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RESUMO

A reducdo das perdas no ramo industrial vem sendo cada vez mais aprofundada pelos
profissionais da manufatura e é um fator essencial na tomada de decisdes de pequenas e grandes
empresas. Portanto, a procura de melhorias de processo durante toda a cadeia produtiva é
fundamental para o desenvolvimento e reducdo de desperdicios, assim, aumentando os lucros
da empresa, e assegurando a competitividade no mercado. E inevitavel ndo haver perdas durante
0 processo produtivo de linguica calabresa cozida, porém, essas perdas devem ser mitigadas ao
maximo, visando reduzir o desperdicio de alimento e, consequentemente, o lucro da empresa.
No presente trabalho, aplicou-se, no Ciclo PDCA (Plan, Do, Check, Act), as ferramentas de
qualidade (Diagrama de Pareto, Diagrama de Ishikawa e Carta de Controle) no processo
produtivo de linguicas cozidas, com o intuito de reduzir o impacto no indicador de rendimento,
impactado quando ha uma divergéncia entre o peso descrito na embalagem do produto e o peso
real, causado pelo alto indice de um de seus indicadores-meio, chamado given weight, ou
sobrepeso. Com a metodologia, foi possivel evidenciar o problema, suas possiveis causas, e
areas criticas que podem gerar este efeito negativo no sobrepeso. Nas etapas do Ciclo PDCA
foram identificadas as causas como: a auséncia de calibracdo das balancas no momento de
pesagem dos pacotes, e a indisponibilidade de contrapesos, que sdo linguicas de gomos de pesos
reduzidos, existentes em 3 pesos diferentes (P, M e G), utilizados para manter o peso real do
pacote 0 mais proximo possivel do peso padrdo de 2,5 kg, na etapa do empacotamento. A acéo
possivel para minimizar ou mitigar essas causas incluem estabelecer manutencéo preventiva
mensal da balanga, como também a verificacdo da precisdo ao final de cada turno. A acdo para
a disponibilidade de contrapesos na etapa de empacotamento, seria 0 aumento da producédo dos
mesmos, afim de sempre garantir a presenca dos 3 pesos. O ciclo PDCA encontra-se
parcialmente implementado, porém espera-se que o resultado seja positivo, reduzindo o

desperdicio, e também o custo de producdo da empresa.

Palavras-chave: ferramentas de qualidade, linguica calabresa cozida, melhoria continua,

processo produtivo.



ABSTRACT

The reduction of losses in the industrial sector has been increasingly deepened by industry
professionals and is essential in the decision-making of small and large companies. Therefore,
the search for process improvements throughout the chain of production is fundamental and the
reduction of waste, as well as development, increasing the company's profits, and ensuring
competitiveness in the market. It is inevitable that there will be no losses during the production
process of cooked pepperoni sausage, however, these losses must be mitigated as much as
possible, in order to reduce food waste and, consequently, the company's profit. In the present
work, were applied in the PDCA Cycle (Plan, Do, Check, Act), the quality tools (Pareto’s
Diagram, Ishikawa’s Diagram and Control Chart) in the production process of cooked sausages,
in order to reduce the impact in the yield indicator, impacted when there is a discrepancy
between the weight described on the product packaging and the real weight, caused by the high
index of one of its middle indicators, called given weight, or overweight. With the methodology,
it was possible to highlight the problem, its possible causes, and critical areas that can generate
this negative effect on overweight. In the steps of the PDCA Cycle, the causes were identified
such as: the lack of calibration of the scales when weighing the packages, and the unavailability
of counterweights, which are sausages with reduced weights, existing in 3 different weights (P,
M and L), used to keep the actual weight of the package as close as possible to the standard
weight of 2.5 kg, at the packaging stage. Possible actions to minimize or mitigate these causes
include establishing monthly preventive maintenance of the scale, as well as checking the
accuracy at the end of each shift. The action for the availability of counterweights in the
packaging stage would be to increase their production, in order to always guarantee the presence
of the 3 weights. The PDCA cycle is partially implemented, but the result is expected to be

positive, reducing waste and also the company's production cost.

Keywords: quality tools, cooked pepperoni sausages, continuous improvement, production

process.
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1 INTRODUCAO

A constante evolugéo da tecnologia, economia e da sociedade como um todo que 0s seres
humanos estdo presenciando, causada pela multinacionalizacdo, encaminha o mercado para um
novo nivel de competitividade. As particularidades desse periodo pela procura cada vez maior
pela qualidade e rentabilidade, faz com que empresas reflitam sobre as estratégias de gestéo,
em busca ndo somente da satisfacdo dos clientes, mas também do desenvolvimento e da
permanéncia do negdcio no mercado.

O Brasil ¢ um dos maiores produtores de alimentos, sendo responsavel por exemplo, por
15,4% da carne bovina no mundo. Embora as adversidades durante o ano de 2020 tenham
gerado grandes impactos, houve um crescimento deste setor no ano seguinte, de acordo com 0s
dados observados pelo Departamento de Agricultura dos Estados Unidos (USDA). Tratando-
se da producao e exportagdo de suinos, 0 aumento permaneceu continuo e se manteve crescente
no ano de 2021. E, a producéo e exportacdo de aves seguiu 0 mesmo caminho em relagdo aos
suinos, no Brasil, conforme avaliado pelo USDA (EUA, 2022).

De acordo com o Instituto Brasileiro de Geografia e Estatistica (IBGE), em comparacao
com o ano de 2021, o consumo de carne suina no Brasil, passou de 16,9kg para mais de 18 kg
per capita. Uma das principais causas deste crescimento se da pelo preco da carne bovina,
custando de 30% a 35% a mais que a suina (SUINO CULTURA INDUSTRIAL, 2022).

O rendimento, € um indicador que mostra o quanto de produto se perde durante 0 processo
produtivo. Este indicador € de extrema importancia por impactar o lucro da empresa, sendo,
portanto, 0 que mais exige monitoramento e oportunidades de melhorias. Dentro do rendimento,
h& os denominados indicadores meios, que resultam no rendimento total da producdo. Cada
indicador meio mostra um tipo de perda diferente, cuja avaliacdo de informacGes como a
quantidade de produto perdido, e o local onde esta ocorrendo esta perda sdo Uteis para atuar no
processo e, por consequéncia, no rendimento. Para a linguica, ha 4 indicadores meios que séo

priorizados:

e Varredura: todo o volume que ndo pode ser reaproveitado;

e Reprocesso: volume gque, como o nome ja diz, pode ser reprocessado apos analise
qualitativa;

e Quebra: volume de agua perdida durante o processo de cozimento;

e Given Weight / Peso dado / Sobrepeso: peso a mais no pacote de linguiga, “dado”

ao consumidor.



Campos (1999), diz que detectar o desperdicio no processo é manter o controle do mesmo,
porém, para controla-lo, é necessario conhecé-lo. Assim, é preciso analisar e padronizar
operagdes, a fim de evitar que novas adversidades surjam ou que antigas se repitam.

Segundo Martins et al. (2004), vista por muitos gerentes e pesquisadores, a melhoria
continua vem sendo utilizada como uma forma de aumentar ou restaurar a competitividade de
empresas frente a concorréncia. Por isso, torna-se fundamental o conhecimento pratico e
empirico das Ferramentas da Qualidade, que consistem em um conjunto de técnicas ou métodos
utilizados para medir resultados, definir metas, analisar situacdes e propor solucdes. As 7
ferramentas bésicas sdo: Fluxograma, Diagrama Ishikawa (Espinha-de-Peixe), Checklist,
Diagrama de Pareto, Histograma, Diagrama de Dispersdo e Cartas de Controle.

O ciclo PDCA ou ciclo de Deming é um método que pode ser utilizada para otimizacéo
de processos, produtos e servi¢os. Foi criada, inicialmente, para ser utilizada em industrias,
porém é possivel utiliza-la em quaisquer segmentos que procurem trazer melhorias e resolucéo
de problemas para uma empresa. Com o uso dessa metodologia, com o auxilio das ferramentas
da qualidade, pode-se reduzir, por exemplo, inconformidades encontradas em relacdo a
qualidade dos produtos ofertados ao consumidor. Sua aplicacdo consiste em quatro fases (Plan,
Do, Check e Act), baseando-se na repeticdo, aplicada sucessivamente aos processos, buscando
a melhoria de forma continua, garantindo o alcance das metas necessarias a sobrevivéncia de
uma organizacao (FURUKITA, 2017).

No processo produtivo de linguigas uma fonte de perdas e desperdicios esta no sobrepeso
da linguica calabresa no fluxo produtivo. Neste caso, o valor acumulado do sobrepeso da
linguica cozida apresenta-se sempre acima da meta estabelecida. Esse desperdicio tem
diferentes causas que precisam ser identificadas, avaliadas e propostas de acfes para

monitoramento, minimizagao ou extingao.
1.1  OBJETIVO

Diante do exposto, este trabalho tem por objetivo acompanhar a implementacéo do ciclo
PDCA para avaliar o processo produtivo de linguicas calabresa cozidas, evidenciando seus
desperdicios que resultam no alto indice de sobrepeso, bem como suas principais causas, e com
o0 auxilio o auxilio das demais ferramentas de qualidade, avaliar a eficcia do método.

Como objetivos especificos pode-se elencar:

- Acompanhar cada etapa do processo produtivo de linguicas;

- Identificar as principais causas de desperdicio no processo;

- Avaliar a eficacia da implementacédo do ciclo PDCA.



2 FUNDAMENTACAO TEORICA

Neste presente capitulo estd a base dos estudos que trouxe 0 conhecimento necessario
sobre o problema, e para o desenvolvimento da pesquisa, composta pelos seguintes topicos:
Melhoria Continua, O Ciclo PDCA, Ferramentas de Qualidade e o Processo Produtivo.
Também, com o auxilio de alguns cases de sucesso, demonstrar a eficacia da metodologia
PDCA para a resolucéo de problemas.

21  MELHORIA CONTINUA

De acordo com Bessant et al. (1994), a melhoria continua consiste de um processo de
inovacdo incremental caracterizada por baixos custos, pequenos passos, elevada frequéncia e
ciclos curtos de mudanca. A melhoria continua pode, também, ser considerada como uma
metodologia de renovacdo empresarial, no ambito do pensamento ideologico gerencial e
também no nivel das praticas organizacionais, que ocorre com diferente intensidade e
velocidade em cada empresa (SAVOLAINEN, 1999).

Shiba et al. (1997), diz que o processo de melhoria continua tem como base principal as
atividades de ruptura e o controle, que se baseia numa abordagem cientifica onde o processo de
resolucdo de problemas pode ser dividido em identificagdo da causa, planejamento e
padronizacdo da solucdo.

A melhoria continua tem como suporte a implementacdo de diferentes programas e
ferramentas da qualidade. As mais conhecidas sdo: TQM (Total Quality Maintenance), WCM
(World Class Manufacturing), Kaizen Lean Manufacturing, Lean Seis Sigma, Ciclo PDCA,
DMAIC e Controle Estatistico de Processos. Muitas organizacfes utilizam um desses
programas ou aplicam um misto de técnicas adaptados a sua realidade (SOUZA, 2020).

Os ganhos numa industria, quando é implementado um sistema de melhoria continua, séo
inimeros, como por exemplo:

e Maior eficiéncia operacional: reducdo do custo de producdo e de mao de obra,
aumento na capacidade produtiva;

e Melhor qualidade: aumento do controle da qualidade e da reputacdo da marca,
reducdo de taxa de devolucgéo e reclamagoes;

e Aumento da inovagdo: com o avanco da tecnologia, a aplicacdo do sistema de
indUstria 4.0 se torna cada vez mais prética e eficiente, auxiliando na gestdo, no
tempo de espera na geracdo de dados da producao e no tempo de resposta para as

tratativas de ndo conformidades;



e Maior controle de processos: reducdo da taxa de erro, do desperdicio de tempo e
de materiais (SOUZA, 2020).

22 OCICLOPDCA

O método de gestdo, comumente chamado de Ciclo PDCA, ou também conhecido como
Ciclo de Shewnhart, Ciclo da Qualidade, Ciclo de Deming, tem como objetivo o refor¢co no
diagnostico, analise e prognostico de problemas organizacionais, sendo vastamente utilizado
para solucdo de problemas industriais. Poucos métodos se mostram eficazes para busca da
evolucgdo quanto este, quando se trata de melhoria continua, sabendo que ela orienta para a¢des
sistematicas, acelerando retorno positivo de resultados, e, tendo como objetivo, garantir a
continuidade e o desenvolvimento da organizacdo (REIS e ABREU, 2021).

O Ciclo PDCA foi criado na década de 1920, pelo fisico norte-americano Walter Andrew
Shewart, muito conhecido por sua atuacao na area de controle estatistico de qualidade. Porém,
foi popularizado apenas na década de 1950 em todo mundo pelo, também americano, professor
William Edwards Deming, que ficou conhecido por dedicar-se as melhorias dos processos
produtivos dos EUA durante a segunda guerra mundial e por adquirir o titulo de guru do
gerenciamento de qualidade (SOUZA, 2020).

Figura 1 - Ciclo PDCA e suas etapas

* Padronizacdo dos
resultados positivos
* Tratamento dos desvios
.
C * Treinamento
* Verificagdo dos resultados\\ * Execugdo dos planos
de acdo
\ \

Fonte: (FALCONI, 2004).

* Defini¢do da meta

* Anélise do problema
* Andlise das causas

» Elaboragao dos
planos de acdo

Na Figura 1, observa-se uma representacdo detalhada dos objetivos das quatro etapas do

ciclo PDCA, que sdo divididas da seguinte forma:

l. Planejar (Plan): E iniciado com uma analise do processo, identificando o problema
com clareza. Nesta etapa ocorrem atividades como: levantamento de dados e

fatos, construcdo do fluxo do processo, identificacdo dos itens de controle, analise



de causa e efeito, associacdo dos dados com os itens de controle, anélise dos dados
e estabelecimento de metas e objetivos. Assim, ocorre a construcao de estratégias
que irdo garantir a execucdo dos processos de forma répida e eficaz (VALLE
JUNIOR, 2019).

1. Executar (Do): Esta etapa consiste em colocar em pratica os planos de acao
preestabelecidos na etapa de planejamento, de modo que, para garantir uma

execucdo eficaz, as pessoas envolvidas sejam treinadas.

I1l.  Checar (Check): Nesta etapa ocorre a verificacdo e analise de todos os dados e
informacdes coletadas apos a etapa de execugdo. Torna-se necessaria uma boa
frequéncia nas verificacdes, podendo ser feita in loco, ou através de indices de

conformidade, qualidade e produtividade.

IV.  Agir (Act): Esta ultima etapa é dependente das demais etapas. Se a meta
estabelecida anteriormente for alcancada, sdo necessarios elaborar meios de
manter os resultados positivos (mudancga no POP, registrar a experiéncia obtida,
etc.). E, caso a meta estabelecida ndo seja alcancada, o ciclo retorna a primeira

etapa, de modo a atingi-la.

Como Valle Junior (2019) orientou, devem ser tomados alguns cuidados na
implementacdo do Ciclo PDCA. Como o método ja informa, trata-se de um ciclo, onde todas
as etapas devem acontecer. A ndo execugdo de uma etapa, ou uma execucdo mal realizada,
causard prejuizos a todo o processo, e consequentemente, a empresa. Assim, durante a
implementacdo, deve-se evitar:

e Agir sem planejamento;
o Definir metas sem os métodos para atingi-las;

o Definir metas sem o devido preparo das pessoas responsaveis pela execucgao.

Com a implantacdo do ciclo PDCA, Abreu e Reis (2021) obtiveram grandes resultados
positivos para a reducdo de desperdicio de produtos e horas de retrabalho em uma inddstria de
produtos alimenticios congelados. Foi possivel identificar as causas raizes que potencializavam
tal desperdicio, propor e implementar agdes de melhoria e de padronizacéo, as quais resultaram
na reducdo média de duas paradas de maquinas para nenhuma nos trés meses de implementacao

analisadas.
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J& em uma industria de embutidos cozidos, alcangou-se como resultado principal, uma
reducdo significativa do drip (liquido residual, devido ao descongelamento) excessivo da
matéria-prima utilizada na producdo dos produtos alimenticios. Como resultado, obteve-se
diminuicdo da perda de residuo liquido da proteina suina durante o processamento alimenticio,
acarretando também na diminuig&o do custo de produgéo e na melhoria da qualidade do produto
em termos de textura, sabor e propriedades fisico-quimicas que impactam na conservacgdo do
produto e no aspecto visual (VALLE JUNIOR, 2019).

Souza (2020), utilizou também o ciclo PDCA dentro do desenvolvimento das etapas de
seu projeto kaizen de melhoria continua para reducgéo de perdas por retrabalho em uma industria
de baterias. Apos seu projeto concluido, a quantidade de lotes retrabalhados caiu drasticamente
e houve também outros ganhos indiretos relatados pela equipe envolvida, tais como: reducéo
dos custos industriais com insumos para o retrabalho das pecas, aumento da produtividade da
linha de producédo, aumento do conhecimento técnico da equipe sobre a operacdo de torres de
resfriamento e reducdo expressiva no consumo de agua no processo produtivo.

Com tais relatos, nota-se também a versatilidade do ciclo PDCA, podendo ser utilizado
em qualquer tipo de industria, afim de reduzir perdas de produtos e processos, custos,
retrabalhos, impactos ambientais, ou melhorar os resultados obtidos em qualidade, seguranca,
meio ambiente, e bem estar de todos os colaboradores, ndo s6 em inddstrias, como também em

estabelecimentos menores.
2.3 FERRAMENTAS DE QUALIDADE

As ferramentas de qualidade foram propostas e passaram a ser amplamente utilizadas,
devido a sua vasta utilidade, com a intencdo de melhorar os indices de conformidade e de
qualidade dos produtos, para atender as exigéncias do mercado, e incorporam o0s conceitos de
melhoria nas praticas de fabricagdo (FURUKITA, 2017). Elas ddo informacdes para a
checagem dos procedimentos, e para a analise dos pontos criticos de controle, identificando
possiveis ndo conformidades. Além de percepcdo para as tomadas de decisdo, que devem ser
baseadas em fatos, as ferramentas de qualidade déo clareza no trabalho.

A aplicacdo das ferramentas no Ciclo PDCA é de extrema importancia para que tenha
eficiéncia e eficdcia maxima. Elas podem ser facilmente entendidas e empregadas pelos
colaboradores, de tal modo que todos consigam participar de todo o processo de resolucdo de
problemas, garantindo um maior comprometimento com a equipe (MASHALL JUNIOR et al.,
2021).
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Para utilizar cada Ferramenta da Qualidade, assim como qualquer outra ferramenta, é
necessario entender a funcionalidade e aplicabilidade de cada uma delas, pois, caso contrério,
acabam que, muitas vezes, se tornam ineficazes. Se utilizadas de maneira correta, sdo metodos
estatisticos muito eficientes para o aprimoramento do processo e reducdo de dos defeitos
(KUME, 1993). Neste estudo, iremos nos aprofundar em algumas delas: Diagrama de Ishikawa
(Causa e Efeito), Carta de Controle e Diagrama de Pareto.

1) Diagrama de Ishikawa

O Diagrama de Ishikawa, ou Diagrama de Causa e Efeito, € uma ferramenta utilizada para
facilitar a visualizacdo da relacao entre os diversos fatores (causas) que podem impactar durante
um processo, e o resultado de um processo (efeito). Normalmente, no Ciclo PDCA, o resultado
que esta sendo analisado é o problema que deve ser eliminado, dessa forma esta ferramenta é
utilizada para identificar possiveis causas que podem estar relacionadas com o problema em
guestdo. O diagrama de Ishikawa, € um meio de aumentar e expandir as informacdes sobre o
problema, e aumentar as chances de conhecer suas principais causas, e assim lidar com elas, de
modo a eliminar ou reduzir seus impactos negativos (REIS e ABREU, 2021). O Diagrama pode
classificar as possiveis causas em 6 categorias, também chamadas de “6M”, de acordo com a

Figura 2.

Figura 2 - Diagrama de Ishikawa representando os 6M

Mao de Obra

Causa i Causa 2 Causa 3
Efeito
Causa 4 Causa s Causa 6
Maquina Medida

Fonte: O autor (2022).



12

Método - Esta categoria € relacionada as Boas Praricas de Fabricacdo (BPF’s) e
Procedimento Técnico Padrdo (PTP) utilizados para executar o trabalho. Os problemas
podem ocorrer por consequéncia da metodologia aplicada de forma incorreta. Na categoria
método, € analisado o quanto a forma de trabalho pode ter influenciado para ocorrer o efeito
indesejado.

Material/Matéria Prima - Nesta categoria devem ser adicionadas causas que envolvam o
material utilizado no trabalho. Os problemas podem surgir por consequéncia de
inconformidades técnicas ou pela qualidade da matéria prima exigida para realizacdo do
trabalho. Na categoria material, é analisado se o material utilizado pode ter influenciado no
produto final, se a matéria prima estava em boas condic¢des de uso, ou se foi proveniente de
fornecedores.

Mé&o de obra - Esta categoria esta relacionada as causas que envolvem conduta e/ou
dificuldade por parte dos colaboradores, como por exemplo: procedimento inadequado,
falta de atencdo, ato perigoso, descuido, falta de qualificacdo, psicoldgico, dentre outros.
Na categoria médo de obra, é analisado se o colaborador esta devidamente preparado e bem
instruido para o trabalho, se sua atitude esta adequada ou se ha falta de experiéncia.
Medida - Nesta categoria sdo observadas possiveis causas que envolvem ferramentas de
medida, a calibracdo de maquinas, se os indicadores mostram variacdes de resultado sem
erros, analises realizadas incorretamente, se esta sendo feito acompanhamento devido, na
frequéncia exigida, etc. Os efeitos indesejados podem ocorrer quando uma medida é
modificada anteriormente no processo. Na categoria medida, € analisado se as métricas
utilizadas para medir o trabalho estdo adequadas.

Meio Ambiente - Esta categoria é relacionada as causas de problema por consequéncia da
area de trabalho como calor, layout, temperatura, polui¢do, umidade, poeira, falta de espaco,
etc. Na categoria meio ambiente, é analisado se houve alguma influéncia do meio ambiente
de trabalho no efeito indesejado (VALLE JUNIOR, 2019).

E mais razoavel, para o uso desta ferramenta, que seja feita em conjunto com um

brainstorm, com uma equipe multidisciplinar, de modo a reduzir o desperdicio de tempo com

hipdteses desnecessarias, e para obter uma coleta de informacbes e possiveis causas mais

assertivas, alcancando uma eficiéncia ainda maior.

2) Carta de Controle
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Esta ferramenta é utilizada para acompanhar a qualidade de um processo e mostrar, de
forma dindmica, informacg6es importantes a partir de um padréo preestabelecido. Usualmente,
esta ferramenta grafica é composta por trés linhas de referéncia a serem utilizadas durante a
analise, sdo elas: o LIC (Limite Inferior de Controle), LSC (Limite Superior de Controle) e a
Linha Média, que é o padréo de qualidade. (UCJ, 2021).

As cartas de controle possuem trés conceitos basicos:

1. Observar se 0 processo estudado € estatisticamente estavel, isto €, se existem
causas especiais de variacgéo;

2. Verificar se o processo estudado permanece estavel, apontando quando é
necessario atuar nele;

3. Permitir o desenvolvimento continuo do processo, atraves da reducdo de sua
instabilidade.

Segundo Contador (2010), o principio estatistico desenvolvido por W. Shewhart para a
analise dos limites de controle baseia-se na ideia de que, havendo um sistema estavel, entdo
uma estatistica qualquer, obtida através dos dados fornecidos pelas amostras, tera uma
probabilidade proxima a um de estar no intervalo de mais ou menos trés desvios padrdo a partir
da média da amostragem. Para a hipotese de estabilidade do sistema ndo ser mais valida, basta
um valor observado cair fora desse intervalo, indicando a presenca de uma causa especial de
variacdo.

Visto que ndo se conhece o valor da média, nem o do desvio padrdo da amostragem numa
situacdo real, faz-se necessario estima-los (substitui-los) a partir dos dados estatisticos
fornecidos pelas amostras.

No célculo dos limites de controle e obtencéo de amostras, as seguintes regras devem ser
respeitadas:

a) O desvio padréo utilizado deve ser calculado com base na variagdo dentro da
amostra, ndo se aceitando nenhum outro tipo de estimador;

b) Utilizar os limites de controle sempre a distancia de trés desvios padrédo da linha
média;

c) Os dados devem ser obtidos e ordenados em amostras (ou subgrupos) seguindo
um critério racional, permitindo a obtencdo das solucdes necessarias;

d) As informac6es obtidas por meio das cartas de controle devem ser utilizadas para

modificar as agdes, quando necessario.
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Durante a construcdo das cartas de controle, algumas etapas precisam ser seguidas, de

modo a permitir uma analise coerente. Essas etapas sdo as seguintes, para a implantacdo da
primeira carta (CONTADOR, 2010):

VI.

VII.

A coleta de dados em um intervalo de tempo suficiente para que todos os tipos de
variagdo nos quais tem-se interesse em avaliar, tenham a possibilidade de
aparecer;

Calcular as estatisticas que trazem a informacgdo contida nos dados (médias,
amplitudes, desvios padréo, fracoes etc.);

Calcular os limites de controle baseados nas estatisticas;

Unir os dados obtidos, e inseri-los nas cartas de controle, com o intuito de facilitar
a visualizacdo do comportamento do processo;

Destacar os limites de controle;

Analisar as cartas de controle quanto a presenca de causas especiais (sequéncias,
tendéncias, ciclos etc.);

Quando for observada a presenca de causas especiais, identificar, eliminar e

prevenir a sua recorréncia.
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Figura 3 — Cartas de Controle de Média e Amplitude.
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Fonte: Contador (2010).

3) Diagrama de Pareto

Na década de 90, um dos precursores da gestdo da qualidade, Joseph Juran, fez diversos
estudos sobre os trabalhos do economista Vilfredo Pareto. De acordo com Machado (2012),
“Vilfredo Pareto foi um economista italiano que descobriu que a riqueza ndo era distribuida de
maneira uniforme”. Com isso, ele foi capaz de constatar que, aproximadamente 20% do povo
detinha 80% da riqueza, gerando uma condicdo de distribuigdo desbalanceada. A partir dessa
premissa, Joseph Juran concluiu que, na maior parte das acdes de melhoria de um dado sistema,
apenas alguns defeitos eram causadores da maior parte dos problemas presentes. Sendo assim,

foi estabelecida uma relacdo, similar ao de Pareto, de 20/80, no qual 20% dos defeitos de um
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determinado sistema, era responsavel por 80% dos problemas existentes. Tendo essa relacdo
como principio, foi criado o conceito de Pareto, onde Jopseh Juran idealizou o termo “Diagrama

de Pareto” (Figura 4).
Figura 4 — Diagrama de Pareto
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Fonte: O autor (2022).

De acordo com Seleme e Stadler (2010), o uso da ferramenta Diagrama de Pareto
“permite que sejam identificados e classificados aqueles problemas de maior importancia e que
devem ser corrigidos primeiramente. Ao solucionar o primeiro o problema, o segundo se torna
mais importante”, fazendo com que os maiores esforcos estejam focados na resolucdo dos
problemas mais importantes, fazendo com que a organizagédo utilize adequadamente os seus
recursos na busca pela melhoria da qualidade dos seus processos e produtos. Assim, podemos
observar com clareza a importancia do Diagrama de Pareto na melhoria de um processo, dos
mais simples, aos mais complexos.

O Diagrama de Pareto pode ser aplicado em diversas situagcdes, uma vez que 0 processo
produtivo inclui incontaveis variaveis. O objetivo dessa ferramenta é a melhoria dos pontos que
venham a apresentar mais deficiéncia na industria. Conforme Sales (2013) disse, dentre essas
situacOes, podemos salientar:

— Quando é necessario que melhorias sejam identificadas no processo;

— Investigar diferentes tipos de dados, como por exemplo, os dados de produto, paradas
de producdo, maquinas defeituosas, dentre outros;

— Analisar 0s resultados anteriores e posteriores as modificacfes de um processo;

— Quando podemos organizar os dados em subconjuntos;
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— Quando cada classificagdo desses subconjuntos é importante;

— ldentificar, através das analises, melhorias de qualidade de um produto ou servico;

— Poupar esforcos e recursos na busca e resolucdo para as principais causas dos
problemas;

— Quando ¢é necessario chamar a atencdo para problemas ou causas de uma maneira

ordenada.

O Diagrama de Pareto é uma ferramenta grafica em forma de barras, organizadas de forma
decrescente, juntamente com uma curva que traz um percentual acumulado das barras. Para o
uso adequado do grafico de Pareto, deve ser feita uma estratificacdo anteriormente, com 0s
dados coletados e analisados (WERKEMA, 1995).

Esta ferramenta € utilizada com o intuito de priorizar 80% das causas para a construcao
do plano de acdo. Esta forma de uso se deve ao Principio de Pareto ou Principio 80/20, que diz
que uma minoria de causas raizes gera uma maioria de problemas, essas causas deverao ser
detectadas e entdo planejar e realizar acdes para elimina-las em primeira instancia, o que ja
resultard numa reducéo de 80% ou 90% das perdas que a empresa vem sofrendo, para depois
dedicar-se a eliminar as outras causas que possuem uma contribui¢do menor para o problema,

0 que fard com que ele seja resolvido de maneira muito mais eficiente (TRIVELLATO, 2010).
2.4 PROCESSO PRODUTIVO DE LINGUICA CALABRESA COZIDA

Durante todo o processo produtivo da linguica, diversos parametros sao avaliados, desde
aqueles que podem afetar a qualidade fisico-quimica do produto, como temperatura do
recebimento da matéria prima, quantidade de condimento adicionado durante o preparo e tempo
de mistura da massa, até parametros que podem afetar sua integridade fisica, como tempo de
cozimento, pressdo de vacuo das embutideiras. Estes podem inclusive gerar bolhas de ar e
alterar as dimens6es dos gomos (como calibre, comprimento e 0 peso).

Utilizado para controlar a variacdo de peso dos gomos e pacotes de linguica calabresa
cozida, o Given Weight, ou sobrepeso, traz a diferenca percentual entre o peso real do pacote e
0 peso padrdo da embalagem, dividido pelo peso padrdo da embalagem, como mostrado na
equacéo abaixo (Equagéo 1):

Peso Real — Peso Padrao
¢  Padrao) v100% (1)
Peso Padriao
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Todas estas etapas do processo possuem padrdo pré-definido, disponivel a todos os
colaboradores, através dos quadros de gestdo espalhados préximos aos locais adequados. Cada
gomo de linguica deve possuir entre 270g (duzentos e setenta gramas) e 310g (trezentos e dez
gramas), e cada pacote deve pesar de 2,47kg (dois quilos, quatrocentos e setenta gramas) a
2,53kg (dois quilos, quinhentos e trinta gramas). Ha também um tipo de gomo chamado
contrapeso, que € utilizado para sempre manter cada pacote de acordo com o peso ideal,
disposto na embalagem, que é de 2,50kg (dois quilos e quinhentos gramas). Os pacotes ndo
podem possuir um peso menor que o especificado na embalagem, podendo ser considerado
como fraude, de acordo com o Artigo 2° da Lei n°® 1.521, de 26 de dezembro de 1951 (Brasil,
1951).

O processo produtivo de Linguicas Cozidas se da pelo fluxograma exibido na Figura 5, e

pode ser detalhado da seguinte forma:

Figura 5 - Fluxograma do processo produtivo de Linguicas Cozidas.
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Fonte: O autor (2022).

1) Receber Matéria Prima: Etapa referente a entrega da matéria prima (MP) pelos
fornecedores, onde ocorre o check da carga, conferindo se o lacre do
compartimento do veiculo esta integro, bem como a identificacdo dos pallets, a
presenca de pragas, odor e temperatura da MP. Durante a descarga, a temperatura
da area deve ser mantida a 12°C, em caso da temperatura superior a esta, é

acionada a casa de maquinas e a descarga cessa, até a recuperagdo da temperatura.
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Apo0s descarregar o veiculo, os pallets serdo parametrizados de modo que 0s
maiores que 1,45 m de altura devem ser rebaixados, e também o peso ndo pode
exceder 1250 kg.

Inspecionar Matéria Prima: Durante a descarga, o conferente responsavel,
acompanhado da informacéo do plano de amostragem, faz as coletas estipuladas
cada tipo de MP, para analise fisica-sensorial, feita pela equipe de Garantia da
Qualidade (GQ). Apos a coleta, a GQ tem o prazo de 48 horas para sinalizar o
resultado e destinacdo das matérias primas. Caso estejam classificadas com QA
(Qualidade Assegurada), a coleta e realizacdo das analises descritas tornam-se
dispensaveis, uma vez que € entendido que a MP cumpriu o padrdo. O resultado
das analises deve estar no nivel aceitavel dos parametros exigidos pelo PQ-SKU
ou no maximo no nivel toleravel. Se a analise estiver fora do padrdo, sera
classificada como nivel inaceitavel, devendo ser encaminhado ao fornecedor o
registro de ndo conformidade. Se porventura a MP seja classificada sem impacto
no produto acabado, a ndo conformidade aberta sera para conhecimento. Caso
contrério, o lote é rejeitado (integral ou parcialmente) e sera encaminhado o
documento de devolugdo ao fornecedor da MP, para quantidade fora do padréo
menor que 400 kg. Para quantidades superiores, é necessaria a liberacdo do centro
de custo da origem.

Apos a liberagdo, os pallets devem ser pesados usando uma balanca de piso
devidamente calibrada. Feita a pesagem, a carga fica no patio, onde o conferente
ird realizar a inclusdo dos dados (Peso, codigo de barras, data de producéo,
unidade do SIF (Sistema Interno de Fiscalizacao) e o codigo da MP).

Abastecer com Matéria Prima: Quando as MP’s forem destinadas diretamente
para as linhas de producdo, ela é retirada do pallet de origem, e transferida para o
pallet de PVC, utilizando os equipamentos adequados. Quando transferidos para
as linhas, os pallets recebem o endere¢camento com o nome da linha de destino, e
assim, sdo transferidos para a camara de congelados.

Descongelar Matéria Prima: Com o auxilio de paleteiras e empilhadeiras, é
realizada a retirada do pallet do local de armazenamento, e encaminhada para a
area de descongelamento. A matéria prima, ainda no pallet, é levada para a area
de montagem de gaiolas, onde ocorre a transferéncia do pallet, para as gaiolas e,
a medida que sdo preenchidas, os operadores devem, com o auxilio de uma

paleteira, leva-las para as camaras de descongelamento. As matérias primas
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devem atender um padrao de descongelamento, de modo a reduzir sua temperatura
gradativamente e por igual, afim de manter sua qualidade e integridade, e entéo
podem ser levadas as linhas de producao.

Recebimento de MP/Insumos/Embalagens: O operador deve buscar as MP’s no
setor do descongelamento e leva-las ao setor de preparo de massa. A matéria
prima CMS (Carne Mecanicamente Separada), deverd estar acondicionada em
combos, e as demais em gaiolas. E necessario verificar a presenca da etiqueta de
identificacdo, onde consta o codigo da MP, lote, datas de fabricacdo e validade.
Caso ndo haja a etiqueta, deve-se comunicar ao responsavel pelo setor de
descongelamento e pelo preparo de massa, e devolver a MP ao setor de
descongelamento. Apo6s a chegada das gaiolas e/ou combos nas linhas, séo
encaminhadas para a mesa de corte, onde retira-se totalmente a embalagem,
observando o aspecto sensorial (cor, odor, textura), presenga de materiais
estranhos, manchas e, principalmente, as extremidades dos blocos das MP’s para
verificacdo de plastico entremeado as mesmas. Em seguida, a matéria prima é
adicionada em combos (compartimento utilizado ap6s o descongelamento), e
pesada conforme lista técnica do produto. No recebimento de insumos, os kits dos
condimentos ja identificados com os respectivos nomes dos produtos destinados,
peso e lote do insumo, sdo conduzidos em pallets de PVC até a area das
misturadeiras pelo operador do setor de condimentos. O operador de linha confere
0s insumos recebidos junto ao entregador da area de condimentos.

Preparo de Emulsdo: Abastecer os moedores com as devidas MP’s, retirar plastico
que cobre o combo e pendurar no gancho no préprio moedor para verificacao total
da retirada do plastico. Para iniciar o processo de moagem, o combo devera ser
tombado com MP, abaixo do limite de sua borda, preestabelecidas conforme lista
técnica. Antes de acionar 0 moedor, deve-se posicionar um combo na saida do
mesmo, para garantir que ndo haja desperdicios. Ap6s a matéria prima ser moida,
0 combo é coberto novamente, e identificado com sua respectiva massada. Para o
preparo da emulsdo da linguica calabresa, sdo moidas as carnes e a gordura, e
adicionada na misturadeira ja ligada, em seguida, adicionam-se 0s insumos de
acordo com a lista técnica do produto a ser elaborado.

Preparo de Massa: O mesmo procedimento de moer para o preparo de emulsdo, €
utilizado no preparo de massa. Apés moer as MP’s, ¢ misturado: as carnes e

gorduras moidas, os insumos, a CMS, os ingredientes liquidos, o reprocesso, e a
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liga. Apds a mistura da massa, ela deve ser direcionada para o setor de
embutimento. As etapas de preparo de emulsdo e preparo de massa possuem 0
mesmo procedimento padrdo para ambos os produtos.

Hidratacdo de Tripa: Apds a liberacdo do lote, as redes ou magos de tripas devem
ser dessalgadas. Para isso, devem ser lavadas em tanques com agua a temperatura
ambiente, sem retira-las dos macos. Apds retirada do excesso de sal, as redes
devem ser armazenadas em um tanque com agua e devem permanecer por um
tempo determinado, sem agitacdo manual. O processo de lavagem e retirada do
restante de sal é retomado, e entdo, um sistema de borbulhamento dos tanques é
ligado, de modo a obter uma maior eficiéncia na dessalgacdo. Depois da retirada
total do sal, ocorre o processo de acidificacdo da tripa, com o intuito deixa-la mais
“solta”, e facilitar o manuseio. Em seguida, as tripas vdo para o processo de
corrugacdo, onde sdo colocadas em tubetes de inox ou PVC com o auxilio das
maquinas corrugadeiras. Apds a corrugacao, as mesmas sdo encaminhadas para o
embutimento.

Embutimento: Ha um total de 6 embutideiras, e cada uma delas deve ter seus
parametros checados, de modo a garantir o padrédo dos gomos, ou seja, o calibre,
0 peso e 0 comprimento. Nesta etapa, € identificada uma das possiveis causas de
impacto no indice do sobrepeso, devido a falha na checagem dessas medidas. As
extremidades das tripas deverdo ser fechadas com lacres. Neste momento, devem
ser retirados os gomos murchos e estourados. Os contrapesos devem ser
embutidos sempre no inicio da producdo, para que sejam cozidos antes e
assegurem que nao falte para a embalagem. Mais uma possivel causa do impacto
no indice do sobrepeso, devido a auséncia de contrapeso adequado. No inicio de
cada turno, o setor da embalagem devera realizar a contagem de contrapeso e uma
projecdo de consumo no seu turno, informando sua necessidade ao setor de
embutimento. Para a producdo do contrapeso, a troca das correias da embutideira
deve ser realizada, definidas respectivamente para cada tamanho de contrapeso e
0 programa da maquina deve ser ajustado conforme tipo de contrapeso (P, M e G)
a ser embutido. Para o tipo P, deve-se trocar a correia por uma menor, ja para 0s
tipos M e G, o que ira diferencia-los sera o peso. Deve ser embutidas 3 gaiolas
diariamente de contrapeso P, M e G. Ap6s 0s gomos serem envarados, Sao
posicionados nas gaiolas.
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10) Cozimento: Esta etapa se inicia no fumeiro, onde ocorre a queima da serragem
necessaria para a defumacdo das linguicas calabresa. O operador do fumeiro, no
inicio do turno deve verificar quais estufas estdo defumando, e se outras estufas
serdo carregadas com produtos que precisam de defumacdo, e também
acompanhar os passos do programa de cozimento das estufas no decorrer do turno.
Para 0 abastecimento das estufas, as gaiolas de linguica devem ser conduzidas até
suas respectivas areas, seguindo FIFO (First In, First Out, procedimento que
consiste no abastecimento seguindo a ordem com que as gaiolas entraram na area).
Tudo é devidamente pesado, observando a tara correta de peso, salientando que
algumas gaiolas podem apresentar pesos diferentes e varas de diferentes tipos e
pesos. Apos a pesagem, cada gaiola € posicionada dentro da estufa de acordo com
0 FIFO, havendo espaco para um total de 12 gaiolas cada uma. Com a estufa
abastecida e as portas travadas, deve ser selecionado o programa de cozimento
adequado, e neste momento o processo de cozimento é iniciado. Cada passo do
programa deve ser acompanhado a cada 20 minutos, onde é verificado a
temperatura no interior da estufa e o tempo de cada um. Os residuos da estufa
devem ser retirados apds cada cozimento, e acondicionados em caixas vermelhas
para serem pesadas e contabilizadas na graxaria do setor.

11) Resfriamento: Ao finalizar a etapa de cozimento, as gaiolas seguem para o
resfriamento dentro das mesmas estufas, onde hd uma porta intermediaria
separando as duas areas. E registrado o peso de cada gaiola ao final deste processo,
afim de avaliar e calcular a perda de agua (este calculo se da pelo indicador meio
chamado quebra de cozimento) durante todo o cozimento/resfriamento,
verificando também os parametros de qualidade (textura, cor e quebra de
emulsdo). O indicador da quebra de cozimento também pode impactar no
indicador sobrepeso, pois se 0 cozimento ndo for suficiente ou for além do
estabelecido como padrédo, ha a divergéncia do peso ideal de cada gomo, dessa
forma, impactando no momento de embalar os pacotes.

12) Embalagem Primaria e detec¢do de metais: Finalizada a etapa de resfriamento, as
gaiolas sdo retiradas das estufas e transportadas para a area de embalagem, onde
sdo desenvaradas e retirados os lacres sobre a esteira de abastecimento de cada
uma das 2 embaladoras, e assim direcionadas para a balanca, onde o operador
recolhe uma quantidade aproximada de gomos de linguica, para serem pesados

conforme padrdo. Nesta etapa do processo € identificada mais de uma possivel
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causa para o impacto no indicador de sobrepeso: a calibracdo adequada das
balancas onde os pacotes sdo pesados, e também a habilidade do operador de cada
linha de embaladora responsavel pela pesagem dos pacotes. Os gomos de linguica
devem ser acondicionados em filme termoformador, respeitando peso de cada
produto (peso padréo de 2,50 kg para ambos os produtos), datando o filme no
momento da embalagem. Os parametros das maquinas termoformadoras precisam
estar adequados para a correta moldagem, extracdo de ar, selagem e corte dos
pacotes. O uso de contrapesos ndo pode exceder uma unidade por pacote. Gomos

fora dos padrdes de qualidade devem ser rejeitados.

13) Embalagem Secundaria: Os pacotes devem ser acondicionados nas caixas, de

forma que fiqguem bem acomodados, sem abaulamentos ou estofamentos. Elas
devem ser fechadas em equipamento apropriado, para a correta vedacao da caixa,

com fita adesiva, e identificagdo da mesma, através de uma etiqueta.

14) Paletizacdo: As caixas fechadas e etiquetadas devem ser retiradas da esteira,

colocadas em estado integro e entdo paletizadas, conforme padrdo estabelecido
para cada produto. Em seguida da paletizacdo, ocorre o envolvimento de todo o
pallet em plastico strech (“strechamento™), para que ndo ocorra o tombamento ou
queda das caixas.

15) Revisdo de Vacuo: 100% dos pallets formados serdo mantidos por 24 horas na

16)

area da embalagem secundaria, para que se proceda a revisao dos pacotes.
Expedicdo: Apds a revisdo de vacuo, com o auxilio de transpaleteira ou
empilhadeira, transportar da embalagem secundaria, para a expedicdo com
cuidado, para que ndo ocorra avarias nas caixas, produtos e pallets durante a
operagdo. Os pallets sdo identificados com: data do produto, sigla, quantidade de
caixas e peso total da caixa. Ha a verificacdo dos padrbGes de paletizacdo,
conferindo o alinhamento das caixas, “strechamento” adequado, se as caixas se
encontram devidamente fechadas e sem avaria. Todos os pallets sdo armazenados
nas camaras de estocagem e posteriormente retirados para o carregamento. Deve
ser respeitado o FIFO durante a estocagem para facilitar a retirada no momento
da expedicdo.
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3 METODOLOGIA
3.1  AVALIACAO DAS ETAPAS DO PROCESSO PRODUTIVO

O estudo de caso que foi abordado neste trabalho se deu no processo produtivo de linguica
calabresa em uma industria alimenticia localizada em Pernambuco. Sua metodologia contou
com as seguintes etapas: avaliacdo de cada etapa do processo para identificar os pontos onde 0s
desperdicios acontecem; proposta de implementacdo do ciclo PDCA utilizando diferentes

ferramentas da qualidade e avaliacdo continua das a¢des, conforme descri¢ao abaixo.

No setor de producdo da linguica calabresa cozida estudado, tem-se 2 tipos de linguicas:
Produto 1 e Produto 2. Este setor tem em média 250 funcionérios (a depender das férias),
distribuidos por todos os setores, desde o preparo de massa, até a embalagem secundaria, em 2

turnos de 9 horas e 48 minutos. Este setor é dividido da seguinte forma:

e 1 moedor de reprocessamento e 2 para novas massas;

e 1 misturadeira de insumos e emulsdo e 2 misturadeiras a vacuo;

e 1 esteira alimentadora;

e 6 embutideiras, cada uma possuindo um silo pulméo de abastecimento de massa;
e 5estufas para a linha da linguica calabresa cozida;

e 2 linhas de embaladoras CFS;

e 2 encaixotadoras.

A média de producdo é de 1.793 toneladas/més, atualmente com a perda de 0,61% desse

valor, devido ao desperdicio causado pelo indicador meio sobrepeso.
3.2 IMPLEMENTACAO DO CICLO PDCA

Durante o Ciclo PDCA foram utilizadas as ferramentas: Diagrama de Ishikawa, Diagrama
de Pareto e Cartas de Controle, a fim de evidenciar a problematica do processo, bem como suas
possiveis causas, avaliando as mais prioritarias de forma sistematica. para que o problema

proposto fosse confirmado, foram feitas algumas andlises do historico de dados.

1.  Plan - Planejamento
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Nesta etapa, primeiramente realizou-se uma analise no processo, para que fossem
identificados os parametros, areas e maquinas que podem influenciar no alto indice do
sobrepeso.

Apbs a analise do processo, foi feita a identificacdo do problema, e as evidéncias foram
encontradas através de uma analise monetaria, de modo a quantificar o impacto dos desvios em
reais (R$) e volume (Kg). Apos evidenciar o problema, definiu-se uma meta a ser cumprida
apos as acOes a serem realizadas, e quantificou-se os ganhos que o projeto entregara para a
empresa.

Posterior a definicdo da meta, foi feita a priorizacdo de causas com o auxilio dos
Diagramas de Pareto, observando qual turno possui 0 maior desvio, que tipo de linguica é mais
afetada, quanto cada uma esta desviando, e qual maquina esta impactando mais.

Seguiu-se para identificacdo de causas, em um brainstorming com a equipe responsavel
pelo projeto, juntamente com a equipe da linha da linguiga, e foi executado um levantamento
das possiveis causas, através de um Diagrama de Ishikawa, sendo divididas entre os “6Ms”.

Apds as causas serem levantadas, ocorreu a etapa de priorizagdo, onde, em conjunto com
a equipe, as possiveis causas foram avaliadas e classificadas de acordo com a urgéncia na
execucdo de cada uma delas. Elas devem ser pontuadas com 1, 3 e 5, sendo: 1 — Fraco, 3 —
Moderado, 5 — Forte. Ao final da sessdo de votos, 0s pontos serdo avaliados, e entdo as causas
gue somaram mais pontos foram priorizadas.

Com as causas ja priorizadas, o ciclo PDCA seguiu para a etapa de identificacdo das
causas raizes, através do método dos “5 porqués”, que consistiu em, apds a definicdo exata das
causas, questionar o porqué cinco vezes, até que a verdadeira causa (causa raiz) seja encontrada.
Ao final desta fase, a causa raiz foi reclassificada entre os “6M”.

Em seguida, ocorreu a etapa de teste de hipdteses, onde ha a verificagcdo da ocorréncia
das causas raizes e a confirmagdo ou descarte das mesmas. Em um checklist, foi inserido a
causa provavel, como o teste foi feito, e o resultado do teste, de movo a identificar os reais
desvios.

Com a confirmacdo das fontes dos problemas, foi feita uma matriz de priorizagdo de
solugdes simplificadas (B10), onde sdo evidenciadas as solugdes para as causas encontradas.
Além disso, houve também a classificacdo de cada uma dessas causas, quanto ao beneficio
previsto com a solucdo levantada, quanto ao investimento requerido e quanto ao nivel
operacional, da seguinte forma:

e Quanto ao beneficio previsto

3 - Altos beneficios para o processo
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2 - Médios beneficios para o processo
1 - Poucos beneficios para o processo

e Investimento requerido
3 - Néo depende de investimento
2 - Necessidade de algum investimento (gerencial)

1 - Necessita entrar no orcamento anual (diretoria)

e Operacionalidade
3 - Grande facilidade para colocar em pratica/aplicagdo imediata no processo
2 - Média facilidade para colocar em pratica/requer nova tecnologia e mudanca de habitos

1 - Existe dificuldade (aprovacdo depende da alta administracéo e requer mudanga cultural)

Ao final da classificacdo, os pontos foram somados, e as solug6es foram priorizadas do
maior resultado, para o menor resultado.

Ap06s a conclusdo da priorizacdo de soluces, foi esquematizado o plano de acdo, onde
nele foram inseridas as causas fundamentais, o que foi feito para anula-las, o responsavel pela
acdo, o impacto que causou, como, onde e quando serd a data prevista para a conclusao desta

acao.
2. Do — Executar

Na etapa de executar, ocorreu a execugédo das acoes planejadas de acordo com as causas
fundamentais encontradas. Todos os dados foram coletados, para verificacdo da efetividade e

impactos no processo, na fase seguinte.

3. Check — Checar

Nesta etapa, com o intuito de identificar os desvios e firmar os objetivos atribuidos ao
processo, todos os resultados e dados coletados na fase de execucdo das agdes foram
comparados com a meta estabelecida no plano de acao.

4.  Act-— Agir

Com a confirmacéo da eficécia das agdes, esta etapa final foi utilizada para “padronizar”,
ou seja, validar o padrdo como o ideal para as expectativas da organizacdo. Se as acdes nao
forem eficazes, baseando-se nas avaliagOes da etapa de verificagdo, ocorre a alteracdo delas,
aprimorando sua execucéo e corrigindo eventuais falhas (CAMARGO, 2011).
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4 RESULTADOS E DISCUSSOES

Para uma melhor visualizagao, os resultados serdo identificados de acordo com cada etapa
do PDCA:

1. Plan — Planejamento:

Inicialmente, para identificar o impacto negativo no indicador meio sobrepeso e para uma
analise bem estruturada e precisa, foi necessario obter conhecimento sobre todo 0 processo,
observando e pesquisando cada etapa. Entdo, com o auxilio do mapa de processo, foi possivel
identificar as reas mais criticas e provaveis para gerar este impacto. Sdo elas: embutimento,
cozimento, resfriamento e embalagem priméria.

No embutimento, o impacto é proveniente dos parametros dos gomos (calibre, peso e
comprimento), programados em cada uma das 6 embutideiras. No cozimento e no resfriamento,
0 impacto pode surgir através do tempo no cozimento/resfriamento e/ou da temperatura durante
o cozimento/resfriamento, afetando o peso dos gomos. E na embalagem priméria, 0 impacto
pode ser gerado por meio das balangas no momento do empacotamento das linguicas, devido a
falta de calibracdo das mesmas, como também da habilidade do operador responsavel pela
pesagem dos pacotes, e também por meio da indisponibilidade dos contrapesos na area da
embalagem.

Estudando o histérico de dados da unidade, com o intuito de apresentar indicios sobre o
problema, foi possivel identifica-lo e confirma-lo, e que vem ocorrendo desde o ano de 2021,

como visto na figura a seguir (Figura 6).

Figura 6 — Histdrico do Given Weight

Given Weight - Linguica Cozida

1 0,92
0,9
03 0,75
,62 0,63
o7 0,57 0,55
0,6 N !
A Y
A Y .-.I 3
&
.

0,78
0,70
0,61 \
0;5 \// 38 |:|J
04 0,27 0,45 -t

0,3 0,40

0,34
0,2
0,1

0

Acum Acum Acum Jan Fev Mar Abr Mai Jun Jul Ago Set Out Nov Dez Meta
2020 2021 2022 2022

Meta 2022 —e—Real 2022

Fonte: O autor (2022).
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Com o resultado acumulado até setembro em 0,61%, e a meta acumulada (planejada desde
o inicio do ano) do sobrepeso sendo 0,55%, uma nova meta teve que ser estipulada com o intuito
de, até o final do ano de 2022, atingir-se esse valor de 0,55%. A meta estipulada para os
proximos 3 meses, visando finalizar o ano com o indicador dentro da meta planejada, foi de
0,38%, tendo em vista também que nos meses de fevereiro e margo foi possivel alcancar
nameros proximos. Pode-se observar também que a meta foi ajustada no més de setembro para
0,65%, devido a andlise gerencial de resultados.

Para um comparativo financeiro, torna-se necessario o conhecimento do valor de venda
da linguica calabresa pela empresa, porém, por motivos juridicos, este trabalho ndo p6de
apresentar uma analise detalhada do impacto monetario que o problema proposto causa a
empresa, entdo utilizou-se o valor de venda de um supermercado, que foi de R$ 24,50/Kg.
Assim, foi calculado o impacto que o problema causou até o més de setembro, no ano de 2022.
Na Figura 7, pode-se observar o impacto que o resultado do indicador exerceu no volume total
em Kg (quilogramas), e em R$ (real), como também a diferenca entre esse valor real e o valor

caso estivesse performando com a meta imposta de 0,55%.

Figura 7 — Impacto Monetério gerado pelo indicador.

Impacto Monetario
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Fonte: O autor (2022).

Com essas informag0des, pode-se ver 0 quanto esse problema impacta significativamente
no custo de producdo, gerando uma perda de mais de 400 toneladas ou mais de R$ 10 milhdes
em produtos durante o ano. Sendo assim, caso a meta imposta seja alcancada, sera possivel
reduzir esse valor em 53.613 Kg, ou R$ 1.027.971,00 nos préximos 3 meses, levando em

consideracdo a meta estipulada de 0,38%, como mostrado na Figura 8 abaixo.
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Figura 8 — Estimativa de reducédo para os meses de outubro, novembro e dezembro/2022.

Estimativa Out, Nov, Dez
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Fonte: O autor (2022).

Para que os beneficios que essa melhoria ird gerar para a empresa se tornaram claros, é
preciso priorizar os problemas, com o objetivo de atuar de uma maneira mais assertiva no
indicador, e nas causas raizes desse problema.

Analisando o processo in loco, foi possivel notar produtos na embalagem primaria com
pesos divergentes ao peso ideal, decorrente de algumas variaveis em tarefas anteriores ao
processo de embalar.

Com o auxilio do Diagrama de Pareto, na Figura 9, observa-se que o impacto percentual
no indicador sobre o Produto 2 esta maior que no Produto 1, porém, ndo ha uma diferenca tdo
significativa. Dito isso, entende-se que o impacto ndo esta ligado a um Unico produto e sim a
linha da linguica como um todo. Portanto, independente das acdes que serédo estabelecidas para

0 processo, todas elas serdo introduzidas em ambos os produtos.
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Figura 9 — Impacto por Produto
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Fonte: O autor (2022).

Ja os Diagramas de Pareto das Figura 10 e 11 mostram o mesmo impacto, agora separado
por turno de producdo, afim de avaliar se ha alguma divergéncia muito grande entre os impactos
durante os dois turnos. Nota-se que, para ambos os produtos também ndo ha uma diferenca
significativa que chame mais atencdo dos esforcos para um anico turno. Sendo assim, como na
anélise anterior, independente das ac¢Oes estabelecidas, todas elas serdo implantadas em ambos

0s turnos.
Figura 10 — Impacto do Produto 2 por turno.
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Fonte: O autor (2022).
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Figura 11 — Impacto do Produto 1 por turno.
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Fonte: O autor (2022).

Para a investigacdo da identificacdo de um processo controlado ou nédo controlado, foram
utilizados as Cartas de Controle do indicador por turno. Para o turno 1, na Figura 12, é possivel
perceber que, apesar dos resultados estarem dentro dos Limites de Controle, ha algumas
ocorréncias de gatilhos (limite interno de controle) durante o més de setembro como, por
exemplo, no dia 06/09, devido as balangas estarem com oscilacdo de peso, pois estavam
descalibradas por falta da vedacdo de um dos calcos (pés), perda do mesmo no processo de
higienizacdo. Portanto, considera-se um processo fora de controle. Ja para o turno 2, na Figura
13, nota-se uma sequéncia de 7 dias abaixo da linha média, e também um ponto fora do Limite
de Controle Superior, tornando-se um processo fora de controle, causado pelo mesmo motivo
do dia 06/09 no 1° turno.
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Figura 12 — Carta de Controle do Given Weight, Turno 1.
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Figura 13 — Carta de Controle do Given Weight, Turno 2.
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Fonte: A empresa (2022).

Com os dados coletados até 0 momento, foi possivel evidenciar algumas possiveis causas,
com o auxilio do mapa de processo da unidade fabril, no Diagrama de Ishikawa (Figura 14).
Vale salientar que nédo foi possivel o compartilhamento do mapa de processo original por

motivos legais da empresa.
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Figura 14 — Diagrama de Ishikawa.
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Fonte: A empresa (2022).

O PDCA encontra-se na etapa apés a elaboracdo do Diagrama de Ishikawa, ou seja, na
etapa de priorizagdo das causas, através de um brainstorm com uma equipe multidisciplinar,
afim de dar atencdo as principais causas do problema em questdo. Partindo dessa premissa, 0
atual trabalho toma um rumo hipotético, porém tendo como base todo o histérico de
acontecimentos dentro da industria.

2. Do - Fazer:

A falta de calibracdo das balancas e a disponibilidade de contrapeso na area da
embalagem, podem ser 2 das principais causadoras do alto indice do Given Weight, tendo em
visto que ambas ja foram alvos de planos de agdo mais de uma vez no ano de 2022. Além da
calibracéo das balancas, é requerido uma manutengéo preventiva mensal, mantendo-as sempre
nos padrdes corretos, atendendo o seu propdsito adequadamente e também, ao iniciar cada
turno, verificar a precisdo das balancas, com o auxilio de um objeto com o peso conhecido.

A disponibilidade de contrapeso requer uma analise melhor estruturada, pois pode ocorrer
devido a algumas variaveis. Ha 3 tipos de contrapesos diferentes, com pesos distintos para cada:
P, M e G. Cada tipo possui uma faixa de peso, porém em alguns momentos um dos tipos nao

estdo presentes para embalar. Sendo assim, caso haja um peso faltando em um pacote, onde o
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tipo P se adequaria perfeitamente, e na ocasido houver apenas os tipos M ou G, o pacote serd
finalizado com um peso maior que o0 necessario, aumentando o resultado do indicador. Neste
caso, uma das medidas que pode ser adotada, € a ampliacdo da producdo de contrapeso,
suficiente para atender a demanda necessaria no momento de embalar as linguicas, deixando

sempre disponivel os 3 tipos.
5 CONCLUSAO

O Ciclo PDCA encontra-se implementado parcialmente, sendo assim, o presente trabalho
ndo teve a possibilidade de trazé-lo concluido. Porém, mesmo com 0s atrasos nas etapas do
projeto na empresa, seus objetivos foram alcangados. Foi possivel acompanhar cada uma das
etapas do processo produtivo de linguica calabresa cozida, com o auxilio dos estudos realizados
em seu mapa de processo, e com a vivéncia no chéo de fabrica. Foi capaz também de levantar
as principais causas do sobrepeso, através da verificacdo in loco, e do histérico de dados
disponivel. E com isso, é possivel avaliar a eficacia da implanta¢éo do ciclo PDCA na indUstria,
como razoavelmente eficiente, devido a velocidade no andamento de suas etapas.

Como histérico de dados pdde mostrar, o sobrepeso das linguicas é um problema que vem
sendo um impacto no indicador de rendimento desde o ano de 2021, sendo assim, o PDCA
torna-se um 6timo recurso para ser utilizado na resolucdo de suas causas, de modo a mitigar ou
anular os efeitos causados por eles.

Nota-se também a eficiéncia das Ferramentas de Qualidade para identificar e evidenciar
as causas e efeitos dos problemas dentro de uma industria, sendo um fator indispensavel em

suas resolugdes.
51  SUGESTOES PARA ESTUDOS FUTUROS

A aplicacdo de pequenas melhorias e adaptac6es de padrdes de processos, por mais trivial
que seja, pode gerar resultados previstos, além de impactar positivamente a empresa e aumentar

0 seu desempenho, evitando custos adicionais durante o0 processo.
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