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Com a intencao de crescimento e expansao de seus mercados, muitas as empresas no Brasil es-
tdo sempre em busca de qualidade e reducéo de custos por meio da melhoria continua. Um dos
maiores desafios que os frigorificos de aves enfrentam é que, mesmo com processos de criagao
de frango padronizados, a matéria prima chega ao abate com bastante variagdo devido a suas
caracteristicas. Diante disso o objetivo deste trabalho foi a aplicagdo da metodologia PDCA para
reduzir o indice de sobrepeso no setor de Individually Quick Frozen (IQF) de um frigorifico de
aves. Como forma de corregéo do problema identificado, foi definido cortar o peito de frango em
dois pedacgos para que a combinacgao de peso das pegas fosse realizada com mais facilidade e
consequentemente o indice de sobrepeso diminuisse. Com testes realizados no periodo de um
més, constatou-se que a agao implementada reduziu a média do sobrepeso do produto peito de
frango de 3,80% para 1,99%, o que foi estimado como uma redugao de sobrepeso de 11.500 kg
por més, ou o equivalente ao ganho financeiro aproximado de R$1,074 milhdo ao ano. A aplica-
¢ao da metodologia PDCA se mostrou eficiente, no qual foi possivel melhorar o rendimento do
processo e reduzir o impacto financeiro que o problema gerava.

Palavras-chave: PDCA. reducgao. desperdicios.



INTRODUCAO

O Brasil se destaca internacionalmente como um dos maiores produtores mundiais de
carne de frango. Segundo a Empresa Brasileira de Pesquisa Agropecuario (EMBRAPA), em
2019 o Brasil produziu 13.690 mil toneladas de carne de frango, ficando atras apenas dos EUA e
China, com producdes de 19.941 mil e 13.750 mil toneladas respectivamente.

Um dos maiores desafios que os frigorificos de aves enfrentam é que, mesmo com pro-
cessos de criacéo de frango padronizados, a matéria prima chega ao abate com bastante varia-
¢ao devido a suas caracteristicas. Fatores como a genética, alimentagao e praticas de produgao
podem ocasionar, por exemplo, uma variagao do tamanho do animal, dificultando os ajustes das
maquinas nos processos produtivos.

Para conseguir controlar o processo e atingir resultados eficazes e confiaveis, € neces-
sario minimizar ou, se possivel, eliminar qualquer atividade que ndo agregue valor ao produto. O
ciclo PDCA é um modo eficiente e de facil entendimento para investigar e solucionar problemas
desta natureza por meio de ferramentas da qualidade.

Dentre varias oportunidades de melhorias existentes em um frigorifico de aves, a esco-
Ihida para ser analisada neste trabalho foi a de sobrepeso dos produtos IQF, abreviatura
do inglés Individually Quick Frozen, isto &, produtos que passam por um congelamento rapido,
permanecendo ao final do processo em pegas congeladas separadas (individuais), mas poden-
do ser armazenados em um mesmo pacote. No frigorifico em que o trabalho foi realizado esses
produtos sao classificados nas familias asa, perna e peito, sendo que a familia asa contém seis
produtos, a familia perna contém cinco e a familia peito contém quatro produtos. Os produtos
dessas familias sao ofertados em pacotes com pesos nominais que variam de 800 g a 6000 g
dependendo das suas especificagdes, porém, devido a variabilidade nos produtos e ineficiéncia
no processo de separacao das pecgas e ensaque, o peso empacotado e enviado ao cliente é
normalmente superior ao nominal indicado no pacote. Essa diferenga entre o peso real empaco-
tado e o nominal € conhecida como “sobrepeso”, e o percentual a mais enviado de sobrepeso ao
cliente € chamado de “indice de sobrepeso”. Desta forma, o sobrepeso € um produto entregue
ao cliente sem que ele pega ou pague por ele, sendo um desperdicio do processo e um custo
desnecessario a empresa.

Com o intuito de reduzir este custo, um estudo se fez necessario para dar continuidade
a melhoria continua da empresa. Portanto, o objetivo deste trabalho consistiu na aplicagao da
metodologia PDCA para reduzir o indice de sobrepeso no setor de IQF do frigorifico de aves. A
realizagdo deste trabalho se justificou pela melhoria no processo e contribuigao financeira que
traria para a empresa com a minimizacado do sobrepeso enviado ao cliente, reduzindo o desper-
dicio e possivelmente até o custo dos produtos.

Como forma de organizacgao, este artigo esta separado em cinco sec¢oes. Nesta primeira,
apresenta-se uma introducéo e contextualizagao do tema. Na segunda secgéao, apresenta-se um
breve referencial tedérico contendo os temas de qualidade, desperdicios, ciclo PDCA e ferramen-
tas da qualidade. Na terceira se¢cdo, uma descricdo da metodologia utilizada durante o estudo é
detalhada. Na quarta secéao, os resultados encontrados sao apresentados e discutidos. Na ultima
secao, uma conclusao do trabalho é apresentada com indicagdes de trabalhos futuros.
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REFERENCIAL TEORICO

Qualidade

Qualidade possui um conceito amplo e abordagens distintas podendo ter inUmeros sig-
nificados que variam com o passar do tempo. Bond, Busse e Pustilnick (2012, p.13) informam
que “a qualidade deve ser vista como algo mutavel e relativo”. Silveira (2016) relaciona qualidade
com defeitos, como “a ma qualidade ou defeitos, ndo so6 resultam na insatisfacdo do cliente e
danos a imagem da empresa, como também em desperdicios devido aos custos e tempo envol-
vidos em repor um produto defeituoso”. Oliveira (2004, p.78) complementa a definicdo com:

a qualidade corresponde a corregéo de erros de produtos com defeitos, a simplificagéo e
a racionalizagédo de procedimentos de tarefas e a agilizagdo da comercializagao dos pro-
dutos. Por esses motivos, a qualidade refere-se a padrdes de procedimentos que visam
adequar e uniformizar os produtos, tendo em vista sua aceitagao pelo consumidor/cliente,
com a intengdo de torna-lo cativo e fiel no seu consumo.

A qualidade inicialmente possuia um conceito tecnicista, visando zero defeitos, contudo,

ela segue uma evolugdo continua com o decorrer do tempo.

Desperdicio

Para Silveira (2016) desperdicio é “qualquer atividade que consome recursos, como mao
de obra, material, energia, mas nao cria valor para o cliente”. O autor afirma que o maior foco
das industrias que buscam a producido enxuta € combater desperdicios. Ele também classifica
desperdicios como visiveis e ocultos. Os primeiros representam defeitos, retrabalho, excesso,
refugo ou atividades de inspeg¢ao, enquanto os segundos se referem a custos de urgéncia nas
entregas, procedimentos desnecessarios, excesso de estoque, falhas de equipamentos e ao
tempo perdido devido a acidentes. Estes devem ser descobertos e combatidos antes de toma-
rem uma propor¢ao exagerada o que gera uma fonte maior de problemas para a empresa.

Silveira (2016) também afirma que os desperdicios podem ser tanto uma consequéncia
durante o processamento do produto quanto entradas e saidas desnecessarias. Taiichi Ohno
identificou e classificou desperdicios em sete, sendo eles: (1) defeitos; (2) excesso de produgio;
(3) espera; (4) transporte; (5) movimentagao; (6) processamento Inapropriado; e (7) estoque.
Para reduzir tais desperdicios, a busca pela melhoria continua e a tomada de agbes de preven-
¢ao sdo o caminho.

Ciclo PDCA

O ciclo PDCA é um método de gestao com a finalidade de controlar e atingir resultados
eficazes e confiaveis nas atividades de uma empresa, ou seja, ele busca atingir metas e geren-
ciar a rotina sempre com foco em melhorar o processo. Este ciclo é dividido em quatro etapas:
Planejamento (Plan), Execugao (Do), Verificagdo (Check) e Agéao Corretiva (Act). Ele também é
considerado um método de solucionar problemas (CAMPQOS, 2013; WERKEMA, 2013). A Figu-
ra 1 apresenta as etapas e subetapas do ciclo PDCA.
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Figura 1 - Etapas do PDCA e seus objetivos
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Fonte: Campos (2013)

A etapa do planejamento consiste em quatro subetapas. A primeira é a de identificagéo
do problema, seguida pela subetapa de observacéo para reconhecimento das caracteristicas do
processo e levantamento de possiveis causas e melhorias. Estas sdo seguidas por subetapas de
analise do problema e de elaboracao de plano de agcao (BERSSANETI; BOUER, 2013).

Na segunda etapa, ocorre a execugao do planejamento elaborado anteriormente
(WERKEMA, 2013). Na etapa de verificagcao é realizada a comparacgao dos resultados alcanca-
dos com os dados obtidos antes do ciclo iniciar. Se for verificado que houve ganhos e as acdes
foram efetivas, parte-se para a proxima etapa. Caso contrario, se retorna para a etapa de plane-
jamento para rever o mesmo (BERSSANETI; BOUER, 2013).

Por ultimo, na etapa de acéo, ocorre a padronizagao das agdes para evitar o reapareci-
mento do problema e, também, realizada uma analise para recapitular todo o processo visando
melhorias futuras (CAMPOS, 2013).

Ferramentas da qualidade

No meio industrial, é possivel alcancgar a qualidade, porém, as industrias encontram difi-
culdades em manter esta qualidade pelo fato de ndo haver disciplina em continuar com determi-
nadas agdes. Para evitar que as organizagdes se deparem com estas situagdes, a utilizagao das
ferramentas de qualidade se encontra necessaria (BOND, 2012). Ishikawa (2016) reuniu sete
ferramentas basicas para realizar o controle da qualidade.

A primeira ferramenta, o diagrama de Pareto, diferencia os problemas de qualidade pou-
co vitais dos muitos triviais e estabelece uma proporcéo 80/20. Esta propor¢cao expressa que
80% das consequéncias dos defeitos se referem a 20% das causas, o que possibilita a prioriza-
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¢ao dos problemas.

A segunda ferramenta é o diagrama de causa e efeito, que possibilita a identificagao
de possiveis causas organizadas nos 6 M: maquina, materiais, méao-de-obra, método, medida
e meio ambiente. Ela também pode ser chamada de Diagrama de Espinha de Peixe, pela sua
semelhanga ao animal, ou Diagrama de Ishikawa (BERSSANETI; BOUER, 2013). O levanta-
mento das possiveis causas para a construgao deste diagrama é realizado durante sessdes de
brainstorming.

A terceira ferramenta, histograma, tem o intuito de verificar a simetria dos dados, ou a
falta dela, em um processo. Esta ferramenta ilustra a dispersao dos dados em relagdo a uma
meédia para que se possa analisar as possiveis causas da ocorréncia de defeitos (SHIGUNOV
NETO; CAMPOS, 2016).

A quarta ferramenta, o fluxograma, é utilizada para ilustrar o fluxo de um processo e é
essencial na busca de oportunidades de melhoria da qualidade de servigos e produtos. A partir
da sua estrutura sistémica, essa ferramenta é util também para conhecimento do processo em
analise pois explicita o retrato atual deste (BERSSANETI; BOUER, 2013).

A quinta ferramenta, a folha de verificagao, € composta por um formulario pré-impresso
que contém os itens a serem coletados e analisados. Este checklist geralmente € montado a
partir do objetivo da coleta de dados (WERKEMA, 2013).

A sexta ferramenta, o grafico de controle, tem o objetivo de monitoramento e identifica-
cao das possiveis causas que promovem variagdes da qualidade em um processo. A partir de
uma linha central e limites superiores e inferiores, € possivel saber se o processo esta controla-
do. Contudo, se houver presenca de pontos além dos limites estipulados, este processo ndo esta
sob controle (BERSANNETI; BOUER, 2013; WERKEMA, 2013).

A sétima e ultima ferramenta, o diagrama de correlagdo, também conhecida como grafico
de disperséo, analise de tendéncia ou regressao linear, realiza uma analise quantitativa entre
duas variaveis. Esta analise verifica se ha relagdo entre os dados em questédo e o grau de inten-
sidade desta correlagdo (BERSANNETI; BOUER, 2013).

PROCEDIMENTOS METODOLOGICOS

Segundo Thiollent (1997) a pesquisa agcao € um trabalho de natureza empirica, concebi-
do e realizado em estreita associagao a resolucdo de um problema coletivo, no qual os pesquisa-
dores e participantes estdo envolvidos de modo cooperativo ou participativo. Neste sentido este
estudo se classifica como uma pesquisa-agcao de natureza empirica.

A empresa em que este trabalho foi realizado esta situada no estado do Parana e atua
no ramo alimenticio de proteina animal, produzindo e comercializando produtos a base de carne
avicola e suina, e possui as seguintes areas produtivas: frigorifico de aves e de suinos, industria-
lizados de aves e suinos, fabrica de racao, farinha, éleos e proteinas. O trabalho foi realizado no
setor de producgao de IQF do frigorifico de aves.

Para a resolugao do problema de sobrepeso, utilizou-se a metodologia do ciclo PDCA,
seguindo os passos apresentados na Figura 1. Na primeira etapa (Plan), foi realizado a identi-
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ficagdo do problema com o levantamento dos dados histéricos de sobrepeso de perna, peito e
asa. Com o intuito de priorizagdo do problema, foram elaborados Graficos de Pareto para es-
tratificacao utilizando os dados historicos. Para observagao, compreendimento e visualizagao
de possiveis melhorias do sistema, foram elaborados fluxogramas dos processos produtivos e
realizadas diversas visitas in loco no processo. Na etapa da anélise das causas, uma reunidao
para brainstorming com as areas interessadas foi realizada com o objetivo de levantamento
das possiveis causas do problema. As causas possiveis e provaveis do problema foram todas
analisadas e diversos testes e avaliagdes foram realizados para verificagao de hipéteses. Para
finalizar a etapa de planejamento, um plano de acao foi elaborado baseado na ferramenta 5W1H.

Na fase de execugao (Do) foi colocado em pratica do plano de agdo. Foram realizados
treinamentos que mostraram aos colaboradores envolvidos os impactos do problema, suas no-
vas tarefas e como estas iriam impulsionar os resultados. Na fase de verificagdo (Check) graficos
sequenciais foram elaborados para demonstrar a efetividade do plano de acdo. Também foram
elaboradas tabelas comparativas com os resultados alcangados apds as ag¢des implementadas
a fim de verificar a efetividade do plano de acao.

Por fim na etapa de padronizagao (Act), com os resultados positivos alcangados, o pro-
cedimento operacional padrao de realizagao das tarefas no setor foi atualizado. Um comunicado
oficial foi realizado informando a todos envolvidos a data de inicio da nova sistematica.

RESULTADOS E DISCUSSAO

No processo de identificacdo do problema foi verificado que a empresa ja possuia um
sistema que controlava os indices de sobrepeso do setor de IQF. Coletas eram realizadas dia-
riamente. Desta forma, os dados histéricos de todas as linhas deste setor estavam disponiveis e
foram resgatados para o estudo, sendo definido um periodo de avaliagdo dos dados. Conforme a
Figura 2, com os dados do periodo avaliado, observa-se que as familias peito e perna possuiam
0s maiores indices de sobrepeso, sendo praticamente iguais, enquanto a familia asa causava
um impacto de menor tamanho.

Figura 2 — indice de sobrepeso por familia no periodo avaliado
3,5%

2,9% 2,9%

PEITO PERNA

Fonte: os autores (2019)

Levando em consideracéo o volume da producao, foi realizado um grafico de Pareto para
uma analise mais detalhada. Conforme Figura 3, é possivel concluir que, mesmo com indices
de sobrepeso iguais, a familia peito impacta aproximadamente duas vezes a mais que a familia
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perna, desta forma sendo necessario priorizagdo de agdes na primeira familia.

Figura 3 - Quantidade de sobrepeso por familia no periodo avaliado

100% 100 %
| 6y __— " 10% 90%

600.000
|. i - 80%
g 500.000 | i ;g%
2 400.000 - 609 ;
:%-‘ | - 500, ™= Quantidade
5 300.000 |' - 40% —=m— %
% 200000 | 30%
[ - 200
100.000 | i ?g:’
0 | 0%

PEITO PERNA ASA

Fonte: os autores (2019)

Dentro da familia peito, foi analisado o conjunto de produtos ofertados pela empresa.
Segundo a Figura 4, o pacote de peito de 1 kg foi 0 que apresentou a quantidade de sobrepeso
mais significativa, tendo um impacto trés vezes a mais que o peito de 800 g.

Figura 4 - Quantidade de sobrepeso por produto da familia peito
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Fonte: os autores (2019)

Como parte do procedimento de observagao, foi criado um fluxograma do processo aba-
te de aves do frigorifico. Inicialmente ocorre o recebimento das aves, passa pelo processo de
abate, corte de partes e congelamento. Parte do produto € encaminhado para o setor de con-
gelamento individual no IQF, para posterior embalagem, paletizagdo e expedi¢ao. A Figura 5
demonstra o processo detalhado.
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Figura 5 - Fluxograma do processo do frigorifico
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Fonte: os autores (2019)

A quantificagao da produgéo é realizada pelo numero de caixas de saida, multiplicado
pelo peso nominal (12 kg) de cada caixa. Todo peso adicional, ou seja, 0 sobrepeso, contido nos
pacotes nao € contabilizado e, desta forma, é cedido ao cliente sem ganho econdmico a empre-
sa. O processo produtivo do IQF foi resumido no fluxograma da Figura 6.
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Figura 6 - Fluxograma do processo no setor de IQF.
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Fonte: os autores (2019)

Com o intuito de analisar o processo operacional e verificar se equipes distintas obti-
nham resultados diferentes, foi feito um levantamento de dados por turno. Os resultados obtidos
podem ser vistos na Figura 7. A partir deste, pode-se concluir que ndo ha diferenga estatistica-
mente significativa entre os turnos.

Figura 7 - indices de sobrepeso por turno na familia peito
4.0%
35%
3,0%
2,5%
2,0%
1,5%
1.0%
0.5%
0.0%

3.0%

1o Turmo 20 Turno

Fonte: os autores (2019)

Também foram realizados testes nas balangas utilizando trés parametros de pesagem
para verificar se estes impactavam no indice de sobrepeso. Foram utilizadas combinacdes di-
ferentes com numeros de cabecotes utilizados distintos (5, 7 e 9) para gerar a combinagéo dos
pesos na balanga, porém, estes dados ndo indicaram um impacto significativo. Os indices de
sobrepeso nos cabegotes podem ser vistos na Tabela 1.
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Tabela 1 - Teste utilizando combinagoes de cabecotes distintos

Nimero de Cabegotes

indice de Sobrepeso (%)

A partir de uma reuniao de brainstorming envolvendo a area de produgéo, de manuten-
cao e de gestao do setor, foi feito um levantamento de todas as possiveis causas do sobrepeso.
Estas foram ilustradas por meio de um diagrama de causa e efeito na Figura 8. Como algumas
das provaveis causas ja haviam sido testadas em outras ocasides, os especialistas elencaram
as causas “variacao de peso” de matéria-prima e “combinacéo de peso das pegas de peito” para

analise.

Mo de Obra

Figura 8 - Diagrama de Causa e Efeito

5
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9

Fonte: os autores (2019)
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Materia Prima

Meio Ambiente

Gestdo

De acordo com especialistas da empresa, o setor de IQF foi projetado de forma que para
o empacotamento de peito de 1 kg as pegas de entrada deveriam ter um peso médio individual
de 250 g. De acordo com a equipe, o peso atual recebido pelo setor ndo estava de acordo com
o especificado pelo projeto. Diante disso, foi realizado uma comparacgéao entre o indice de sobre-
peso do dia, o peso médio da pecga e o peso médio do frango vivo recebido, mostrada na Tabela
2. Com base em uma observacgao superficial dos dados foi levantada a hipétese de que quanto
maior a média do peso do frango vivo maior era o peso meédio da peca individual do peito e maior

era o indice de sobrepes

o do dia.

Fonte: os autores (2019)

7Swemsbu Destint as/ Tumo

SOBREPESO

Tabela 2 - indice de sobrepeso comparado com o peso médio do frango

Dia Sobrepeso Peso médio por pega Peso mel;zodo Fango
Dia 1 4.98% 291 2911
Dia 2 2.10% 252 2737
Dia 3 2.66% 239 2684
Dia4 2.56% 217 2727
Dia 5 4.21% 280 3067
Dia 6 5.92% 29 3004
Dia7 6.87% 312 3162
Dia8 521% 302 2914
Dia9 5,05% 288 2997
Dia 10 2.17% 249 2733
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Para confirmar essa hipotese, um grafico de dispersao foi elaborado com dados histo-
ricos para analisar a correlagao entre o peso médio do frango vivo e o indice de sobrepeso. De
acordo com a Figura 9, o coeficiente de correlagéo (R) entre essas variaveis € de 0,8591, sendo
préximo a 1, ou seja, apontando uma correlagao forte positiva entre as variaveis analisadas, con-
firmando assim que o peso do frango vivo impactava diretamente o indice de sobrepeso.

Apos o levantamento de possibilidades de acdes dentro da area fabril e de realizagao
de benchmarking, definiu-se pela agao de cortar as pegas individuais de peito em duas partes,
para que estas se tornassem mais leves e a combinagao de varias pecgas para formar o peso
desejado (pacote de 1 kg) fosse facilitado. Para isso, foi elaborado um plano de agéo baseada
na ferramenta 5W1H, podendo ser visto na Figura 10.

Figura 9 — Correlacao entre indice de sobrepeso e peso médio do frango vivo
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Fonte: os autores (2019) Figura 10 - Plano de acao 5SW1H

10 - Plano de agao 5W1H
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Fonte: os autores (2019)

A execugao do plano agao englobou a fase dois do PDCA e ocorreu conforme o planeja-
do. A supervisado da area estipulou as pessoas responsaveis pela nova tarefa, treinamentos com
os operadores de linha foram realizados e o corte do peito do frango foi implantado.

Na etapa de verificagdo do PDCA, os novos indices de sobrepeso obtidos com a acéo
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implementada foram analisados e estdo mostrados na Figura 11.

Figura 11 - Comportamento do indice de sobrepeso apds as agoes implementadas

antes depois

Indice de Sobrepeso (

Dias

Fonte: os autores (2019)

Para comparacio de média, a Tabela 3 apresenta os valores médios do sobrepeso antes
e apos as acgoes.

Tabela 3 - Sobrepeso médio antes e depois da implementagao da acao

Sobrepeso inicial (%) Sobrepeso médio apds Diferenga (%)
acdo implementada (%)
3,80% 1,99% 1,81%

Fonte: os autores (2019)

De acordo com a Figura 11 e a Tabela 3, houve um decréscimo de 1,81% entre os so-
brepesos médios antes e depois das ag¢des no processo do produto de peito de 1 kg no setor de
IQF. A média de sobrepeso desse produto que antes era de 38 g passou a ser 19,9 g, reduzindo
em média 57,63% do sobrepeso. A estimativa de reducao de sobrepeso mensal foi de 11.500
kg, representando um ganho econémico de aproximadamente R$89.500,00 ao més, ou aproxi-
madamente R$1,074 milhdo ao ano. Salienta-se que a agdo implementada ndo necessitou de
contratagcdo de nova méao de obra.

Afinalizacdo do PDCA ocorreu com a padronizacéo das ag¢des implementadas. Quadros
de gestao visual foram colocados e atualizados a cada coleta realizada para que a equipe man-
tivesse o foco e visse a importancia da nova atividade. Para garantir a padronizagao da tarefa,
um comunicado oficial também foi feito as pessoas do setor e treinamentos de acompanhamento
foram realizados regularmente nos meses seguintes.

CONSIDERAGOES FINAIS

O obijetivo inicial do trabalho, que foi a aplicagdo da metodologia PDCA para reduzir o
indice de sobrepeso no setor de IQF do frigorifico de aves, foi alcancado e trouxe resultados sa-
tisfatérios. Considerando que o sobrepeso gerado no processo produtivo concedia o peso extra
ao cliente, sem aumento de prego do produto e sem agregar valor a este, a redugéo deste indice
propiciou uma reducgao de desperdicios e de perdas financeiras para a empresa.

A partir de analises realizadas, foi possivel identificar que o produto peito de 1 kg era o
gue mais impactava comparado aos outros produtos do setor, permitindo a priorizagao do proble-
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ma. Ainda por meio dos dados observados, ficou evidente que a causa fundamental que gerava
o alto indice de sobrepeso era a média do peso do frango vivo que estava acima do projetado
para o setor do IQF. Diante disso, um plano de agao foi montado e executado.

A eficacia da metodologia PDCA utilizada para redugao deste indice de sobrepeso no
produto priorizado pode ser verificada ao se comparar o indice de sobrepeso médio anterior e
posterior a implementacao do plano de acéo, que reduziu 1,81% do sobrepeso médio apresen-
tado. O decréscimo deste indice representou um ganho econémico estimado de R$ 89.500,00
ao més, ou seja, aproximadamente R$1,074 milhdo ao ano. Diante do sucesso do trabalho, su-
geriu-se a extensédo da implementacéo deste plano de agdo em outros produtos que enfrentam
0 mesmo problema na empresa. Desta forma, havera uma reducao ainda maior de desperdicio.
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