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RESUMO

A carne de aves ganhou destaque no mercado com um crescimento significativo no seu
consumo, sendo assim sua producéo tem sido cada vez maior, porém quando se trata de
producdo de itens e ou bens de consumo néo se deve esquecer da geracdo de residuos que
os frigorificos produzem e que podem vir a afetar o meio ambiente, se descartados de
forma incorreta e em grandes volumes. Pensando nisso é de suma importancia conhecer
0 processo de producdo e assim identificar os maiores geradores de residuos, como
também quantificar os residuos gerados diariamente. Muitos estudos tratam sobre os
residuos organicos, deixando de lado um detalhe importante, que séo as embalagens, tanto
primarias quanto secundarias. Com intuito de identificar e gerar melhorias em processos,
gerenciando de forma correta e concisa foram criadas as ferramentas da qualidade, que
apresentam grande utilidade nas organizacGes. Sabendo da grande importancia desta
metodologia de melhoria continua, foi determinada a que melhor se aplica no estudo em
questdo, sendo ela a ferramenta 5W2H. Esta ferramenta consiste em responder sete
perguntas de modo que todos os aspectos basicos e essenciais de um planejamento sejam
analisados. Com isso, considerando 0 exposto, 0 presente trabalho tem como objetivo
quantificar os residuos ndo orgéanicos gerados diariamente em um frigorifico de aves,
sendo o foco deste trabalho embalagens priméarias e secundarias geradas durante o
processo de acondicionamento dos produtos em trés setores pontuais, podendo assim
propor a reducdo da geracdo deles com auxilio de uma ferramenta da qualidade. Desta
forma foi possivel determinar que um dos maiores causadores de descarte de embalagem
é a sobra, tendo 32% de ocorréncia quando visto um panorama geral, a sobra é causada
pelo excesso de pedido de embalagens e pedidos muito grandes. Com auxilio da
ferramenta da qualidade foi possivel sugerir uma acdo da gestdo das equipes sobre a
orientacdo e treinamento dos responsaveis pelas embalagens com intuito de reduzir estes
pedidos tendo como resultado uma diminuicdo significativa no descarte. Com o
acompanhamento realizado nesses trés meses de processo foi possivel ver o qudo
importante € dar atencdo a tematica do descarte, pois nesse periodo de tempo, inferior a
um semestre foram descartadas cerca de 62.126 embalagens, estando entre elas
embalagens primarias e secundarias.

Palavras-Chave: Frigorifico. Residuos. Embalagens. Ferramentas da Qualidade. 5W2H.



ABSTRACT

Poultry meat has gained prominence in the market with a significant growth in
consumption, thus its production has been increasing, but when it comes to the production
of items or consumer goods one should not forget the generation of waste that
slaughterhouses produce and that can affect the environment if disposed of incorrectly
and in large volumes. With this in mind it is of utmost importance to know the production
process and thus identify the major waste generators, as well as quantify the waste
generated daily. Many studies deal with organic waste, leaving aside an important detail,
which is the packaging, both primary and secondary. In order to identify and generate
improvements in processes, managing them in a correct and concise way, the quality tools
were created, which are very useful in organizations. Knowing the great importance of
this continuous improvement methodology, the one that was best applied in the study in
question was determined, being the 5W2H tool. This tool consists in answering seven
questions so that all the basic and essential aspects of a planning are analyzed. Thus,
considering the above, the present work aims to quantify the non-organic waste generated
daily in a poultry processing plant, with the focus of this work being primary and
secondary packaging generated during the product packaging process in three specific
sectors, thus being able to propose the reduction of their generation with the help of a
quality tool. This way it was possible to determine that one of the biggest causes of
disposal of packaging is the leftover, having 32% of occurrence when seen in a general
overview, the leftover is caused by excessive packaging orders and very large orders, with
the help of the quality tool it was possible to suggest an action of the teams' management
on the guidance and training of those responsible for packaging in order to reduce these
orders resulting in a significant decrease in disposal. With the monitoring performed
during these four months of process it was possible to see how important it is to pay
attention to the disposal issue because in this period of time, which is not even half a year,

about 45,863 packages were discarded, including primary and secondary.

Key-words: Slaughterhouse. Waste. Packaging. Quality Tools. 5W2H.
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1 INTRODUCAO

Nos Ultimos anos o Brasil tem se destacado na producdo e consumo de carne de
aves, batendo o recorde no ano de 2020, apresentando o consumo anual per capita de
45,27 kg/habitante e uma producéo de 13845 milhdes de toneladas, segundo a Associagdo
Brasileira de Proteina Animal — ABPA (ABPA, 2021). Esse aumento de consumo
também foi alavancado pela alta dos precos de carne bovina, a diminuicdo na renda dos
brasileiros e a desvalorizacdo da moeda, durante a pandemia de COVID-19.

O crescente consumo e inser¢do da carne de aves na dieta é causada pelo fato desta
proteina animal possuir fontes nutricionais muito importantes para o organismo, sendo
rica em aminoacidos, minerais e vitaminas, pobre em gorduras, apresentando baixo valor
caldrico, se caracterizando como um alimento fundamental na dieta das pessoas. A ABPA
mostra que a carne de frango é consumida igualmente em todas as classes sociais e que
80% da populacdo brasileira consome carne de frango no minimo de 2 a 3 vezes por
semana (ABPA, 2021).

Os frigorificos de aves, assim como qualquer atividade industrial ligada a bens e
servicos, geram algum tipo de efluente e ou residuos, podendo afetar negativamente o
meio ambiente. Os residuos podem ser de origem organica ou nao organica e a
minimizagdo da quantidade, gerada na industria, deve ser cada vez mais pensada de forma
estratégica, a fim de evitar descartes inadequados e desperdicios, a0 mesmo tempo de
manter os padrdes requeridos pelas legislacdes sanitarias e ambientais.

Segundo a Norma Brasileira NBR 14001:2015 é de suma importancia atingir o
equilibrio entre 0 meio ambiente, a sociedade e a economia, possibilitando assim
satisfazer as necessidades de hoje sem comprometer a producdo de amanhd. Tendo a
sustentabilidade como objetivo para alcancar o equilibrio destes trés pontos fundamentais
da sociedade. (ABNT, 2015).

Existem algumas ferramentas que unem a sustentabilidade com a reducdo de
residuos, e para tanto precisam definir, medir, analisar e resolver situacdes problema.
Estas metodologias sdo denominadas ferramentas da qualidade, como a ferramenta
5W2H. Essa denominagdo deve-se ao uso de sete palavras em inglés, 5 palavras
comecando com W: What (O que?, Qual?), Where (Onde?), Who (Quem?), Why
(Porque?, Para que?), When (Quando?) e 2 palavras comegando com H: How (Como?) e

How Much (Quanto custa?, Qual o custo?). Esta ferramenta é amplamente utilizada
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devido a sua compreensdo e facilidade de utilizacdo, podendo ser adequada a diversos
ramos industriais (BEHR; MORO; ESTABEL, 2008)

Para tanto, este Trabalho de Concluséo de Curso propos o estudo da quantificacdo
de residuos nao organicos (embalagens primarias e secundarias) geradas diariamente em
um frigorifico de aves, destacando os pontos de origem dos residuos e se possivel, a
elaboracdo de propostas de minimizacdo destes, verificando possiveis modificagdes e
melhorias no processo, com o auxilio da ferramenta de qualidade S5W2H.
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2 OBJETIVOS

2.1 Objetivo Geral

O presente trabalho tem como objetivo quantificar os residuos ndo organicos
gerados diariamente no processo de producdo em um frigorifico de aves, e sugerir
melhorias e modificagGes necessarias a redugdo na sua geracgdo, utilizando a ferramenta
da qualidade 5W2H.

2.2 Objetivos Especificos

e Mapear os residuos ndo organicos (embalagens primarias e secundarias) gerados
no frigorifico;

e Elaborar um esquema do processo para facilitar a anlise;

e Verificar a viabilidade da aplicacdo da ferramenta da qualidade 5SW2H para a
situacdo problema;

e Aplicar a ferramenta da qualidade 5W2H, sugerir melhorias e se possivel um
plano de acdo, necessarios a reducédo da geracao de residuos, visando uma possivel

implantagdo na empresa;
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3 REVISAO DE LITERATURA

Neste capitulo é realizada uma revisdo de literatura, apresentando os temas de
maior importancia para validacdo e embasamento deste estudo, com intuito de conhecer
o fundamento do assunto abordado e melhor desenvolver a escrita desse Trabalho de
Conclusdo de Curso - TCC. Para tanto, o capitulo encontra-se dividido nos seguintes
topicos: o mercado de aves, frigorifico de aves, geracdo de residuos solidos nos
frigorificos de aves, classificacdo de residuos solidos (embalagens) e gestdo da qualidade
(ferramentas da qualidade, fluxograma, cartas de controle, diagramas de Ishikawa, folha
de verificacdo, histograma, diagrama de dispersdo, diagrama de Pareto, ciclo PDCA e
5W2H).

3.1 O Mercado de Aves

O Brasil tem se mostrado um grande produtor, consumidor e exportador de carne
de aves na Gltima década. Segundo a Associacdo Brasileira de Proteina Animal (ABPA,
2021). nos ultimos 10 anos a produgéo brasileira de carne de frango variou entre 12.230
mil ton em 2010 e 13.845 mil ton em 2020, sendo 2020 o ano de maior producdo da
década, conforme a Figura 1. Esse aumento de consumo também foi alavancado pela alta
dos precgos de carne bovina, a diminui¢do na renda dos brasileiros e a desvalorizagéo da

moeda, durante a pandemia de COVID-109.

Figura 1 — Producdo brasileira de carne de frango (mil toneladas).

2010
2011 [sss]

2012 zess)

Fonte: ABPA (2021).
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A producdo brasileira de aves foi destinada ao mercado interno e ao mercado
externo, tendo no ano de 2020 o valor de 69% da producéo destinado ao mercado interno
do pais e os restantes 31% destinados a exportacdo. Na Figura 2 pode-se observar que a
exportacdo de carne de aves atingiu o maior volume de exportacdo no ano de 2016,
chegando a 4384 mil ton e a maior receita no ano de 2011, chegando a US$ 8253 milhdes,
enquanto o menor volume de exportacdo ocorreu no ano de 2010, chegando a 3820 mil
ton e a menor receita no ano de 2020, chegando a US$ 6097 milhGes. (ABPA, 2021).

Figura 2 — Exportacdes brasileiras de carne de frango

@ Volume (milton) @ Receita (milhdes USS

8.253 7067 8.085

o — 4.320 4214 4.231
3.820 3.943 3918 3.802 4,099 4,101

2010 20 2012 2013 2014 2015 2016 2017 2018 2019 2020

Fonte: ABPA (2021).

Por fim e ndo menos importante é necessario falar sobre o consumo de carne de
frango no pais, e a ABPA (2021) cita que a carne de frango é consumida igualmente em
todas as classes sociais, sendo que 80 % da populacéo brasileira consome carne de frango
no minimo de 2 a 3 vezes por semana.

O crescente consumo e insercdo desta carne na alimentacdo é causada pelo fato
desta proteina animal possuir fontes nutricionais muito importantes para o organismo,
sendo rica em aminoacidos, minerais e vitaminas, pobre em gorduras, apresentando baixo
valor caldrico, se caracterizando como um alimento fundamental na dieta das pessoas,

principalmente os atletas ou pessoas que necessitam perder peso. Na ultima década o
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valor do consumo anual oscilou entre 41,10 kg/hab no ano de 2016 ate 47,38 kg/hab no
ano de 2011, como visto na Figura 3 (ABPA, 2021).

Figura 3 - Consumo per capita de carne de frango no Brasil (kg/hab).
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Fonte: ABPA (2021).

3.2 Frigorificos de aves

Segundo a Coordenadoria de Inspecdo Sanitéria de Produtos de Origem Animal
(CISPOA) do Rio Grande do Sul, os frigorificos ou também chamados matadouros de
aves, entendem-se por um local provido de instalaces para o abate e industrializacdo de
aves, ou cortes de aves, cuja obtengcdo e consumo sejam permitidos, carecendo possuir
frio industrial e local proprio para o aproveitamento de alguns de seus residuos organicos
em forma de subprodutos ndo comestiveis (CISPOA, 1998).

Um diagrama de blocos geral representando o processo de abate de aves pode ser
visualizado na Figura 4. Nele é possivel observar todas as etapas que ocorrem no
frigorifico, desde a recepcdo de aves, vindas do produtor, até a expedicdo de carne ou

cortes de aves para o0 consumidor.
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Figura 4 - Fluxograma do processo de abate de aves.
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Fonte: Autora (2021).

Segundo CISPOA (1998) e Roca (2021) o processo de abate ocorre da forma
descrita a seguir, inicialmente ocorre a recepcao do frango, o qual é dirigido dentro de
contentores e pendurado pelos pés em ndrea que o direcionara a proxima etapa do
processo, logo depois de ser pendurada a ave passa pelo processo de insensibilizacdo a
qual ocorre por eletronarcose sob imersao em liquido, lembrando que a mesma nao deve
levar o animal a morte s6 deve deixa-lo desnorteado para que seja feita a sangria.

A sangria deve ser realizada no maximo 12 s ap0s a passagem da ave pela
insensibilizacdo, em tdnel de sangria por onde o frango deve passar cerca de 3 minutos
para que a maior quantia de sangue possivel deixe a ave, apds a realizacdo da sangria
todas as etapas subsequentes do processo deverdo ser realizadas continuamente, nédo
sendo permitido o retardamento ou acumulo de aves até a chegada das carcacgas a camara
fria. Logo o frango passa pelo processo de escaldagem a qual tem como objetivo uma
lavagem prévia da carcaca e a soltura das penas, uma escaldagem muito longa ou em altas
temperaturas pode causar o cozimento da carne da ave.

A depenagem ¢ a etapa subsequente, nela o frango passa por depenadora que faz
a retirada das penas sem lesionar o tecido cutdneo, com auxilio de dedos de borracha,
podendo serem associadas mais de uma depenadora ao longo deste processo visando

atingir a retirada de 100% das penas. A evisceracdo € uma etapa muito importante do
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processo, nela deve-se ter muito cuidado pois o rompimento de alguma viscera causa a
contaminacdo da carcaca tendo que ser a mesma descartada, esta etapa inicia pela
lavagem por aspersdo de &gua, corte de cloaca, retirada e inspe¢éo de visceras e middos,
inspecdo da carcaca, toalete que consiste na retirada do papo, es6fago e traqueia e por fim
lavagem final sendo ela interna e externa.

A carcaca e 0s mitdos sdo encaminhados para o setor de pre-resfriamento onde
passam por adsor¢do em chillers e uma ualtima classificacdo, os miudos recebem a
embalagem primaria. Nesta etapa, a carcaca passa pelo gotejamento onde acontece o
escorrimento da &gua residual, ndo podendo a carcaca possuir mais de 8% de agua em
relacdo ao seu peso, logo é encaminhada para sala de cortes e ou embalagem primaria.
Na etapa de cortes é onde as partes da carcaca sao separadas, o local onde é realizada essa
operacdo deve possuir equipamentos de mensuracdo para controle e registro de
temperatura ambiente, lavatorios e esterilizadores de utensilios. Nesta etapa a temperatura
da carne ndo pode ultrapassar a de 7°C, ap6s todo manuseio, separacédo classifica¢do as
partes de frango desossadas e ou com 0sso sdo embaladas em embalagem priméria e
encaminhadas para o setor de embalagem secundéria, armazenando as mesmas em caixas,
encaminhamento os produtos para pesagem e congelamento.

A etapa final do processo ocorre no setor de paletizagcdo/expedi¢cdo onde as caixas
sdo acondicionadas em paletes, os quais séo estrechados e encaminhados as camaras frias
até sua distribuicao.

Durante todas as etapas do processamento que ocorre nos frigorificos de aves, ha
a geracdo de algum tipo de efluente liquido e ou residuo sélido (orgénicos e nao
organicos), podendo afetar negativamente o meio ambiente. Como o foco desse trabalho

sdo os residuos solidos, a seguir apresentamos alguns topicos sobre esse assunto.

3.3 Geracao de residuos sélidos nos frigorificos de aves

Pode-se definir residuo sélido como as sobras resultantes das atividades humanas
podendo ser elas de origem comercial, doméstica, agricola, hospitalar, industrial e de
servigos. Sendo os mesmos classificados de acordo com a NBR10.004:2004 considerando
inimeros fatores como a sua natureza fisica, a composicao quimica e sua origem. (ABNT,
2004).

A atividade de abate de aves gera varios tipos de residuos solidos, alguns deles
podem ser reaproveitados como subprodutos. Ha estimativas que 68% do frango pode ser
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consumido pelo homem, ja o restante é classificado como ndo comestivel. Esse
reaproveitamento esta diretamente relacionado com a producdo de residuos, sendo que o
maior reaproveitamento diminui o impacto ambiental da inddstria, além de aumentar o
rendimento econémico (FEISTEL, 2011).

Os residuos solidos produzidos nos frigorificos de aves sdo: estercos e residuos
encontrados nos pisos e gaiolas, visceras de aves, fragmentos carneos, 0Ssos, penas,
gorduras, peles, carcagas descartadas na inspe¢do sanitaria, conteudo intestinal, além de
embalagens plasticas ou de papeldo danificadas ou descartadas (FEISTEL, 2011).

Esses residuos apresentam grande volume e apresentam graves problemas quando
descartados de maneira incorreta, pois apresentam elevada carga orgéanica, elevada
demanda bioquimica de oxigénio (DBO) e demanda quimica de oxigénio (DQO),
elevadas concentracgdes de nitrogénio e fésforo, elevada concentracdo de éleos e gorduras
e alta concentracédo de sélidos em suspensdo, podendo causar prejuizos a flora e a fauna,
contribuindo para a proliferacdo de insetos e roedores (FEISTEL, 2011).

Além de possivel contaminacdo direta, os maiores impactos provocados pelos
residuos sélidos sdo relativos a degradacdo e putrefacdo do material organico,
ocasionando a lixiviacdo de substancias toxicas (chorume) no solo e corpos aquaticos,
além da producdo de gases fétidos que provocam desconforto aos seres humanos e atraem
pequenos roedores (SILVA, 2018).

Segundo o principio do “poluidor pagador”, o poluidor deve assumir os custos das
medidas necessarias para garantir que 0 meio ambiente permaneca em estado aceitavel.
O gerador sera cobrado pelas emissfes que gera ou pelo acidente ambiental que venha
provocar. Em casos extremos de poluicdo, pode ocorrer a eliminagdo da fonte poluidora
com a cassacdo da licengca de funcionamento da empresa e a prisdo do responsavel
(SILVA, 2017).

Com relacdo aos residuos solidos & recomendado sempre iniciar um pré-
tratamento implantando na empresa os 3R’s, reduzindo a geragdo de residuos,
reutilizando sempre que possivel e reciclando. Quando se fala na reciclagem, nesse caso
especifico no processos de frigorificos, esse sistema s6 pode ser implantado para o setor
de embalagens de papeldo e plasticos, ja os residuos organicos devem ser direcionados a
subprodutos os quais serdo direcionados a racdo animal. (FEISTEL, 2011).

Inicialmente € necessario fazer uma quantificacdo dos residuos gerados em cada
etapa do frigorifico, também uma classificacdo do tipo de cada residuo gerado no
frigorifico. Para tanto a Norma Brasileira NBR. 1004:2004 da Associacéo Brasileira de
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Normas Técnicas — ABNT, é a norma regulamentadora que estad em vigéncia e trata sobre
a classificacdo dos residuos solidos, juntamente com a Politica Nacional de Residuos
Sélidos — PNRS, instituida pela Lei 12305./2010. (ABNT, 2004; BRASIL, 2010).

3.4  Classificacédo de residuos solidos

Segundo BRASIL (2010) a PNRS retine o conjunto de principios, objetivos,
instrumentos, diretrizes, metas e acdes, com vistas a gestdo integrada e ao gerenciamento
ambientalmente adequado dos residuos solidos. Estabelece como deve ser realizado o
sistema de gestdo de residuos de uma empresa e ainda em seu artigo 13 apresenta uma
classificacdo dos residuos solidos de acordo com a origem e de acordo com a
periculosidade, que é apresentada a seguir:

| - Quanto a origem:

a) residuos domiciliares: os originarios de atividades domésticas em residéncias urbanas;

b) residuos de limpeza urbana: os originarios da varri¢ao, limpeza de logradouros e vias
publicas e outros servi¢os de limpeza urbana;

c) residuos solidos urbanos: os englobados nas alineas “a” e “b”;

d) residuos de estabelecimentos comerciais e prestadores de servicos: 0s gerados nessas
atividades, excetuados os referidos nas alineas “b”, “e”, “g”, “h” e “9”;

e) residuos dos servicos publicos de saneamento bésico: 0s gerados nessas atividades,
excetuados os referidos na alinea “c”;

f) residuos industriais: 0s gerados nos processos produtivos e instalagfes industriais;

g) residuos de servicos de salde: os gerados nos servicos de saude, conforme definido em
regulamento ou em normas estabelecidas pelos 6rgdos do Sisnama e do SNVS;

h) residuos da construcdo civil: os gerados nas construgdes, reformas, reparos e
demolicdes de obras de construcdo civil, incluidos os resultantes da preparacéo e
escavacao de terrenos para obras Civis;

i) residuos agrossilvopastoris: os gerados nas atividades agropecuarias e silviculturais,
incluidos os relacionados a insumos utilizados nessas atividades;

J) residuos de servigos de transportes: os originarios de portos, aeroportos, terminais
alfandegarios, rodoviarios e ferroviarios e passagens de fronteira;

k) residuos de mineracdo: os gerados na atividade de pesquisa, extracdo ou

beneficiamento de minérios;
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Il - Quanto a periculosidade:

a) residuos perigosos: aqueles que, em razdo de suas caracteristicas de inflamabilidade,

corrosividade, reatividade, toxicidade, patogenicidade, carcinogenicidade,
teratogenicidade e mutagenicidade, apresentam significativo risco a satde publica ou
a qualidade ambiental, de acordo com lei, regulamento ou norma técnica;
b) residuos nao perigosos: aqueles nao enquadrados na alinea “a”.
A NBR 10.004:2004 também apresenta uma classificacdo de residuos solidos de
acordo com a periculosidade, onde os residuos séo divididos em dois grandes grupos,
sendo eles residuos perigosos - classe |, e residuos ndo perigosos - classe 1. (ABNT,

2004).
A mesma norma, apresenta um fluxograma que facilita a caracterizacdo e
classificacdo dos residuos, podendo ser visualizado na Figura 5. Nesse fluxograma é

possivel através de perguntas simples, com respostas sim ou nao fazer a devida
classificacéo do residuo solido (ABNT, 2004).

Figura 5 — Classificacdo de residuos segundo a NBR 10.004:2004
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Fonte: ABNT (2004).
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Dentro dos residuos classe | encontram-se aqueles que sdo considerados
perigosos. Este grupo é formado por materiais inflamaveis, corrosivos, toxicos, patégenos
e reativos. Como exemplos de residuos classe | pode-se citar, pilhas, embalagens de
agrotoxicos e baterias (ABNT, 2004).

Quando se trata dos residuos classe Il ou residuos ndo perigosos deve-se fazer
mais uma subdivisdo, classificando-os em residuos inertes e residuos ndo inertes. Os
residuos inertes sdo aqueles que ao serem colocados em contato com agua nédo terdo
nenhum dos seus constituintes solubilizados, como os isopor, borracha, vidros e plasticos.
Ja os residuos ndo inertes se caracterizam por possuir algum componente que ao ser
colocado em contato com a &gua seja biodegradavel, soltvel e ou combustivel, como
papel, papeldo (a maioria das embalagens), materiais téxteis e restos de alimentos
(ABNT, 2004).

3.4.1 Embalagens

Uma categoria muito relevante ao estudar os residuos sélidos em frigorifico de
aves sdo as embalagens. Inicialmente as embalagens eram utilizadas apenas para
conservar e proteger o produto, garantindo que o mesmo chegasse em boas condi¢es até
o consumidor final e tivesse um tempo de prateleira maior. Atualmente, as embalagens
tem um papel fundamental para a apresentacdo do produto no mercado, pois € um
mecanismo de propaganda eficiente quando bem explorado, sendo uma importante
ferramenta de marketing (PAIVA, 2007).

As embalagens tém o objetivo de manter a conservacao do alimento, livrando-o
dos fatores responsaveis pela deterioracdo quimica, fisica e biologica permanecendo o
alimento com qualidade e trazendo segurang¢a ao consumidor. Para que seu papel seja
cumprido as embalagens devem controlar fatores como a luz, o oxigénio e a umidade e
também deve ser uma barreira para 0s micro-organismos presentes na vizinhanca. Outro
pardmetro muito relevante é a determinagdo do material constituinte da embalagem, para
que ndo cause nenhuma alteracdo nas caracteristicas sensoriais do alimento (HENZEL,
2009).

Conforme destaca Paiva (2007) as embalagens podem ser classificadas em
primarias, secundarias e terciarias dependendo da sua funcéo.

A embalagem primaria é aquela que tem contato direto com o produto, ou seja,
embala o produto. Essa embalagem fica exposta em mercados e outros estabelecimentos
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onde o consumidor final fara a aquisicdo do produto. As embalagens primarias
normalmente sdo as bandejas onde se acondicionam os cortes e miudos, que sdo
envolvidos por um filme termo encolhivel, contendo todas as informacdes sobre a
empresa e o produto. Outro exemplo de embalagens primarias sdo o0s sacos plasticos, que
podem acondicionar o frango inteiro ou cortes. (PAIVA, 2007).

A embalagem secundéria € utilizada para agrupar um certo nimero de produtos,
facilitando o manuseio de produtos menores, agrupando-0s em uma Unica caixa. Este tipo
de embalagem fornece uma protecdo extra para a embalagem primaria A embalagem
secundaria é frequentemente composta de varios componentes (caixas, enchimentos,
separadores e reforcos). (PAIVA, 2007).

A embalagem terciaria é utilizada para agrupar maiores quantidades de
embalagens secundérias para transporta-las do ponto A ao ponto B (por exemplo, da
instalacdo de producdo ao ponto de venda). Este tipo de embalagem facilita 0 manuseio,
armazenamento e transporte de cargas grandes e / ou pesadas. Um exemplo de embalagem
terciaria € um palete embalado com uma quantidade de caixas de papeldo (embalagem
secundaria) para permitir o transporte eficiente e seguro do produto. (PAIVA, 2007).

Segundo Henzel (2009), a embalagem é mais do que uma importante ferramenta
de marketing e deve cumprir a funcdo de transmitir informacOes obrigatorias sobre o
produto, previstas pela Agéncia Nacional de Vigilancia Sanitaria (ANVISA) do
Ministério da Saude. Dentre essas informacdes destaca-se: a composi¢do nutricional
(valor caldrico, nutritivo, etc.), o pais de origem do produto, data de vencimento, tipo de
criagdo e descrigédo do sistema de abate das aves; estabelecimento de abate (com o SIF);

marca do produto; nome e cddigo de produto; data de producdo e prazo de validade.

3.5 Gestdo da Qualidade

Para Carvalho e Paladini (2005), a Gestdo da Qualidade nada mais é do que um
conjunto de atividades coordenadas para gerir e controlar uma organizagdo com relagéo
a qualidade, englobando o planejamento, o controle, a garantia e a melhoria continua da
qualidade. J& a qualidade total trata-se do modo de gestdo de uma organizagdo, centrado
na qualidade, baseado na participacdo de todos 0s seus membros, visando ao sucesso a
longo prazo, por meio da satisfacdo do cliente e dos beneficios para todos os membros da

organizacéo e sociedade.
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Quando se trata de alimentos, os mesmos podem vir a ter efeitos positivos ou
negativos sobre a salde das pessoas, entdo € relevante relacionar a protecdo a saude
publica com o controle da qualidade de produtos alimenticios antes do mesmo chegar ao
consumidor. E crescente o nimero de casos de enfermidades que foram ocasionados por
alimentos nas Ultimas decadas, sendo algumas delas as alergias e neoplasias. Neste
sentido é de suma importancia a preparacdo das organizacdes sobre processamento,
preservacdo, armazenamento, mantendo o alimento com todas as caracteristicas e
propriedades préprias para 0 consumo evitando assim a propagacdo de doencas e
problemas de satde ao consumidor. (Machado, 2012).

As acdes voltadas para a qualidade sdo essenciais, porém ndo é uma tarefa fécil,
mas e primordial para promover a implantacdo e o desenvolvimento de sistemas de gestéo
que garanta o comprometimento de todos os colaboradores, com o objetivo de conquistar
a exceléncia nos processos para alcancar as metas estipuladas, ter qualidade no
atendimento e fidelizagdo dos clientes. (PRAZERES, 2020; SOARES, 2020)

3.5.1 Ferramentas da qualidade

As ferramentas da qualidade sdo estratégias utilizadas com objetivo de definir,
mensurar, analisar e propor elucidacdes para problemas encontrados em processos, 0s
quais podem vir a prejudicar o seu melhor desempenho.

Antigamente, quando ndo existia ferramentas de qualidade, havia uma avaliacédo
do produto acabado, apenas indicando os defeitos e fazendo o descarte do produto
defeituoso. Com o aparecimento da producdo em massa, nos anos 30 e 40, surge o
controle estatistico do processo (CEP), onde alguns exemplares eram retirados da
producdo, inspecionados para saber qual a porcentagem de produtos defeituosos que
estavam sendo produzidos. Nesse periodo surgiram os Sistemas de Controle de Qualidade
nos EUA e Japdo. Na década de 50 surge a era da qualidade total, alterando a concepcao
de producdo e a qualidade deixa de ser responsabilidade de um departamento e passa a
ser de toda a organizacgdo (PCDA) (SOARES, 2020).

J& na década de 70 houve o surgimento das novas ferramentas da qualidade sendo
elas divulgadas na déecada de 80 apds consolidacdo no Japdo, estas novas ferramentas
auxiliam na compreensdo de fendbmenos nao facilmente quantificaveis, podendo assim
contribuir na precaugdo de problemas, esse grupo de ferramentas é formado pelo
diagrama de relacdes, diagrama de afinidade, diagrama de arvore, diagrama de matriz,
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matriz de priorizacdo, diagrama de processo de decisdes e o diagrama de flechas
(HEGEDUS,2003).

Além dessas, outras ferramentas da qualidade s&o bastante difundidas, como os da
ferramenta 5S, brainstorming, matriz GUT, mapeamento de processos e 5SW2H.

Na Figura 6 a seguir sdo pontuadas as principais ferramentas da qualidade.
(COUTINHO, 2019).

Figura 6 — Ferramentas da qualidade.
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Fonte: Coutinho (2019).

Todas as ferramentas sdo muito importantes para a gestdo da qualidade e para
tanto, segue uma breve descricdo de cada uma delas, ressaltando seus aspectos mais

relevantes.
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3.5.1.1 Fluxograma

O fluxograma é uma representacdo sequencial das etapas de um processo a qual
ilustra 0 seu passo a passo de forma clara e conectando cada etapa. Esta ferramenta tem
como objetivo diferenciar o caminho real e ideal do processo reconhecendo assim 0s
desvios que ocorrem e podem estar causando problemas. A Figura 7 mostra um exemplo
de fluxograma, aplicado em uma industria de acucar e alcool. (Machado, 2012;
Magalhaes, 2021).

Figura 7 — Ferramenta da qualidade — Fluxograma.
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Fonte: Machado (2012).

Para a elaboracdo do fluxograma sdo utilizadas formas graficas especificas,

chamadas de gabaritos, para auxiliar a representacdo grafica de cada etapa do processo,
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de forma a construir um esquema, mais visual e entendivel, pois apresenta simbolos
padrdes para cada tipo de informacéo, seguindo uma padroniza¢do. O Quadro 1, mostra
0s principais gabaritos utilizados nos fluxogramas, assim como o significado de cada um

deles.

Quadro 1 — Gabaritos para elaboracao de fluxogramas.

Simbolo Significado Simbolo Significado

Conector de

Documento pagina

Terminal Conector de rotina

B <:> Executante ou
Operacao responsdvel

]
D
N

Conferéncia

Arquivo Material

Sentido de circulagao

B ——_
Documentos

........ »  Informagoes orais

Fonte: Oliveira (2002).

3.5.1.2 Cartas de Controle

Esta ferramenta é utilizada para evidenciar as tendéncias de um conjunto de
amostras em um intervalo de tempo, as cartas de controle podem trabalhar tanto com
dados mensuraveis como com dados discretos, 0s quais sdo interpretados em funcéo de
linhas horizontais, chamadas de limite superior de controle (LSC) e limite inferior de
controle (LIC). (MACHADO, 2012).
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Para utilizar a carta de controle, verifica-se os pontos obtidos, sendo que qualquer
ponto observado fora da regido entre 0 LSC e LIC precisa de mais atencdo e uma
investigacdo para saber sua procedéncia e assim tracar um plano de acgao corretivo. Em
outras palavras, verifica se 0 processo estd sob controle, se todos o0s pontos estardo
agrupados entre as linhas superior e inferior e reunidos em torno da linha média, como
pode ser visualizado na Figura 8. (PRAZERES, 2020).

Figura 8 — Ferramenta da qualidade — Carta de controle.
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Fonte: Prazeres (2020).

3.5.1.3 Diagrama de Ishikawa

Também conhecido como diagrama de causa e efeito ou diagrama espinha de
peixe, esta ferramenta tem como objetivo averiguar e apontar as possiveis causas de um
problema, foi elaborado para demonstrar a relagéo entre a causa e todas as probabilidades
que podem colaborar para esse efeito. As causas podem ser classificadas de acordo com
0 conceito 6M, como resultantes de defeitos em materiais, métodos, maquinas, medidas,
falhas da mé&o de obra, e meio ambiente, como mostrado na Figura 9. (Machado,2012). O
diagrama de Ishikawa é uma forma eficaz de listar todas as causas que contribuiram para
o0 surgimento do efeito estudado. (SOARES, 2020).
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Figura 9 — Ferramenta da qualidade — Diagrama de Ishikawa.
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Fonte: Machado (2012).

3.5.1.4 Folha de Verificagdo

Esta ferramenta € utilizada para contribuir na coleta e analise de dados com auxilio
de tabelas e ou planilhas, nestes formularios sédo registrados os dados das amostras a serem
verificadas, facilitando assim a percepcdo do que estd realmente ocorrendo e uma
imediata interpretacdo da situacdo, reduzindo assim erros e confusdes. (Machado,2012).
Pode ser considerada uma das ferramentas mais simples e eficiente, mostrando rapidez
na deteccdo dos problemas encontrados (OLIVEIRA; DUARTE, 2020). Um exemplo de

lista de verificacdo pode ser visualizado no Quadro 2

Quadro 2 — Ferramenta da qualidade — Folha de verificag&o.

EMPRESA
Folha de venticacio
Produto: X¥Z Estigio de fabricagdo: Inspecio inicial
Tipos de defeitos: A, B, C. D, E
Total inspecionado: 30 (cinquenta unidades)

Inspetor: Fulano de tal Data: xx/xm/xxnx
Defeitos Contagem Total
A KAXAXNXKAKNKK 13
B KAXNXKAXXK 9
C AEXAXKAXEXEXNNX XXX 18
D XXXXXXX T
E XXX

Fonte: Oliveira; Duarte (2020).
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3.5.1.5 Histograma

Esta é uma ferramenta que tem como objetivo apresentar a distribuicdo dos dados
através de um gréfico de barras, sendo indicado o nimero de unidades em cada categoria,
se destacando como uma das ferramentas de qualidade mais utilizada. (Machado,2012).
Segundo Souza Neto et al. (2017) qualquer evento pode ser representado por um
histograma, com a vantagem de verificar se o evento estd centrado em um determinado
valor nominal ou ndo e, ainda estudar a dispersédo do processo. A Figura 10 mostra um

exemplo de histograma.

Figura 10 — Ferramenta da qualidade — Histograma.
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Fonte: Oliveira; Duarte (2020).

3.5.1.6 Diagrama de dispersao

Esta ferramenta funciona de maneira que ao mudar uma variavel € observado o
efeito causado em outra varidvel, podendo assim observar as relacdes de causa e efeito.
Ao entender a correlacdo entre duas variaveis e como uma pode influenciar a outra,
podemos determinar o melhor uso delas como uma das ferramentas da qualidade e
produtividade da empresa. (Machado,2012). As correlagdes entre as variaveis podem ser

positivas, negativas ou inexistente (neutra), como mostrado na Figura 11.



Figura 11 — Ferramenta da qualidade - Diagrama de disperséo.
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Fonte: Oliveira; Duarte (2020).

3.5.1.7 Diagrama de Pareto
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Esta ferramenta tem como objetivo expor a importancia de todas as condices,

identificando assim a causa do problema, identificando o ponto de partida para a solucao

e monitorando o sucesso. Esta metodologia pode ser utilizada para definir melhor

problemas mais importantes pela utilizacdo de diferentes parametros de medicéo,

podendo ser eles frequéncia e ou custo. Um exemplo de diagrama de Pareto pode ser

visualizado na Figura 12. (Machado,2012).

Figura 12 — Ferramenta da qualidade- Diagrama de Pareto.
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Fonte: Machado (2012).
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O diagrama de Pareto é um grafico de colunas juntamente com uma linha que
mostra o percentual de ocorréncias acumuladas. Esse diagrama era conhecido como
80/20, ou seja, comumente 80% dos problemas decorrem de 20% das causas (PEINADO;
GRAEML, 2007).

3.5.1.8 Ciclo PDCA

Esta ferramenta tem como objetivo guiar a execucdo de acdes de forma eficiente
e eficaz, este ciclo é formado por 4 etapas as quais formam a palavra PDCA, a primeira
etapa é o planejamento o qual envolve a analise do método atual e ou problema estudado
desta etapa surge a leta “P” (do inglés plan). A segunda etapa é a execucdo onde é
realizada a aplicacdo de um plano de agdo desta etapa surge a leta “D” (do inglés do). A
terceira etapa consiste na checagem que tem como finalidade avaliar a eficacia da solucdo,
e obter informagdes para uma nova analise desta etapa surge a leta “C” (do inglés check).
A (ltima etapa deste método € a acdo em que se procura a padronizacdo da solucgdo e se
ndo foi atingido o éxito inicia-se novamente a aplicacdo do método desta etapa surge a
leta “A” (do inglés action).- A Figura 13 mostra um exemplo do ciclo PDCA. (Machado,
2012).
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Figura 13 — Ciclo PDCA.
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Fonte: Machado (2012).

3.5.1.9 5W2H

A ferramenta 5W2H é amplamente utilizada devido a sua compreensdo e
facilidade de utilizacdo. O método consiste em responder as sete perguntas de modo que
todos os aspectos basicos e essenciais de um planejamento sejam analisados, das quais 5
perguntas sdo iniciadas pela letra W: What (O que, qual), Where (onde), Who (quem),
Why (porque, para que) e When (quando) e 2 perguntas iniciadas pela letra H: How
(como) e How Much (gquanto, custo). (BEHR; MORO; ESTABEL, 2008; FRANKLIN,

2006). Um exemplo de plano de acéo utilizando a ferramenta 5W2H, pode ser visualizado
no Quadro 3



Quadro 3 — Ferramenta da qualidade- 5W2H.
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Plano de Acdo (5W2H)
What Who When Where Why How How much
(O que) (Quem) (Quando) {Onde) (Por que) (Como) (Quanto
custa)
O problemaa | A pessoa |Periodo  de|Geralmente |Motivos que| Através  de| Custos
ser resolvido |responsavel |tempo sio nos | levaram  a| métodos relacionad
que ird | proposto ambientes de | executar tal | estabelecidos | os a
executar  a|pelo setor, ou| trabalho acio  para|pelo resolucdo
agio por quem Ira | como: resolugio do | aplhicador do
executar  alempresa  e|problema problema
agio selores

Fonte: Silva, Trombine, Correa (2021).

Essa € uma ferramenta muito versatil e tem capacidade de ser um suporte na gestao

de processos em qualquer tipo de empresa, ndo importando seu campo de atuacao.

Confere de maneira simples informacdes basicas e essenciais, bem definidas, relativas

aos problemas encontrados, possibilitando o surgimento de um plano de acdo para ser

colocado em prética, e entdo iniciar a resolucdo do problema anteriormente encontrado,

contribuindo para a melhoria continua da producao.
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4 METODOLOGIA

Neste capitulo realiza-se o desenvolvimento metodoldgico com a finalidade de
atender os objetivos definidos nesse trabalho. A proposta foi quantificar os residuos ndo
organicos (embalagens primarias e secundarias) gerados em um frigorifico de aves, assim
como saber em que etapa ocorre a maior quantidade de descartes e ainda propor uma
reducdo dessa quantidade, a partir da utilizacdo da ferramenta 5W2H. Para tanto, o
desenvolvimento do trabalho seguiu as seguintes etapas:

e Caracterizagéo do local de estudo;

e Coleta e analise de dados;

e Tratamento estatistico dos dados obtidos,

¢ Identificacdo dos pontos criticos de geracdo dos residuos,

e Aplicacdo da ferramenta 5SW2H.

4.1 Caracterizacdo do local de estudo

O local de estudo foi um frigorifico de aves que abate em média 150.000 aves por
dia, produzindo 340 toneladas de produto por dia. Seus produtos se dividem em quatro
grupos: Inteiros (ave inteira), mitdos (moela, coracdo e figado), cortes (coxa, asa, peito e
filezinho) e pés.

Do mix de produtos elaborados grande parte tem destino a0 mercado exterior,
sendo estes formados por alguns paises, como: Argentina, China, Oriente Médio, etc.

4.2 Coleta e analise de dados

Nesta etapa foram utilizados planilhas e relatérios de producdo da empresa que
sdo gerados diariamente, ao final de cada turno de producdo. Foram coletados os dados
dos meses de novembro de 2021 até janeiro de 2022, desde o setor de mitdos até o setor
de paletizacao.

Quando se trata das embalagens primarias as planilhas de descarte séo geradas a
partir da diferenca de produtos finalizados e embalagens carimbadas, este levantamento
sO € possivel pois durante a producdo todas as embalagens carimbadas e ou etiquetadas
impressas sdo anotadas em uma planilha, e durante o processo o0s produtos acabados séo

lidos antes de serem enviados ao congelamento gerando assim um relatorio de producao.
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A diferenca entre os dois dados sdo as embalagens que de alguma maneira acabaram se
tornando um residuo. Também existe uma planilha a qual justifica o descarte das
embalagens, local onde foi produzido o descarte, as quantias descartadas e a causa que
levou ao descarte.

Quanto as embalagens secundarias, o descarte é determinado a partir da contagem
de caixas e tampas descartadas e o lancamento em planilha também ocorre com causa
justificada e setor onde foi gerado o residuo.

Também foram realizadas entrevistas ndo estruturadas com os funcionarios e
responsaveis dos setores visitados, para obtencao de dados necessarios a realizacao desse
trabalho.

4.3 Tratamento estatistico dos dados obtidos

O numero de dados obtidos foi elevado por se tratar de resultados diarios, entdo
foi necesséario a utilizacdo de ferramentas estatisticas para tratar os dados e assim
identificar quais etapas da producdo geram uma maior quantidade de embalagens
(primarias e secundarias) descartadas, quais 0s motivos mais recorrentes e a quantia
gerada na semana e no més.

Os resultados obtidos a partir do tratamento estatistico foram: nimero médio de
descarte ao dia, a frequéncia absoluta e relativa da ocorréncia de cada causa de geracédo
do residuo e seu respectivo percentual.

Para determinacdo destes elementos foi necessario o uso das seguintes equacdes:

X1+ X+ X3+ XN

L 1)

Onde x é o numero de embalagens descartadas de um item em um dia, e N 0 nimero de

M =

dias analisados.

FR,ps = n® de vezes que embalagem é descartada com x motivo (2)
FRp = =32 ®3)

Onde N é o nimero de motivos analisados no estudo para uma determinada embalagem.

X
% = Total -100 (4)
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4.4  ldentificacdo dos pontos criticos de geracao dos residuos

Atraveés da obtencdo de dados estatisticos, gerados na etapa anterior, foi possivel
identificar os pontos criticos, onde havia uma maior geracdo de descarte de embalagens,

assim como onde eram produzidos e em qual quantidade.

45  Aplicacdo da ferramenta 5W2H

A ferramenta de gestdo de qualidade 5W2H foi aplicada em cada um dos pontos
criticos determinados com a andlise de dados coletados.

No Quadro 3 do capitulo de revisdo de literatura é possivel visualizar um exemplo
de quadro que sera utilizado aqui nessa etapa.

Com os quadros obtidos durante a aplicacdo da ferramenta 5W2H, foi possivel
sugerir um plano de agdo visando a reducdo da quantidade de embalagens que sé&o
descartadas atualmente, corrigir os erros de operacéo visualizados, assim como propor

treinamento a alguns funcionarios, se for necessario.
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5 RESULTADOS E DISCUSSOES

Neste capitulo sdo apresentados os resultados obtidos durante a execucdo deste
Trabalho de Conclusédo de Curso, seguindo a metodologia mencionada no item anterior,
assim como a discussao dos mesmos, relacionando-os com a revisdo de literatura, sempre

que possivel.

5.1 Coleta e analise de dados

Com auxilio dos relatorios e planilhas gerados diariamente, ao final de cada turno
de producéo, foi possivel quantificar os residuos gerados para cada produto do mix
produzido no frigorifico, estes dados foram levantados e determinados para os trés meses
de estudo, sendo mostrados a seguir os valores de descarte totais mensais e total do
trimestre. Nos dados demonstrados na Tabela 1 estdo expressos 0s nimeros de descarte

de embalagens primérias por item produzido em unidades.

Tabela 1- Embalagens descartadas em unidades, por més.

Item Novembro Dezembro Janeiro  Total
Pele 661 915 440 2016
Frango Inteiro 3651 1222 877 5750
Coxa desossada (20kg) 133 155 90 378
Filezinho (20kg) 81 105 27 213
Figado Bloco 143 213 87 443
CMS 1267 927 422 2616
Retalho (20kg) 97 169 107 373
Retalho de peito (20kg) 111 116 84 311
Meio das Asas 524 456 165 1145
Pé B 875 790 316 1981
Pe A 998 154 0 1152
Moela 1225 1808 415 3448
File de Peito 1985 1986 398 4369
PéC 0 0 224 224
Dorso 81 125 29 235
Coxa Desossada 2308 1215 354 3877
Sambiquira 330 236 0 566
Filezinho 3001 1342 764 5107
Coracéo 981 855 373 2209
TOTAL DE EMBALAGENS PRIMARIAS 36413

Fonte: Autora (2022).
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Na Tabela 1 pode-se observar a importancia deste estudo, pois nela conseguimos
perceber a grande quantia descartada de embalagens primarias, que geram um prejuizo
econdmico & empresa e um problema ao meio ambiente. Nos meses em questdo podem
ser analisados que os itens que geram um maior descarte em ordem de maior a menor
quantia sdo o Frango Inteiro, Filezinho, File de Peito, Coxa Desossada e Moela. O frango
inteiro tem uma variavel que o torna muito suscetivel a este acontecimento pois 0 mesmo
tem limites de peso de carcacga, sendo que lotes de frango com peso médio elevado
impossibilitam a producdo deste item, gerando assim uma sobra de embalagens pois as
mesmas sao solicitadas com certa antecedéncia. O que limita este peso é o peso do
produto final enviado ao cliente, a caixa de frango inteiro pesa em média 15kg contendo
em torno de 6 itens tendo um limite maximo de 7 produtos (carcaca com peso médio
baixo), e limite minimo 5 itens (carcaca com peso médio alto).

Nos dados demonstrados na Tabela 2 estdo expostos 0s numeros de descarte de

embalagens secundarias em unidades, nesse mesmo periodo.

Tabela 2:- Embalagens secundérias descartadas em unidades, por més.

Tipo Novembro  Dezembro Janeiro Total
Fundo 4688 5122 4206 14016
Tampa 860 760 449 2069
TOTAL DE EMBALAGENS SECUNDARIAS 16085

Fonte: Autora (2022).

Pode-se observar na Tabela 2 que o descarte de caixas do tipo fundo é maior do
que do tipo tampa, isso pode ser justificado pois na planta é trabalhado com 5 classes de
fundo e 2 classes de tampa, sendo que das 10470 caixas produzidas por dia, 5004 levam
tampa, esse nimero pode variar de acordo com o0 mix de producdo do dia, as caixas do
tipo exportacdo sdo as que levam tampa, sendo as outras 3 classes de fundo, utilizada no
mercado interno.

O total de descarte considerando embalagens primarias e secundarias nesse
periodo de trés meses € de 52498 embalagens sendo observado o panorama geral, sem

classificar motivos e ou classe de embalagem.



5.2 Tratamento estatistico dos dados obtidos
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Na tabela 3 é possivel observar o valor de descarte medio mensal de embalagem

primaria, por item produzido. Esses valores médios correspondem a meédia aritmética,

obtida com a Equacéo (1) a partir dos valores encontrados nos meses de novembro 2021

a janeiro de 2022, para cada um dos produtos (dados mostrados na Tabela 1).

Tabela 3 - Média diéria de descarte de embalagem priméria, por item.

Média

Pele

Frango Inteiro
Coxa desossada (20kg)
Filezinho (20kg)
Figado Bloco
CMS

Retalho (20kg)
Retalho de peito (20kg)
Meio das Asas
Pé B

Pe A

Moela

File de Peito
PéC

Dorso

Coxa Desossada
Sambiquira
Filezinho
Coracdo

Fundo

Tampa

120
90
76
24

105

148
28

72
45
101
82
106
18

20
70
16
14

212
30

Fonte: Autora (2022).

Outra analise realizada foram os motivos de descarte, sendo a partir deles

determinados as frequéncias e percentuais de cada ocorréncia, obtidas com as equagdes

(2) e (3) podendo assim notar os motivos que mais causam descarte. Nas Tabela 4 sdo
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apresentadas as frequéncias com que se descartam as embalagens primarias, com a causa

de descarte.

Tabela 4 - Frequéncia das causas de descarte das embalagens primarias

Causa FRps FRRreLaTIVA
Peso errado 6923 0,157
Seladora 12128 0,275
Sobra 14892 0,337
Rasgada 57 0,001
Teste CQ 873 0,020
Defeito de fabrica 449 0,010
Secundaria 93 0,002
Tuneis 387 0,009
Descarte 4909 0,111
Carimbo borrado 3015 0,068
Embalagem trocada 417 0,009
44143

Fonte: Autora (2022).

Dentre as causas temos a Secundaria, essa causa nada mais é do que o descarte
realizado no setor de embalagem secundéria, 0 motivo Tuneis seria uma causa semelhante
sO que descarte no setor de taneis.

Pode-se observar na tabela acima que dentre as embalagens primarias descartadas
0 motivo que tem maior ocorréncia € a sobra de embalagens, seguida por embalagens
danificadas na seladora e por fim de embalagens com peso de produto errado.

Nas Tabela 5 sdo apresentadas as frequéncias com que se descartam as

embalagens secundarias, juntamente com o motivo pelo qual ela foi descartada.
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Tabela 5 - Frequéncia das causas de descarte das embalagens secundarias

Causa FRps FRRreLaTIVA
Defeito 3585 0,199
Danificada maquina 3129 0,174
Secundaria 6970 0,387
Tuneis 4001 0,222
Teste CQ 210 0,012
Manuseio 88 0,005
N 17983

Fonte: Autora (2022).

Avaliando os valores obtidos para frequéncia de causas de descarte para
embalagens secundarias é possivel determinar que os maiores motivos sao caixas do tipo
fundo danificadas no setor de embalagem secundaria em primeiro lugar, caixas do tipo
tampa danificadas no setor de tlneis em segundo lugar e por fim caixas com defeito de
fabrica.

Para um melhor entendimento é importante ressaltar que nem todos os motivos
ocorrem em todas as embalagens, sendo alguns observados apenas para embalagens
primarias e outros apenas para embalagens secundarias.

Na figura 14 temos um panorama geral, onde se totalizaram os residuos dos trés
meses e de todo tipo de origem, apenas para uma melhor visualizagdo de quais sdo 0s

motivos que tem mais influéncia na geracdo do descarte.

Figura 14 - Causas de descarte de embalagens, com percentual de ocorréncia

= PESO ERRADO SELADORA SOBRA RASGADA
TESTE CQ = DEFEITO DE FABRICA = SECUNDARIA s TUNEIS
= CARIMBO BORRADO = EMBALAGEM TROCADA = DANIFICADA MAQUINA s MANUSEIO

> 2 3%
;/:‘/; N

2% 11 0,05%

Fonte: Autora (2022).
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Na Figura 14 ¢ possivel refletir que as causas que ocorrem mais na producéo, sao
as sobras de embalagens a qual tem 32% do volume de descarte em relagéo ao total
descartado, peso errado que tem 15% de ocorréncia e também tendo 15% secundaria que
corresponde a descarte realizados no setor de embalagem secundaria.

Para pontuar melhor as causas em cada tipo de embalagem descartada foram
determinados 0s percentuais por grupos, sendo formados por embalagens primarias
individuais (1 kg, 2 kg e 6 kg), embalagem primaria de 20kg, fundos (embalagem
secundaria), tampa (embalagem secundaria).

Os resultados relacionando o descarte de embalagens primérias de 20 kg, para 0s
meses de novembro, dezembro e janeiro podem ser visualizados na Figura 15, Figura 16

e Figura 17, respectivamente.

Figura 15 - Causas do descarte de embalagens de 20 kg, més de novembro.

FEEQ ERRADC =3ELADOEA «S0OBEA «TESTECQ «DEFEITODEFAERICA = SECUNDARIA = TUWEIS
1o 1% n,z;% 0,18% .
| g

4804

Fonte: Autora (2022).

Figura 16 - Causas do descarte de embalagens de 20 kg, més de dezembro.

= FES O ERFA DO SEM METIFICATIV A SOER& SECUNDARTA = TUHEL: RASGADAS

204 0,12% 5%

i

0,41%

30%

—~

63%%

Fonte: Autora (2022).
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Figura 17 - Causas do descarte de embalagens de 20 kg, més de janeiro.
# FESC EREADC = SELATORS

SOBRA «RASGADA «TESTE OO «DEFEITC DEFABRICA = IECTUHDARIA
079% 0.26%

]

\_\\\\\‘_‘S\i
— x\\_\\\;\\\\;‘u\\%

#3300

Fonte: Autora (2022).

Analisando as figuras é possivel observar que nos meses estudados, ocorreram

diversas causas de descarte, sendo as duas maiores a sobra causada pelo pedido com
antecedéncia de grandes volumes de embalagens e o peso errado.

Os resultados relacionando o descarte de embalagens primérias individuais (1, 2

e 6 kg), para os meses de novembro, dezembro e janeiro podem ser visualizados na Figura
18, Figura 19 e Figura 20, respectivamente.

Figura 18 - Causas do descarte de embalagens individuais (1, 2 e 6 kg), novembro.
*SELADORA

SOBRA DESCARTE
TESTE CQ - DEFEITO DE FABRIC A * SECUNDARIA
» TUNEIS » CARIMBO BORRADO » EMBALAGEM TROCADA
02204 0,01000,18% 2% 0,13%
Eat 27
045% 7
5%
399%%

Fonte: Autora (2022).



Figura 19 - Causas do descarte de embalagens individuais (1, 2 e 6 kg), dezembro.

PESC ERFADO SEN JUSTIFICATIVA - SCREA
« DESCARTE = DEFEITO DE FABRICA = DEFEITO DE FABRICA
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Fonte: Autora (2022).

Figura 20 - Causas do descarte de embalagens individuais (1, 2 e 6 kg), janeiro.

= FESO ERRADO * SELADORA SOBRA DESCARTE
- DEFEITODEFABRICA = SECUNDARIA « TUNEIS » CARIMBO BORRADO
= TESTE CQ - EMBALAGEM TROCADA
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0,04%0
0,20%0

209%0

409%

Fonte: Autora (2021).
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Ao observar os dados das figuras € possivel reparar que nos meses estudados as

duas maiores causas de descarte de embalagens individuais (1, 2 e 6 kg) sdo a sobra

novamente, o descarte € 0 peso errado.

Analisando os dois primeiros grupos de embalagens, as quais fazem parte do

descarte de embalagens primarias é possivel reparar que a maior problematica é o pedido

excessivo de embalagens, o que vem gerando uma constancia na quantia e motivo de

descarte mais relevante, pois embalagens ja carimbadas e ou etiquetadas ndo podem ser

reaproveitados pois a retirada de uma etiqueta ja colada danifica a embalagem, frisando

que no carimbo e na etiqueta estd disposta a data de fabricacdo, validade e lote de

producdo, ndo podendo assim ser aproveitada a embalagem que sobra.
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Se tratando de embalagem secundéria primeiramente é exposto os dados para 0s
fundos, e depois os dados das tampas. Os resultados relacionando o descarte de
embalagens secundaria, tipo fundos para os meses de novembro, dezembro e janeiro

podem ser visualizados na Figura 21, Figura 22 e Figura 23, respectivamente.

Figura 21 - Causas do descarte de caixas do tipo fundo, més de novembro.

“DEFEITC = DANIFICADA MAQUINA  =SECUNDARIA - TUNEIS =TESTE CQ = MANUSED
1%%_ _006%

2090

56 %%

Fonte: Autora (2022).
Figura 22 - Causas do descarte de caixas do tipo fundo, més de dezembro.

= DEFEITO » DANIFICADA MAQUINA SECUNDARIA TUNEIS
=« TESTE CQ = MANTUSEIO = SEM JUSTIFICATIV A

0,06%0
0.88%
WK

7

\\\§

"

17%

4‘&\\\\\\\\\\\.

X
N\

N\

31%

—
NS
N\

Fonte: Autora (2022).
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Figura 23 - Causas do descarte de caixas do tipo fundo, més de janeiro.

sDEFEITC = DANIFICADA MAQUINA  » SECUNDARIA - TUNEIS = TESTE CQ
0,78

45 %0

Fonte: Autora (2022).

Analisando as figuras, percebe-se que a incidéncia das causas de descarte de
embalagens secundarias apresenta diversas causas e se destaca como a maior
problematica encontrada, embalagens danificadas no setor de embalagem secundaria em
primeiro lugar, caixas do tipo fundo danificadas no setor de tneis em segundo lugar e
por fim caixas com defeito de fabrica.

Os resultados relacionando o descarte de embalagens secundaria, tipo tampas para
0s meses de novembro, dezembro e janeiro podem ser visualizados na Figura 24, Figura

25 e Figura 26, respectivamente

Figura 24 - Causas do descarte de caixas do tipo tampa, més de novembro.

s DEFEITD = TUHNEIS DAMIFIC AT A RIACQTIIN A TESTE ) = MANTEEIOD

205 3% 1204

31%0

Fonte: Autora (2022).



Figura 25 - Causas do descarte de caixas do tipo tampa, més de dezembro
= DEFEITS = TUHELS DANIFICAT A MADTTIN &

TESTE Q= MANTSEID

3% 209
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Fonte: Autora (2022).

Figura 26 - Causas do descarte de caixas do tipo tampa, més de janeiro.
sDEFETTD « TUMEIS DANIFICAD A hAQTIINA TESTE ) = MANTSEID

41 %

Fonte: Autora (2022).

Por fim as tampas, que sdo também um tipo de embalagem secundaria, as tampas
sdo utilizadas no setor de tuneis onde sdo acomodadas nas caixas que saem do tunel de
congelamento, e a partir dessa informacao é possivel compreender por que o setor de
tuneis é o que descarta mais tampas, 0 manuseio desta embalagem de forma incorreta

causa danos, e a mesma nao pode mais ser utilizada, e em segundo lugar estdo as
embalagens danificadas na maquina.

5.3 Identificacdo dos pontos criticos de geracdo dos residuos

Durante cada etapa do processo de producdo sao gerados residuos. As embalagens
sdo descartadas, principalmente, na etapa de acondicionamento do produto, sendo a

o1
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embalagem primaria mais descartada na sala de cortes e a embalagem secundaria no setor
de acondicionamento em embalagem secundaéria.

Para avaliacdo da quantidade de residuos gerados, considera-se as etapas que
ocorrem apds a carcaca sair do chiller. Depois da saida do chiller a carcaca é encaminhada
para 0 setor de evisceracdo e cortes onde sdo retirados os variados grupos de cortes
produzidos pela planta e os middos. O produto j& separado e limpo é classificado, onde o
mesmo deve ser deixado nos padrdes de qualidade exigidos pelo mercado do produto, e
onde deve ser realizadas as remocdes de componentes indesejados como 0ssos, pele,
gordura etc. Se ao ser identificado alguns desses componentes no produto ao final do
processo, 0 mesmo é reprocessado havendo assim o descarte da embalagem.

No setor de evisceragdo, 0os miudos sdo separados da carcaca. Essa separacdo
ocorre em uma evisceradora automatica que retira todos os mitdos e visceras unidos, logo
apos a inspecdo federal fazer a liberacdo é feita a separacdo dos miudos e das visceras.

Os miudos seguem as etapas mostradas na Figura 27 até serem enviados para a
expedicéo.

Figura 27- Fluxograma do processo para producdo de miudos e cortes.

| Sepam@can domiddo ‘

| Limpeza ‘

PRE-RESFRIAMENTO

Classificagao do produto

Acondicionamento
embalagem primaria

Pesagem

Selagern

Acondicionamento
emabalager secundaria

Fonte: Autora (2022).
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Os miudos seguem para o chiller, sendo que a moela e os pés necessitam de uma
pré limpeza antes de serem encaminhados ao equipamento e o coracdo e o figado séo
direcionados diretamente ao chiller.

Na saida do chiller, os diferentes tipos de cortes sdo classificados para retirada de
algum produto que contenha um componente indesejado e retirada de produtos fora de
padrdo de qualidade.

Ap0s inspecdo os produtos sdo acondicionados em embalagens primérias, pesados
e selados, seguindo para serem acondicionados em embalagens maiores, as embalagens
secundarias. Toda embalagem primaria utilizada para acondicionar produtos leva carimbo
ou etiqueta, os quais identificam a data de fabricacdo do produto, data de validade e lote
de producédo. Quando se trata das embalagens que levam carimbo, dependendo do grupo
de produtos, é a montagem do carimbo, possuindo na planta em questao trés modelos de
carimbos.

No acondicionamento da embalagem primaria, deve se ter o cuidado para que as
embalagens ndo sejam danificadas ou acidentalmente deixada cair ao solo. Nesse caso
tanto a embalagem quanto o produto serdo descartados.

Na pesagem deve se ter o cuidado de verificar a tara da balanca, que deve estar
correta, pois o produto € pesado com a embalagem. Se no final do processo de pesagem
for verificado que o peso esta equivocado, é realizado um reprocesso, onde a embalagem
com peso equivocado é descartada e uma nova embalagem com o peso correto é utilizada.

A selagem também e uma etapa de muita atencéo, pois é uma etapa delicada e
qualquer diferenca de temperatura ou mau ajuste da embalagem na seladora, pode vir a
danificar o selo estampado na embalagem, danificando a mesma, que sera descartada e
um reprocesso leva o produto com uma nova embalagem, com um novo selo.

Neste momento podem ser gerados residuos pelos seguintes fatores: embalagens
com carimbo trocado, embalagens com carimbo borrado. Falando nas embalagens que
levam etiqueta, podem ser causas de descarte, embalagens com etiquetas com alguma
informacdo trocada, como lote, data de fabricagéo e ou vencimento, etiquetas com algum
risco, etiquetas com informacdes cortadas, etiquetas borradas, este problema causa o
descarte da embalagem, pois se identificado o problema na etiqueta apés ela ja estar
colada na embalagem néo héa possibilidades de ser feita a troca.

Ap0s a selagem, os produtos sdo direcionados ao setor de embalagem secundaria,
sendo acondicionados em caixas de papeldo. Nesta etapa a geracdo de residuo pode ser

ocasionada pelo manuseio no momento de colocar o produto na esteira e também no
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manuseio na retirada do mesmo da esteira. Caixas rasgadas devem ser trocadas e
descartadas. Ainda nesse setor, pode ocorrer algum incidente em que o produto ndo é
enviado para o tunel de congelamento. Nesse caso ocorre umidificacdo da caixa,
deixando-a sem condicdes de utilizacao, sendo realizada a troca da mesma e descarte da
caixa Umida.

Ao sairem do tanel caixas do mercado externo recebem uma tampa, que também
é um objeto de estudo nesse trabalho, sendo ela uma embalagem secundaria e possuindo
causa de descarte praticamente iguais as observadas para as caixas do tipo fundo, sendo
0 manuseio de colocacdo da tampa no fundo o que mais danifica as tampas.

Por fim uma das ultimas justificativas observadas para o descarte é a sobra,
embalagens que ja estdo carimbadas e ou etiquetadas, devem ser descartadas ao fim do

turno, pois havera mudanca na data e a etiqueta ndo vale mais.

5.4 Aplicacdo da ferramenta 5SW2H

Apbs identificar os maiores causadores de descarte de embalagens e qual o seu
papel analisando todos os dados amostrais obtidos nos trés meses do estudo foram
possiveis responder as questdes levantadas pela ferramenta 5W2H, formando assim um
plano de ac¢do a ser aplicado na empresa visando na reducgéo dos residuos. No Quadro 4 a

seguir pode ser observada a aplicacéo



Quadro 4- Aplicacdo da ferramenta 5W2H.

55

danificagdo da embalagem

embalagens sobre o cuidado para evitar
danificar e derrubar as embalagens

O que Quem Quando Onde Por que Como Quanto
Peso Monitor do | 15/03/2022 Sala de Reducéo no descarte de Orientacéo e treinamento de empregados
errado setor treinamentos da | embalagens primarias por peso | responsaveis pela pesagem dos produtos
sala de cortes errado
Peso Manutencdo | 15/03/2022 | Sala de balangas Reducéo na desregulagem da Manutencao preventiva nas balancas
errado balanca durante o processo realizados semanalmente
Peso Monitor do | 15/03/2022 Sala de Reducdo no descarte de Determinacéo de responsavel pela
errado setor treinamentos da embalagens primarias por verificacdo e ajuste da calibracdo das
sala de cortes balanca descalibrada ou balancas a cada pausa e intervalo de
desregulada refeicdo (almoco/janta)
Seladora Monitor do | 15/03/2022 | Sala de cortes e Reducéo no descarte de Orientacéo e treinamento de empregados
setor middos embalagens danificadas por responsaveis pela selagem das
problemas na selagem embalagens sobre regulagem,
temperatura e forma de uso
Seladora Manutencdo | 15/03/2022 | Sala de cortes e Reducéo na desregulagem da Manutencdo preventiva nas seladoras
middos seladora durante o processo realizados semanalmente
Sobra Monitor do | 15/03/2022 | Sala de cortes e | Redug&o na sobra de embalagens | Orientacdo e treinamento de empregados
setor mildos pelo fim da producéo responsaveis pela solicitacdo de
embalagens a reduzir pedidos no final do
turno
Descarte Monitor do | 15/03/2022 | Sala de cortes e Reducéo no descarte de Orientacéo e treinamento de empregados
setor mildos embalagens pela queda ou responsaveis pelo manuseio das

Continua 2>
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Danificada | Monitor do | 15/03/2022 | Preparacao de Reducéo no descarte de Orientacéo e treinamento de empregados
méaquina setor embalagens embalagens danificadas no responsaveis pela montagem das caixas
momento da montagem nas maquias sobre a identificacdo de
problemas de regulagem e/ou
manutencao
Danificada | Manutencdo | 15/03/2022 | Preparacdo de Reducéo na desregulagem da Manutencdo preventiva na formadora de
maquina embalagens formadora de caixas durante o caixas realizados mensalmente
processo
Danificada | Almoxarifado | 15/03/2022 Estoque Reducéo no descarte de Verificacdo semanal dos paletes de caixas
maquina Almoxarifado embalagens danificadas no estocados evitando a entrega de materiais
momento da montagem Umidos, e com problemas

Secundaria | Monitor do | 15/03/2022 Setor de Reducéo no descarte de Orientacéo e treinamento de empregados

setor embalagem embalagens pela queda ou responsaveis pelo manuseio das
secundaria danificacdo da embalagem embalagens sobre o cuidado para evitar
danificar e derrubar as embalagens

Tuneis Monitor do | 15/03/2022 Setor de Reducéo no descarte de Orientacéo e treinamento de empregados

setor embalagem embalagens danificacdo da responsaveis pelo manuseio das
secundaria embalagem embalagens sobre o cuidado para evitar
danificar as tampas
Tuneis Manutencdo | 15/03/2022 | Setor de tuneis Reducdo na queda de caixas e Manutencdo preventiva no tunel
produtos com presenca de graxa realizados mensalmente
Carimbo Monitor do | 15/03/2022 | Sala de carimbo Reducéo no descarte de Orientacéo e treinamento de empregados
borrado setor embalagens com carimbo responsaveis pela carimbagem das

borrado e/ou falhado

embalagens sobre o cuidado e troca de
materiais, quando necessario

Fonte: Autora (2022).
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E importante ressaltar que o custo no caso deste plano de acdo é irrelevante pois
a grande parte das solucgdes sugeridas cabem a pessoas que ja trabalham na empresa, uma
das Unicas acBes que poderia gerar um custo é a parte de manutencdo, porém esta
estimativa varia muito com o tipo de ajuste necessario em cada maquinario tornado essa

informacao dificil de se mensurar.
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6 CONSIDERACOES FINAIS

No presente trabalho objetivou-se definir os pontos criticos de descarte de residuos
ndo organicos, do tipo embalagens primérias e secundérias, os quais fazem parte da
producdo em um frigorifico de aves, podendo assim quantifica-los e definir suas causas
de descarte. Sendo assim foi realizado o0 acompanhamento das atividades que envolvem
0 acondicionamento dos produtos nas embalagens, tanto primarias quanto secundarias, e

analise de dados langados no sistema do frigorifico.

A partir do acompanhando e observacao do processo num todo foi possivel determinar
os setores onde eram manipuladas as embalagens e onde ocorriam 0s descartes, sendo
estes o setor de middos, sala de cortes, embalagem secundéria, preparacdo de embalagens
e tuneis. Cada classe de embalagem possui certas causas que vem a torna-la um residuo

como Visto anteriormente.

Apos a realizacdo da andlise dos dados foi possivel mensurar que em media séo
descartadas diariamente certa de 1750 embalagens sendo este nimero dividido em 1214
embalagens primarias e 536 embalagens secundarias, sempre lembrando que 0s nUmeros
variam muito de acordo com o0 processo, pois na realidade muitos fatores influenciam em
cada descarte pontualmente. As causas do descarte também sdo um ponto muito
importante a ser compreendido pois foi a partir dela que se possibilitou a elaboracéo de
um plano de acdo para reducdo utilizando a ferramenta proposta, falando de forma geral
0s motivos de descarte de maior ocorréncia sdo, a sobra de embalagens que é causada
geralmente pelo pedido excessivo de embalagens e termino de producao, o peso errado
que é causado na maior parte do tempo por balanga desregulada ou descalibrada, o
descarte no setor de embalagem secundaria que é ocasionado pela danificacdo das
embalagens, o descarte no setor de tuneis que ocorre grande parte das vezes por

danificacdo da embalagem na descarga do tunel e no manuseio.

Logo por fim de avaliar e analisar todas as questdes citadas e explicadas acima, foi
possivel a aplicacdo da ferramenta 5W2H, a qual viabilizou uma melhor visualiza¢cdo dos
motivos e solucdes a serem tomadas em cada tipo de situacdo, quais as partes envolvidas
nessa melhoria e também o efeito que ela causaria, que nada mais é do que a reducao

destes residuos. Podendo a partir de agora ser passadas as sugestdes do plano de acao para
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os envolvidos, e aplicar assim as melhorias para se obter uma reducdo gradativa nos
residuos gerados nesta planta, reduzindo assim a perda econémica que 0 mesmo vem

gerando a empresa e o grande volume de descarte.
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