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O Uso de Ferramentas da Qualidade Aplicada a Reducédo de Nao
Conformidades do Produto Leg Quarter.
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Resumo:

Cada vez mais as empresas precisam buscar novos caminhos para melhorar seus resultados, e a
apresentacdo de produtos de qualidade ao consumidor é uma forma de se destacar no mercado da
competitividade. Dessa forma, o presente trabalho objetivou analisar a aplicabilidade de algumas
ferramentas da qualidade em um abatedouro de aves situado ao noroeste do Parana, pautada na
identificacdo de ndo conformidades graves e recorrentes no produto leg quarter, bem como na projecao
de possiveis acdes e decisdes que solucionem o problema. Para isso aplicou-se ferramentas como o
Diagrama de Pareto, Diagrama Ishikawa e o plano de a¢cBes 5W2H. Os resultados alcangados foram
expressivos, reduzindo o nimero de ocorréncias aproximadamente pela metade do produto leg quarter
para a empresa, evidenciando assim a grande importancia do uso das ferramentas da qualidade no
processo de melhoria continua. Esses indices poderdo reduzir ainda mais com a realizagdo do
treinamento dos funcionarios.

Palavras chave: Ferramentas da qualidade, abatedouro de aves, leg quarter, ndo conformidades.

The Use of Quality Tools Applied to the Reduction of Non-
Conformity of the Leg Quarter Product.

Abstract

More and more companies need to look for new ways to improve their results, and the presentation of
quality products to the consumer is a way to stand out in the competitiveness market. Thus, the present
work aimed to analyze the applicability of some quality tools in a poultry slaughterhouse located in the
northwest of Parana, based on the identification of serious and recurrent nonconformities in the leg
quarter product, as well as the projection of possible actions and decisions that solve the problem. For
this we applied tools such as the Pareto Diagram, Ishikawa Diagram and the 5W2H action plan. The
results achieved were expressive, reducing the number of occurrences approximately by half of the leg
quarter product to the company, thus evidencing the great importance of the use of quality tools in the
process of continuous improvement. These indices may be further reduced by carrying out employee
training.

Key-words: Quality tools, poultry slaughterhouse, leg quarter, nonconformities.

1. Introducéo

Atualmente o mercado de trabalho exige solugdes cada vez mais confiaveis e complexa,
buscando sempre otimizar o tempo, recursos humanos e financeiros. Assim, fica clara a
necessidade em se qualificar os processos dentro de uma empresa. A utilizacdo das ferramentas
da qualidade além de estabelecerem uma base s6lida e um ambiente favoravel para uma
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melhoria, elas permitem organizar dados e fatos, transformando-os em informacao para a gestao
(MEIRA, 2003).

A qualidade é um atributo de suma importancia na decisdo de compra dos consumidores e isso
faz com que as empresas procurem cada vez mais aperfeicoar seus processos dando origem a
produtos melhores por meio da aplicacdo das ferramentas da qualidade. Essas ferramentas
foram desenvolvidas a partir da década de 50 na busca pela melhoria continua de processos e
nas empresas suas aplicagdes tém proporcionado bons resultados na qualidade dos produtos
através da identificacdo e solucdo de problemas (PEDRINI et al., 2007; GONCALVES et al.,
2012; TOLEDO et al., 2013).

Como a qualidade tornou-se um fator fundamental para as organizagdes, a0 passo que para
ocorra seu crecimento no mercado em que se encontra, diferenciar seus produtos passou a ser
algo primordial. Entéo, o primeiro passo é o conhecimento do processo para se estabeleccer as
principais dificuldades e poder estudar uma forma de melhorar o processo (FIORENTIN, 2011,
SANTOS & MACIEL, 2006).

Diante disso, 0 objetivo dessa pesquisa foi a utilizacdo de ferramentas da qualidade para
promover melhorias no processo de um abatedouro de aves localizado ao noroeste do Parand,
garantindo que o padréo de produto estabelecido pela empresa fosse cumprido em relacéo as
suas especificacdes. As nao conformidades geram custos excessivos e desnecessario, podendo
afetar a imagem da empresa frente a seus cliente e influencia diretamente na competitividade
da mesma no mercado, dai a importancia e aplicacdo desse estudo.

2. As Ferramentas da Qualidade

As ferramentas da qualidade foram desenvolvidas com intuito de identificar oportunidades de
melhoria e auxiliar na apresentacdo de resultados como uma forma de apoia a tomada de
decisdes por parte do gestor do processo. Sdo um conjunto de ferramentas aplicadas na melhoria
continua da qualidade de produtos, servicos e processos (BEHR et al., 2008).

A utilizacdo das ferramentas da qualidade pelas corporacbes do mais variados ramos tem
evoluido significativamente e 0 métodos estdo sendo aperfeicoados aumentando o dinamismo
das operacOes de produtos e servicos. As ferramentas basicas sao consideradas o “arroz e feijao”
da engenharia da qualidade, levando ao progresso do ambiente de trabalho e reducéo dos custos
operacionais (BERGER et al., 2012; LINS, 1993).

De acordo com Carpinetti (2012) existem 7 ferramentas da qualidade e séo elas: brainstorming,
folha de verificacdo, grafico de Pareto, diagrama de causa e efeito, histograma, diagrama de
dispersao e gréafico de controle. Além dessas, outras ferramentas bastante utilizadas sdo 5SW2H,
matriz de priorizacdo e fluxograma.

2.1. Nao Conformidades

Segundo ABNT NBR ISSO 9000 (2000) uma ndo conformidade ocorre quando ndo ha o ndo
atendimento de requisitos especificados por um produto, processo ou servico, ou ainda, o
afastamento ou auséncia de uma ou mais caracteristicas da qualidade.

2.2.Folha de Verificacéo

A folha de verificacdo € um formulario impresso ou digital, que procura reunir e registrar dados
de modo a facilitar suas andlises posteriores a sua coleta. Ainda, a folha de verificacdo nédo
segue nenhum padrdo especifico, logo o modelo do formulario fica a critério do responsavel
pela coleta de dados (TOLEDO et al., 2013; ALVAREZ, 2001).

2.3. O Diagrama de Pareto
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O Gréfico de Pareto foi criado por Vilfredo Pareto ao desenvolver um estudo sobre a
distribuicdo de renda de seu pais, percebeu que a distribuicdo ndo ocorria de forma igualitaria
e a riqueza nacional estava concentrada em uma pequena parcela da populacéo. Ele descobriu
que 80% dos problemas sdo constituidos por 20% das causas. Esse modelo se transformou em
uma das ferramentas da qualidade mais conhecidas (CARVALHO & PALADINI, 2012; MELO
etal., 2012).

O Diagrama de Pareto é uma representacéo grafica de dados sobre um determinado problema
de forma a facilitar a identificagdo de aspectos prioritarios, ou seja, a analise parte de uma
representacdo grafica com barras verticais na ordem decrescente de incidéncia dos fatos e é
tracada uma curva de porcentagens acumuladas de cada barra (TOLEDO et al.,, 2013;
WERKEMA, 1995).

2.4. Diagrama Ishikawa

O Diagrama Ishikawa ou diagrama de causa e efeito é uma ferramenta da qualidade utilizada
para relacionar a existéncia entre um resultado e os fatores que possam afeta-lo. Esses fatores
podem ser classificados em relacdo a matéria, a maquina, ao meio ambiente, a méao de obra, ao
método e a medida. Essa ferramenta tém sido bastante eficaz na conducdo de analises de
problemas de forma a identificar as possiveis causas raizes de um problema, sendo normalmente
empregado depois de uma Analise de Pareto (BARBOSA et al., 2011; CARPINETTI et al.,
2004; CORREA & CORREA, 2009).

Para a construcdo do diagrama define-se primeiramente o problema ou efeito a ser analisado.
Em seguida pode ser realizado um brainstorming para levantar as possiveis causas para esse
problema. Em seguida avalia-se esse problema em relacdo aos “6M”. Com relagdo a (1)
Maquina: é avaliado todos 0s aspectos relacionados as maquinas, equipamentos e instalagdes;
(2) Método: é avaliado todos os procedimentos, rotinas e técnicas utilizadas; (3) Material: inclui
todos os aspectos relacionados a matéria prima; (4) Mé&o de obra: relacionada as pessoas que
podem influenciar no efeito analisado; (5) Medida: avalia-se a confiabilidade das medidas de
processo como afericdo e calibracdo dos instrumentos de medida; (6) Meio ambiente: inclui-se
as condi¢des ou aspectos ambientais de uma forma ampla (BEHR et al., 2008; SEBRAE, 2005).

2.5. Plano de a¢bes 5SW2H

Para se atingir resultados é necesséario o planejamento de todas as a¢des necessarias atraves de
um plano de acdes realizando um levantamento de forma clara o que devera ser realizado, como
e quando para o correto cumprimento dos objetivos e metas. A elaboracdo de um plano de acéo
deve estar pautado nas demandas e avaliaces do cenario envolvido para um maior
envolvimento dos responsaveis por sua execucdo e garantia de alcancar os resultados buscados
(MEIRA, 2003; ZAGO, 2002).

A ferramenta 5W2H consiste em implantar alguma solucdo de maneira estruturada. O 5W do
nome correspondem as palavras em inglés What, When, Why, Where e Who e o 2H
correspondem a How e How Much, traduzindo teremos O qué, Quando, Por qué, Onde, Como,
Quem e Quanto. Essa ferramenta nos ajuda na segregacdo de tarefas dentro de um processo
(BEHR et al., 2008).

3. Metodologia

Esse estudo foi realizado em um frigorifico de abate de aves na regido noroeste do Parana, onde
foram empregadas ferramentas da qualidade na coleta e analise dos dados, sendo que 0s
métodos abordados foram tanto de carater quantitativo como qualitativo. O produto avaliado
foi o leg quarter com foco para exportacdo, logo era prioridade a reducéo de ndo conformidades
nesse produto. Para isso, utilizou-se de folhas de verificagcdo para a coleta dos dados e com
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auxilio do programa Excel 2013 analisaram-se quais as ndo conformidades estavam sendo mais
apontadas. Apos essa definicdo, avaliou-se os dados através de Diagramas de Pareto para
acompanhar o comportamento dessas variaveis. Para definir as possiveis causas do problema
levantado, adotou-se 0 método estabelecido pelo Diagrama de Ishikawa e a partir dele elaborou-
se um plano de acdo 5SW2H. Esta pesquisa pode ser caracterizada como um estudo de caso.

4. Resultados e Discussao
4.1. Padrdo do Produto

S&o denominados como leg quarter o produto coxa e sobrecoxa de frango com 0sso, com pele,
com porgdo dorsal e meia sambiquira. As ndo conformidades estabelecidas pelo setor da
qualidade como: hematomas, penas, penugens, gordura abdominal, pulmao, testiculos, pecas
sem sambiquira, corte na pele proximo a sambiquira, fraturas, mancha de bilis, lesdes e/ou
marcas expressivas na pele. Essas ndo conformidades séo avaliadas nas esteiras de classificagéo
apos a realizacdo dos cortes da carcaca.

4.2. Levantamento e Analise dos Dados

Com base nas especificacdes técnicas para cortes de aves, realizou-se um levantamento de
dados diario e de hora em hora por trés semanas utilizando folhas de verificagéo, a fim de
averiguar como o produto estava chegando a mesa de separacdo. Os dados coletados foram
organizados através de planilhas no programa Excel 2013 utilizando tabelas dindmicas, graficos
dindmicos, atrelados ao uso de macros e de um painel de bordo para facilitar a visualizacdo dos
dados.

A partir dos dados coletados, confeccionou-se o Grafico 1, com intuito de analisar quais eram
as ndo conformidades mais graves e recorrentes no produto em questao.
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Fonte: O proprio autor

Gréfico 1 — Tipos de ndo conformidades mais frequentes no produto Leg Quarter

Através do grafico 1 é possivel perceber que gordura abdominal, penas, penugens e foliculos
séo as ndo conformidades mais apontadas no produto avaliado. Contudo, como a gordura deve
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ser retirada nas mesas de separacdo e se resolve com o treinamento dos colaboradores, ndo sera
considerada nesse estudo. Ja penas/penugens e foliculos sdo ndo conformidades consideradas
graves e se tornaram foco das andlises j& que possui diversas causas para este problema . Apos
definir quais ndo conformidades seriam analisadas, realizou-se a coleta de dados a fim de
quantificar e observar o comportamento dessas ndo conformidade ao longo desse periodo. Essa
analise se deu através do Diagrama de Pareto.
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Gréfico 2 — Gréfico de Pareto para penas no leg quarter
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Grafico 3 — Gréfico de Pareto para penugens no leg quarter
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Grafico 4 — Gréfico de Pareto para foliculo no leg quarter

Como pode-se observar nos graficos 2, 3 e 4, na primeira semana ha um grande porcentagem
de produtos, aproximadamente metade, que apresentaram penas, penugens e foliculos na esteira
de separacdo da sala de cortes. Entdo, utilizou-se um Diagrama Ishikawa para encontrar as
possiveis causas desse problema com o objetivo de aumentar o nimero de produtos conformes
0s padrdes estabelecidos pela empresa.
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Figura 1 — Diagrama Ishikawa para a causa das penas, penugens e foliculos no produto final

Através do diagrama de causa e efeito, observa-se que as causas para a presenca de penas no
produto final pode estar relacionado com a falha no treinamento dos funcionarios, manutencdo
dos equipamentos, ajuste inadequado da temperatura de escaldagem e o ajuste inadequado das
depenadeiras de acordo com as caracteristicas do lote.

A temperatura e o tempo de escaldagem influenciam diretamente na velocidade com que as
penas serdo removidas na etapa de depenagem. Em geral, quanto maior a temperatura maior a
facilidade na remocdo das penas, contudo a temperatura da escaldagem também esta
relacionada com a idade e espécie da ave. Altas temperaturas podem ocasionar 0 rompimento
da pele na depenagem, além disso um tempo de permanéncia exagerado podem resultar em
queimaduras no peito e coxas endurecendo a carne (GOMIDE et al., 2006).

O tipo e 0 nimero de depenadeiras em um sistema de depenagem esta diretamente relacionado
com o peso da ave e temperatura de escaldagem. Dependendo da qualidade do produto final, as
aves poderdo necessitar de finalizacdo a méo por um ou mais operadores, isso se deve ao fato
do processo exigir muita atencdo e experiéncia do operador de maquinas que deve regular as
depenadeiras constantemente. Entretanto, pequenas variagdes na idade do frango, peso e
tamanho, tornamos ajustes mais dificeis (BARKER et al., 2004; SOARES, 2009).

Tendo em vista isso, elaborou-se um plano de acdo apresentando medidas corretivas para a
reducdo do indice de produtos finais ndo conformes utilizando a ferramenta 5W2H, descrita
pela Figura 2.

Plano de acdo 5W2H
Objetivo: Reducdo de penas, penugens e foliculos no produto final

What? How? How much? Why? Where? When? Who?
O que? Como? Quanto? Por que? Onde? Quando? Quem?
Manutencdo das Troca dos A definir, Visando a No setor de  Noprazo Manutencdo
depenadeiras dedos de conformea  redugdodas  escaldagem  méaximo
borracha disponibilida penas, e depenagem del
de de custos  penugens e semana
foliculos
Garantir o Realizando A definir, A falta de Em todos os No Manutencéo
funcionamento ~ Manutengdes  conformea  manutencdo setores minimo 1
adequado dos preventivase  disponibilida ocasiona vez no
equipamentos corretivas de de custos falhas semestre
Treinamento Definindo um A definir, Manter No setor de  Em até 3 RH
dos plano de conformea atualizadoos escaldagem  semanas
funcionérios treinamento  disponibilida funcionérioe e epenagem
de de custos evitar falhas
de operacéo
Supervisdo dos Monitorando a Garantir a No setor de  Todos os  Encarregado
funcionérios realizacdo das - correta escaldageme  dias do setor
atividade dos execugdo das  depenagem
funcionarios atividades

Fonte: O proprio autor

Figura 2 — Plano de acdo 5W2H
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Na segunda semana foi proposto um plano de acdo. Pode-se observar atraves dos gréficos 2, 3
e 4 uma reducdo na porcentagem do problema apontado, nesse periodo realizou-se a troca dos
dedos de borracha das depenadeiras pelo setor da manutencéo, a supervisao dos operadores das
depenadeiras, e ainda o ajuste da temperatura de escaldagem.

Embora, tenha ocorrido a reducdo das porcentagens de penas, penugens e foliculos no produto
final apds o desenvolvimento dessas acdes, esse resultado ndo foi completamente satisfatério,
mostrando que ainda havia alguma causa poderia estar afetando o processo. Como a maior parte
das causas apontadas pelo diagrama Ishikawa estdo atreladas ao correto manejo dos
equipamentos no setor de escaldagem/depenagem, entdo seria necessario o treinamento desses
operadores para um resultado mais efetivo.

5. Conclustes

Como a preocupagdo com a qualidade do produto final tém se tornado uma das grandes
preocupacdes nas empresas atualmente, a presente pesquisa focou no estudo de caso de
ocorréncia de ndo conformidades no produto final leg quarter. Foram trabalhadas ferramentas
da qualidade como: Diagrama de Pareto, Diagrama Ishikawa e plano de agdes 5W2H para
procurar solucionar os problemas enfrentados pela empresa. Através dessas analises foram
possiveis estabelecer algumas alteracdes no processo produtivo que foram de grande valia,
reduzindo praticamente pela metade as ocorréncias de ndao conformidades como penas,
penugens e foliculos, garantindo assim melhor produtividade e qualidade para a empresa.
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