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RESUMO

Este estudo busca realizar a aplicagdo de ferramentas de qualidade na busca pela
redu¢do dos desperdicios sofridos na industria alimenticia, tendo em vista que este
desperdicio ja chega a mais de 14% em relacdo ao todo fabricado no mundo. A partir desta
pesquisa, busca-se informar maneiras de reduzir essas perdas e otimizar 0s processos
industriais no ramo alimenticio. Serdao utilizados levantamentos estatisticos com relagao aos
desperdicios e onde sdo mais recorrentes, € a busca por ferramentas de qualidade que melhor
se enquadrem para suprir o déficit neste segmento. Busca-se, a partir disso, otimizar os
processos, auxiliar na melhor distribuicdo dos alimentos basicos para grande parte da
populagdo que ainda passa fome e buscar sustentabilidade, tendo em vista que todo esse

desperdicio gera grandes prejuizos, tanto financeiros quanto ecologicos.
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1. INTRODUCAO

O desperdicio na industria alimenticia nem sempre ¢ comunicado como um problema
da atualidade, normalmente ¢ tratado como um problema para o futuro, mas, se realmente
busca-se sustentabilidade e otimizacdo de processos, essa € uma area que ainda necessita de
pesquisas, tendo em vista que 14% da producao de alimentos € perdida a partir da colheita até
sua comercializacdo, segundo a Food and Agriculture Organization (FAO, 2013), por este
motivo, uma solucdo que busca viabilizar redugdes sdo as ferramentas de qualidade,
ferramentas estas que buscam corrigir € otimizar processos dentro e fora da industria na
tentativa de diminuir os desperdicios.

Um problema que leva a necessidade deste estudo, ¢ o fato de que esses 14% da
producdo mundial que sdo desperdi¢ados, ndo ¢ apenas dinheiro sendo desperdigado, agua ¢
desperdicada! Segundo o Ministério da Agricultura, Pecuaria e Abastecimento (MAPA), o
consumo de dgua de higienizacdo e nos processos relacionados ao abate de aves e suinos, ¢

que sejam utilizados 30 litros de dgua/frango e 850 litros de agua/suino, para a produgao de
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um hectare de milho. Segundo o Instituto Agronomico de Pernambuco (IPA, 2008), ¢
consumido 50/60 mil litros de dgua/dia, o trabalho humano também ¢é desperdi¢gado quando
esses alimentos nao chegam em boas condi¢cdes ao consumidor final, estes sdo alguns
desperdicios muito piores do que dinheiro, mas sabe-se que o fator economico ¢ de grande
influéncia, portanto, esses 14% representam cerca de U$ 400 bilhdes desperdigados,
aproximadamente R$2 Trilhoes (FAO, 2013).

O objetivo desta pesquisa € analisar as areas de maior desperdicio e aplicar as
ferramentas de qualidade adequadas para otimizar os processos. Utilizando algumas das sete
ferramentas citadas por MARQUES (2012), pode-se selecionar qual melhor se enquadra na
necessidade. Primeiramente, sera analisado em quais momentos dos procedimentos que
ocorrem maior desperdicio de insumos, apOs categorizar essas fases, serdo realizadas analises
de quais ferramentas de qualidade melhor se enquadram para cada momento do sistema e, por
ultimo, examinar a otimizagao sofrida em todo o processo da industria alimenticia.

O estudo a respeito do tema ¢ de importante, pois serd alcangada maneiras a partir de
ferramentas de qualidade para a reducdo nos desperdicios, desperdicios estes que para o
consumidor final acabam elevando o preco do produto devido aos custos excessivos na
producdo. fator importante para este estudo, ¢ também ressaltar a questdo do baixo
investimento na solugdo desses problemas, sendo que essas ferramentas de qualidade nada
mais sao do que meios metodoldgicos aplicaveis em qualquer segmento para descoberta,
elaboragdo de solugdes, aplicacao das mesmas e afericdo das melhorias concedidas ao final do
processo (MARQUES, 2012). Desta maneira, este estudo s6 vem a agregar as industrias, pois
ajudara nesse problema e com um custo-beneficio excelente.

Essas pesquisas buscam abranger desde o pequeno produtor, com relagcdo ao controle
de seu estoque para ndao gerar desperdicios ainda armazenadas, também otimizando a
qualidade de suas ferramentas, reduzindo tempo e melhorando a eficiéncia, mas também
abrange as grandes industrias que, as vezes, ndo realizam uma manuten¢ao preditiva e quando
0 problema vem a tona, demanda grande concentragdo de pessoas para resolver de imediato,
custos elevados devido a falta de programacdo ao adquirir a pe¢a ou maquina parada
(NEPOMUCENUO, 2014), entre outros fatores que serdo abordados no tema.

Portanto, busca-se a partir destes estudos, oferecer algumas alternativas de ferramentas
de qualidade para aplicar na industria alimenticia, gerando diminuicao dos desperdicios e

otimizando a eficiéncia da industria em todos seus aspectos.



2. REFERENCIAL TEORICO
2.1 PERDAS E DESPERDICIOS DE ALIMENTOS

Segundo Marcelo Zaro (2018), as perdas e desperdicios de alimentos causam grandes
impactos tanto na nossa saude, mas também na fauna, flora e na economia, portanto, sendo
uma area de estudo e andlise que ndo deve ser protelada. Quando aborda-se o tema de
desperdicio de alimentos, fala-se realmente falando de geracdo de residuos organicos,
desperdicio de agua e energia, tanto no cultivo, quanto no processamento dos alimentos,
desmatamento de grandes areas para plantio e para pasto, aplicagdo de produtos quimicos em
alimentos que muitas vezes nem chegam ao consumidor, também o empobrecimento do solo,
que mesmo possuindo rodizio de plantios, e formas de corrigir as qualidades do solo, nunca
sera obtido um resultado 100% comparado a safras passadas.

Desde 2011, quando a FAO publicou o relatorio Global food losses and food waste —
extent, causes and prevention mostrando que aproximadamente 33% da produgdo mundial
de alimentos era desperdicada, gerava grandes prejuizos, tanto ecologicos como financeiros, o
valor estimado de 750 bilhdes/ano equivalente a 1,3 milhdes de toneladas de alimento
desperdicado (FAO, 2013), valor este correspondente a 3.3 Gtons de gases langados na
atmosfera, 1,4 bilhdo de hectares plantados desperdicados e 250 km cubicos de agua limpa
perdida (ZARO, 2018).

Segundo OHNO, dentro de uma empresa, pode-se caracterizar 8 tipos de desperdicio,
que sdo eles:

e Superproducdo: acontece onde existe a produgdo mesmo nao havendo
demanda;

e Espera: quando um processo demanda de outro antecessor para poder ser
concretizado, mas ocorre este atraso, onde muitas vezes o funcionario ou
maquina ficam desocupados;

e Transporte: quando um material € transportado sem a real necessidade,
podendo apenas organizar a linha de producao sucessivamente, reduzindo essa
perda;

e Processamento: as vezes existem processos que nao vao agregar valor algum
ao produto, apenas agregar custos, podendo ser dispensado esse tipo de
processamento;

e [Estoque: quando ndo se tem controle de entrada e saida, ou o que possui dentro

do estoque, tanto de matéria prima, mas também do produto acabado, sendo



este um desperdicio bastante grave, tendo em mente que alimentos possuem
qualidade por validade, normalmente por pouco tempo;

e Movimentacdo: ocorre quando existe muita movimentagdo tanto de pessoas
como de materiais, sem uma real necessidade de isso acontecer, acarrctando
um fluxo maior que o necessario.

e Producdo com defeito: quando acontece algum problema que ndo estava
previsto, alguma pega quebra, falta matéria prima, tudo isso gera um grande
desperdicio;

e Desperdicio em criatividade: quando os colaboradores ndo possuem ambiente
favoravel para atuarem com criatividade na resolucdo de problemas, limitando
as corregoes a ideias padronizadas, mas sem a possivel melhoria efetiva
(OHNO, 1997). Grande parte deste desperdicio ¢ possivel de ser diminuido a

partir de ferramentas de qualidades.45

2.2 FERRAMENTAS DE QUALIDADE

Conforme (CARLOS, 2014), ferramentas de qualidade s3o técnicas para definir,
mensurar, analisar e propor solugdes para determinado problema. Existem diversas
ferramentas de qualidades, isso ndo quer dizer que todas se encaixam com qualquer problema,
essa analise e escolha de qual ferramenta pode-se utilizar em nosso processo deve ser
detalhada, analisando qual a finalidade desta ferramenta de acordo com a necessidade do
problema, portanto, o uso da ferramenta em si ndo ¢ custoso, nem mesmo dificil, mas
demanda andlise de qual ferramenta submeter ao processo, algumas ferramentas sdo as
seguintes:

e Diagrama de tendéncia: consiste em um diagrama que acompanha a tendéncia de
determinado processo, podendo demonstrar o tempo em cada processo na industria, e
havendo alteragao, corrigir o problema.

e Diagrama de controle: consiste em graficos para realizar o controle a partir da
comparagdo de dados estatisticos de determinado processo, podendo comparar e
realizar o controle de acordo com o padrao estabelecido.

e Folha de Verificagdo: sdo folhas tabeladas, com as informagdes necessérias a serem
obtidas a partir de cada processo, diminuindo a falta de informagdes aferidas, tendo

sempre tabelado de maneira clara e objetiva os dados necessarios.



e Diagrama de Causa e Efeito ou Diagrama de ISHIKAWA: consiste na defini¢do
principal do problema a ser solucionado. A partir deste problema, linkar todos
possiveis problemas que possam acarretar ele e ir eliminando cada um, até encontrar o
real problema que levou a determinada situagao.

e Histograma: quando algum processo esta submetido a variagdes na sua produgao,
tabela-se todas essas variagdes de acordo com subgrupos, para que seja feito um
controle de variagdo sofrido em cada processo e podendo até mesmo programar a
maquina ou a quantidade de funcionarios de acordo com essa variagao.

e Brainstorming: ¢ uma roda de ideias, onde ¢ envolvido todos os responsaveis pelas
resolugdes de problemas, no qual todos vao linkando as possiveis causas do problema.
Esse momento ¢ onde ndo devem ser julgadas essas ideias, apenas listadas, pois se
misturar com a questdo de julgar uma ideia, pode-se gerar uma inibi¢do numa proxima
situacdo para o colaborador dizer seu ponto.

e Fluxograma: consiste em colocar todas as etapas de um processo no papel e
determinar qual a real importancia ou necessidade desse processo existir dentro da
linha de producdo, podendo, desta maneira, eliminar possiveis processos
desnecessarios que sO6 agregam valor de produ¢do, mas ndao agrega nada ao
consumidor final.

e Diagrama de Pareto: consiste na organizacdo por base em prioridade dos problemas a
serem resolvidos dentro de uma empresa ou processo, em casos de grandes empresas,
onde muitas coisas acontecem ao mesmo tempo, saber uma sequéncia de solucdes a
serem abordadas ¢ um excelente método de ndo perder tempo discutindo o que serd o
proximo passo a ser tomado, mas sim, executar as solucdes de acordo com a

importancia.

Uma ferramenta que também pode ser utilizada ¢ a Overall Equipment Effectiveness,
ou Eficiéncia Global do Equipamento (OEE) que consiste em ser um indicador de eficiéncia
de determinada maquina, de acordo com padrdes estabelecidos de funcionamento, que
segundo Gastil, aplicando essa ferramenta de comparagdo, consegue-se obter melhores
resultados na linha de produgdo com reducao de desperdicios, com base no conceito de
produgdo enxuta, seguindo a ideia de Total productive maintenance ou Manutencao Produtiva
Total (TPM) (GASTIL, 2017), que consiste na aplicacdo de seis objetivos, sendo eles: sem
falhas, sem perdas, sem poluicao, sem gastos desnecessarios, sem acidentes e sem erros. Tudo

isso, buscando ao méaximo a redugdo de desperdicios dentro da industria alimenticia.



2.3 UTILIZACAO DE FERRAMENTAS NA INDUSTRIA 4.0 PARA AUMENTO DA
QUALIDADE

Tendo como base os referenciais citados acima, entende-se que para um real sucesso
na aplicagdo de determinada ferramenta de qualidade, necessita-se de exatiddo nas
informagdes, podendo variar uma informacdo desde um equipamento de medigao
descalibrado, até um operador que ndo saiba manusear de maneira adequada tal equipamento.
Portanto, quando analisa-se a industria 4.0, percebe-se que ela busca exatamente isso,
automagdo e troca de dados utilizando sistemas ciber-fisicos ou a internet das coisas
(MIYAKE, 1993). Com esse sistema sofisticado, aumenta-se a eficiéncia das medigdes e,
portanto, a aplicacdo mais efetiva das ferramentas de qualidade, conseguindo até mesmo
configurar maquinas com padrdes de exceléncia, para que quando algum sensor determinar
oscilacdo no sistema, a maquina se auto ajuste para melhor suprir as necessidades daquela
solicitagao.

Sabe-se que o consumidor final sempre buscard o melhor custo-beneficio, quanto
menor o preco ¢ melhor a qualidade do produto, melhor. Portanto, dentro da industria
alimenticia ndo ¢ diferente, busca-se melhor qualidade dos produtos com indices de
desempenho e diminuicdo do valor, mas para que esse valor seja diminuido, ¢ necessario
diminuir gastos, para que o saldo seja positivo no final, e essa diminuicdo se d4 com a
limitacdo méaxima dos desperdicios (OLIVEIRA, 2016). Segundo Mckinsey Global Institute
(2015), foi realizada uma estimativa de que até 2025, a aplicagdo da industria 4.0 podera
reduzir os custos em manuten¢do entre 10% - 40%, também reduzir o consumo energético
entre 10% e 20% e ainda aumentar a eficiéncia do trabalho entre 10% e 25%.

Os empecilhos para a aplicacdo da industria 4.0 na grande massa, sdo alguns, entre
eles pode-se citar, seguranca e protecao digital, disponibilidade de pessoas capacitadas para
aplicar o modelo e monitora-lo e padronizag¢ao das interfaces (SANTOS, 2018), para que seja
algo disponivel para o mundo todo, ndo apenas para determinada regido, pois se for
direcionada, pouco provavelmente serd rentavel aos desenvolvedores. Mas com a ideia das
ferramentas de qualidade, é possivel o desenvolvimento de um processamento inicial

seguindo como base as ferramentas de qualidade, numa linguagem universal.



3. METODOLOGIA CIENTIFICA

Foi realizada uma pesquisa teorica e um estudo de campo, utilizando dados coletados
por uma empresa no ramo de abate de aves, onde foram aferidas todas paradas para
manuten¢do, consumo de 4gua dentro da industria e também consumo energético.

Neste estudo, foi-se utilizado técnicas de pesquisa por meio de pesquisa de campo,
pesquisa indireta e pesquisa bibliografica, sendo elas: fase 1 - Pesquisa Indireta onde foram
utilizadas pesquisas publicas, fontes estatisticas, publicagdes relevantes para o assunto; fase 2
- Pesquisa Bibliografica, onde foram analisados artigos cientificos e relatérios de estudos;
fase 3 - Pesquisa de campo, onde foram realizadas andlises e coleta de dados dentro da
industria, também em colaboracdo com o setor de engenharia de qualidade, onde foram
obtidas as informagdes das ferramentas utilizadas e também algumas informacgdes que foram
recebidas das analises realizadas pelas ferramentas.

A partir das informacdes obtidas em colaboragdo com o setor de qualidade, foram
aplicadas as mesmas ferramentas nos setores da industria e coletados os dados obtidos, e com
estes dados, foi possivel a realizacdo de analises e estudos a respeito das ferramentas de
qualidade.

Foram utilizados recursos quali-quantitativos durante a pesquisa, qualitativos durante
analise do problema em questio que ¢ o desperdicio de alimentos, também recursos
quantitativos, utilizados durante as analises numéricas referentes aos efeitos da aplicacao das
ferramentas de qualidade e também numeros de produ¢ao das industrias.

A partir da coleta dos dados tanto bibliograficos como os dados coletados em campo,
foram analisadas as informacdes onde foram gerados graficos para explicar os resultados.

O estudo de caso abrange o setor de manutencao de uma empresa de abate de aves,
analisando a aplicacdo de ferramentas de qualidade na afericdo e geracdo de informagdes

referentes a todos aspectos da manutengao.

4. RESULTADOS E ANALISES
4.1. FERRAMENTAS DE QUALIDADE UTILIZADAS DENTRO DA INDUSTRIA

Foi realizado um levantamento em campo das ferramentas de qualidade que sao
utilizadas dentro da industria, onde foram encontradas as seguintes: Diagrama de Ishikawa,
Brainstorming, Programa 8S ou Housekeeping, Diagrama de Controle, Histograma e
Diagrama de Pareto. Cada ferramenta ¢ utilizada em diversos setores dentro da indistria, em

algumas situa¢des uma completando a outra, mas também de forma isolada.



4.1.2 DIAGRAMA DE ISHIKAWA

O Diagrama de Ishikawa consiste em estabelecer o problema principal e apds isso,
classificar possiveis divergéncias dentro de determinadas areas, que sao elas: método, mao de
obra, material, medida, meio ambiente e maquina. Apos classificar possiveis divergéncias
dentro das respectivas areas, ¢ dado o inicio na elimina¢do de problemas que ndo ocorrem em
cada segmento, chegando até a real divergéncia que afeta a necessidade principal.

O Diagrama ¢ aplicado dentro da induastria de forma a determinar problemas que
acontecam dentro dos departamentos, onde o proprio supervisor do departamento relata suas
necessidades principais, analisa as possiveis causas dentro de cada segmento e realiza esta

analise, onde sera discutida durante um Brainstorming as reais causas e possiveis formas de

corregao.

4.1.3 BRAINSTORMING

A ferramenta de brainstorming ¢ muito util na elaboragdo de novas ideias, tanto para
inovagdes como para correcoes. Quando um problema se mostra recorrente, mesmo apds as
manutengdes pontuais, os supervisores dos departamentos da manutencao e do setor onde esta
acontecendo este problema se reinem e realizam um brainstorming sobre possiveis corregdes
efetivas para solucionar esta divergéncia no sistema.

Quando alguma melhoria ou expansdo se faz necessdria, os responsaveis pelo
departamento de melhorias ¢ o corpo de engenheiros se retinem para realizar uma chuva de
ideias, onde com o desenvolvimento da reunido, as ideias vao sendo refinadas até chegar na
ideia final, a partir dai os calculos e projetos sdo realizados e ¢ dado o inicio ao servigo, onde
todos tiveram voz na decisdo e elaboracdo final, dando sensacdo de responsabilidade e

pertencimento.

4.1.4 PROGRAMA 8S OU HOUSEKEEPING

A ferramenta Housekeeping determina oito areas para serem analisadas dentro de cada
departamento da industria, que sao elas:
1. Seiri ou Organizagdo: onde ¢ analisada a real importancia de cada item em nosso
ambiente de trabalho, conseguindo organiza-los de acordo com recorréncia de
utilizacdo e também eliminando itens que apenas ocupam espaco € ndo agregam

utilidade em seu ambiente.



Seiton ou Arrumacdo, quando j& existe a classificacdo de quais materiais sdo uteis e
necessarios ao nosso dia a dia, consegue-se organizar com ordem de prioridade,
também alocar as ferramentas com maior proximidade, de forma a facilitar e otimizar
o tempo do colaborador.

Seiso ou Limpeza: a limpeza é importante, tendo em vista que o excesso de sujeira
diminui nosso desempenho em ter acesso aos itens realmente uteis, gera um ambiente
de trabalho insalubre com fortes odores, ma iluminagao entre outros fatores.

Seiketsu ou Padronizagdo: quando existe uma padronizacdo na atuagcdo do
colaborador, nos espagos de trabalho, facilita o pensamento do colaborador, tornando
intuitivo sua atuacdo dentro da empresa. Quando a maioria realiza de forma correta e
padronizada os padrdes sugeridos, at¢ mesmo aquele que ndo segue com constancia, €
forcado a seguir devido a padronizacao de exceléncia.

Shitsuke ou Disciplina: a disciplina é o que engloba todo o restante solicitado, pois
sem disciplina e foco, os colaboradores nao irdo se esforgar para alcangar determinado
padrao e, portanto, tornardo o ambiente de trabalho insalubre, cadtico e sem bons
resultados.

Esses padroes sdo estabelecidos dentro de todos os departamentos na industria, € uma
avaliagdo ¢ posta sobre a entrada de cada local indicando a classificagdo obtida por
determinado departamento pelo programa 8S, instigando desta forma os funcionarios a
evoluirem cada vez mais buscando a exceléncia.

Shiraki Yaro ou senso de determinag¢do/unido: esse senso busca o trabalho em equipe
para atingir os resultados esperados, lidando com cooperagdo, lideranga e motivagao
dos colaboradores.

Shido ou qualificagdo: é o senso que busca qualificar e capacitar os funcionarios, para
que, desta forma, executam da melhor forma suas fungdes, conseguindo otimizar a
industria a partir de maquinas mais elaboradas e complexas, e quanto mais
conhecimento o colaborador obtiver, melhor serd para a empresa.

Setsuyaku ou senso de combate ao desperdicio: ¢ comum que todo processo gere
refugos, mas quando uma méquina ou um colaborador nio estdo trabalhando como o
esperado, este desperdicio se destaca ainda mais. Portanto, maquinas bem calibradas e
em Otimo funcionamento, e funciondrios qualificados e bem recompensados, com
certeza diminuird o numero de refugo e, consequentemente, diminuira o gasto com

nova matéria prima.



4.1.5 DIAGRAMA DE CONTROLE E HISTOGRAMA

O diagrama de controle ¢ utilizado na industria para realizar o levantamento estatistico
de diversos fatores como, por exemplo, o consumo de agua, energia, entrada de matéria prima
bruta, saida de produto finalizado e tempo de méquina parada devido problemas técnicos.
Portanto, para cada informagdo levantada, existe um nivel de exceléncia para ser trabalhado,
se por algum motivo alguma dessas informacdes nao estdo coerentes com o padrao
estabelecido pela empresa, serd realizada alteragdes em todo sistema para que aquela
informagao alcance a classificagdo estabelecida pela empresa.

O histograma ¢ uma ferramenta que trabalha junto ao diagrama de controle, pois os
dados sdo levantados diariamente, mas sdo classificados semanalmente, portanto, acontece o
armazenamento destes dados de forma semanal, para que o diagrama de controle seja
elaborado e analisado ao final de cada semana, assim acontece o levantamento de dados em

determinado tempo e assim ¢ classificada a ferramenta de histograma.

4.1.6 DIAGRAMA DE PARETO

O Diagrama de Pareto consiste na ideia de que existem necessidades especiais com
relacdo a outras que possas ser mais comum, portanto, quando ¢ utilizada esta ferramenta,
consegue-se eleger quais processos sao mais essenciais para o bom andamento e quais nao sao
de necessidade urgente para ser corrigido, conseguindo determinar e direcionar forcas para
correcao de problemas principais.

Como o estudo foi realizado em uma industria do ramo frigorifico de aves, o processo
nao pode ser interrompido devido a grande demanda de processos, portanto, caso algum
problema ou necessidade de manutencdo ocorra dentro do frigorifico e acabe parando o
processo, esse problema serd classificado como preferencial e sera concentrado todo foco para

que seja solucionado o mais rapido possivel para que seja retomado o trabalho.

42 OVERALL EQUIPMENT EFFECTIVENESS - EFICIENCIA GLOBAL DO
EQUIPAMENTO (OEE)

Uma ferramenta que resume bem a aplica¢do destas ferramentas em uma industria € a
OEE, onde ela busca alcangar a eficiéncia estabelecida pela maquina em relagao a quanto

efetivamente ela entregou de produgdo. Esta ferramenta se divide em trés areas principais e



essas trés entre mais duas areas, totalizando 6 areas a serem analisadas para obter este indice,

sdo elas disponibilidade, performance e qualidade.

4.2.1 DISPONIBILIDADE

A Disponibilidade diz respeito ao tempo que a maquina ficou disponivel para ser
operada em comparacdo com o tempo em que ficou parada, pode ser dividida entre dois
aspectos, paradas programadas e paradas ndo programadas. As paradas programadas sdo
aquelas planejadas para manutengdes preditivas, feriados, finais de semana e paradas de
almoco, paradas estas que estdo previstas para acontecerem e sao levadas em consideragdo na
hora de definir o indice global. J4 as paradas ndo programadas, sdo aquelas as quais a
maquina precisa de manuten¢do devido & quebra de alguma peca, falta de energia, falta de
matéria prima, falta de operador capacitado para realizar operagdo conforme necessaria, essas

sdo paradas que interferem na relacdo que a maquina deve oferecer e qual realmente oferece.

4.2.2 PERFORMANCE

Na performance, ¢ levado em consideracdo o nivel de desempenho realizado pelo
colaborador com relagdo ao desempenho esperado, pois atualmente as maquinas industriais
vem cada vez mais tecnoldgicas e otimizadas, necessitando de sistemas elétricos para seu
funcionamento e, consequentemente, operador qualificado. Existem também servi¢os manuais
onde existe um tempo padronizado para realizacdo de cada acdo, mas que por algum motivo,
o funcionario nao realiza no tempo determinado, tudo isso precisa ser levado em
considera¢do, pois pode envolver falta de capacidade técnica do colaborador, falta de
ergonomia durante execu¢do da atividade e, até mesmo, funciondrio que nao esta oferecendo
seu melhor pela empresa.

Também leva-se em consideragao aqueles ciclos de producao em batelada, em lotes,
pois a mensuracgao do nivel de performance fica comprometido, devido os intervalos sofridos
na linha de producdo, portanto, a necessidade de exatiddo e precisdo nos dados obtidos ¢

primordial para uma boa andlise.

4.2.3 QUALIDADE



Na anélise de qualidade, ¢ levado em conta dois fatores, a qualidade do produto final,
se estd ou ndo apto a ser enviado ao consumidor, e também a quantidade de refugo gerado
pelo processo. A qualidade do produto ¢ de grande importancia, pois, além de inferir
diretamente no preco que pode ser cobrado, tendo em vista que quanto maior a qualidade,
maior o prego que pode ser entregue ao consumidor final, também pode causar o reprocesso
em casos de ndo alcangar o padrdo de qualidade estabelecida pelo fabricante, gerando um
gasto extra de processamento para que possa atingir o nivel de exceléncia.

O refugo gerado também ¢ de grande importancia, sabendo que a matéria prima possui
elevados custos e, as vezes, podendo ser escassa, portanto, o equipamento deve estar bem
regulado, para que ndo gere tantas sobras, € uma opcao viavel seria o aproveitamento deste
refugo ao em vez do seu descarte. Tomando como exemplo o frigorifico de abate de aves, o
produto principal ¢ a carne, mas existem também as visceras as penas e o sangue das aves,
que ao em vez de serem descartadas, sdo categorizadas como subprodutos, e sdo utilizadas
para extracdo de oleo de visceras e fabricagdo de farinha a partir das visceras, penas ¢ do
sangue, farinha esta que ¢ utilizada na composi¢ao de ragdes ricas em nutrientes e vitaminas

para os animais.

4.3 LEVANTAMENTO DE DADOS E EXPOSICAO EM TABELAS E GRAFICOS

Foi realizado levantamento de dados estatisticos a partir da ferramenta diagrama de
controle em conjunto com o histograma referentes aos meses de margo, abril e maio do ano de
2022, e a partir destes valores foram geradas tabelas e graficos visando a comparagdo do
tempo em que o frigorifico parou em relacdo a quantidade de aves que ndo foram abatidas
naquele intervalo de tempo, também foi obtida a informacao referente ao motivo dessa
parada, tendo em vista que como foi expresso na pesquisa. Existem as paradas que sdo
programadas, mas também existem as que ndo sdo programadas. Mostra que as nao
programadas sdo as que devem-se analisar para solucionar, otimizando as maquinas € os

processos industriais.

TABELA DE AVES NAO ABATIDAS EM RELACAO A TEMPO DE MAQUINA
PARADA NAO PROGRAMADA

MESES TEMPO (MINUTOS) MOTIVO AVES NAO ABATIDAS
177 MANUTENGAO 35400
MARGO 75 FALTA DE ENERGIA 15000
oo 121 MANUTENGAO 24200




14 FALTA DE ENERGIA 2800

Fonte: Autor
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A partir dos dados expostos, consegue-se inferir algumas informagdes, primeiramente
que a relagdo entre tempo e aves nao abatidas ¢ proporcional, tendo em vista que um minuto
de processo parado, equivale aproximadamente a 200 aves ndo abatidas, também pode-se
concluir que o maior motivo de paradas ndo programadas ocorre pela manutengdo nao

preditiva, onde necessita de manutencao e/ou troca de pecas de forma urgente, gerando longos



periodos de processo interrompido e, consequentemente, menos aves abatidas e menos

producao/dia.

5. CONCLUSAO

O objetivo deste estudo foi realizar o levantamento de algumas principais ferramentas
e suas aplicagdes, gerando analises técnicas com relagdo a aplicagdo de algumas delas em uma
industria alimenticia, sendo possivel verificar que, a partir destas ferramentas, muitos dados
podem ser analisados, facilitando na decisdo de execucdo de projetos e também na escolha de
otimizagdo, visando melhorar o desempenho de cada setor, atingindo assim, uma eficiéncia
global ndo apenas a nivel de equipamentos, mas a nivel de industria, com metas a serem
atingidas e desafios para serem superados.

A partir do grafico 4.3 e com a utilizagdo em conjunto da ferramenta de qualidade
diagrama de pareto, foi possivel analisar quais maquinas sofrem paradas com maior
frequéncia e, a partir disso, realizar um brainstorming e discutir solu¢des e/ou otimizagdes
para eliminar essas possiveis paradas. Também ¢ possivel elaborar um plano de manutencao
preditiva, que acontecerd nos intervalos de maquina parada programada, onde sera
direcionado um técnico em manutengdo para analisar a condicdo da maquina e assim poder
estar preparado para possiveis manutengdes durante o processo.

O estudo a respeito da utilizagdo de ferramentas de qualidade € significativo para
qualquer empresa, tendo em vista que o investimento para sua implementagao ¢ quase nulo e
o retorno ¢ imensuravel, proporcionando uma melhor area de trabalho para os colaboradores,
onde torna os locais mais organizados, promovendo capacitagdes aos funcionarios elevando
seu nivel de conhecimento e eficiéncia na execug¢dao de suas fungdes, gerando melhores
solugdes para desafios propostos, analisando resultados e metas, enfim, gerando beneficios,
tanto para a empresa como para os funcionarios.

A pesquisa gerou contribui¢do, tanto cientifica como operacional, tendo em vista que
concentrou varios referenciais teoricos de diversos autores em apenas um estudo, facilitando a
busca e aplicagdo das mesmas, mas também, a partir das andlises realizadas em campo,
possibilitou um vislumbre pratico das aplicagdes € mostrou formas de combina-las, ndo se
restringindo a utilizagdo de apenas uma ferramenta, mas adequando as ferramentas nas

necessidades especificas da empresa e os resultados que buscam obter.
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