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RESUMO

A grande desvantagem econdmica que assombra as industrias sdo as perdas e
desperdicios em todos os ambientes. Nesse cenario este trabalho vem demonstrar a
importancia das ferramentas da qualidade a partir da realizacdo de um estudo de caso
em uma industria alimenticia em que foi elaborado o mapeamento de processos de
uma determinada linha de producao, permitindo a coleta de dados necessérios para
compreender as causas raizes das perdas e desperdicios encontrados e, por fim,
possibilitando a criacdo de propostas de melhorias para redugcéo e prevencao das
perdas e desperdicios do processo produtivo. Assim, o objetivo deste trabalho foi
identificar os problemas causadores das perdas em um processo produtivo na
empresa objeto do estudo com a aplicacdo das ferramentas da qualidade e, através

da andlise dos dados, sugerir melhorias para redugéo ou extingdo das perdas.

Palavras-chave: ferramentas da qualidade; processos produtivos; melhoria continua.

1 INTRODUCAO

A comercializacao de produtos alimenticios estd cada vez mais competitiva, 0s
clientes atualmente estdo buscando por mais beneficios, mais qualidade e também
variabilidade de produtos e servigos, portanto, a gestdo da qualidade esta cada vez
mais presente por meio de padronizac¢do e melhorias, acompanhando o atual cenério
que é a valorizacdo dos produtos. As empresas tém buscado aprimorar seus métodos
para resultar em melhorias, criando nichos de produtos especificos para atender as
diversas necessidades, planejando e desenvolvendo produtos novos para maior

competitividade e etc.

X CONGRESSO DE TRABALHOS DE GRADUACAO

Faculdade de Tecnologia de Mococa
Vol.6 N.2 A.2022

=
SAO PAULO

GOVERNODOESTADO




Tudo o que esta gerando concorréncia de mercado esta sendo alinhado com
padrées de qualidade para manter produtos com uma vantagem competitiva.

O presente trabalho irA mostrar como € importante estar atento as
movimentagfes de cendrio, para acompanhar e estar a frente dos concorrentes,
visando alcancar melhoria continua com a ajuda de ferramentas da qualidade,
atingindo satisfacdo geral, desde os processos produtivos até o cliente final, com isso
o crescimento das industrias é um fato para os gestores que dominam e fazem o uso
correto das ferramentas da qualidade.

O tema propde a relevancia da gestédo sobre as ferramentas da qualidade, pois
nao somente a implantacdo de uma ou mais ferramentas sera o suficiente para suprir
as necessidades no momento, e sim, o gestor teré que fazer o seu papel de direcionar
qual ferramenta € mais eficiente para utilizacdo, também como responsavel ir4
direcionar as etapas de identificacdo do problema, as causas do problema,
diagnéstico, analise das estratificagcbes colhidas, sendo essas, informacdes
consideraveis para o inicio da implantacédo de uma ferramenta da qualidade. Para que
a mesma seja Util e ndo uma perda de tempo, sendo as perdas justamente o0 que o
tema deste trabalho apresenta em prevenir. O mau uso das ferramentas para a
prevencao de perdas, pode gerar outra perda, com isso € muito importante antes de
executar a ferramenta, saber direciona-la.

Para o desenvolvimento deste trabalho sera realizado um estudo de caso em
uma inddstria alimenticia. Nela as perdas trazem um grande problema e impacta o
crescimento da empresa, seja financeiro, afetando o custo do produto final, até a
visibilidade e impressdo que os consumidores e cliente vao ter sobre os produtos
oferecidos, visto que as perdas do processo produtivo poderdo afetar também a
producao final, podendo atrasar a entrega, correndo o risco de o consumidor desistir
da compra e fidelizar com a concorréncia.

As ferramentas da qualidade dentro dos processos produtivos, sdo importantes
para solucionar problemas e atingir metas, para que a empresa possa acompanhar o
constante crescimento das industrias alimenticias e atingir destaque entre 0s
concorrentes. Os gestores precisam estar atentos aos padroes e as diversidades que
0s consumidores exigem, portanto, deve-se procurar atender a demanda sem perder
o padréo da qualidade. A rotina de melhoria continua também agrega valor ao produto
e é de extrema importancia que os colaboradores adotem boas praticas de melhorias,
alinhando operacdes com os processos. Os métodos utilizados para a melhoria

continua resultam em qualidade total e principalmente final, para satisfacdo do cliente.



O desenvolvimento que as industrias apresentam, ap0s a utilizacdo das
ferramentas da qualidade €é de grande visibilidade e reconhecimento dos
consumidores e clientes, pois através de métodos de melhoria continua, fica visivel o
resultado positivo. Uma empresa que nao faz o uso das ferramentas da qualidade, ou
nao faz o uso correto, tende a ser falha em diversos setores e fatores, podendo atingir
a insatisfacdo dos consumidores e até a faléncia da empresa.

As perdas no processo produtivo sdo um grande problema para as industrias
alimenticias, pois impacta diretamente no custo do produto final, visto que a producéo
final de um determinado lote sera inferior caso a perda ultrapasse o limite pré-
estabelecido pela empresa.

Nesse contexto, pretende-se com a realizagéo do estudo de caso desenvolver
propostas para uma otimizacdo no quesito perdas, tendo para isso o suporte das
ferramentas da qualidade para executar a melhoria sobre o controle de perdas no
processo produtivo, de forma quantitativa através de indicadores, o que leva a uma
possibilidade de correcao mais rapida e com melhores resultados. No estudo de caso
serdo mostrados os resultados depois da implantacdo das ferramentas, utilizando de

forma descritiva e quantitativa, os dados colhidos e cedidos pela empresa.

2 REFERENCIAL TEORICO
2.1 Qualidade

Segundo Guertzenstein e Albertin (2018), a qualidade ndo € sinbnimo de
produtos, servicos de luxo ou sofisticacdo, também ndo esta relacionada a valores
altos e sim a sensibilidade de estar sempre atento aos desejos do cliente, procurando
por diversas formas sua satisfacdo com suas preferéncias e necessidades.

Portanto, a qualidade diz respeito as constantes acdes de melhoria e
justamente por isso ndo se paralisa, € um ciclo em que assim que atinge um objetivo
procura por outras maneiras de melhorias, tanto sobre seus processos, quanto em
oferecer o melhor para o cliente.

As necessidades dos clientes mudam constantemente e os concorrentes estdo
sempre evoluindo e melhorando. Por isso a empresa que ndo se movimenta nao se
sobressai entre os concorrentes e os clientes podem optar em migrar de fornecedor,
para aquele que melhor atende as expectativas no momento. ISso pode ser um risco

e esse impacto pode gerar a faléncia da empresa (CAMPOS, 2004).



Por volta de 1951, métodos de controle de qualidade baseados em
amostragens aleatorias foram introduzidos no Jap&do. Novos métodos,
incluindo diagrama de causa e efeito, diagrama de distribuicdo de frequéncia,
carta de controle, inspecédo por amostragem, métodos de planejamento de
experimentos, entre outros, foram adotados. Esses métodos estatisticos,
mais tarde, tiveram um grande impacto no controle de qualidade em nosso
pais. (SHINGO, 1996, p. 50).

A qualidade ao longo dos anos se tornou mais do que uma projecao de
padronizacdo de produto, agora € um fator que ndo engloba somente a qualidade
interna e cada vez mais se destaca a importancia de ouvir a sociedade. O investimento
da comunicacéo das redes sociais € uma das estratégias para perceber o que o cliente
espera do produto ou servi¢o e o que ele anseia por comprar.

Para Marshall et al. (2010), a qualidade nos dias de hoje esta presente nao s6
nas industrias, esta presente em todos 0s setores e ramos de atividades,
independente do que a empresa produz, esta se abrangendo desde as grandes
empresas até as pequenas, de forma publica ou privada. Com essa evolucao as
empresas percebem a importéancia de estar sintonizado com os desejos dos clientes
e comecam a expandir e se especializar em qualidade, criando novos setores que
tratam exclusivamente de melhoria e de programas da qualidade, pois nota-se que a
sociedade tem uma percepcgéo sobre os produtos e servigos prestados e estdo mais
exigentes, com isso o elemento humano para qualidade hoje é fundamental, e é
bastante interessante estar em sintonia com o mesmo para prover a evolucdo do
empreendimento.

"No planejamento da qualidade séo definidas as caracteristicas da qualidade a
serem agregadas ao produto.” (CAMPOS, 2004, p. 119). Conforme ressalta Campos
(2004), é nesse estagio que se demanda uma maior atencéo no planejamento dessas
caracteristicas do produto, pois essas alteracfes podem se transformar em um
diferencial, tendo como objetivo ser atrativo para o cliente suprindo suas necessidades
e o impulsionando a nao preferir a concorréncia, alavancando a organizagéo a se
destacar no mercado.

De acordo com Guertzenstein e Albertin (2018), a qualidade precisa de
estimulo para se desenvolver, ou seja, ela ndo se evolui sozinha, para que isso ocorra
€ necessario um planejamento aplicando ferramentas que auxiliam os processos, com
recursos suficientes para garantir que as estratégias alcancem os objetivos e as
politicas da organizagéo. O planejamento € definido com a ajuda de indicadores com

foco em atender as expectativas do cliente e as partes interessadas.



Quanto mais os gestores se empenharem na resolucdo de problemas e
identificacdo das necessidades dos clientes, maior a chance de o planejamento ser
bem sucedido.

Cada ferramenta da qualidade auxiliard uma determinada fase do processo,
implicando diferentes resultados, cabe ao responsavel analisar o cenario e utilizar a
ferramenta ideal conforme as necessidades e urgéncias para que a empresa tenha

progresso.

2.2 O método PDCA

Segundo Marshall et al. (2010), o método de PDCA é um método gerencial
que promove a melhoria continua, da padronizacéo e sistematizacdo dos processos
de forma constante, com o objetivo de manter o controle das a¢gdes. Campos (2004,

p.238) ressalta a importancia de se diferenciar método e ferramenta:

O método é a sequéncia légica para se atingir a meta desejada. A ferramenta
€ o recurso a ser utilizado no método. De nada adianta conhecer varias
ferramentas (sete ferramentas do controle da qualidade, sete ferramentas da
administracdo, planejamento de experiéncias, andlise da variancia,
tecnologia de processo, etc.) se 0 método ndo é dominado.

Dividido em 4 partes, o ciclo PDCA de acordo com sua sigla, representa fases
de processos. Comecando com a primeira fase, que é o Plan (Planejamento), consiste
em criar um planejamento estratégico para percorrer o melhor caminho para alcancar
as metas e objetivos da empresa. Na fase secundaria, representada pelo Do
(Execucéo), é preciso engajar tudo o que foi passado no planejamento da fase um e
coletar os dados, para a execucéo do plano de acéo e ser desenvolvido na proxima
fase. Representando a fase trés, Check (Verificacdo), diz respeito a verificacdo dos
dados coletados em forma de resultados, comparando os mesmos com o que foi
estabelecido no planejamento. Nessa conferéncia € comum que se utlize as
ferramentas de controle, ndo sendo validadas comparacdes com base em intuicdes e
sim fatos e dados reais para uma maior precisdo. Por fim, a fase quatro, Act (Agir), se
refere a agir corretivamente; portanto, nessa ultima fase, se tudo ocorreu conforme
planejado, deve-se tornar padrdo todos os procedimentos que fizeram atingir os
objetos e metas ao longo deste ciclo, caso ao contrario, devera ser iniciada uma busca
e levantamento das causas e dos fatores indesejados, reiniciando todo 0 processo
para prevenir a repeticdo dos mesmos. A figura a seguir ilustra o ciclo PDCA (Figura
1).



Figura 1 - O ciclo PDCA

Melhoria ~
Continua

Verificar

Fonte: Elaborado pela autora.

Essas quatro fases giram infinitamente, aumentando a confiabilidade dos
processos e principalmente aumentando a competitividade organizacional, resultando
em um maior controle dos processos desejados.

Para Campos (2004), o método do ciclo PDCA pode ser estudado por todos os
colaboradores da empresa, por ser um método que introduz a pratica do controle, é
bastante utilizado para controlar os processos, manter resultados, melhorias e

também manter melhorias sobre os resultados.

A acdo da Gestdo da qualidade parece restrita a preparar algumas pessoas
para atuarem em qualidade, e elas sdo as responséaveis por ela e, também,
as culpadas por todos os defeitos que ocorrem na fabrica. Os demais
parecem isentar-se do esfor¢o pela qualidade... Esse parece ser, de longe, o
pior equivoco. (PALADINI, 2010, p. 23).

Com todos os funcionérios treinados e engajados sobre o funcionamento desse
método, a probabilidade de viabilidade de um processo ser bem sucedido sera muito

maior.

2.3 Kaizen

De acordo com Imai (1994), o método Kaizen surgiu depois da Segunda Guerra
Mundial, quando os japoneses tentavam recomecar 0s negocios do zero. Os gerentes
e operarios precisavam de um método para enfrentarem os obstaculos diarios e se

reposicionarem no mercado. Diante desse cenario, surgiu a necessidade do Kaizen,



qgue significa melhoramento continuo e hoje é considerada, principalmente pelos
japoneses, uma ferramenta de sucesso, sendo a chave da competitividade nas
organizagoes.

Tudo pode ser melhorado, para qualquer processo pode ser estudada uma
forma diferente para se obter um resultado melhor e, assim, a questdo da melhoria

continua, como o préprio nome ja diz, é continua, nunca se estaciona.

Para realizar melhorias significativas no processo de produgéo, devemos
distinguir o fluxo de produto (processo) do fluxo de trabalho (operacéo) e
analisa-los separadamente. Embora o processo seja realizado a partir de uma
série de operacdes, € um equivoco coloca-los num mesmo eixo de analise
porque isso reforca a hipotese errada de que a melhoria das operagfes
individuais aumentara a eficiéncia global do fluxo de processo do qual elas
sdo uma parte. (SHINGO, p. 37, 1996).

Segundo Imai (1994), o método Kaizen é focado em pessoas e € sobre
melhorar os habitos das pessoas sobre os processos para que pratiqguem seus
esforcos com pensamentos diferentes, sempre concentrando em promover resultados
melhores, sendo assim 0s processos sao melhorados antes, pelas pessoas que 0
dominam.

O colaborador pode apenas executar suas tarefas sem alteracdes ou executar
suas tarefas pensando sempre em como melhorar o processo de execuc¢ao para trazer
resultados melhores, mesmo que sejam pequenas melhorias, se forem constantes
podem mudar muita coisa dentro e fora de uma organizacdo e € por iSSo que as
empresas devem apresentar essa proposta aos seus funcionarios.

Para Imai (1994), todos deveriam estar cientes do método Kaizen e este
deveria ser praticado por todos. Dentro da empresa todos devem contribuir para a
melhoria continua, independente da hierarquia, uma vez que boas préaticas de

melhorias sdo multifuncionais.

2.4 Folha de verificagéo
A folha de verificagdo € um formulario de preenchimento para a coleta exata de
dados internos, chamada também de check list ou lista de verificagcdo. Ela auxilia na
organizacdo para listar os principais problemas e possibilita uma facil visualizagéo,
pois normalmente se apresenta como um modelo de lista simples e ndo existe um
padrao e sim uma adequacao ao uso.
De acordo com Marshall et al. (2010), a folha de verificacdo pode ser descrita

como uma ferramenta funcional de forma quantitativa listando em qual frequéncia



certos eventos acontecem, em um determinado periodo, sendo possivel realizar a

analise facilmente e verificar tanto na horizontal quanto na vertical.

Figura 2 - Folha de verificagéo

( i FOLHA DE VERIFICACAO romuuino; | SSTHMACE
Lo PARADAS DE MAQUINAS FPO0SRVOL o
LINHA DE PRODUCAO M6

PRODUTO: PAO DE QUELO 1KG

PPM ;

DATA:

OPERADOR:
TURNO:

TIPO DE PARADAS TEMPO TOTAL DA PARADA (HORAS)

TROCA DE FILME 00:05 00:05 00:05 00:05 00:05
TROCA DE FITA DATADORA 00:07
LIMPEZA DE CORREIAS 00:03 00:03 00:03 00-03
TROCA DE LOTE 00:10
LIMPEZA EXTERNA 00:20
LIMPEZA INTERNA 00:15
FALTA DE ENERGIA
MANUTENCAO 02:00
FALTA DE OPERADOR
FALTA DE INSUMOS
FALTA DE PROGRAMACAO
START MAQUINA 00:15

OCORRENCIA PARADA PARA MANUTENCAO CORRETIVA NA ESTEIRA DA ENFARDADEIRA

Fonte: Elaborado pela autora, adaptado da folha de verificacdo da empresa estudada.

O preenchimento desse formulario pode ser manualmente e € descomplicado,
qualquer colaborador pode utilizar, mas exige uma atencdo ao quantificar os dados
listados, podendo alterar o nimero real de ocorréncias, indicando ao formulario um
falso resultado, comprometendo a confiabilidade das informag¢des que auxiliam na
construcdo de outras ferramentas da qualidade, como o Diagrama de Pareto que
depende da estratificacdo desses dados, dados quantificados de forma exata para

nao impactar negativamente na tomada de decisfes.

2.5 Diagrama de Pareto

Para Campos (2004), o diagrama de Pareto € um método basico e de facil
entendimento. Por ser um modelo simples e eficiente, essa ferramenta auxilia a
compreender melhor os problemas e principalmente aonde ele se inicia, podendo
classificar e priorizar de acordo com a necessidade do momento.

Segundo Marshall et al. (2010), o método surgiu através do economista Pareto,
sendo ele um italiano do século XIX, a partir do estudo que tratava a desigualdade
financeira da populacdo, sendo ela mal distribuida, uma vez que 20% da populacdo
obtinham 80% da riqueza, sendo o restante da populacdo que era a maioria, detinha



apenas 20% da riqueza populacional. Esse estudo sobre a relacdo de posses
financeiras € também conhecida como a regra dos 80/20. Com base nesse estudo foi
desenvolvido uma técnica que pudesse medir 0s problemas em duas classes.

A realidade é que normalmente a maioria dos problemas se encontram em um
menor numero de causas em relacédo aos problemas. Entéo, o que causa um problema
pode causar varios outros problemas.

Segundo Campos (2004), depois que determinado processo se desenvolve
como resultado indesejado, a identificagcdo inicial comega a percorrer para uma
solucéo desse problema. O mal resultado podera vir desde os grandes numeros de
reclamacdes dos clientes ou até mesmo dos empregados, sendo assim nem sempre
a falta da qualidade parte do produto em si, por isso a importancia da identificacao
antes da acéo.

O diagrama de Pareto, é representado por grafico de barras, alimentado pelos

dados coletados.

Figura 3 - Diagrama de Pareto

Ne DESCRICAO OCORRENCIAS | % TOTAL |% ACUMULADO
3 |[PACOTE COM PESO IRREGULAR 81 43% 43%
2 |CORTE COM REBARBAS 60 32% 75%
1 |SELAGEM DO PACOTE ABRINDO 20 11% 86%
4 |EMBALAGEM DANIFICADA 13 7% 93%
5 |DATA BORRADA 13 7% 100%
TOTAL 187 100%

GRAFICO DE PARETO

Fonte: Elaborado pela autora.
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2.6 Diagrama de Ishikawa

De acordo com Campos (2004), € preciso que todos da organizacao
compreendam o relacionamento de causa e efeito, obtendo pré-condi¢cdes para que
cada funciondrio assuma as responsabilidades de suas tarefas.

Portanto uma causa, ou um grupo de causas, pode influenciar um ou mais
efeitos indesejados ou ndo planejados. As causas podem ser apresentadas em
setores diferentes e podem ser as maneiras com que 0s empregados realizam as suas
funcdes.

Diante disso Campos (2004) afirma que os japoneses criaram essa ferramenta,
diagrama de Ishikawa, conhecida também como diagrama de causa e efeito e
diagrama espinha de peixe, no intuito de compreender o relacionamento dos
processos de meio e fim e para que os funcionarios pudessem separar 0S processos
sem confundi-los, sobre o0 que seria a causa e 0 que seria o efeito e assim poder trazer

uma solucéo a causa raiz.

Figura 4 — Diagrama de Ishikawa

EFEITO

Fonte: Elaborado pela autora.

O diagrama de causa e efeito € também é conhecido por espinha de peixe por
ter um formato igual a um, sendo a cabeca o problema a ser solucionado e a espinha

apontando as causas. Tudo de forma separada e de facil compreensao.

2.7 Fluxograma de processos
De acordo com Marshall et al. (2010), a estrutura de um fluxograma é a

sequéncia de etapas légicas de processos produtivos, representada por um diagrama
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de encadeamento das atividades junto as decisfes, sendo o fluxo de forma gerencial,
administrativa ou técnica.

O fluxograma de processos € a forma mais simples de um mapa de processo;
ele permite ser visualizado de modo facil, para poder analisar e detectar falhas e
principalmente oportunidades de melhorias.

Para compreenséo de suas tarefas, o fluxograma dispde de uma padronizacao
de simbolos que simplificam a visualizagdo dos passos e decisdes do inicio ao fim dos
processos.

2.8 Os sete desperdicios
Os sete desperdicios buscam identificar perdas no processo produtivo, para
tratar estrategicamente com a finalidade de eliminar ou reduzir ao maximo as perdas,

estipulando como sera a acéo, respeitando sempre 0s recursos que a empresa possui.

A verdadeira melhoria na eficiéncia surge quando produzimos zero
desperdicio e levamos a porcentagem de trabalho para 100%. Uma vez que,
no Sistema Toyota de Producéo devemos produzir apenas a quantidade
necesséria a forca de trabalho deve ser reduzida para cortar o excesso de
capacidade e corresponder a quantidade necessaria. (OHNO, 1997, p. 39).

De acordo com Ohno (1997), os sete desperdicios do lean manufacturing sao:
espera, defeito, transporte, movimentagao, estoque, superproducéo e processamento

em si, ilustrado na imagem a seguir:

Figura 5 — Os sete desperdicios do Lean

Fonte: ubg.org.br, 2022.



12

Para Ohno (1997), a superproducédo € um dos maiores desperdicios que uma
industria pode ter, podendo atingir varios setores, processos e operacdes. A producao
excessiva sendo superior a quantidade planejada também pode afetar o custo dos
trabalhadores, pois quanto mais tempo se dedicam as operagcbes, mais horas
trabalhadas sdo consumidas e a organizacéo sofre com o desperdicio dessa mao de
obra sem necessidade.

Com relacéo ao transporte, compreende-se que o transporte € uma atividade
necesséria de trabalho a qual a empresa depende para girar estoques e movimentar
a matéria prima. Segundo Shingo (1996), o desperdicio de transporte mesmo nao
agregando valor ao produto tem um custo sobre todas as atividades que necessitam
de transporte, portanto essas movimentagoes devem ser planejadas e estudadas com
frequéncia, buscando realizar sua reducdo ou eliminagéo.

O processamento improprio e inadequado nas operacdes, ocorrendo de forma
desnecessaria, comprometendo o bom desempenho dos processos ha industria,
processos redundantes ndo agregam valor ao produto.

O desperdicio de estoque representa o excesso de matéria prima e ou produto
acabado, atingindo diretamente o capital da empresa, ou seja, dinheiro parado,
ocasionando também um aumento de volume desnecessario em espaco fisico nos
estoques.

J& o desperdicio de defeito pode ocorrer por diversos motivos, como falhas no
processo ou ndo conformidade de matérias primas, tendo duas op¢des como solucéo,
descarte ou reprocessamento, aumentando assim o custo de producao. Caso ocorra
falha no controle de qualidade, o defeito pode impactar na fidelidade dos clientes.

O tempo de espera pode ocorrer em varias etapas do processo, funcionarios
aguardando a finalizac&o da etapa anterior, para continuidade das tarefas sequentes,
linha de producdo parada esperando por pec¢as ou reparo de maquinas e também
espera na entrega de matérias primas.

O desperdicio de movimento diz respeito aos movimentos desnecessarios
usados na realizacdo de uma operacao, geralmente ocorre devido a ma elaboracéo
dos layouts. A utilizacdo dos estudos tempos e métodos pode eliminar os movimentos

desnecessarios aprimorando as operagoes.

O termo “sequéncia do trabalho” significa exatamente o que esta
expressando. N&o se refere a ordem de processos ao longo dos quais fluem
os produtos. Refere-se, isto sim, & sequéncia de operacdes, ou a ordem de
operacdes em que um operario processo itens: transportando-os, montando-



13

0s nas maquinas, removendo-o0s das mesmas, e assim por diante. (OHNO,
1997, p. 42)

3 METODOLOGIA

Para a construcdo do presente estudo foi realizada na primeira fase uma
pesquisa bibliografica qualitativa na abordagem do conceito das principais
ferramentas da qualidade e métodos de melhoria continua.

Na segunda fase foi feito um estudo de caso in loco do processo produtivo, com
natureza quantitativa descritiva através de entrevistas realizadas com os responsaveis

pela area fabril para coleta de dados e aplicacdo das ferramentas da qualidade.

4 ESTUDO DE CASO

O estudo foi desenvolvido em uma industria de produtos alimenticios do grupo
Itaiquara Alimentos S.A., situada no municipio de Tapiratiba-SP, em que foram
entrevistados 0s responsaveis pelas areas da producéo e estoques e o responsavel
pelo PCP (planejamento e controle da producgé&o) e processos da unidade.

Atualmente a indastria produz o total de 27 produtos Aditivos destinados as
grandes redes de panificacdo e 12 produtos destinados ao varejo, sendo eles, as
misturas para bolos 450g nos sabores Aipim, Baunilha, Cenoura, Chocolate, Festa,
Fuba, Laranja e Milho, o A¢lcar para Confeiteiro, o Creme de Confeiteiro e a Mistura
para Pdo de Queijo 1kg, tendo este ultimo produto sido escolhido para a aplicacao
das ferramentas no decorrer do estudo aqui apresentado.

Os dados foram coletados entre os meses de agosto e outubro de 2022, tendo
sido evidenciados os métodos e as ferramentas da qualidade presentes, destacando
a utilizacdo da folha de verificacdo nas etapas nas quais estdo presentes pontos
criticos de controle, o Kaizen em todas as etapas do processo produtivo e operacional
buscando a melhoria continua, e o diagrama de Ishikawa para identificacdo de
ocorréncias que pudessem ocasionar perdas no processo. Diante disso, métodos e
ferramentas n&o séo totalmente utilizados de forma correta e iSso ocasiona mais uma
perda do processo.

Foi elaborado o fluxograma do processo produtivo descrevendo suas fases
desde o recebimento da matéria prima, transformacéo, até a saida para entrega do
produto acabado aos clientes. A figura 6 a seguir ilustra o fluxograma do processo
produtivo da mistura para Pao de Queijo 1kg.
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Figura 6: Fluxograma do processo produtivo do Pdo de Queijo
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Fonte: Elaborado pela autora.

A patrtir da figura pode-se descrever o processo da seguinte forma:

12, O processo tem seu inicio a partir do recebimento das matérias primas que chegam
até a fabrica por meio de caminhdes em cargas paletizadas.

22, Realiza-se a avaliacdo da integridade das cargas através de um checklist e apés
conferéncia sao feitas as andlises da matéria prima para apurar a sua conformidade.
Se houver qualquer divergéncia na entrega da matéria prima protocola-se uma RNC
(registro de ndo conformidade) e posteriormente é feita a devolugédo ao fornecedor.
Se a matéria-prima atender aos requisitos a mesma segue para armazenamento.

32. A matéria-prima é armazenada de acordo com o0 mapeamento do kanban.

42, E feita a montagem das receitas com base nas Ordens de Producdo emitidas pelo
PCP (planejamento e controle da producéo).

52 Os paletes com as receitas sdo transportados para os misturadores atraves de
uma empilhadeira.

62. Realiza-se o0 abastecimento dos misturadores.

72. Durante o abastecimento dos misturadores as matérias primas passam por
peneiras de malha fina, um importante PCC (ponto critico de controle) nessa fase é

feito um checklist da integridade das peneiras a cada abastecimento.
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82. Inicia-se o0 processo de mistura e homogeneizacao das receitas.

92, Apos processo de mistura € verificado o ponto da mistura pronta, se esta dentro
do padrao de homogeneizacdo segue para envase, se ndo estd no ponto é misturado
novamente.

102, E feito o envase do produto em empacotadoras automaticas.

112, Os pacotes do produto passam por uma balanca automatica (check weight), para
verificar se esta dentro do peso estabelecido, caso ndo atenda os padrdes o produto
€ expulso para fora da balangca em uma gamela lateral e é enviado para reprocessos.
122, E feita a paletizac&io dos produtos respeitando o empilhamento maximo para n&o
danificar as embalagens.

132, O operador preenche o boletim de produgdo onde sao informados o lote do
produto, a quantidade, data de fabricacdo e validade para obtencao da rastreabilidade
do produto.

142, Os paletes de produto acabado seguem para o armazenamento através de uma
empilhadeira.

152, E feita a estocagem dos paletes no armazém de acordo com o mapeamento do
kanban.

162. Realiza-se o embarque dos produtos por meio de empilhadeiras de acordo com

as ordens de carregamento emitidas pelo departamento comercial.

4.1 Identificacdo dos desperdicios

Com base no conceito dos sete desperdicios do Lean Manufacturing foi feita
a andalise do mapeamento de processos, o qual possibilitou identificar falhas presentes
no processo produtivo, causadoras das perdas listadas abaixo.

Foi evidenciado o desperdicio de transporte, uma vez que ap0s a montagem
das receitas os paletes sdo transportados do armazém de matéria prima para 0s
misturadores através de uma empilhadeira. Nesta fase foi cronometrado o tempo
meédio gasto para cada movimentacdo que foi de 5 minutos, totalizando 12 viagens
por hora, ocasionando as perdas de horas trabalhadas e elevando o consumo de
combustivel da empilhadeira.

Na fase de abastecimento nota-se que existe o desperdicio de espera das
receitas montadas, ocasionando parada na producdo devido a empilhadeira néao
conseguir suprir a demanda de viagens necessarias.

Na fase de envase foram evidenciados dois desperdicios, sendo eles o defeito

e o0 reprocessamento. O desperdicio de defeito ocorre devido as variagbes de peso
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nos pacotes que sdo descartados pela check weight, sendo o defeito oriundo de
problemas operacionais como regulagem incorreta do equipamento. Ja o desperdicio
de reprocessamento € causado devido as ocorréncias de defeito, os pacotes fora dos
padrbes sdo abertos e voltam para a fase de abastecimento onde é feito o
reprocessamento do produto.

Outro desperdicio muito relevante identificado no processo é o estoque.
Através do kanban foi possivel identificar que muitos produtos acabam ficando
parados no estoque por muito tempo, muitas vezes avancando o shelf life que é o
periodo de validade de produtos pereciveis podendo ficar inaptos para a
comercializacdo. Outro ponto que o desperdicio de estoque reflete diretamente € no
fluxo de caixa da empresa, devido ao alto valor parado no estoque de produtos

transformados.

4.2 Aplicacdo das ferramentas da qualidade para tratar as perdas
encontradas
Apbs evidenciar os desperdicios com base no mapeamento de processos e
tendo em vista a relevancia do desperdicio de defeito por causar perda de produto e
ser a causa de outro desperdicio de reprocessamento foi elaborado o diagrama de

Ishikawa para se identificar as causas do problema.

Figura 7 - Diagrama de Ishikawa do problema pacote com peso irregular
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MAO DE OBRA MEIO AMBIENTE  MAQUINA

Fonte: Elaborado pela autora.
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Durante a fase de mapeamento de processos foi evidenciado em uma das
linhas de producao onde € envasada a mistura para pao de queijo o problema de peso
irregular no pacote, ou seja, pacote com 0 peso acima ou abaixo do padrao
estabelecido, ocasionado perda de produto, embalagem e desperdicio de tempo para
reprocessamento dos pacotes expulsos pela check weight.

Para encontrar a causa raiz do problema foi elaborado juntamente com o
entrevistado responsavel pelo controle de processos da area o Diagrama de Ishikawa
apresentado na figura 7, descrevendo as possiveis causas que podem resultar no
problema encontrado.

Dentre as causas analisadas e listadas no diagrama estdo: embalagem fora da
especificacao, produto mal homogeneizado, falta de limpeza das maquinas, processo
incorreto, parametro de medicao incorreto, peso alto ou peso baixo na check weight,
falta de treinamento, falta de atencao, iluminacgéo baixa, humidade do ar alta, maquina

com defeito e balanca descalibrada.

4.3 Sugestao de melhorias

Para sanar o defeito de pacote com peso irregular, foram propostas algumas
sugestbes de melhoria, considerando um baixo investimento para ndo elevar o custo
dos produtos.

O treinamento dos operadores é um dos principais fatores para a melhoria no
processo, visto que estando aptos para identificar e corrigir problemas operacionais
como alteracdes nos parametros de medicao e limpeza adequada dos equipamentos,
reduzira a possibilidade de desperdicios de tempo e perdas de produto.

A revisdo dos equipamentos € um fator indispensavel para que ndo ocorra
problemas no processo, a calibracdo das balancas e a manutencdo das maquinas
reduzem as possibilidades de ocorréncia de pacotes fora do peso, desperdicio de
tempo utilizado para reprocessar o produto fora do padréo e tempo de espera com a
maquina parada por falta de manutencgao.

E notavel que grande parte das causas descritas para o problema apresentado
sao decorrentes da falta de atencgéo e da falta de treinamento dos colaboradores, para
se alcancar um resultado satisfatério é fundamental que ocorra periodicamente
treinamentos para operacdo dos equipamentos e conscientizacdo da importancia da

atencao dos colaboradores nos processos.
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5 CONSIDERACOES FINAIS

O presente estudo teve como proposta apresentar as principais ferramentas da
qualidade e através de um estudo de caso em uma industria do ramo alimenticio,
analisar a importancia da utilizacao dessas ferramentas no processo produtivo, com o
intuito de identificar os possiveis problemas que acarretam perdas e suas respectivas

causas, possibilitando assim corrigir tais falhas com melhorias no processo.

O fluxograma de processo permitiu a identificacdo das falhas presentes no
processo produtivo causadoras de perdas e desperdicios de acordo com o conceito
dos sete desperdicios do sistema Lean Manufacturing. Com a aplicacédo da ferramenta
Diagrama de Ishikawa foi possivel identificar potenciais causas para os problemas
evidenciados no processo, e a partir dai propor as melhorias necessarias a serem

implantadas para reducéo ou eliminacao das perdas e desperdicios.

A melhoria continua no aprimoramento do conhecimento dos colaboradores
através de treinamentos, o foco na melhoria dos hébitos em relagdo ao processo e a
participacdo na difusdo de ideias sdo protagonistas de grandes resultados, sendo a
adocao e pratica do método Kaizen é fundamental para ndo se estacionar e incentivar

0s colaboradores a buscarem melhorias a cada dia.

Conclui-se que com a aplicacdo das principais ferramentas da qualidade
presentes no estudo com o auxilio do método PDCA, pode se alcancar grandes
resultados na identificacdo dos problemas presentes no processo, assim como o
entendimento de suas causas, possibilitando implantar melhorias adequadas para
sanar as perdas e reduzir custos em industrias, sejam elas alimenticias ou de um outro

ramo.
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