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RESUMO

Este trabalho apresenta um relato baseado no meu relatorio de estégio, focado
na eficiéncia na manufatura, um tema de grande relevancia na industria,
influenciando diretamente a tomada de decisbes em empresas de diferentes
portes. A busca pela otimizacdo e reducdo de desperdicios exige a
implementacg&o de melhorias ao longo de toda a cadeia produtiva, com o objetivo
de minimizar perdas, aumentar a lucratividade, fortalecer a competitividade no
mercado e reduzir impactos ambientais.

O estudo foi realizado em um frigorifico de aves, suinos e produtos processados,
aplicando conceitos de melhoria continua e o método PDCA (Plan, Do, Check,
Act) para reduzir desperdicios de produtos e retrabalho na producéo. Durante o
periodo de estagio, identifiquei as principais causas do desperdicio, desenvolvi
e implementei ac6es de melhoria e padronizacdo. Como resultado, foi possivel
observar uma melhoria significativa nos processos produtivos, destacando a
importancia da aplicacdo de metodologias estruturadas para ganhos

operacionais.

Palavras-chave: PDCA. Gestdo. Padronizacao.



ABSTRACT

This work presents a report based on my internship report, focusing on
manufacturing efficiency, a highly relevant topic in the industry that directly
influences decision-making in companies of all sizes. The pursuit of optimization
and waste reduction requires the implementation of improvements throughout the
entire production chain, aiming to minimize losses, increase profitability, enhance

market competitiveness, and reduce environmental impacts.

The study was conducted in a poultry, pork, and processed food processing plant,
applying continuous improvement concepts and the PDCA (Plan, Do, Check, Act)
method to reduce product waste and rework in production. During my internship
period, | identified the main causes of waste, developed and implemented
improvement and standardization actions. As a result, a significant improvement
in production processes was observed, highlighting the importance of applying

structured methodologies for operational gains.

Keywords: PDCA. Management. Standardization.
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1. INTRODUCAO

A partir dos anos 1990, a Melhoria Continua (MC) passou por uma
transformacao significativa, migrando de um foco exclusivo nas necessidades
operacionais e fabris para uma abordagem mais ampla, centrada na qualidade total e
na gestao por processos. Essa mudanga priorizou a integracdo de atividades de
melhoria em toda a organizacdo, envolvendo todos o0s niveis hierarquicos
(GONZALEZ, 2007).

BN

Os beneficios ndo se limitam a produtividade. O estudo também aponta
melhorias significativas em outros indicadores estratégicos, como reducédo no tempo
dos ciclos operacionais, aumento da lucratividade, ampliacdo da participacdo no
mercado e aceleragdo do crescimento organizacional. Esses resultados reforgcam a
relevancia de sistemas, praticas e ferramentas de melhoria continua como elementos
essenciais para a competitividade e o0 sucesso sustentavel das empresas no cenario

atual.

A MC surge como um conjunto de praticas essenciais para elevar os niveis de
atendimento dos indicadores, solucionar problemas evidentes e desenvolver as
pessoas envolvidas nos processos. Essa abordagem ndo apenas otimiza o0s
resultados operacionais, mas também promove um ambiente de aprendizado
continuo, onde os colaboradores sdo incentivados a questionar e desafiar a situacao
atual, buscando constantemente a evolucdo dos processos e a exceléncia nos

resultados.

No ambito da inclusdo social, a implementacdo de programas de melhoria
continua tem demonstrado impactos significativos. Em diversas experiéncias
vivenciadas, operadores que inicialmente desconheciam o conceito de melhoria
continua passaram a se interessar e a participar ativamente apds compreenderem seu
significado e potencial. Esses programas transformaram-se em verdadeiras escolas
de aprendizado, onde houve uma troca constante de conhecimentos entre diferentes
niveis hierarquicos. Através dessa interacdo, foi possivel entender as realidades
enfrentadas pelos operadores durante seus turnos e identificar diversas oportunidades

de melhoria que, muitas vezes, passavam despercebidas.

Essa dinadmica criou um ciclo virtuoso de troca de experiéncias, onde 0s

conceitos de melhoria continua foram disseminados e internalizados, resultando na
13



execucado de diversos trabalhos de qualidade e no desenvolvimento pessoal dos
operadores. A formacao de circulos de qualidade (CIQ), por exemplo, permitiu que
pequenos grupos de funcionarios, de forma voluntaria, se engajassem em projetos
alinhados com os objetivos da empresa, utilizando metodologias como o Ver e Agir e

PDCA para resolver problemas crénicos e implementar melhorias sustentaveis.

O kaizen se refere a mesma metodologia do PDCA, a sua diferenca esta no
grupo de pessoas para planejar e solucionar o problema. O PDCA é feito por um grupo
de pessoas ja formado, que vem executando atividades no seu proprio setor, ja o
kaizen inclui o planejamento e investigacao de diversos setores, que demandam de
um planejamento maior de manutencao, que envolva desde modificagées nas granjas,
nos inicios de processamento, ou que envolva condicdes técnicas para aumento de
energia, vapor, entre outros. Estes formam um grupo maior para a realizacdo do

PDCA, que sdo chamados de kaizen.

A aplicagdo do PDCA e Kaizen, sdo baseadas em principios como a visédo de
processo, capacitacdo, trabalho em equipe e compromisso da geréncia, tem
proporcionado resultados expressivos, integrando setores e motivando 0s

funcionarios a buscar constantemente a exceléncia.

Para entender melhor essa ferramenta, ela € estruturada em um ciclo de quatro
etapas Plan (Planejar), Do (Executar), Check (Verificar) e Act (Atuar), que, por sua
vez, estdo divididas em passos especificos. Este método € especialmente aplicado a
projetos onde a causa do problema néo € inicialmente conhecida, de acordo com
Moinhos e Mattioda (2011) e Santos et al. 2011.

Plan (Planejar): a primeira etapa do ciclo envolve um diagnéstico detalhado do
processo em que o problema se encontra. Ferramentas como mapeamento de
processos, normas, indicadores e visitas in loco sédo utilizadas para entender o
contexto e reunir informacdes relevantes. Com base nesse conhecimento, o problema
é identificado e escolhido; analisa-se seu historico, os impactos e o potencial reducao
dos mesmos. Com isso, define-se o problema e estabelece-se uma meta, incluindo o
prazo e a equipe responsavel. Nesse momento, a estratificacdo do problema e
ferramentas como o grafico de Pareto e a matriz GUT (gravidade, urgéncia e

tendéncia) séo utilizadas para auxiliar na priorizacao.
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Identificacdo de Causas e Solu¢des: uma vez priorizado o problema, realiza-se
um levantamento e organizagdo das possiveis causas. Aplicando o método dos “5
porqués”, onde iniciamos o problema e nos questionamos do porqué esta
acontecendo para que possamos identificar a causa raiz, essencial para entender a
origem do problema. Em seguida, identificamos e priorizamos as solugbes mais
eficientes, considerando boas praticas de outros processos, fabricas ou areas para
auxiliar na escolha de acdes que ja se provaram eficazes. Esta fase é concluida com

a elaboracao de um plano de agao para implementacéao das solugdes.

Do (Executar): com o plano de acdo pronto, as solucdes planejadas sao
implantadas conforme o cronograma criado, constando 0s prazos para garantir o

cumprimento e a eficacia das acdes realizadas.

Check (Verificar): depois da implementacao, verifica-se se o resultado obtido
atende as expectativas e metas definidas, comparando o desempenho antes e depois

das acoes.

Act (Atuar): na etapa final, para evitar a recorréncia do problema, a solugéo é
padronizada. Isso envolve criar normas e realizar treinamentos para a equipe,
consolidando as novas praticas. A aplicacdo de um guia de padronizacéo que auxilia

nesta fase, proporcionando uma estrutura sem limitar as possibilidades de melhoria.

Quando a industria enfrenta perdas de rendimento direta em um produto
sempre procuramos identificar os seus causadores de problemas. Fazemos uma
verificacdo dos seus padrdes técnicos de processos, para compreender melhor o
processo e assim, identificar os problemas, seguindo isso observamos e priorizamos
0s principais pontos definidos. Feito isso seguimos para as causas, investigamos
todos os porqués de cada item verificado com cautela para com isso seguir para as
solugdes, sempre buscando priorizar fatores e elaborar um plano de agéo pratico e
objetivo, apds todo o detalhamento, implementamos a solu¢do, comparamos com o
planejado e padronizamos o processo, desde que todas as alteracdes estejam

conformes.

Esses simples passos, ilustrado na Figura 1 demonstram a sequéncia do ciclo,
identificado para melhorias de indicadores, melhorias e controles dos processos,
aumento de rendimento, melhorias ergonémicas entre outros. Este € o ponto de
partida da melhoria continua com apontamentos aprofundados.

15



Figura 1 - Etapas do PDCA

—

ACTION PLAN
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(ou Padronizar)
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Efettos
Executar o

(Execucdo)
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- (Registrando)

CHECK DO
- —

Fonte: Falconi (1992)
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atingir Metas

Educar e
Treinar

Neste contexto, este trabalho tem como objetivo analisar os impactos causados
pela melhoria continua em pequenas e grandes modificagBes realizadas em cada
setor, destacando a importancia da participacéo ativa dos colaboradores, o uso de
metodologias estruturadas e o apoio da lideranca para o sucesso dessas iniciativas.
Através de estudos de caso e revisdo bibliogréfica, busca-se compreender como a
melhoria continua pode transformar ndo apenas 0s processos organizacionais, mas

também o desenvolvimento pessoal e profissional dos individuos envolvidos.
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2. REVISAO DA LITERATURA

Jha, Noori e Michela (1996) descrevem a melhoria continua como um conjunto
de atividades que formam um processo de raciocinio e intervencao, visando alcancar
um desempenho superior. Bhuiyan, Baghel e Wilson (2006) complementam essa
viséo, definindo a melhoria continua como uma cultura de melhoria sustentavel, que
busca eliminar desperdicios em todos 0s sistemas e processos organizacionais por
meio do envolvimento de todos os colaboradores. Essa préatica ndo exige grandes
investimentos de capital, mas sim o comprometimento coletivo em prol dos objetivos
da organizacédo (BESSANT; FRANCIS, 1999; BHUIYAN; BAGHEL, 2005).

Falando de indicadores, o rendimento estd diretamente relacionado aos
pequenos detalhes vivenciados no dia a dia da industria. Eliyahu M. Goldratt, em 1984,
observou que os processos feitos pela melhoria continua estdo em ajustes
vivenciados pelos que ali executam a fungéo, e por mais que nao grandes mudancas,
0 acumulo delas geram grandes resultados e progressos no desemprenho e eficiéncia
(Goldratt, 1984). Assim tendo em vista a importancia que ndo s6 uma industria repleta
de diretorias e supervisdes, mas também de colaboradores vivenciando e aplicando a
melhoria continua no seu dia a dia, visando nao s6 a eficiéncia de seu trabalho, mas

também o seu bem-estar.

O ciclo PDCA foi desenvolvido por Walter A. Shewhart na década de 1920, mas
ganhou notoriedade através de William Edwards Deming, sendo atualmente referido
como Ciclo de Shewhart ou Ciclo de Deming. Esse método foi inicialmente adotado
no Japao com o objetivo de apoiar a gestdo organizacional, orientando a tomada de
decisdes para a definicdo de metas e dos meios e a¢des necessarios para alcanca-
las (ALENCAR, 2008).

Jager et al. (2004) propdéem um modelo para a pratica da melhoria continua,

fundamentado em quatro pilares:

AN

Compreensao: entendimento do "porqué" a melhoria é importante e do "como"

cada individuo contribui para 0 sucesso;

Competéncias: desenvolvimento de habilidades e conhecimentos para resolver

problemas;

17



Habilidades: capacidade de participar ativamente por meio de ideias, sugestbes

e execucao;

Comprometimento: motivacdo para dedicar esforcos extras na busca pela

melhoria dos processos.

Esse modelo refor¢a a importancia do aspecto humano e cultural no processo
de melhoria continua, destacando que a participacdo ativa e o engajamento dos

colaboradores sdo fundamentais para o sucesso das iniciativas.

A Melhoria Continua tem suas raizes histéricas no século XIX, quando praticas
de aprimoramento organizacional comecaram a ser incentivadas pelas empresas.
Nesse periodo, a gestdo ja estimulava os funcionarios a propor melhorias e
implementava programas de incentivo para recompensar aqueles que contribuiam
com mudancas positivas (ROBINSON; SCHROEDER, 1993).

No contexto japonés, a Melhoria Continua foi introduzida no final da década de
1940, durante o periodo pos-guerra, quando o pais estava sob ocupacéo das forcas
americanas. Essa iniciativa foi fundamental para a formacdo de gerentes e
supervisores japoneses, além de disseminar os conceitos de gestéo e qualidade que
mais tarde se tornariam pilares da industria japonesa (JHA; NOORI; MICHELA, 1996;
BHUIYAN; BAGHEL, 2005). Durante esse processo, especialistas como Deming e
Juran desempenharam um papel crucial, difundindo métodos de treinamento e
técnicas de melhoria continua, conhecidas no Japdo como Kaizen (IMAI, 1986; JHA,
NOORI; MICHELA, 1996; BHUIYAN; BAGHEL, 2005).

As melhorias continuas podem ser definidas como um processo de inovacgéao,
focado e continuo, que envolve toda a organizagdo. Caracteriza-se por pequenos
passos, alta frequéncia e mudancas graduais em ciclos, que, individualmente, podem
parecer de impacto reduzido, mas, quando somados, contribuem significativamente
para o desempenho organizacional (BESSANT et al., 1994; BHUIYAN; BAGHEL,;
WILSON, 2006).

De acordo com Shiba et al. (1997), a melhoria continua é um método
estruturado para a resolucdo de problemas, que se divide em trés niveis, o controle,

que seria a manutencdo dos niveis operacionais atuais, o reativo que € 0

18



restabelecimento do estado atual apds os problemas e o proativo que € o aumento do

desempenho além do estado atual.

Irani et al. (2004) destacam dois grupos de aspectos essenciais para a pratica
da melhoria continua: Caracteristicas individuais: as habilidades e comportamentos
dos funcionarios e Caracteristicas organizacionais, que sdo aspectos culturais e

estruturais que promovem a melhoria.

A ideia de alto envolvimento das pessoas a melhoria continua baseia-se na
premissa de que todos os individuos sao capazes de contribuir com solu¢des criativas
e resolver problemas (BESSANT; CAFFYN; GALLAGHER, 2001; JAGER et al., 2004).
Essa participagéo ativa promove o desenvolvimento pessoal, aumenta a coeréncia e
a conformidade dos produtos e processos, reduz o tempo de resposta e diminui 0s
desperdicios organizacionais (JHA; NOORI; MICHELA, 1996; BHUIYAN; BAGHEL,
WILSON, 2006).

A difusdo do conceito de MC foi impulsionada pelo movimento da Gestéo da
Qualidade Total (TQM — Total Quality Management), que incorporou ideologias como
empowerment, trabalho em equipe e desenvolvimento de fornecedores, entre outras
(EHIGIE; MCANDREW, 2005). O TQM, inicialmente desenvolvido nos Estados
Unidos, ganhou forca no Japao e, posteriormente, foi aprimorado e disseminado pela
américa do norte e europa (EHIGIE; MCANDREW, 2005). Ap6s o TOQM, outras
metodologias, como a Producdo Enxuta (Lean Manufacturing) e o Seis Sigma,
continuaram a promover e expandir a pratica da melhoria continua (BHUIYAN;
BAGHEL; WILSON, 2006).

As organizagbes buscam continuamente melhorar sua produtividade,
concentrando-se na otimizacdo e no maximo aproveitamento dos recursos
disponiveis, com énfase especial nos recursos humanos. Em um cenario de
crescimento constante, as empresas tém direcionado seus investimentos para o
aprimoramento de técnicas e o desenvolvimento de novas tecnologias, sempre
considerando a saude e seguranca de seus colaboradores, além de respeitar e
priorizar o meio ambiente (GARCIA et al., 2007).
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3. ATIVIDADES DESENVOLVIDAS E DISCUSSAO

Durante meu estagio na BRF (Brasil foods), tive a oportunidade de atuar
diretamente na éarea de melhoria continua, atuei primeiramente no setor de
Processados, onde sédo produzidos presunto, mortadela tubular e bologna, salsicha,
bacon, linguicas frescais e curadas, empanados, hamburguer e pizza. Atuei no setor
de aves, onde 0 processo ocorria com abate, evisceracdo, corte, desossa e
embalagem. E por fim, atuei nos suinos, onde dediquei o PDCA elaborado no meu
relato. O processo dos suinos segue com o recebimento de suinos para o alojamento,
apos isso ocorre a insensibilizacdo e sangria e indo para a evisceracdo, onde
destrinchamos para a inspecdo da carcaca e visceras, para que ocorra as coletas

deles.

ApOs essa inspecao, serramos a carcaga e retiram as suas partes, a cabeca
segue para inspecao e refile o restante segue para o resfriamento. Apos isso ela vai
para a sala de cortes, para os refiles especificos e direcionamento para embalar.
Dentro desses procedimentos, temos o item retirada de papada, localizado apés a
sangria, onde foi o foco do trabalho PDCA apresentado. Abrindo esse procedimento
em especifico temos 0 mapeamento do refile da parte interna da papada, inspecéo e

selecado, ensaque, fechamento da embalagem, pesagem e apontamento.

Minhas atividades foram focadas na analise de rendimento e eficiéncia, com o
objetivo de identificar oportunidades de melhoria que impactassem positivamente a

performance da empresa.

Um dos principais projetos que desenvolvi envolveu o pilar de padronizacéo,
onde formulei a disposi¢céo de equipamentos e procedimentos otimizados, garantindo
que todos os colaboradores seguissem as diretrizes estabelecidas. Para isso,
implementei praticas do 5S, que envolve 5 passos para manter a organizacgao,
selecdo, limpeza, bem-estar e autodisciplina, programa que permitiram identificar

fontes geradoras de sujeira, promovendo um espacgo mais eficiente e seguro.

Um dos indicadores-chave que utilizei foi o "check do padrédo”, no qual o
supervisor realizava uma rota junto ao colaborador para verificar se ele estava
devidamente treinado e se seguia os procedimentos estabelecidos. Essa pratica foi

essencial para garantir o alinhamento entre as normas da empresa e a execu¢ao das
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atividades. Além disso, atuei diretamente na disciplina operacional (DO), realizando
verificacfes in loco para assegurar que a documentagcao condizia com 0S processos

e gue ndo houvesse atrasos ou inconsisténcias.

Outra responsabilidade relevante foi a tratativa de ndo conformidades, onde
identifiquei erros e implementei correcdes. Para isso, utilizei a metodologia PDCA em
casos que exigiam uma abordagem mais estruturada, garantindo solugdes eficazes e
sustentaveis. Em situac6es menos complexas, realizei trabalhos de melhoria pontuais,

sempre com foco na otimizacdo dos processos.

Uma das ferramentas mais importantes que utilizei foi o balanco de massa, que
permite quantificar a relacéo entre as entradas e saidas de materiais em um processo.
Essa técnica foi fundamental para monitorar o fluxo de materiais, desde a recepcéo
até a expedicdo, e identificar perdas e desperdicios. Através dessa andlise, pude

propor ajustes que aumentaram a eficiéncia e reduziram custos.

Além do balanco de massa, trabalhei com diversos indicadores de
desempenho, como disponibilidade e qualidade. Por meio da coleta e andlise de
dados, identifiquei gargalos na producdo e propus solu¢cdes que aumentaram a

disponibilidade dos equipamentos e melhoraram a qualidade dos produtos finais.

Participar de trabalhos em equipe foi uma das experiéncias mais
enriquecedoras do estagio. Nessas discussfes, envolvendo diferentes areas da
empresa, pude contribuir com a implementacéo de a¢fes voltadas para a melhoria
continua. Esses projetos incluiram a padronizacao de processos, a implementacédo de
praticas de manutencao preventiva e a capacitacdo dos colaboradores, sempre com

o0 objetivo de fortalecer a cultura de melhoria continua na organizacao.

Realizei também anélises comparativas entre turnos de producédo, o que
permitiu identificar variacbes no desempenho e propor ajustes para equalizar 0s
resultados. Essa abordagem ndo apenas melhorou a eficiéncia operacional, mas
também promoveu um ambiente de trabalho mais colaborativo, onde todos se

sentiram parte do processo de melhoria.

Um destaque importante foi a participacdo da unidade em Rankings Regionais
e Nacionais de Melhoria Continua, onde mantivemos consistentemente posi¢cdes de
destagque no podio. Essa conquista reflete o0 comprometimento da equipe e a eficacia

das praticas implementadas.
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A seguir, sera apresentado um exemplo pratico de aplicacdo do ciclo PDCA,
desenvolvido durante o estagio na BRF. O projeto teve como foco a reducao de perdas
de rendimento de papada, visando aumentar a eficiéncia operacional e otimizar os

processos.

Cada etapa do PDCA foi cuidadosamente planejada e executada conforme o
Painel de Ritmo KAIZEN/PDCA, resultando em melhorias significativas para o

processo (Figura 2).

Figura 2 - Painel de Ritmo PDCA/KAIZEN para realizar o acompanhamento das
etapas do ciclo de melhoria

@ brf Painel de Ritmo Kaizen

Cronograma das Etapas do Ciclo de Melhoria
Data de Inicio [ s2 s3 84 S5 86 87 S8 59 S10 si1 S12
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26/07/2023

Identificar ¢
Priorizar Selugdes

02/08/2023

Elaborar Plano de

N 09/08/2023
Agiio

Implantar Solugdes |  30/08/2023

Comparar com o

Plajeada 06/09/2023

Padronizar 13/09/2023

A

Concluir 13/09/2023

Fonte: autoria prépria.

O problema macro identificado foi o0 baixo percentual de rendimento de papada,
que em 2023 registrou uma média de 77,49%, abaixo da meta estabelecida. O objetivo
foi aumentar o rendimento de papada para 84,76% a partir de setembro de 2023,

representando uma melhoria de 7,26 pontos percentuais.

Ao analisar os dados de rendimento de papada no primeiro semestre de 2023,
observou-se um desvio significativo em relacdo a meta anual, com um percentual
realizado de 77,49%. A Figura 3 ilustra o grafico de percentual de rendimento de

papada no periodo de janeiro a junho de 2023.
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Figura 3 — Comparativo do % do rendimento de papada de janeiro a junho de 2023
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Fonte: autoria prépria.

Andlise das Causas do Problema: A investigacdo dos motivos para o baixo
rendimento apontou que 69% das perdas estavam relacionadas ao descarte de
papadas de carcacas condenadas pela inspecédo federal, enquanto 14% eram
decorrentes de desnuca fora do padréo. Juntos, esses dois fatores representaram
83% dos desvios (Figura 4).

Figura 4 — Comparativo entre os motivos das lacunas no rendimento %

Motivo de lacuna de rendimento - %
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I carcagas condenadas padrao papada

apos e inspegao federal |

Fonte: autoria prépria.

A andlise por turno (Figura 5) ndo revelou diferencas significativas entre os

turnos, indicando que o problema era comum a toda a operagéo.
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Figura 5 — Comparativo de lacuna de rendimento por turno

Lacuna por turno
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Fonte: autoria prépria.

Com base nesses dados, priorizamos 0s seguintes problemas:

Descarte de papadas de carcacas desviadas para destinacdo da FFG (fabrica
de farinha e gordura) juntamente com visceras e partes ndo comestiveis para
alimentacdo humana, onde ali vao virar racdo ou gordura para o uso de alimento

animal (papada de uso com restricdo, descartadas em média 3,6 toneladas/més).

Desnuca fora do padrdo (papada aderida a paleta, com perda média de 95
kg/més).

O problema foi redefinido como: Elevado percentual de descarte de papadas
de carcacas condenadas apos a inspecéao federal e desnuca fora do padréo.

Metas Especificas:

Meta 1. Reduzir o percentual de descarte de papadas condenadas apos a

inspecao federal de 4,18% para 0% até dezembro de 2023.

Meta 2: Reduzir o percentual de descarte de papadas por desnuca fora do
padrédo de 0,84% para 0,34% até dezembro de 2023.

A carcacga para néo ser definida como condenada deve apresentar os seguintes
itens: auséncia de gordura mole, auséncia de linfonodos, auséncia de glandulas
salivarias, auséncia de cartilagem e fragmentos de osso, auséncia de sujidades

gastrointestinal, auséncia de secrecao biliar, auséncia de hematomas ou coagulos
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sanguineos, auséncia de lesfGes patologicas, auséncia de pele, pelos e objetos

estranhos.

Utilizamos o Diagrama de Ishikawa (Figura 6) para mapear as causas do
problema. Em seguida, realizamos testes de hip6teses para confirmar as causas
provaveis:

Teste 1: Falta de habilidade dos colaboradores.

Resultado: Confirmado. Colaboradores iniciantes apresentavam dificuldades
na operacado da tesoura, resultando em papada aderida a paleta.

Teste 2: Material inadequado para a atividade.

Resultado: Confirmado. A faca utilizada na sangria era inadequada, causando
excesso de coagulos de sangue na papada.

Teste 3: Auséncia de destinacdo para aproveitamento de papadas de carcagas
condicionais a condenacéo.

Resultado: Confirmado. Nao havia SKUs disponiveis para o aproveitamento de
papadas condicionais.

Aplicamos também a metodologia dos 5 Porqués para aprofundar a analise:
Causa A: Falta de habilidade dos colaboradores.
Porque 1: Colaboradores iniciantes na atividade.

Porque 2: Falta de estratégia para alocar colaboradores experientes em
atividades criticas.

Causa B: Material inadequado.

Porque 1: Faca inadequada, facilitando cortes fora do padré&o.

Porque 2: Faca muito fina, causando ma sangria e excesso de coagulos.
Causa C: Auséncia de destinacao para papadas condicionais.

Porque 1: Falha no direcionamento das carcagas condenadas.

Porque 2: Falta de SKU para uso com restricdo na unidade de Rio Verde.
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Figura 6 - Diagrama de Ishikawa identificando as causas do projeto PDCA
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Fonte: autoria propria.

Foram elaborados cinco planos de acdo para abordar as causas raizes
identificadas:

e Planode Agéo 1l e 2:

Problema Priorizado: Elevado % de descarte de papadas de condenadas apos
a inspecao federal e com desnuca fora do padrao.

Causa Raiz: Falta de estratégia para direcionamento das pessoas com maior
tempo de empresa na realizacdo de atividades criticas. Planos de acdo foram
realizados para o atendimento (Figura 7) e (Figura 8).
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Figura 7 - Plano de Acao 1
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Fonte: autoria prépria.

Figura 8 - Plano de Acgéo 2
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Fonte: autoria prépria.

e Plano de Acao 3 e 4:

Problema Priorizado: Elevado % de descarte de papadas de condenadas apos
a inspecao federal e com desnuca fora do padréo.

Causa Raiz: Faca muito fina, ocasionando ma sangria e excesso de coagulos
na papada. Plano de acao conforme a Figura 9 e Figura 10.
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Figura 9 - Plano de Acao 3
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Fonte: autoria prépria.

Figura 10 - Plano de Acéo 4
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Fonte: autoria propria.

Plano de Acéo 5:
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Problema Priorizado: Elevado % de descarte de papadas de condenadas ap06s

a inspecéo federal e com desnuca fora do padrao.

Causa Raiz: Falta de SKU na unidade de Rio verde para uso com restricdo das
papadas de carcacas condicionais. Plano de acao realizado na Figura 11.
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Figura 11 - Plano de Acéo 5
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Fonte: autoria propria.

As ac6es foram implementadas conforme planejado:

Treinamentos técnicos e acompanhamentos do padrdo semanais foram
realizados (Figura 12).

A faca foi substituida, resultando em melhorias visiveis (Figura 13).

O padréo da faca foi incluido no procedimento da area (Figura 14).

Figura 12 — Acompanhamento com o colaborador para verificar se estd sendo
realizado o procedimento conforme o padrao

Fonte: autoria propria.
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Figura 13 - Substituicdo de Facas

ANTES DEPOIS

\

Fonte: autoria propria.

Comparar com o planejado: meta 1: Aumento do rendimento de papada de
77,49% para 84,76% a partir de setembro de 2023. Houve um aumento de 7,26% no
rendimento de papada apés a implementacdo das acdes previstas. Foi verificado o
percentual durante o ano de 2023 na Figura 15 e o acompanhamento na Figura 16 do
ano de 2024 até o fechamento de maio.
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Figura 14 — Acompanhamento do % de rendimento de papada em 2023
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Fonte: autoria prépria.

Figura 15 - Acompanhamento do % de rendimento de papada em 2023 e 2024
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Fonte: autoria propria.

Meta Especifica 1. Reduzir o % de descarte de papadas condenadas apo6s a
inspecdo federal, de 4,18% para 0% a partir de dezembro de 2023. Apés a
implementagé&o do projeto, ndo houve mais descarte de papadas com uso condicional.

Meta Especifica 2: Reduzir o % de descarte de papadas por desnuca fora do
padréo, de 0,84% para 0,28% a partir de dezembro de 2023. Em 2024, esse numero
acumulado foi reduzido ainda mais, atingindo 0,13%. Demonstrado o percentual de
agosto de 2023 a maio de 2024 conforme a Figura 17.
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Figura 16 — Acompanhamento do % desnuca fora do padréo
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Fonte: autoria prépria.

Beneficios Gerais obtidos:

. Aumento no Rendimento: Houve um incremento de 9,98 pontos
percentuais no rendimento, resultando em um ganho de R$ 26.389,41 por més apils
a implementacao das acoes.

. Reducdo de Perdas: Observou-se uma diminuicdo nas perdas do
processo, com reducao tanto das perdas efetivas quanto das papadas condenadas.

. Inovagdo: A introducdo de um novo SKU permitiu a replicacdo do
processo em toda a companhia BRF, gerando um impacto positivo na padronizacao e
eficiéncia.

. Melhoria no Indicador Financeiro: O aumento do rendimento contribuiu

para a diluicdo do custo de producdo e a melhoria do indice de producéo, resultando
em uma gestao mais eficiente dos recursos.

. Ganho em Pessoas: A implementacdo das a¢fes proporcionou uma
reducao no esforgo fisico dos colaboradores ao manusearem as facas, aumentando
a ergonomia no ambiente de trabalho.

. Ganho em Seguranca: A reducao do risco de acidentes, como cortes e
lesdes decorrentes do manuseio inadequado das facas, proporcionou um ambiente
de trabalho mais seguro.

. Ganho em Qualidade: Houve uma diminuicao significativa no risco de
contaminagcdo das carcacas, contribuindo para a manutencdo dos padrdes de
qualidade exigidos pela industria.

Retorno Financeiro:

. Aumento do rendimento de papada em 9,98 pontos percentuais,
resultando em R$ 26.389,41 mensais.

. Resultado operacional (ganho) mensal: R$ 26.389,41.
. Resultado operacional (ganho) anual: R$ 316.673,12.
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A melhoria continua, como demonstrado ao longo deste trabalho, € uma pratica
essencial para a otimizacdo dos processos produtivos e o desenvolvimento
organizacional. A experiéncia vivenciada durante o estagio na BRF permitiu constatar
que a aplicacdo de metodologias como o PDCA, o Kaizen e as praticas do 5S gera
impactos significativos ndo apenas nos indicadores de desempenho, mas também na

motivacdo e no desenvolvimento dos colaboradores.

A andlise de rendimento e eficiéncia, aliada ao uso de ferramentas como o
balanco de massa e indicadores de desempenho, mostrou-se fundamental para
identificar gargalos e propor solugdes que aumentam a produtividade e reduzem
custos. O balango de massa, em particular, permitiu uma visdo detalhada do fluxo de
materiais, desde a recepcdo até a expedicdo, destacando pontos de perda e
desperdicio que, uma vez corrigidos, resultaram em ganhos expressivos para a

empresa.

A padronizacdo de processos e a implementacdo da Disciplina Operacional
(DO) foram pilares importantes para garantir que as normas da empresa fossem
seguidas de forma consistente. O "check do padréo”, por exemplo, mostrou-se uma
ferramenta eficaz para alinhar as préaticas dos colaboradores com as diretrizes
estabelecidas, promovendo um ambiente de trabalho mais organizado e eficiente.
Além disso, a tratativa de ndo conformidades, utilizando a metodologia PDCA,
garantiu que as correcdes fossem ndo apenas eficazes, mas também sustentaveis a

longo prazo.

A participacdo em grupos de CIQ e a aplicacdo do método ver e agir reforcaram
a importancia do trabalho em equipe e da colaboracao entre diferentes setores. Essas
praticas ndo apenas resolveram problemas crénicos, mas também criaram um ciclo
virtuoso de aprendizado e troca de conhecimentos, fortalecendo a cultura de melhoria
continua na organizacao. A interacao entre diferentes niveis hierarquicos permitiu uma
visdo mais ampla dos processos, identificando oportunidades de melhoria que, muitas

vezes, passavam despercebidas.

Por fim, a conquista de posi¢cdes de destaque em Rankings Regionais e
Nacionais de Melhoria Continua comprova a eficacia das iniciativas implementadas.
Esses resultados refletem o comprometimento da equipe e a importancia do apoio da
lideranca para o sucesso dessas praticas. O reconhecimento obtido em eventos e
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seminarios ndo apenas valorizou o trabalho dos colaboradores, mas tambéem
incentivou a continuidade das praticas de melhoria continua, consolidando-as como

parte da cultura organizacional.

A implementacdo das medidas propostas no PDCA apresentado trouxe
resultados expressivos na melhoria do desempenho operacional, com impactos
significativos na eficiéncia, seguranca e qualidade do processo de producédo. O
aumento de 9,98 pontos percentuais no rendimento da papada e a reducdo das
perdas, tanto efetivas quanto condenadas, evidenciam a eficacia das acdes adotadas,
gue nao s6 otimizaram o desempenho financeiro, mas também fortaleceram a gestao

de recursos e processos internos da empresa.

A introducdo de um novo SKU, além de permitir a aplicacdo das praticas
aprimoradas em toda a organizacéo, foi uma estratégia acertada, possibilitando maior
padronizacao e eficiéncia na producao. A melhoria nos indicadores financeiros reflete
diretamente o impacto positivo dessas mudancas, que se traduziu em uma

significativa reducao de custos operacionais.

Os beneficios também foram evidentes no que se refere a seguranca e ao bem-
estar dos colaboradores. A diminuicdo do esforco fisico durante o manuseio das facas
e a reducao do risco de acidentes contribuiram para um ambiente de trabalho mais
seguro, alinhado com as boas préticas de saude ocupacional. Além disso, a reducdo
do risco de contaminacdo das carcacas teve um papel crucial na melhoria da
qualidade do produto final, 0 que é essencial para garantir a competitividade no

mercado.

O retorno financeiro demonstrado pelo aumento de R$ 26.389,41 mensais,
somando R$ 316.673,12 ao ano, justifica o investimento feito, comprovando que as

acOes implementadas foram viaveis e sustentaveis a longo prazo.

Este retorno ndo sé valida as ac¢fes realizadas, mas também abre portas para
a replicacdo do modelo em outras unidades da empresa.

7

Além dos beneficios pessoais e operacionais, é importante destacar que o
trabalho de PDCA apresentado foi reconhecido pela empresa e, em um seminario

regional realizado em Rio Verde, com a participacao de todas as unidades do Centro
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Oeste, onde foi premiado como vencedor da categoria PDCA/Kaizen, podendo

competir no seminario nacional, realizado na sede BRF em Curitiba.

Essa conquista reflete a relevancia e a inovagao do projeto, bem como a sua

capacidade de gerar resultados significativos para a organizacao.

Em suma, o projeto foi bem-sucedido ao atingir seus objetivos e gerar
resultados positivos em varias frentes. Ele demonstra que, com o investimento correto
em inovacado e melhorias operacionais, € possivel alcancar ganhos financeiros,
otimizar processos e garantir a qualidade, seguranca e bem-estar no ambiente de
trabalho, criando uma base sélida para o crescimento continuo e a sustentabilidade
das operacbes na BRF. A vitéria no seminario regional reforca ainda mais a

importancia desse trabalho e sua aplicacdo em outras areas da empresa.

Este trabalho evidenciou que a melhoria continua é um pilar estratégico para o
crescimento e a sustentabilidade das organizacdes. Através da andlise de
indicadores, da aplicacdo de metodologias estruturadas e do engajamento dos
colaboradores, foi possivel transformar processos, aumentar a eficiéncia e promover

um ambiente de trabalho mais colaborativo e produtivo.

A experiéncia na BRF reforcou a importancia de praticas como o PDCA, o
Kaizen e 0 5S para a resolucao de problemas e a otimizacéo de processos. O PDCA,
em particular, mostrou-se uma ferramenta poderosa para planejar, implementar,
verificar e agir sobre melhorias, garantindo que as solucbes fossem eficazes e
sustentaveis. Ja o Kaizen, com sua abordagem focada na solucdo de problemas
cronicos e na integracdo de setores, demonstrou ser essencial para promover

mudancas significativas e duradouras.

A padronizacdo de processos e a implementacdo da Disciplina Operacional
(DO) foram fundamentais para garantir a consisténcia e a qualidade dos resultados.
O "check do padréo" e as verificagBes in loco permitiram alinhar as préaticas dos
colaboradores com as diretrizes da empresa, enquanto a tratativa de nao

conformidades garantiu que os erros fossem corrigidos de forma eficiente.
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4. CONSIDERACOES FINAIS

A melhoria continua ndo se limita a otimizacdo de processos, ela também
contribui para o desenvolvimento pessoal e profissional dos colaboradores, criando
um ambiente de aprendizado constante e incentivando a inovag&o. A participacdo em
rankings e eventos de reconhecimento demonstrou que, quando bem implementada,

a melhoria continua gera resultados tangiveis e duradouros.

Portanto, conclui-se que a melhoria continua é uma prética indispenséavel para
organizacdes que buscam exceléncia operacional e sustentabilidade. A experiéncia
adquirida durante o estagio na BRF reforca a relevancia dessa abordagem e serve
como um exemplo de como a aplicacdo de metodologias estruturadas e o

engajamento das equipes podem transformar processos e impulsionar resultados.

A melhoria continua deve ser vista hdo apenas como uma ferramenta para
resolver problemas, mas como uma filosofia que permeia todos os niveis da

organizacao, promovendo a exceléncia, a inovacéo e o desenvolvimento humano.

A BRF, com sua cultura voltada para a melhoria continua, demonstra que
investir em praticas como o PDCA, o Kaizen e 0 5S ndo apenas melhora os resultados
operacionais, mas também fortalece a motivacdo e o comprometimento dos

colaboradores, criando um ciclo virtuoso de crescimento e sucesso.
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