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Resumo: Este trabalho teve como objetivo propor melhorias para redução de paradas de processo 

em uma indústria do ramo frigorífico localizada no estado de Mato Grosso do Sul, visto que é um 
dos problemas enfrentados na empresa que gera gargalos. Por meio de ferramentas da qualidade, 
foi conduzido o mapeamento detalhado do fluxo de produção visando identificar e categorizar as 
principais interrupções no processo, formular estratégias de melhoria contínua, visando reduzir os 
efeitos adversos na eficiência produtiva. A metodologia foi realizada através do PDCA, e os dados 
foram coletados no período de 01 a 31 de agosto de 2023 mediante lista de verificação da própria 
empresa e os dados foram estratificados em gráficos de Pareto, por meio dessa verificou-se um 
total de 23:19 horas e dezenove minutos de paradas de produção, durante o período de coleta, 
sendo 93,85% causadas por problemas operacionais e manutenção. Foi elaborado um plano de 
ação por meio da ferramenta 5W1H para reduzir as principais paradas não programadas. 

Palavras-chave: Engenharia de Produção Ferramentas da qualidade, Frigorífico, PDCA. 

 

Application of Quality Tools for Reducing Production Downtime in 
a Beef Processing Industry 

Abstract: This study aims to propose improvements to reduce process downtimes in a meat 
processing industry located in Mato Grosso do Sul, a significant issue that creates production 
bottlenecks. Using quality management tools, a detailed mapping of the production flow was 
conducted to identify and categorize the main interruptions, as well as to formulate continuous 
improvement strategies to mitigate adverse effects on productivity. The methodology employed was 
the PDCA cycle, and data were collected from August 1 to August 31, 2023, through a checklist 
provided by the company. The data were then analyzed using Pareto charts. During the data 
collection period, a total of 23 hours and 19 minutes of production downtime was recorded, with 
93.85% attributed to operational and maintenance issues. An action plan was developed using the 
5W1H tool to address the main unplanned downtimes. 

Keywords: Production Engineering, Quality Tools, Meat Processing, PDCA. 
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1. Introdução  

A globalização tem tornado o mercado mundial mais competitivo. Isso gera a necessidade 
de aumentar a eficiência dos processos. Com isso, surge a necessidade de melhorar os 
índices de eficiência dos processos, levando as organizações a buscarem ferramentas de 
gestão que possam contribuir com este propósito (GONÇALVES; ALMEIDA JUNIOR, 
2012). 

Barney (1991) afirma que, ao implementar uma estratégia de criação de valor, uma 
empresa obtém vantagem competitiva. Isso ocorre porque as empresas concorrentes tanto 
as atuais quanto as potenciais, não implementam essa estratégia simultaneamente. Assim, 
as organizações buscam processos eficazes para aprimorar sua competitividade frente a 
esses desafios. 

A identificação de pontos críticos no processo produtivo de indústrias procura diminuir ou 
eliminar perdas e desperdícios. As paradas de produção, por exemplo, são um fator 
limitante para o aumento da produtividade, isso porque as paradas não são programadas 
e acabam por diminuir o tempo de produção da máquina diária, podendo limitar o processo 
produtivo, de máquinas que suportam mais produção (CORAZZA, 2020). 

O planejamento da produção por meio de ferramentas da qualidade e de melhoria contínua, 
é uma forma eficiente de buscar a redução dessas paradas e assim, melhorar a 
produtividade da máquina e contribuir para manter a competitividade do mercado.   

O setor frigorífico desempenha um papel vital na economia brasileira, sendo essencial que 
as empresas desse segmento adotem estratégias eficazes para se manterem competitivas. 
Segundo o Ministério da Agricultura, Pecuária e Abastecimento (MAPA) em 2022, o PIB do 
agronegócio foi responsável por 24,8% do Produto Interno Bruto (PIB) do mesmo ano. Em 
relação a posição do Brasil no Mercado Mundial 2022/23, a carne bovina ocupa o 2º lugar 
na produção e 1º na exportação (BRASIL, 2023).    

Para garantir sua sustentabilidade, as empresas frigoríficas, sejam produtoras ou 
processadoras de carne, devem estabelecer e preservar vantagens competitivas. Entre os 
principais desafios estão a redução de custos, o desenvolvimento de estratégias 
inovadoras, a busca por novos modelos de negócios e a diferenciação de produtos 
(RAIMUNDO; BATALHA, 2015).  

Considerando a relevância do setor frigorífico para a economia nacional, este trabalho tem 
como objetivo propor melhorias para a redução de paradas no processo de uma indústria 
de abate de bovinos, utilizando ferramentas de qualidade. A empresa analisada enfrenta 
interrupções em sua produção, que resultam em gargalos e reduzem sua capacidade 
produtiva diária, impactando diretamente sua competitividade no mercado atual. 

2. Referencial teórico 

2.1. Ferramentas de controle da qualidade 

Os programas e ferramentas de qualidade são empregados para promover, implementar, 
acompanhar e aprimorar os princípios da excelência nas organizações. Eles constituem 
instrumentos fundamentais e indispensáveis para que os sistemas de gestão da qualidade 
atinjam máxima eficiência e eficácia (BAMFORD; GREATBANKS, 2005; ALSALEH, 2007). 

Para Thia et al (2005), ao longo dos anos, tem ocorrido um constante desenvolvimento e 
aprimoramento das ferramentas de qualidade. Isso se deve ao fato de que elas são 
fundamentais para a implementação e utilização eficaz da gestão de qualidade dentro das 
empresas. Portanto, acredita-se que essas ferramentas são indispensáveis para o Sistema 
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de Gestão da Qualidade (SGQ). Dentre as várias ferramentas da qualidade podemos citar 
a folha de verificação, gráfico de pareto, fluxograma, entre outros.   

A folha de verificação é um formulário pré-impresso que facilita a coleta de dados sobre um 
determinado fenômeno. Este inventário é comumente elaborado com fundamentação nos 
objetivos da coleta de dados (WERKEMA, 2013). 

O fluxograma é uma ferramenta que apresenta, de maneira gráfica, as etapas de um 
processo. Pode ser usado para analisar um processo em andamento, pois possibilita uma 
rápida compreensão do fluxo de atividades (LUCINDA, 2010).  

Chamado por diferentes nomes, o fluxograma também pode ser denominado como: gráfico 
de procedimentos, gráfico de processos, fluxo de pessoas e papéis, e fluxo de documentos. 
Também pode adotar diferentes formatos e modelos, utilizando símbolos variados que se 
adequam à natureza da rotina que se pretende representar. Podem ser denominados como: 
sintéticos, de blocos, esqueletos, de procedimentos, vertical e horizontal, e integrado. 
Todos têm funções específicas e diferentes graus de complexidade. Essas opções devem 
ser devidamente analisadas pelos profissionais da informação antes de serem utilizadas 
(VERGUEIRO, 2002). 

O gráfico de Pareto foi desenvolvido pelo economista e engenheiro Vilfredo   Pareto, o qual 
analisou a distribuição de riqueza em seu país e procurou descrevê-la estatisticamente. Ao 
realizar tal estudo, descobriu que somente 20% da população detinha a maioria da riqueza. 
Representou essa distribuição por meio de um gráfico cumulativo, conhecido como a curva 
de Pareto. O Diagrama de Pareto consiste em um gráfico de barras que ordena as 
frequências das ocorrências, da maior para a menor, possibilitando a priorização dos 
problemas, sua função é visualizar e identificar as causas ou problemas mais significativos 
(BROPHY; COULLING, 1996).  

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

2.2. Ciclo PDCA (Plan, Do, Check, Action) 

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

De acordo com Andrade (2003), o ciclo PDCA foi desenvolvido para ser utilizado como um 
modelo dinâmico em que a conclusão de um ciclo irá iniciar o próximo ciclo, e assim por 
diante. Além disso, ele afirma que o processo sempre pode ser analisado novamente, o 
que implica em um novo processo de mudança. 

Essa metodologia visa auxiliar no diagnóstico, análise e prognóstico de problemas nas 
organizações, sendo extremamente útil para a solução dessas questões. Poucos 
instrumentos se mostram tão eficazes na busca pela melhoria contínua como esse método, 
uma vez que ele conduz a ações sistemáticas que aceleram a obtenção de resultados 
melhores, visando garantir a sobrevivência e o crescimento das organizações 
(QUINQUIOLO, 2002). 

O Ciclo PDCA é dividido em quatro fases claramente definidas e distintas, e, de acordo com 
Andrade (2003), pode ser descrito da seguinte forma: Plan (planejamento): estabelecimento 
de objetivos e processos necessários para alcançar resultados segundo as exigências do 
cliente e com as políticas da organização. Do (fazer): implementar os processos, ou seja, 
executar as ações estabelecidas no plano de ação definidas na fase anterior, sendo 
realizada conforme o cronograma determinado, com todas as ações registradas e 
supervisionadas; Check (checar): é realizado a verificação da eficácia das ações tomadas 
na fase anterior; Act (agir): nessa fase é realizado a padronização dos procedimentos 
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implantados na fase anterior, ou seja, sendo o resultado satisfatório devem-se padronizar 
essas ações, transformando-as em procedimentos padrão.  

3. Metodologia 

3.1. Objeto de estudo 

A empresa objeto deste estudo é uma grande corporação localizada no estado de Mato 
Grosso do Sul, especializada na produção e comercialização de produtos à base de carne 
bovina. Ela atende tanto o mercado interno quanto o externo. 

Com uma forte cultura de melhoria contínua, a organização implementa essa filosofia em 
diversas áreas, realizando ações que têm impacto tanto em questões operacionais quanto 
administrativas. Seu foco é constante na gestão de indicadores que avaliam a qualidade 
dos produtos e a disponibilidade da produção. 

Embora a empresa já disponha de um sistema para controlar as paradas não programadas, 
foi identificado que havia dificuldades em organizar esses dados de forma eficaz, o que 
impedia a tomada de decisões que pudessem otimizar os processos produtivos. 

3.2. Procedimentos metodológicos 

Quanto aos procedimentos metodológicos adotados, este trabalho caracteriza-se como um 
estudo de caso, que de acordo com Gil (1999), apresenta como objetivo a análise profunda 
e trabalhosa de uma ou poucas questões, visando permitir o seu conhecimento amplo e 
detalhado. O objetivo de um estudo de caso é gerar conhecimento sobre um fenômeno, 
geralmente por meio da compreensão de suas causas, consequências e relações com 
outros fenômenos.  

A coleta de dados foi realizada por meio de uma folha de verificação da própria empresa, 
conforme a Figura 1, em que os operadores de sistema eram responsáveis por registrar 
todas as paradas de produção, descrevendo o motivo pelo qual ocorreu a parada, o tempo 
de duração de cada parada, e o responsável pela parada. Conforme Werkema (1995), a 
folha de verificação quando bem elaborada facilita a coleta e análise dos dados. 

Desta forma, os dados históricos de todas as linhas deste setor estavam disponíveis e 
foram resgatados para o estudo, sendo definido um período de avaliação para estes de 01 
a 31 de agosto de 2023. Adotou-se como metodologia a ferramenta de gestão PDCA para 
resolução do problema de paradas não programadas. As etapas da pesquisa estão 
apresentadas no Quadro 1. 
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Quadro 1: Etapas do PDCA 

Fonte: os autores (2023) 

Para analisar a fundo o problema, foi realizado o levantamento dos dados históricos de 
paradas não programadas da produção, e então, foram levantadas as causas a serem 
priorizadas, utilizando a ferramenta de qualidade Gráfico de Pareto. Para observação e 
visualização de melhorias do sistema, foram elaborados fluxogramas do processo produtivo 
dentro do setor de abate, e por fim, foi criado o plano de ação 5W1H para direcionar as 
atividades a serem executadas. 

Na primeira etapa (Plan), realizou- se a identificação do problema por meio de um 
brainstorming realizado com os gestores e suas equipes, a fim de entender o impacto 
gerado por meio das paradas não programadas no processo produtivo. 

A segunda etapa (Do) correspondeu a execução das ações do plano 5W1H, direcionando 
as falhas observadas durante o dia e semana, para os responsáveis, com o objetivo de 
tratar diária e semanalmente as paradas não programadas do processo produtivo. 

A terceira etapa (Check) consistiu em acompanhar as tratativas pré-estabelecidas em cada 
reunião. Por último, a quarta etapa do PDCA teve foco em corrigir os desvios encontrados 
na terceira etapa e padronizar as ações que foram consideradas satisfatórias.  

Para realizar esta padronização é feita a elaboração ou alteração do padrão, comunicação, 
treinamento e acompanhamento da utilização do padrão. A conclusão do projeto também 
ocorre nessa fase, sendo que poderão ser estipuladas novas metas futuras para que o 
processo de melhoria contínua possa ser desencadeado. 

4. Resultados e discussão 

4.1. Etapa plan 

Na etapa Plan foi realizado um Brainstorming com os gestores envolvidos no processo para 
melhor entender qual o impacto gerado pelas paradas não programadas no processo 
produtivo. Durante esse processo foi indicado pelo gestor do setor a necessidade de 
reestruturação do quadro de funcionários para diminuir as paradas causadas por falhas 
operacionais, também foi discutida a dificuldade de comunicação com os manutentores 
durante a produção. 
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Em seguida foi apresentado como eram estratificadas as paradas durante o processo 
produtivo por meio, onde a colaboradora responsável pela pesagem das carcaças utiliza da 
folha de verificação para informar as paradas e o tempo de cada uma, sendo 
responsabilidade dos monitores do setor e gestores informar à colaboradora os motivos de 
cada parada.  

Ao término da produção a folha de verificação é finalizada e enviada por e-mail para 
gestores, equipe de gestão, manutenção e gerência. Na Figura 1 apresenta-se o modelo 
da folha de verificação utilizado pela empresa. 

Figura 1: Folha de verificação de paradas de produção 

FOLHA DE VERIFICAÇÃO 

Data:  

Início Abate Marreta  Início Abate Balança  

Término Abate Marreta  Término Abate Balança  

 

INÍCIO TÉRMINO TEMPO MOTIVO RESPONSÁVEL 

     

     

     

     

     

     

ANIMAIS ABATIDOS POR HORA 

HORA INÍCIO HORA TÉRMINO HORA ANIMAIS POR HORA 

1ª HORA    

2ª HORA    

3ª HORA    

4ª HORA    

5ª HORA    

6ª HORA    

7ª HORA    

Fonte: arquivo da empresa (2023) 

Com objetivo de compreender o processo produtivo foi elaborado o fluxograma conforme a 
Figura 2. 

Figura 2: Fluxograma do processo produtivo 
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Fonte: os autores (2023) 

Conforme o fluxograma apresentado, o processo se inicia na recepção dos animais e 
acomodação destes no curral para o período de descanso que deve ocorrer com o mínimo 
de doze horas. Após esse período se inicia a entrada no setor onde o animal é atordoado 
ou degolado caso seja abate kosher, o qual é um tipo de abate em conformidade com as 
leis judaicas de alimentação. A etapa do abate é dividida em três linhas: linha da esfola que 
consiste na retirada do couro, área limpa que consiste na retirada de vísceras e divisão da 
carcaça por meio da serra.  

Em seguida é o processo de limpeza da carcaça que retira a gordura, pesagem, etiquetação 
de carcaças e a inspeção do SIF que verifica as condições do animal desde sua chegada.   

Após a coleta de dados que ocorreu no período de 01 a 31 de agosto foi elaborado o gráfico 
de Pareto para observar quais paradas demonstraram maior impacto nas paradas não 
programadas. As paradas estratificadas na folha de verificação são classificadas em: 
operacionais, manutenção, tipificação, TI, originação, utilidades, conforme Tabela 1. 

Tabela 1:Paradas não programadas 

Categoria  Tempo  
Frequência acumulada 
% 

Frequência  

Operacional 11:46:00 50,46% 50,46% 

Manutenção 10:07:00 93,85% 43,39% 

Tipificação 00:41:00 96,78% 2,93% 

TI 00:26:00 98,64% 1,86% 

Originização 00:15:00 99,71% 1,07% 

Utilidades 00:04:00 100,00% 0,29% 

 Fonte: os autores (2023 
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As paradas operacionais estão relacionadas a falhas operacionais, como, por exemplo, 
paradas para retiradas de contaminação no PCC 1B, canal medular fechado, verificação 
SIF (Serviço de inspeção federal), atraso ou falta de colaborador no posto de trabalho, entre 
outras. Manutenção se refere a todas as paradas relacionadas a falha em equipamentos, 
estruturas e tudo que envolve a manutenção.  

A tipificação são as falhas durante o processo de tipificação da carcaça, erro de sequência, 
troca de escala. TI são as paradas por falta de internet, sistema, e impressoras de etiquetas. 
Já a originação está relacionada à falha devido ao tamanho do animal considerado o boi 
marruco, boi de grande porte.  

Por fim, utilidades são classificadas as paradas por falta de água, temperatura de 
esterilizador, energia entre outros, conforme mostra na Figura 3. 

Figura 3: Gráfico de Pareto 

Fonte: os autores (2023) 

Após a elaboração do Gráfico de Pareto pode-se observar que durante o período de estudo 
o processo produtivo teve vinte e três horas e dezenove minutos de paradas não 
programadas, sendo as de maior impacto as paradas por falhas operacionais, totalizando 
onze horas e quarenta e seis minutos de paradas, representando 50,46% das paradas. Em 
seguida, as paradas por manutenção, com um total de dez horas e sete minutos, 
representada por 43,39% das paradas e tipificação com quarenta e um minutos, 
representando 2,93%. Logo, pode-se observar que 93,85% do tempo de parada é 
ocasionado por quebra operacional.  

Conforme os dados obtidos através do gráfico de Pareto, foi elaborado um plano de ação 
por meio da ferramenta 5W1H para reduzir as principais paradas não programadas, como 
mostra o Quadro 2. 
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Quadro 2: 5W1H das Paradas 

Fonte:  os autores (2023) 

 

4.2. Etapa do 

Na etapa Do foi executado o plano de ação através do 5W1H conforme com ênfase em 
tratativas com gestores e envolvidos na tomada de decisões para diminuir as paradas não 
programadas, sendo realizadas reuniões diária e semanalmente para acompanhar as 
paradas e desenvolver as tratativas a fim de diminuir as paradas não programadas no 
processo produtivo. 

As ações que já foram executadas pela empresa foram as seguintes: reestruturação do 
quadro de funcionários com a contratação de mais colaboradores, reuniões diárias e 
semanais com os gestores e equipe de gestão. É importante ressaltar, que por ser um 
processo de melhoria contínua, as ações do plano de ação ainda estão em andamento na 
empresa. 

4.3. Etapa check 

Esta etapa ficou sob responsabilidade do coordenador de produção juntamente com o 
analista de gestão checar os prazos de cada plano de ação estabelecido por cada gestor 
para tratar as falhas encontradas no processo produtivo.  

4.4. Etapa action 

A etapa Act, está em andamento, por esse motivo não será apresentada neste trabalho 
visto que no processo de melhoria sempre há novas oportunidades a serem identificadas. 
Além disso, no mês seguinte às coletas de dados a produção foi menor devido a finalização 
do período de abate kosher, e ocorrido instabilidade nos valores dos bovinos. Como o 
processo de melhoria se encontra em andamento na empresa, estas duas últimas etapas 
não serão apresentadas neste trabalho. 

4.5. Proposta de melhoria 

Os gestores e a equipe de manutenção relataram dificuldades na comunicação entre eles. 
A equipe de manutenção, que é pequena, muitas vezes precisa se deslocar para outros 
setores, o que causa atrasos na resolução de paradas devido à falta de presença e 
interação.  
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Uma proposta de melhoria é a aquisição de rádios comunicadores para facilitar a 
comunicação entre os setores e a equipe de manutenção. Além disso, recomenda-se a 
implementação de uma rota de inspeção regular nas máquinas e equipamentos, 
acompanhada de um levantamento de estoque de peças. A numeração das máquinas 
também deve ser considerada para permitir uma melhor rotatividade e evitar o desgaste 
excessivo dos equipamentos, assegurando que sempre haja uma máquina reserva em 
boas condições de uso. 

5. Conclusão 

No presente trabalho, foi abordada a aplicação de ferramentas de qualidade para otimizar 
processos produtivos no setor frigorífico, com um foco específico na redução de paradas 
não programadas. O objetivo geral foi identificar as causas dessas paradas e propor 
melhorias que pudessem aumentar a eficiência e a competitividade das empresas do ramo. 
Para alcançar esse objetivo, utilizou-se a metodologia PDCA, que envolveu a coleta e 
análise de dados históricos, a elaboração de fluxogramas, gráficos de Pareto e um plano 
de ação baseado na técnica 5W1H. Essa abordagem sistemática permitiu uma análise 
detalhada das paradas e a definição de ações corretivas prioritárias. 

Os resultados da pesquisa indicaram que as paradas operacionais eram as mais 
significativas, representando a maior parte das interrupções no processo produtivo. As 
ações propostas visam não apenas a redução dos desperdícios, mas também a melhoria 
da comunicação entre as equipes e a eficiência nas operações. 

As contribuições deste trabalho são importantes para o setor, pois fornecem um modelo 
prático que pode ser adotado por outras empresas para enfrentar desafios semelhantes. 
No entanto, a pesquisa enfrentou limitações, como dificuldades de comunicação entre as 
equipes e a continuidade das etapas do ciclo PDCA, que ainda está em andamento. Para 
trabalhos futuros, sugere-se explorar a implementação de ferramentas de comunicação 
interna mais eficazes e investigar o uso de tecnologias de monitoramento em tempo real 
para a gestão de paradas de produção, visando aprimorar ainda mais a eficiência 
operacional. 
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