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Resumo: Atualmente, a qualidade do produto entregue aos consumidores, tem cada vez um peso
maior nas decisfes e escolhas destes clientes. Os processos e modelos sofrem inUmeras mudancas
e melhorias ao longo do seu fluxo de producgéo, na tentativa de conseguir maiores lucros e maior
competitividade no mercado. Este trabalho tem como finalidade a demonstracdo do ciclo PDCA
como método para melhoria continua do processo, consolidando as boas préticas, aplicacdo de
acOes corretivas e padronizacdo das melhorias aplicadas. Para contextualizacdo do tema, sera
ilustrado um estudo de caso do tema em um Abatedouro de Aves do Triangulo Mineiro, com base
em uma fundamentacéo teodrica sobre o assunto, um diagnostico sobre o problema encontrado, a
aplicacdo das ferramentas da qualidade e do ciclo PDCA, com a demonstragdo do resultado
satisfatorio que foi obtido.
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1. INTRODUCAO

O ciclo PDCA, é uma das primeiras ferramentas de gestdo da qualidade, que possibilita o
controle de todo o processo. Foi desenvolvido na década de 20 por Walter A. Shewart, mas foi
William Edward Deming, quem disseminou esta ferramenta, como forma de gerenciamento
continuo de uma organizacao.

A metodologia permitiu criar um planejamento sistematico, que possibilitou um aumento na
produtividade, motivacdo dos colaboradores, seguranca, melhoria na qualidade de execucdo do
produto final e avanco na competitividade. Desta forma, apresentou-se e monitorou-se as melhorias
no processo, padronizando os dados do controle da qualidade, tornando-os mais compreensiveis,
evitando assim, 0s erros nas coletas e analises, buscando sempre melhorias continua.

Tais melhorias nos processos de manufatura, referiu-se as atividades que melhoraram
continuamente todas as funcdes, envolvendo todos os funcionarios da empresa desde a alta
administracdo até as linhas de producdo. Este processo foi implementado pela primeira vez, no
Japéo, depois da Segunda Guerra Mundial, e desde entéo, foi desenvolvido por todo 0 mundo.

2. FUNDAMENTACAO TEORICA
2.1. Qualidade

No cenario atual de globalizag&o, a preocupacdo das empresas em atenderem seus clientes com
maior eficiéncia e qualidade, aliadas as evolugdes tecnologicas, reducdo dos tempos e ciclos
preocupando-se ainda em preservar 0S recursos naturais, geram grandes desafios aos seus
funcionarios. Baseando-se nestas constantes mudancas faz-se necessario que as organizacdes
promovam melhorias continuas em seus processos.
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Para que tais melhorias nos processos sejam eficazes, a qualidade deve estar sempre presente em
todos os momentos destes ciclos. Segundo Pearson (2011), a qualidade se refere a filosofia de
gestdo organizacional, que foi criada apos a Segunda Guerra mundial, sendo altamente difundida
pelos japoneses. O conceito de qualidade esta totalmente atrelado a trés fatores importantes, como
demonstrado na Figura 1.

Aumento de Conceito basico

produtividade de qualidade

satisfacdo do
cliente

Figura 1 — Conceito basico de qualidade (Fonte: Pearson 2011)

De acordo com Robles Jr. (1996), qualquer tipo de eliminacao de desperdicios ou excessos, esta
totalmente voltada as questdes ligadas a exceléncia. Por meio da otimizacdo dos processos pode-se
aumentar a producdo, alavancando a melhoria da qualidade. O retorno dos investimentos na
melhoria dos processos, em um primeiro momento dar-se-ia pela reducdo do desperdicio dos
produtos ou inputs, e quando o sistema ja se mantivesse linear e padronizado, 0s lucros superariam
0s investimentos feitos inicialmente.

2.2. Ciclo PDCA

O ciclo PDCA é uma ferramenta muito utilizada pelas empresas para melhorar a gestao através
de controle eficiente de seus processos, conceito este adotado por Edward Deming que se baseou no
ciclo de Shewart que o concebeu por volta de 1939. O conceito foi tdo bem aceito no Japéo da
década de 50, que passou a ser chamando de Ciclo de Deming.

Para Werkema (2006), “O ciclo do PDCA ¢ um método gerencial de tomada de decisdo para
garantir o alcance das metas necessarias a sobrevivéncia de uma organizagao”.

Campos (1992), o controle do processo deve estar de acordo a metodologia do PDCA, para
atingir as metas e melhorias objetivadas pela empresa.

O ciclo PDCA constitui as seguintes etapas definidas abaixo e representadas na Figura 2.

Plan (planejamento): Elaboragdo do plano. Nesta agdo define-se a diretriz de controle com
seus itens e metas, ocorrendo também a decisdo dos procedimentos a ser utilizados a fim de que os
objetivos sejam alcancados.

Do (execucdo): Execucdo do plano. Nesta acdo o planejamento deve ser operacionalizado
seguindo as diretrizes estabelecidas.
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Check (verificacdo): Fase de monitoramento e avaliacdo. Nesta etapa sdo utilizados métodos
estatisticos minimizando erros, tempo e recursos. O resultado desta acdo demonstra se a execugao
ocorreu conforme o planejamento estabelecido.

Act (atuagdo corretiva): Nesta fase devem ser definidas as agdes corretivas para 0S
problemas remanescentes encontrados, além de serem elaborados novos padrbes de trabalho que
garantam que o problema tenha sido definitivamente resolvido.

ACTION PLAN

DETERMINE OS

METODOS PARA

ALCANGAR AS
METAS

EDUQUE
E TREINE

EXECUTEO
TRABALHO

1 .

DO

Figura 2 — PDCA — Método do Controle de Processo (Fonte: Campos 1992)

Para Pearson (2011), o ciclo PDCA ndo pressupde isolamentos entre uma etapa e outra; ao
contrario, elas constantemente se intercomunicam e se retroalimentam.

Dentre os beneficios da utilizacdo do ciclo PDCA pode-se evidenciar principalmente a sua
utilizagdo em qualquer momento na empresa, promovendo melhorias nos processos.

Integra todas as etapas do processo, tornando todos os colaboradores responsaveis pela
qualidade final do produto, ndo s da etapa onde estdo diretamente envolvidos.

Na figura 3, verifica-se todas as etapas e objetivos do ciclo PDCA, em cada uma de suas fases.
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Recapitular todo o processo de solugdo do
problema para trabalho futuro

Figura 3 — Etapas ciclo do PDCA (Fonte: Campos 1992)
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Desta forma, no contexto citado, a qualidade deve ser a principal preocupacao e objetivo das
empresas na aplicacdo de melhorias continuas.

3. METODOLOGIA
3.1. Caracterizacdes do estudo de caso e da Empresa

Inicialmente, foram realizadas pesquisas bibliograficas em livros, artigos e estudos de caso. Em
seguida, foram analisadas varidveis de um frigorifico de Aves de grande porte do Triangulo
Mineiro, sendo uma das maiores exportadora de aves na atualidade, sendo abatidos 290.000
(duzentos e noventa mil) aves por dia.

A empresa € operacionalizada no sistema de turnos, sendo o primeiro e segundo turnos
destinados ao abate e processamento das aves, ja o terceiro turno é destinado para higienizacao das
areas e manutencdo das maquinas. O complexo possui em média 1500 funcionarios, desde as areas
de operacdo, producdo, liderancas, até o administrativo.

Inicialmente diagnosticou-se os problemas encontrados e a viabiliza¢éo da solucdo dos mesmos,
utilizando paralelamente variaveis qualitativas e quantitativas. Obteve-se dados de forma descritiva
e indutiva, atraves de analises, entrevistas e artigos da area. Quantitativamente coletou-se dados que
influenciaram sensivelmente os indicadores de qualidade e rendimento da empresa. Este processo
de analise e levantamento de dados ocorreu durante os anos de 2014 a 2015.

Desta forma o trabalho foi conduzido a analise das variaveis extraidas da empresa e a
comparac¢do com a literatura objetivando a melhoria continua nos processos.

Levantou-se todas as causas e problemas do indicador rendimento de miudos, através de varias
ferramentas de qualidade. Demonstrou-se a aplicacdo da melhoria dos processos e como foi
executado o plano de acdo para o atendimento da meta proposta no inicio do estudo.

Supervisores sdo responsaveis por cada setor da Empresa, sendo cada uma destes setores
gerenciados por um especialista em processos.

Em linhas gerais, abaixo seguem as etapas para o abate das aves:
Recepcéo;
Pendura;
Insensibilizacdo e Sangria;
Escaldagem e depenagem;
Evisceracao;
Pré-resfriamento;
Gotejamento;
Embalagem;
Congelamento;
Expedicéo.

E importante salientar que em cada uma destas etapas do abate de aves, existem inGimeros
subprocessos, portanto, trataremos da etapa de Evisceracdo, onde sdo retirados os miados,
especificamente o coracdo. O trabalho foi concluido expondo-se os resultados descrevendo-se 0s
pontos mais relevantes encontrados a partir do ciclo PDCA para melhoria no processo.
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3.2 Caracterizacdo da etapa

Na primeira etapa do Ciclo do PDCA, para o P (Planejamento), utilizou-se a analise do
indicador técnico de Rendimento de Coragdo, verificando-se historicamente o seu comportamento.
Assim, em segundo plano realizou-se a estratificacdo das maiores perdas de cora¢do por tipo ao
longo de toda a cadeia produtiva. Este procedimento foi realizado através de coletas de dados ao
longo do processo. Estas coletas foram feitas em Folhas de Verificacdo, onde foram mapeados
todos os itens e indicadores de maiores impactos do processo.

Rendimento de Coragdo
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Gréfico 1 — Rendimento de Coracgédo de Frango (Fonte: Proprio autor)

Observa-se no Grafico 1 que o més usado como referéncia foi janeiro, quando foi iniciado o
mapeamento dos anos anteriores.

A estratificacdo, foi realizada em relacdo as coletas feitas entre os meses de janeiro e abril de
2014. Identificou-se que as maiores causas para o ndo atendimento do indicador, foi a perda na
coleta e durante o processo de embalagem. Na evisceracdo ocorre perdas consideraveis sendo o
principal responsavel a passagem da ave pela maquina evisceradora. Ap0s esse processo 0s pacotes
seguem pela linha e passam pela inspecao do Servico de Inspecdo Federal (SIF).

Por uma tubulagdo & vécuo os coragdes retirados caem no chiller, localizado no setor dos
miudos, neste setor ha perda de coragdo por varredura, ou seja, coracfes caem na retirada do chiller
ou na embalagem. Qutras fontes de perdas também foram levadas em consideracdo, como
mortalidade das aves e perda por pisamento. A partir dos dados da estratificagdo foi plotado a curva
de Pareto, como demonstrado no Gréfico 2. Perda na coleta e perda no empacotamento foram
identificadas como as causas mais influentes, somando 88% de impacto direto de todas as causas
possiveis ao ndo atendimento das metas de maior rendimento na coleta de coragéo.
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Gréfico 2 — Estratificacdo de Perdas no Coracdo x Tipo (Fonte: Prépria Autora)

Ainda na etapa planejamento, utilizou-se o Diagrama de Causa e Efeito, sendo listadas as causas
potenciais para os dois problemas priorizados (perda na coleta e perda de pacote). Exemplificados
na Figura 4 e 5 a seguir.

Baixa produtividade dos

operadores Desconforto ergondmico

Vibragio da linha

Diferenca de retirada entre
turnos

Diferenga do posicionamento

do coragio Problema

Auta velocidade da linha

Matenal szcomegadio

Perda na Retirada do
Coragio

Faita de tremamento das
operadores de retirar
coragan

Coragho pingado

Diferentas lan]annos e

Coragan Faita de atengio

Auzéncia de funclondrios na
linha de coragio

Figura 4 — Digrama de Causa e Efeito: Perda na Retirada do Coragédo (Fonte: Elaborado pela autora)
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Figura 5 — Digrama de Causa e Efeito: Perda de Pacote na Evisceradora Coragédo (Fonte: Elaborado
pela autora)

Apds o levantamento das causas provaveis, utilizou-se a Matriz de Priorizacdo de Causas, entdo
todas os motivos levantados foram analisados e novamente priorizados. Assim, o plano de agéo foi
elaborado em relacdo as causas citadas e priorizadas conforme demonstrado na Tabela 1.

Causa Influente Part.1 | Part. 2 | Part.3 | Part. 4 | Part. 5 |Part. 6| Total

1 Auséncia de funcionarios na

inha de coracao 5 3 5 3 3 S 28
2 Baixa produtividade dos 3 5 3 3 5 5 24
operadores

3. Falta de ajustes das 5 5 5 3 3 3 24
levisceradoras

5 Ei'rferenca do posicionamento do 3 3 3 3 3 3 18
-oracac

6 Falta de atencéo 3 3 3 3 3 3 18
7 Desconforto ergondmico 1 1 3 3 1 3 12
8 Coracio pincado 1 1 1 3 3 3 12
2  Falta de manutengdo das magquinas 3 1 3 1 1 3 12
10 Falta de ajuste na alftura da maquina 1 1 3 1 3 1 10
11 Alta velocidade da linha 1 3 1 1 1 1 8
12 Falta de treinamento das

bperadares de retirar coragio : . i : : : 8
14 PFingas sem prensar o pacote 1 1 1 1 3 1 8
15 Diferentes tamanhos de coragio 1 1 1 1 1 1 6

TOTAL 34 34 38 32 38 34 210

Tabela 1 — Matriz de Priorizagéo (Fonte: Elaborado pela autora)

Assim, com a priorizacdo das causas mais influentes montou-se o plano de agcdo com base nos
problemas mais evidentes.
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Um ponto muito importante na definicdo dos projetos foi 0 envolvimento e comprometimento de
todos, pois a execucdo realizada de forma correta e dentro do prazo impacta diretamente no
indicador que se buscou durante o desenvolvimento do trabalho. O plano foi sistematicamente
checado e verificado para que os envolvidos estivessem todos cientes dos prazos e metas dispostos
no plano de acdo descritos na Tabela 2.

i . - | Mantendo trés funcionanos Vilson Evisceragio Tumo 1 | D1/0/2014 250204 R$0.00
) A_ust? ‘nimero de Para adequar 3 linha para cada linha de retirsda
funcionarios de acordo | de coragie de acordo -
Flano Mestre com a cronoanalise de corag3e (de acordo com =
cama plana mestre) Diouglas Evisceragdo Turno 2 01/08/2014 25062014 RS 0,00
Definindo o ponte otimo de
. regulagem para melhor Andrs Maquinas 20m7/2014 23M7/2014 RS 0.00
Estabelecer um padrao retirada de pacote (Fadrao Evisceradoras
de regularem mais Para facilitar e agilizar DVZ)
adequado para as 0s ajustes da magquina [ ne@iands uma rEgua com
maquinas Evisceradoras - s il it . Ty
dentes para faclitar ajustes | Maquinas am7ente | 23072014 RS 300
["mecanismo prova de Evisceradoras
bobeira”)
Aplicando treinamento da
Treinar funciondrios para Para garantr a equipe de cperadores
ajustar evisceradoras no | regulagem padric em | quanto 305 noves padries Andre Setor de evisceracio 20v07/2014 250712014 RS 5.000
ponto dtimo todos os turnes de ajuste em conjunto com a

equipe de Dois Vizinhos

Melhaor controle

Inserr controle de perd ,
sanr oo = a2 perta adquirir um banco de |Incluindo item de controle da

de coleta coragao na N Reanne Geréncia 200712014 2000772014 RS0
§ ) dados para futuras rota de rendimento
planilha de rendimento .
pesquisas
mplantar marcaches Para os operadores dentficando noreas dz
visuais nas linhas de | saberem qual coracio |pacote com és cores (uma Uidenildo Linhas d¢e Evisceragic 150712014 0T 22015 RS 200
mml;io cada umdewe refirar | cor para cada operador]
Ajustar noreas de .
- . Para as linhas de Trocando os trihos das , - . - . o - =
coragac F-ara f.-lrr'l a3 coracSo nio vibrarem néreas de pacate Andr2 Sator de evisceragio 01/08/2014 01/082014 RS 2.500
vibragao *
. Comunicando diariamente aj
Implantar gestac diara Para melhorar o . resubtad
de produgdo de coragio | controle das metas eq..rlpedcrs Esuflades, Roanne Geréncia 01/05/2014 01/05/2014 RS0
por fumo estpuladas comparando com 3 meta por|

furmo

Tabela 2 — Plano de Acdo (Fonte: Elaborado pela autora)

4. RESULTADOS E DISCUSSOES

Com base nos estudos apresentados na fundamentacdo para o trabalho proposto, e na
comparacédo dos indicadores na fase de Planejamento do ciclo do PDCA e em seguida a comparagédo
na fase de checagem, observou-se que a proposta inicial na busca por um maior rendimento na
retirada de coracdo das aves de 92% mostrou-se mais eficiente.

Na Tabela 3 observa-se os dados referentes ao melhoramento no processo, sendo portanto
validado os novos procedimentos e padronizado as melhorias na etapa estudada.
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Atingido Diferenca Diferenca Valor/Kg

MES META(%) (%) (%) (R$) Valor (R$)
JAN L)) 81,67 10,3 -4675 1,78 (R$ 8.338,33)
FEV 92 89,49 2,51 -1615 1,75 (R$ 2.831,74)
MAR 92 87,04 4,9 -1985 2,29 (R$ 4.545,05)
ABR 92 89,08 2,02 792 2,35 (R$ 1.860,72)
MAI L)) 89,24 2,76 -1720 3,23 (R$ 5.555,94)
JUN 92 93,37 -1,37 370 3,70 R$ 1.369,00
JUL 92 97,23 5,23 3015 4,04 R$12.180,00
AGO 92 96,7 -4,7 2795 3,75 R$ 10.481,25
SET 92 94,7 2,7 1500 3,99 R$ 5.985,00

Tabela 3 — Beneficios Financeiros (Fonte: Elaborado pela autora)

Para um melhor aproveitamento no processo de abate na etapa de obtencdo de coracdo dos
frangos, investiu-se cerca de R$ 8.100,00 a fim de minimizar as perdas nos processos de producéo.
Na tabela anterior pode-se verificar ja nos primeiros dois meses de implantagdo do processo PDCA
melhorias nos gastos e lucros da Empresa, melhorando assim a produtividade na etapa pesquisada.

Portanto a aplicacdo da metodologia do ciclo PDCA, aplicada a dedicacdo de todos os
colaboradores da Empresa mostrou-se essencial para a evidenciacao dos resultados descritos.

5. CONCLUSAO

De acordo com os dados relatados, verificou-se que a ferramenta PDCA, é eficiente para a
melhoria do processo, proporcionando maior lucro, eficiéncia, confiabilidade e produtividade para o
setor e a empresa em geral.

Para a implementacdo e evolucdo desta ideologia, é importante a mudanca nas acdes dos
colaboradores visando a busca da exceléncia na qualidade e no crescimento na producdo, estes
procedimentos tornam-se parte integrante na rotina empresarial.

O ponto inicial para a melhoria continua foi diagnosticar o problema e visualizar a necessidade
de mudancas a fim de minimizar os prejuizos aumentando os lucros.

Assim, a implementacdo de melhorias, por menores que sejam, aumentam a produtividade e o
rendimento das operagdes, criando-se um maior fortalecimento na cultura da busca pelas melhorias
continuas na otimizacdo dos processos.

Por fim, a implementacdo do ciclo PDCA, seguido de acOes disciplinadas e sistematicas,
mostra-se eficientes na aplicacdo das metodologias em qualquer setor das empresas que tenham
suas metas definidas para buscar ao longo do processo melhorias continuas.
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