “Act”, com o auxilio das ferramentas
de grafico de Pareto e diagrama de Ishikawa. A partir disso, foram levantadas
oportunidades no processo, para as quais foram desenvolvidos e executados planos
de acédo. Com as agoes realizadas, houve uma melhora de aproximadamente 6 % no
rendimento da moela, além de obtidas melhoras nos processos produtivos e assim

contribuindo para a melhora da situagao financeira da empresa.

Palavras-chave: moela, rendimento, ferramentas da qualidade.



ABSTRACT

The increasing competitiveness in the market is bringing challenges to industries as
they must adjust to established prices without compromising the quality of their
products. In order to increase profits without raising prices for customers, it is
necessary to enhance the efficiency of their production processes, and one of the
methods to achieve this is by reducing or eliminating existing losses. The PDCA cycle
can be used as a quality tool to accomplish this objective. Therefore, it was applied in
this study to increase the yield of gizzards in a poultry slaughterhouse located in the
Campos Gerais region, in the state of Parana. The methodology used was the PDCA
cycle, following the four stages of "Plan," "Do," "Check," and "Act," with the assistance
of Pareto charts and Ishikawa diagrams. From this, improvements were obtained in
the gizzard's production processes and thus contributing to the improvement of the
company's financial situation. From this, opportunities were identified in the process,
for which action plans were developed and implemented. With the actions carried out,
there was an improvement of approximately 6 % in gizzard yield, in addition to
improvements in production processes, thus contributing to the improvement of the

company's financial situation.

Keywords: gizzard; yield; quality tools.
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1 INTRODUGAO

Para se manter no mercado, o processo produtivo é cada vez mais exigente,
buscando continuamente eficiéncia e eficacia em cada uma de suas etapas. Para isso,
os gestores contam com indicadores para auxilia-los nas decisdes a serem tomadas
(PEREZ, 2016).

Um abatedouro de aves utiliza diversos indicadores de processo para
acompanhamento e verificacdo, sendo o indicador de rendimento um dos mais
importantes para a companhia. Esse indicador é baseado no balan¢co de massa
considerando a massa de matéria prima recebida e a massa de produto resultante e
pode ser impactado por outros indicadores intermediarios (VERISSIMO, 2018).

O indicador de rendimento de moela do abatedouro de estudo pode ser
visualizado no gréfico a seguir. E possivel visualizar a partir deste que o indicador ndo

tem atendido a meta de 77 % estabelecida pela companhia.

Grafico 1 — Rendimento de moela
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Fonte: Autoria prépria (2023)

Uma forma de aumentar o rendimento em um processo € reduzir ou eliminar

as perdas existentes durante as suas diferentes etapas. Essa reducdo pode ser



realizada com a ajuda de ferramentas da qualidade que visam trazer uma visao
estratégica e contribuir para a obtencao de resultados (CARVALHO, CHRIST, 2021).

A importancia da utilizagdo de uma ferramenta da qualidade vem da
complexidade do processo e das inumeras variaveis que influenciam no processo de
obtencao da moela.

Neste trabalho foi utilizada como apoio a metodologia do PDCA, que utiliza
algumas ferramentas da qualidade como apoio, como o diagrama de Ishikawa e
Pareto. A metodologia consiste basicamente em um estudo e levantamento de dados
tanto qualitativos como quantitativos para posterior desenvolvimento de um plano de
agao que visa ocasionar melhorias no processo (DUARTE, 2018).

Esse método ja foi mostrado eficiente para analise e resolugdo de problemas
em diversos estudos, utilizando como direcionamento das decisdes tomadas os dados
adquiridos durante a primeira fase desta metodologia (PISCO et al, 2017).

A metodologia supracitada foi aplicada em um abatedouro de aves localizado
na regido dos Campos Gerais no estado do Parana, especificamente no processo de

producdo de moela de frango.

1.1 Objetivos
1.1.1 Objetivo Geral

O presente trabalho teve como objetivo aumentar o rendimento de moela em

um abatedouro de aves, utilizando o ciclo PDCA como ferramenta.

1.1.2 Objetivos Especificos

Para atender o objetivo geral foram estabelecidos os seguintes objetivos
especificos:

Analisar as etapas do processo produtivo de moela;
Descrever a metodologia do ciclo PDCA,;

Aplicar a ferramenta PDCA no abatedouro de aves;
Propor melhorias.



1.2 Justificativa

Devido a competitividade que enfrentamos e de um consumidor cada dia mais
exigente, as empresas tém de buscar cada vez mais reduzir os custos e aumentar seu
rendimento para potencializar seus lucros sem alteragdes no prego do produto.

Para atingir o objetivo foi escolhida a ferramenta PDCA, pois é o método mais
utilizado para aplicagdo da melhoria continua dentro das empresas (GRANERO,
2014). E, segundo Campos (1996), pode ser utilizada para identificar problemas e

oportunidades em qualquer processo.
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2 FUNDAMENTAGAO TEORICA

2.1 Gestao da qualidade

Para que se obtenha continuamente a melhoria de um processo ou servico,
preciso que sejam realizadas muitas, mesmo que pequenas, agbes que sejam
significativas a longo prazo. Esse efeito € conhecido como melhoria continua, sendo
uma ramificacdo da gestdo da qualidade que estabelece que deve haver uma
metodologia para se obter o constante aprimoramento dos processos produtivos
(DUARTE, 2018).

Uma das metodologias mais utilizadas para se alcancar a melhoria continua
€ o ciclo PDCA, pois se tratando de um ciclo, as checagens de resultados e planos de
agao estabelecidos sdo constantes (DUARTE, 2018). Por isso, o processo pode
sempre ser reanalisado, podendo ocasionar uma mudanga sempre que necessario
(GRANERO, 2014).

2.2 Ciclo PDCA

A metodologia do ciclo PDCA, também chamada de ciclo de Shewhart ou de
Deming, € uma excelente ferramenta para analise e resolugado de problemas, sendo
composta por quatro etapas: “Plan”, “Do”, “Check” e “Act”, que sao traduzidas,
respectivamente, para planejar, realizar, checar e atuar ou ajustar (SCHENKNECHT,
2018).

21.1P-Plan

Essa etapa é o periodo de planejamento, a mais importante para a realizagéo
de um trabalho de qualidade, pois é a partir da definigdo do problema e dos objetivos
e da coleta dos dados importantes que se estabelecera uma continuidade eficiente
(PISCO, 2017).

O objetivo desta fase € de conhecer a situagdo atual, entendendo todo o
processo produtivo, suas caracteristicas e indicadores, para se poder entender
posteriormente as oportunidades e problemas menores relacionados ao problema
inicial (SCHENKNECHT, 2018).

A partir do conhecimento do processo, podem ser encontradas diversas

oportunidades, sendo assim necessario realizar uma priorizagdo do problema, que



11

pode ser realizada utilizando um Diagrama de Pareto ou de Ishikawa, também
conhecido como espinha de peixe (SCHENKNECHT, 2018).

Ap06s a definicdo do problema priorizado, € necessario determinar as possiveis
causas para essa ocorréncia. Nessa parte da pesquisa € muito importante que as
pessoas que conhecem e atuam no processo estejam envolvidas para que sejam
levantadas as mais diversas causas (VERISSIMO, 2018). Essas causas s&o
chamadas de causas primarias, por isso pode ser realizada a analise dos 5 Porqués
para que seja encontrada a causa raiz de cada uma delas (SCHENKNECHT, 2018).

Definidas as causas dos problemas priorizados, deve ser estabelecido um
plano de acgao a ser realizado para corrigi-las. Esse plano € a contramedida da causa
raiz encontrada e pode ser realizado utilizando a ferramenta 5W2H, que auxilia no
momento de estabelecer todos os detalhes da acdo a ser realizada (SCHENKNECHT,
2018).

21.2D-Do

Essa fase do ciclo é a fase em que ocorre a acdo de acordo com o plano de
acgao que foi definido anteriormente (FONSECA, MIYAKE, 2006). Entao, com as ag¢des
realizadas, podem ser coletados os dados para a verificagdo de resultados que
acontece em seguida (RODRIGUES et al, 2017).

2.1.3 C - Check

A terceira fase do ciclo, como o0 nome ja sugere é a fase em que os resultados
serdo checados e as hipdéteses de causas serdao confirmadas ou invalidadas,
verificando a continuagao ou ndo dos problemas priorizados (PISCO, 2017).

Nessa etapa serdo comparados os resultados obtidos com as metas
estabelecidas na etapa de planejamento, sempre baseando-se em dados e ndo em
opinibes mesmo que sejam de pessoas que conhecem bem o processo (ALENCAR,
2008).

214 A - Act

Essa fase pode ter duas acdes distintas, dependendo do que foi alcangado nas

etapas anteriores. A primeira opcdo é a possibilidade de definir novas acgoes,
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buscando novamente a causa raiz caso os resultados encontrados na fase Check néo
tenham sido satisfatérios e a meta nao tenha sido alcangada (GRANERO, 2014).

A segunda opgéao é caso os resultados obtidos tenham atingido o esperado,
deve-se entdo realizar a padronizagdo para que os resultados sejam mantidos
(ALENCAR, 2008). Portanto, devem ser realizados os treinamentos necessarios,
implantados controles ou atualizados os padrdes do processo, conforme as agdes que

forem tomadas nas etapas anteriores (PISCO, 2017).

2.3 Grafico de Pareto

O Grafico de Pareto é outra importante ferramenta da qualidade, muito utilizado
como auxilio na elaboragao de trabalhos de PDCA, pois tem como fungao estratificar
dados e estabelecer os mais influentes em algum determinado caso (LINS, 1993).

Nesse grafico, os dados sdo organizados em um grafico de barras, ordenado
em ordem decrescente, aliado a esses dados, junta-se a porcentagem acumulada em
uma linha crescente (SCHENKNECHT, 2018).

A utilizacao deste vem do principio de Pareto que diz que 20% das causas séo
a origem de 80% dos problemas. Portanto, solucionando as causas mais influentes,
os problemas mais importantes seriam bloqueados (SCHENKNECHT, 2018).

Para se obter resultados mais precisos, o grafico de Pareto pode ser
desdobrado em inumeros graficos mais especificos, pois entdo o problema pode ser

analisado de forma bastante especifica (LINS, 1993).

2.4 Diagrama de Ishikawa

O diagrama de Ishikawa, também conhecido como “Espinha de Peixe”, é muito
utilizado para descobrir as causas de algum determinado problema (GRANERO,
2014). Para fazer isso, as causas sao divididas em seis grupos, conhecido como 6M,
pois esses sao: materiais, mao de obra, métodos, maquina, meio ambiente e medidas
(CARVALHO, CHRIST, 2021).

Essas causas podem ser identificadas utilizando a ferramenta de brainstorming,
ou tempestade de ideias, que funciona basicamente de maneira a coletar o maximo
de ideias possiveis sobre um determinado assunto, que no caso apresentado seriam
as causas dos problemas priorizados pelo grafico de Pareto (CARVALHO, CHRIST,
2021).
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2.5 Cinco Porqués

O método dos cinco porqués € uma ferramenta que tem como objetivo auxiliar
a encontrar a causa raiz de um problema a partir de sua causa primaria. Pergunta-se
entdo o porqué de cada causa até que se encontre a causa desejada, nao
necessariamente cinco vezes, podendo ser mais ou menos (COSTA, MENDES,
2018).

Esse nome veio da observagao do criador da metodologia de que cinco vezes
costuma ser o suficiente para que se chegue na causa raiz do problema. Uma técnica
bastante utilizada para se saber se a causa encontrada é realmente relacionada ao
problema inicial é utilizar o “portanto” no caminho de volta, como € mostrado na Figura
1 (COSTA, MENDES, 2018).

Figura 1 — Método dos cinco porqués

DESCRICAO DO - >
PROBLEMA: Café com sabor de queimado
Por que? O café queimou Portanto «— ‘
O café ficou no bule da —
- Por que? o Portanto «
> cafeteira ligada.
Café ndo foi colocado na s
? -
. Por que? T ‘ Portanto
‘ka Por que? Térmica esta quebrada Portanto

Por que_‘, | Térmica foi derrubada no

| chao.

Fonte: PDCA Academy (2023)

2.6 Moela de frango

Para a realizagao desse trabalho, foi priorizado e estudado o processo de
moela de frango, que é parte das visceras da ave ou dos miudos de frango, como
também é conhecida.

O sistema digestivo das aves é formado pelos seguintes elementos: boca,
esb6fago, papo, estbmago glandular, estbmago mecéanico ou muscular, intestino
delgado, intestino grosso e cloaca (SOUSA et al, 2015).

Como se pode notar, o estémago das aves € dividido em dois componentes:

um estdmago glandular e outro mecanico. Esse ultimo também é conhecido como
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moela e atua de forma a triturar os alimentos e os destinam para a proxima etapa do
aparelho digestivo (SOUSA et al, 2015).

O rendimento da moela € calculado a partir do numero de aves abatidas e do
peso médio de cada lote: o peso da moela relativo ao peso médio do frango é tabelado
e esse valor é utilizado para realizar o balango de massa de entrada x saida e calcular

o rendimento medido em porcentagem.

2.7 Processo de abate

O abatedouro de aves que sera utilizado como base do estudo € um
abatedouro que segue os preceitos Halal, oriundos da religido Islamica, que
estabelece os principios religiosos para o consumo de alimentos (RIAZ, 2004).

O produto obtido € o frango Griller, que consiste em uma ave menor, com um
tempo de criacdo de 30 dias enquanto o tempo tradicional é de 45 dias (BONFANTI,
2016). Para a obtencao desse produto, alguns subprodutos sdo gerados, sao esses
os miudos do frango, sendo um deles a moela.

Para melhor elucidar o processo como um todo, € possivel visualizar as
etapas na Figura 2. Esse processo acontece em trés linhas de produgao, sendo essas

as linhas 2, 3 e 4.

Figura 2 — Fluxograma do processo de abate

Insensibilizagdo

Recepcéo L Pendura } -
Depenagem

Sangria } . Escaldagem e ‘

Pré resfriamento das
carcagas

Embalagem ou sala
de cortes

expedigao

Paletizagao e

- { Evisceracdo

Fonte: Autoria prépria (2023)

Em cada uma dessas etapas, existem varios processos que podem influenciar
no rendimento dos produtos obtidos. O processo da moela, mais especificamente,
acontece na etapa de evisceragao, onde sao retiradas as visceras da ave.

Para melhor elucidar esse processo, abaixo consta o fluxograma do inicio da
etapa de evisceracado contendo o processamento de miudos de frango em seguida,
processo isolado ao restante das etapas existentes no fluxograma acima, que é

relacionado apenas a carcaga.
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Figura 3 — Fluxograma do processo de evisceragdo e miudos

AEriE 6 alahmEn Evisceracéo de Inspegéo de Separagao e limpeza
carcaca carcacas da moela
Embalagem dos Resfriamento dos Classificagéo dos Transporte para a
mitdos mitdos miados sala de miudos

Fonte: Autoria prépria (2023)

Pode-se visualizar que o processo de evisceragao inicia pela abertura de
abdémen, com o auxilio de uma maquina que pode ser vista na Imagem 1. Essa
abertura é realizada para que se possa retirar as visceras do frango utilizando outro
equipamento (Imagem 2), fazendo com que o chamado pacote de visceras saia preso

por uma pinga.

Imagem 1 — Maq

uina abridora de abdomen de aves

I

Fonte: Direct Industry (2023)
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Imagem 2 Ewsceradora
I

Fonte: Marel (2023)

ApOs a retirada das visceras, acontece a inspe¢ao, que é de responsabilidade
do Servigo de Inspecao Federal — SIF. O SIF é o érgdo que inspeciona os produtos
de origem animal, com o objetivo de garantir a qualidade higiénico-sanitaria do
alimento produzido (OLIVEIRA et al, 2016).

Nessa etapa, sao identificadas e retiradas as carcagas e visceras inadequadas
para consumo, seja por patologias dos animais abatidos ou por situagdes ocorridas
durante ou antes do processo de abate que possam gerar uma diminuigdo da
qualidade do produto (OLIVEIRA et al, 2016).

As moelas dos pacotes de visceras que estiverem conformes serdo entao
direcionadas para a maquina de moela, que as abre ao meio e realiza a retirada da
pelicula amarela de seu interior, pois, para seguir os padrdes, a moela ndo pode ser

comercializada com a pelicula amarela, como é apresentada na Imagem 3.
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Imagem 3 — Moela com pelicula amarela

Fonte: Autoria prépria (2023)

Essas moelas entdo passam por uma classificagdo manual, para que, se a
maquina nao retirar toda a pelicula amarela, ela sofra o reprocesso até que esteja
limpa e possa seguir para a sala de miudos.

Nessa sala, acontece uma segunda classificagado, para que nao haja moela
considerada doente ou com pelicula dentro das embalagens finais. Entdo as moelas
conformes sao resfriadas em um equipamento chamado Chiller e embaladas

manualmente com a utilizacdo de balancgas.



18

3 MATERIAIS E METODOS

A pesquisa realizada é classificada como pesquisa aplicada descritiva, pois
teve o objetivo de aplicar os conhecimentos obtidos no estudo para solucionar os
problemas encontrados no processo.

Além disso, é do tipo quantitativa, pois foi baseada em dados numéricos obtidos
do processo da moela, podendo ser realizados calculos e graficos para melhor
entendimento dos dados.

Por fim, foi adotado o delineamento de pesquisa-agao, pois se trata de um
projeto onde o pesquisador deve estar inserido de forma participativa no meio de
estudo.

O projeto para aumentar o rendimento de moela foi realizado em conjunto com
um grupo multidisciplinar para que se pudesse obter os melhores resultados, visando
encontrar todas as oportunidades do setor. Assim, o grupo se reuniu todas as
semanas para discutir cada uma das etapas utilizando a metodologia PDCA.

De inicio, foi realizado o conhecimento de processo, em que todos os
envolvidos realizaram uma visita ao local onde se processa a moela e compreenderam
todo o seu percurso. Nesse estagio, mapearam-se todas as oportunidades
encontradas. Algumas das oportunidades podem ser visualizadas na imagem abaixo,
sendo algumas o descarte de moelas na sala de miudos devido a presenga de pelicula
amarela, a perda de moelas atras da esteira girafa da linha 4 e a perda de massa de

moela dentro da maquina.

Imagem 4 — Moela despedagada na saida da maquina/moela derrubada pela esteira
girafa/moela descartada na sala de miudos

Fonte: Autoria prépria (2023)
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Assim foram definidos os locais onde houve a realizagdo das medi¢bes para
que se pudesse definir o problema priorizado. Essa defini¢cao foi realizada utilizando o
grafico de Pareto como ferramenta, lembrando que este pode ser utilizado diversas
vezes para se obter o problema mais especifico possivel, pois assim a atuacao é
direcionada e pode ser mais eficiente.

Apos a definigao do problema priorizado, foi preciso iniciar a identificagdo das
causas deste. Para isso, foi necessario retornar ao processo observando todos os
detalhes que pudessem influenciar naquele indicador. Nesta etapa, todos os membros
estavam presentes e foi utilizado o diagrama de Ishikawa para que fossem levantadas
todas as possiveis causas do problema.

Para entao priorizar as causas, os membros da equipe realizaram uma votacao
para definir aquelas mais influentes ou urgentes para solucionar o problema e entéo
utilizaram o método dos cinco porqués para se chegar a causa raiz e poder atuar sobre
esta. Essas causas foram entdo estudadas, com a realizagédo de alguns testes para
confirmar a ligagao entre problema e causa.

A partir disso, foram definidos detalhadamente os planos de acdo, os quais
foram executados prontamente.

Com as acgbes executadas, a analise dos resultados pode ser realizada,
verificando se os problemas foram bloqueados e se a meta definida no inicio do projeto
foi atingida. Caso a resposta para essa pergunta fosse sim, os procedimentos
deveriam entdo ser padronizados e os operadores treinados para que o resultado
fosse mantido conforme as medicgdes.

No caso de os resultados ndo atingirem o esperado, pode-se entdo retornar
para a identificacido das causas e definir novos planos de acdo para solucionar os

problemas encontrados no processo.
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4 RESULTADOS

Neste capitulo serdo apresentados os seguimentos obtidos em cada etapa do

processo, até os resultados gerais com a concretizagao do plano definido.

4.1 Conhecimento do processo

Para a etapa de conhecimento do processo, foi utilizado o fluxograma ja
apresentado nas figuras 2 e 3, onde constam todas as etapas do processo da moela,
visto que nem todas as pessoas participantes no projeto tinham conhecimento de
todos os passos do procedimento. Assim foram levantadas todas as perdas

encontradas, apresentadas nos Graficos de Pareto abaixo.
Grafico 2 — Perdas de moela [kg/dia]

Perda de moela/dia
1141 96% 99% 100%
1200 : 92% e - 100%
86% . ’
1000 —
- 80%
800
- 60%
600
- 40%
400
- 20%
200 106 88 60 53 o
0 - 0%
Perda dentro  Condena SIF Queda de Descarte na Quedana Perdanamesa
da maquina pacote sala de mitdos depenadeira de classificagdo

Fonte: Autoria prépria (2023)

Apenas com o primeiro grafico ja € possivel perceber que aproximadamente
80% das perdas do processo ocorrem por conta da maquina utilizada para abrir e
limpar a moela internamente.

A seguir, as perdas dentro da maquina foram estudadas mais a fundo para se
conhecer as causas desse problema, obtendo-se o grafico 2 abaixo, comparando as
maquinas de cada uma das linhas de producao, a partir do qual foi possivel observar
que as maquinas da linha 4 eram as que geravam mais perdas para o processo.



Grafico 3 — Perda de moela por linha [kg/dia]
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As outras perdas também foram avaliadas, dividindo a condena do SIF por
turno, o que nao trouxe muita diferenca entre ambos, a queda de pacote por turno e
por linha, que também nao pode ser priorizado em apenas um turno ou uma linha, e
o descarte na sala de miudos por turno, apresentado no grafico 4, o que trouxe uma

analise bastante importante da diferenca descartada no primeiro e segundo turno,

Fonte: Autoria prépria (2023)

sendo o primeiro muito maior.

Grafico 4 — Descarte na sala de miudos [kg/turno]
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Fonte: Autoria prépria (2023)
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A partir dos dados obtidos pelos graficos e pela observagéao realizada no local
de estudo, foram levantados alguns dos pontos de desperdicio de moela na fabrica
juntamente com a equipe multidisciplinar designada para o trabalho. Com isso, foi

obtido o Diagrama de Ishikawa apresentado na Figura 4 a seguir.

Figura 4 — Diagrama de Ishikawa
CAUSAS PROVAVEIS:

7 8 9

Ineficiéncia de maquina da
moela

Contaminagdo elevada causando Perda de moela na esteira girafa
descarte de pacote com moef da linha 4

Matéria Prima ™\, Maquina (Equipamentos, Medida (Infnrma;ﬁesj\
Meio Ambiente Mao-de-0Obra / Método (Procedimentos)

PROBLEMA

Baixo rendimento de moel

o 3| (51

Diferenca entre turnos no
nimero de pessoas na tarefa Gabarito da navalha em
(mididos) tamanhos diferentes

10 a3l 12
Diferenca entre turnos no
numero de pessoas na tarefa Perda de massa total de moela
(repasse no repasse

Fonte: Autoria prépria (2023)

4.2 Priorizagao de causas

Para realizagado da priorizagao de causas foi realizada uma votagao de todo o
grupo em conjunto, baseando-se em operacionalidade facil, beneficio previsto e
orcamento necessario para a realizacdo das acdes corretivas. Essa votacio teve o

seguinte resultado.

Quadro 1 — Priorizacado de causas
CAUSA INFLUENTE Votacao

Contaminacao elevada causando descarte de pacote com moela 1
Perda de moela na esteira girafa da linha 4
Diferenga entre turnos no nimero de pessoas na tarefa (mitdos)
Gabarito da navalha em tamanhos diferentes
Perda de massa total de moela no repasse
Ineficiéncia de maquina da moela
Diferenga entre turnos no nimero de pessoas na tarefa (repasse)

= U100 W~ W

Fonte: Autoria prépria (2023)
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Portanto, as causas priorizadas nesse PDCA foram aquelas com nota 3 e 5:
perda de massa total de moela no repasse, ineficiéncia da maquina de moela, perda
de moela na esteira girafa da linha 4 e gabarito da navalha em tamanhos diferentes;
possibilitando a realizagdo de um novo projeto para abranger as causas nao
priorizadas no projeto atual.

A causa de nao priorizagcao da diferenca de pessoas nas tarefas na sala de
miudos e no repasse foi devido a abrangéncia do tema, pois o quadro de funcionarios
esta completo e ndo ha possibilidade de contratacdo de um novo funcionario para a
tarefa. Ja a causa de contaminacéao elevada causando descarte de pacote com moela
tem uma grande influéncia do setor agropecuario, o que nao diz respeito ao setor de
evisceracao onde foi realizado o trabalho e teria de ser estudado mais a fundo por

uma equipe com conhecimento do tema.

4.3 Cinco Porqués

Foi entdo utilizada a metodologia dos cinco porqués para que se obtivesse a
causa raiz de cada um dos problemas, as quais devem ser o foco das acdes
planejadas.

Para a primeira causa, dois caminhos foram levantados, portanto duas causas
raizes foram encontradas para o problema levantado, sendo uma com relagdo ao
desgaste das hastes do disco que empurra a moela para fora da maquina, o que faz
com que a moela seja desgastada nos rolos internos da maquina até que outra moela
a empurre para fora, e a outra com relagdo a falta de um fixador para o guia da
maquina, o qual estando frouxo permite que a moela escorra pelas beiradas, caindo

dentro da maquina e sendo perdida no ralo desta.

Figura 5 — Cinco porqués da causa 1

Porque 1
Moela caindo na entrada da méaquina por
afrouxamento no guia de metal

Porque 2
N&o ha fixador que iniba a movimentagdo
do guia de metal

Causa 1
Ineficiéncia da maquina de moela

Fonte: Autoria prépria (2023)
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Figura 6 — Cinco porqués da causa 2

Porque 2
Disco ndo consegue empurrar moela para
fora da maquina

Causa 2
Ineficiéncia da maquina de moela

Porque 1
Moela sendo comida dentro da méaquina

Fonte: Autoria prépria (2023)

Para a segunda causa com maior votacado “Perda de massa total de moela no
repasse”, foi identificado que o procedimento atual da tarefa ndo contempla algumas
recomendagdes que 0s supervisores e operadores mais experientes conhecem,
sendo identificado entdo que o padrao atual estd desatualizado. As informacgdes
faltantes no procedimento dizem respeito as a¢des de repasse manual, que deve ser
realizado de maneira a diminuir a quantidade de moela que passa pela maquina de

repasse, além de posicionar a moela de maneira mais adequada na esteira.

Figura 7 — Cinco porqués da causa 3

Causa 3
Perda de massa total de moela no
repasse

Porque 1
Tarefa descrita pelo padrao atual de
repasse de moela inadequada

Porque 2
Padréo atual ndo descreve agoes de
repasse manual

Fonte: Autoria prépria (2023)

Apos verificacdo no local foi identificado que as moelas perdidas na esteira da
linha 4 acabavam caindo da esteira quando acumulavam e eram empurradas para
fora pela esteira girafa que passa acima destas. Esse acumulo acontecia por causa
do rodizio do setor, que comecgava pela mesa de repasse, onde acontecia o fato, e ia
alcangando todas as tarefas. Com essa configuragédo, a mesa de repasse ficava sem

nenhum responsavel por alguns segundos, 0 que acarretava o acumulo.

Figura 8 — Cinco porqués da causa 4

Causa 4
Perda de moela na esteira girafa da linha

Porque 1
Esteira bate nas moelas que ficam em
cima da mesa e as empurra para baixo

Porque 2
Empilhamento de moelas em cima da
mesa de repasse

Fonte: Autoria prépria (2023)

Por fim, foi levantado pelos operadores o fato de que quando as navalhas que
sdo usadas para abrir o abdome da ave nao estdo afiadas de maneira igualitaria,

acabam ocorrendo contaminagdes por atingir os miudos. Assim foi verificado o
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procedimento de afiar navalhas, verificando-se que este estava sem informacdes
importantes que deveriam ser adicionadas com relagao a sua gabaritagem e limites
aceitaveis.

Figura 9 — Cinco porqués da causa 5

Causa 1
Gabarito da navalha em tamanhos
diferentes

Porque 2
N&o ha instrucdo sobre a margem de erro
da afiagéo de navalha aceitavel

Porque 1

Porgue o procedimento ndo é adequado

Fonte: Autoria prépria (2023)

4.4 Plano de agao

Para cada uma das causas raizes levantadas, foi desenvolvido um plano de
acgao que foi executado prontamente. Assim, para a primeira causa raiz encontrada foi
definido que seria instalado um fixador para o guia de metal de dentro da maquina de

moela, pois assim inibiria a passagem de moela entre os vaos da maquina.

Imagem 5 — Guia sem fi

Fonte: Autoria prépria (2023)

A préoxima acgao definida foi a renovagao das hastes que empurram a moela
para fora da maquina ao final do processo, pois as que estavam em utilizagdo estavam
desgastadas pelo uso e acabavam desgastando a moela por fricgdo nos rolinhos
antes da saida da maquina.
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Imagem 6 — Disco com hastes desgastadas/discos com hastes renovadas

TG Y, V"

VR |

£ bs
f : )

Fonte: Autoria prépria (2023)

ApOs a observagao feita pelo grupo de que o rodizio utilizado era inadequado,
pois causava perda de moela na mesa de repasse, foi estabelecido um novo rodizio
pela equipe de ergonomia para adequar as trocas de fungao visando maior rendimento
dos produtos.

Antes das agdes o rodizio era iniciado pela mesa de repasse, o que fazia com
que o posto fosse o primeiro a ficar livre, pois o operador saia da mesa de repasse
para assumir o novo posto - Rependurar frango -, e s6 fosse reestabelecido apés a
ultima pessoa sair do seu posto anterior - Rependurar frangos fora do padrao SIF (1°
divisor) — e assumir a mesa de repasse. No novo rodizio estabelecido, os operadores
comegam o rodizio pela tarefa de rependurar frango, sendo a tarefa de repasse de

moela a ultima a ser substituida.
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Figura 10 — Modelo de rodizio

Repassar moela
na maquina

N

Rependurar
frangos fora do REE::::WI'

padrio SIF (1°
divisor)

Rependurar
frangos fora do
padréo SIF (2°
divisor)

Cortar partes
fora do padréo e
revisdo de papo e
traqueia

Fonte: Autoria prépria (2023)

Para finalizar, as ultimas duas agdes foram referentes aos padrdes utilizados
na empresa. O primeiro foi em relagdo ao procedimento de afiar navalhas, que ja
existia e foi atualizado com a informacéao da gabaritagem das navalhas apds serem
afiadas: “A gabaritagem das navalhas é mensurada através do paquimetro, onde as
medidas aceitaveis variam entre 58 mm e 62 mm, sendo montado um conjunto de 20
navalhas de mesma medida ou uma diferenca de até 0,5 mm”.

A segunda alteracgao foi no procedimento processamento de miudos de frango
que, na secado “Operar maquina separadora de moela”, ja constava algumas
informacdes relevantes para o processo, como a necessidade de ter auséncia de
pelicula amarela e corpos estranhos e de todas as moelas estarem abertas ao sair da
maquina, porém nao abordava uma correg¢ao correta para ocorréncia de alguma nao
conformidade. Foi alterado entdo o modo de correcdo quando ha existéncia de

pelicula amarela no produto.
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Quadro 2 — Alteragao no procedimento de Processamento de miudos de frango
Caracteristica

intermediaria Padrao Correciao

, a Destinar ao
Pelicula amarela Auséncia

reprocesso

Fonte — Autoria propria (2023)

ApoOs a realizagdo de todas as acgdes supracitadas, foram executados testes
para verificar a eficacia das melhorias implantadas. Os testes foram executados
utilizando 25 pacotes de visceras, o que é equivalente a 25 moelas antes e depois
das melhorias. Pode ser verificado na imagem 7 abaixo que antes das agbes as
moelas saiam com um aspecto muito mais despedagado, o que foi reduzido

significativamente nos testes pds melhoria.

Imagem 7 — Teste realizado com 25 moelas inteiras antes e depois das melhorias na maquina,
respectivamente

Fonte — Autoria propria (2023)

A validade das ag¢des também pode ser verificada pelo grafico da média do
rendimento de moela més a més, o qual comecgou a melhorar no més de outubro, més

em que foram finalizadas as a¢cbées do PDCA.



Grafico 5 — Rendimento de moela apés melhorias
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Fonte: Autoria prépria

E notavel a melhoria obtida no processo, saindo de uma média de 62,6 para

uma de 68,6 %, com uma melhora de cerca de 6 %. O plano de agédo completo utilizado

para alcancgar os resultados apresentados pode ser visualizado no quadro abaixo.
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ao

Plano de a¢

Quadro 3 -

: FIM FIMm
CAUSA FUNDAMENTAL 0 QUE RESPONSAVEL COMO ONDE PREVISTO REAL

M&o ha fixadar que iniba a Confeccionar e instalar fixador Maquina de
mavimentacio do guia de de metal para as maquinas de Medindo as dimensdes da maguina e soldando moela -
metal moela Ricardo pecas para fixar o guia ja existente evisceracio 10M10/2023 | 03M10/2023
Rodizio realizado no setor faz
com gue a mesa de moela
fique sem ninguém par Alterar esquema de rodizio do
alguns segundos setor da evisceracio Daniel Mudando a ordem da troca de funcio Evisceracio 26/06/2023 | 23/06/2023

Sistema onde se

encontram as
M3o hainstrucdo sobre a Elabarar procedimento padrao politicas e
gabaritagem correta de que contemple a informacio de Descrevendo como verificar a gabaritagem das procedimentos
navalha gabaritagem da navalha Stefany navalhas da companhia | 11/09/2023 | 02/M10/2023
Adaptar o procedimento de

Padrio atual ndo descreve  |Processamento de mildos, Sistema onde se
acbes de repasse manual, |contemplando as acdes que o encontram as
nem a maneira correta de operador de repasse deve politicas e
conduzir as moelas para realizar para diminuir as perdas Descrevendo a melhor maneira de atuacio do procedimentos
repasse na maquina durante o repasse Stefany operador do repasse da companhia 10M10/2023 | 02M0/2023
Disco ndo consegue Maguina de
empurrar moela para fora da |Ajustar hastes do disco para moela -
maguina empurrar a moela Mawell Confeccionar novas hastes e posicionar na maquina gvisceracao 101052023 | 031002023

STATUS DA
o

Exec+Atraso

: Autoria prépria (2023)

Fonte
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5 CONCLUSAO

A partir dos resultados citados no capitulo anterior foi possivel verificar que as
acgdes realizadas foram efetivas a curto prazo, atingindo o objetivo estabelecido no
inicio do projeto atual. Porém deve-se avaliar continuamente os resultados para que
se possa cada vez mais elevar o rendimento de moela até que se atinja a meta
esperada pela companhia.

Além disso, podem ser estudados para trabalhos futuros os itens levantados no
Diagrama de Ishikawa e que n&o foram priorizados no presente trabalho, assim como
outras questdes levantadas pelos operadores quando da finalizagdo das acgbes
executadas.

Algumas dessas sugestdes foram ajustar o encaixe da esteira da mesa de
repasse com a maquina de repasse para que nao ocorra mais o travamento de moelas
na entrada desta, assim como ajustar a manivela que ajusta o disco de cortar a moela
ao meio efetuando sua abertura, pois este € um pouco frouxo e com o trepidar da
maquina acaba alterando o ajuste efetuado.

Outro estudo de grande valia seria avaliar todos os componentes da maquina
de moela em funcionamento para que se pudesse verificar onde acontecem outras
perdas dentro da maquina, visto que esse € o maior problema desse indicador no
momento.

Durante a execugdo do trabalho foram enfrentados alguns desafios que
acabaram atrasando a realizacdo das melhorias no setor, sendo o principal deles o
alto turnover da unidade, o que acabou causando a alteragao da supervisdo do setor
trés vezes durante o periodo de estudo, causando diferencas na operacdo em um
aspecto geral.

Por fim, vale ressaltar que o auxilio dos operadores do setor foi um item de
grande importancia no entendimento das causas de desperdicios e na discussao de
possiveis agoes, pois estes tém um grande conhecimento da area onde trabalham e

muita vontade de contribuir com ideias e reflexoes.
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