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RESUMO

Este estudo descreve o processo de fabricacdo de refeicbes congeladas em uma
indastria alimenticia no interior de Pernambuco, na cidade de Feira Nova, analisando
perdas de molho colocado em refeicdes congeladas durante a fase de embalagem.
Assim, este estudo demonstrard a adocao do Ciclo PDCA no auxilio a reducéo das
perdas de molho, bem como propora medidas de controle para a melhoria continua
do processo. O Ciclo PDCA (Plan - Do - Check - Act) € uma ferramenta desenvolvido
por Shewhart e disseminada pela Deming para analise e resolucéo de problemas, com
grande aplicacdo em estudos de melhorias. As caracteristicas desta ferramenta
proporcionaram o cumprimento do objetivo geral que foi proposto neste estudo. A
significativa redugédo das perdas de molho em 86% e em 20% das paradas n&o
programadas que foi tido na linha com maior volume de producao foi obtida através
da melhor discussdo de ideias sobre quais as causas das perdas, bem como
otimizacao do levantamento das acfes e de sua execucdo da forma correta atraves
do uso da ferramenta da qualidade. A selecdo da equipe de trabalho foi importante
tanto na fase de planejamento quanto na fase de execucédo do plano. Através da
aplicacdo das especialidades e conhecimentos de cada membro da equipe, foi
possivel planejar e executar o Ciclo PDCA de forma mais eficaz.

Palavras-chave: Alimentos, industria, perdas, PDCA, qualidade, reducéo.



ABSTRACT

This study describes the manufacturing process of frozen meals in a food industry in
the interior of Pernambuco, in the city of Feira Nova, analyzing losses of sauce placed
on frozen meals during the packaging phase. Thus, this study will demonstrate the
adoption of the PDCA Cycle in helping to reduce sauce losses, as well as proposed
control measures for the continuous improvement of the process. The PDCA Cycle
(Plan - Do - Check - Act) is a tool developed by Shewhart and disseminated by Deming
for problem analysis and resolution, with great application in improvement studies. The
characteristics of this tool provide the fulfillment of the general objective that was
proposed in this study. The significant reduction of sauce losses by 86% and 20% of
unscheduled stops that were taken on the line with the highest production volume was
tackled through better discussion of ideas about the causes of losses, as well as
optimization of the survey of actions and its execution in the correct way using the
quality tool. The selection of the work team was important both in the planning phase
and in the execution phase of the plan. By applying the specialties and knowledge of
each team member, it was possible to plan and execute the PDCA Cycle more
effectively.

Keywords: Food, industry, losses, PDCA, quality, reduction.
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1 INTRODUCAO

Com o crescimento da concorréncia nos mercados, o bom funcionamento dos
programas de gestdo tornou-se essencial para a sobrevivéncia das organiza¢des
(Todnem By, 2005), o que implica na necessidade de modernizagéo, aperfeicoamento
e fortes investimentos nos mais variados setores. Tudo isso, para que aquilo que se
apresenta no mercado como novidade, seja imediatamente absorvido e aceito.

A velocidade com que as empresas desenvolvem e langcam novos produtos &
cada vez mais rapida, dando ao consumidor uma ampla gama de produtos a sua
disposicéo (Cole, 2002). Por outro lado, a medida que a concorréncia se torna mais
intensa, os consumidores estdo exigindo produtos de maior qualidade, e as empresas
estdo procurando maneiras de melhorar seu desempenho operacional (Jones et al.,
2010).

Entretanto, esta qualidade exigida, tem ficado um pouco de lado, ao passo em
gue novos produtos precisam ser langados constantemente. Indicando que, muitos
desses produtos ndo oferecem a qualidade descrita, ou mesmo nem tem a qualidade
gue se espera. J4 no que se volta ao desempenho operacional, este é cada vez mais
exigido, a fim de que a produtividade cresca e demonstre os resultados esperados.

Nesse sentido, a busca continua pela melhoria da qualidade e da inovacéo
tornou-se uma estratégia para as organizacdes defenderem sua posicdo de
competitividade. Significando que, cada vez mais, a concorréncia precisa ser
superada, vencida. E que o produto necessita corresponder as expectativas nele
depositadas e atender as necessidades de seus consumidores (Pekovic & Galia,
2009; Dahlgard et al., 2013).

Dessa forma, a Gestao Total da Qualidade (TQM) tem se destacado, por se
tornar uma das estratégias mais importantes adotadas por organiza¢des de todos os
portes e setores (Marchiori & Mendes, 2018), tudo isto, na perspectiva de que a
qualidade seja algo cada vez mais buscada é observada em meio ao desenvolvimento
de novos produtos e de novas agoes.

De acordo com Singh et al. (2018), a lideranga da organizacao, a satisfagao do
cliente e os planos estratégicos desempenham um papel importante na garantia da
qualidade e na melhoria do desempenho dos processos. De maneira que, € preciso

forte investimento, para que estes pontos sejam efetivamente desenvolvidos através
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de andlises capazes de apontar as necessidades, assim como as possiveis
alternativas que irdo mudar todo rumo de uma empresa.

De acordo com Xiaorong (2013), a TQM tem quatro etapas distintas: Plan, Do
Check, Act (Planejar, Fazer, Checar, Agir) conhecido como ciclo PDCA. Embora tenha
sido desenvolvido por muitos anos, tem um conceito muito atual e sua aplicacdo é
adequada para a gestdo de diversas organizacbes. O que faz com que seu uso
continue sendo aplicado, objetivando assim que a estratégia de qualidade seja o foco
da produtividade, assim como uma execucao capaz de atender as necessidades
identificadas para o sucesso buscado por isso considerado uma ferramenta importante
para a gestdo da qualidade e melhoria continua nos processos organizacionais.

Além disso, a implementacéo da TQM e do ciclo PDCA nao deve ser vista como
uma tarefa Unica e isolada, mas sim como um processo continuo que requer
comprometimento de todos os membros da organizacdo (RAJPUT et al., 2016). A
lideranca organizacional tem um papel fundamental nesse processo, devendo ser
responsavel por criar uma cultura de melhoria continua, promover o engajamento dos
funcionarios e incentivar a participacdo ativa de todos nos processos de tomada de
decisdo e implementacéo de melhorias (KADIRVELU et al., 2019).

Outro aspecto importante a ser considerado é a importancia da coleta e analise
de dados. E necessario que a organizac¢éo tenha sistemas de informacéo eficientes e
confiaveis, para que possa coletar, analisar e interpretar dados relevantes para a
gestao da qualidade e tomada de decisdo (KADIRVELU et al., 2019). Somente assim
€ possivel identificar oportunidades de melhoria e tomar decisdes baseadas em fatos
e evidéncias.

Por fim, é importante ressaltar que a implementacédo da TQM e do ciclo PDCA
ndo é uma garantia de sucesso imediato. E necessario que a organizacdo tenha
paciéncia e perseveranc¢a, mantendo o foco na melhoria continua e na satisfacéo do
cliente a longo prazo (RAJPUT et al., 2016). A gestdo da qualidade é um processo
continuo que requer esfor¢o e dedicacdo constante, mas que pode trazer beneficios
significativos para a organizagdo em termos de competitividade, eficiéncia e satisfagéo
do cliente.

Em resumo, a gestdo da qualidade € um aspecto fundamental para a
sobrevivéncia e competitividade das organizages em um mercado cada vez mais

exigente e competitivo. A TQM e o ciclo PDCA séo estratégias importantes para a
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melhoria continua e a satisfacdo do cliente, mas sua implementacdo requer
comprometimento de todos os membros da organizacéo, lideranca eficaz, coleta e
analise de dados eficientes e perseveranca a longo prazo.

Este estudo descreve o processo de fabricacdo de refeicdes congeladas em
uma industria alimenticia no interior de Pernambuco, analisando perdas de molho
colocado nessas refeicbes durante a fase de embalagem. Assim, este estudo
demonstrara a adocéo do Ciclo PDCA no auxilio a reducéo das perdas de molho, bem
como propora medidas de controle para a melhoria continua do processo. De modo a
buscar através da reducdo das perdas, o melhor desempenho da empresa, e
conseguir que seu crescimento seja maior, através de programas de aproveitamento
e atencao na producéo.

Neste contexto o ciclo PDCA tem sua insergdo na proposta de produgao para
gue se alcance uma eficiéncia na busca pela solugéo dos problemas, a fim de que
através de um controle e aumento das acdes, através da identificacdo das possiveis
falhas, a fim de que estas sejam corrigidas ou havendo até uma troca por meio de
ciclos que permanecam. Tudo isso através de um permanente monitoramento para
gue as melhorias alcangcadas se mantenham.

De modo geral objetivou-se entender o processo de producdo, de maneira a
identificar em que atividades devem ser feitas as interferéncias mais precisas. Tendo
como objetivos especificos:

e Determinar um periodo em que seria feita a observacdo do processo de
montagem para assim poder intercalar o tempo de cada processo;
e Analisar quais os pontos de maior desperdicio de material;

e Definir propostas de reverséo do problema através de solucdes apropriadas.
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2 REVISAO DE LITERATURA

A metodologia do ciclo PDCA tem sido amplamente utilizada em diversos
setores industriais como uma ferramenta para melhoria continua dos processos. No
segmento de alimentos, o controle de qualidade e a seguranca alimentar sdo aspectos
fundamentais para garantir a satisfacéo do cliente e a manutencéo da reputacdo da
empresa. Nesse contexto, o ciclo PDCA se torna uma ferramenta indispensavel para
alcancar esses objetivos, j4 que permite identificar e corrigir eventuais falhas nos
processos produtivos. Nesta revisdo da literatura, serdo apresentados estudos que
abordam a aplicacdo do ciclo PDCA em industrias de alimentos, destacando os

principais beneficios e desafios encontrados na implementacédo dessa metodologia.

2.1 A importancia da qualidade nas organiza¢des

Para entender a evolucao da qualidade no sistema produtivo temos que voltar
no tempo mais ou menos para época em que o sistema produtivo era a manufatura.
O entendimento da qualidade esta presente desde a figura dos primeiros artesaos,
onde devido a baixa produtividade foi possivel obter controle de qualidade. Neste
método de fabricacdo, um produto fabricado ndo era o mesmo que o outro, de modo
gue se tornou impossivel padronizar componentes. Neste ponto a qualidade da
producao teve sua visao apenas no produto, ndo no processo (CARPINETTI, 2012).

Durante a Revoluc¢éo Industrial, a necessidade de maximizar a producéo tornou
a padronizacdo mais importante do que a personalizacdo. Obras de artesanato
estavam perdendo espaco para linhas de producdo em série. Posteriormente, através
da divisdo de méo-de-obra e padronizacdo dos volumes de producdo de manufatura
cresceu ainda mais (DANIEL & MURBACK, 2014).

Com o aumento das demandas o volume produtivo também aumentou e, assim,
foi possivel que os produtos fossem barateados devido a grande disponibilidade. Lei
da oferta e da demanda. Como nessa época o objetivo das industrias era aumentar
os volumes produzidos, concluiram que néo havia tempo a perder com controles de
qualidade (Gomes, 2004). Entretanto, novos avanc¢os foram obtidos por meio do uso
de conceitos estatisticos, desenvolvidos por Shewhart, para uso na area de qualidade
(CARVALHO & PALADINI, 2012).
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Shewhart também foi responsavel pela criagdo de uma ferramenta muito
popular de resolucdo de problemas nos dias de hoje, o Ciclo PDCA. O
desenvolvimento dessas praticas caracterizou esse periodo como a era do Controle
Estatistico. Essas técnicas permitiram o inicio da analise das causas dos defeitos nos
processos, de modo que foram prevenidos e ndo apenas detectados através da
segregacao de produtos acabados defeituosos (MONTGOMERY, 2009).

Posteriormente, novos sistemas de qualidade foram propostos por outros
especialistas. Feigenbaum propds o sistema de Controle Total de Qualidade (TQC),
onde a qualidade era tratada sistematicamente, com base no modelo proposto pela
Organizacéao Internacional para a Padronizacao (ISO), a série 9000 (CARVALHO &
PALADINI, 2012).

O foco da qualidade passa entéo a ser o sistema produtivo, caracterizando a
época como, a Garantia da Qualidade (DANIEL; MURBACK, 2014). Houve, durante o
desenvolvimento neste momento, fatores implicantes, como as necessidades do
cliente ndo foram consideradas. Esses fatores ndo impactaram uma reducédo das
vendas pelas industrias, uma vez que ndo houve concorréncia para as fabricas
ocidentais.

Apoés a Segunda Guerra Mundial, a industria japonesa estava passando por um
processo de reconstrucdo. Essas industrias viam na qualidade uma forma de ser
competitiva diante das fabricas ocidentais. Com a ajuda de estudiosos como Shewhart
e Deming, as industrias japonesas desenvolveram seus proprios sistemas de
producdo, com o objetivo de reduzir o desperdicio e atender as necessidades dos
clientes (CARPINETTI, 2012).

Um modelo que teve grande influéncia na evolucdo da qualidade japonesa foi
o Sistema Toyota de producéo, idealizado por Taiichi Ohno. A producéao do Sistema
Toyota ou Lean é baseada basicamente na reducdo de residuos (CARVALHO &
PALADINI, 2012).

Através do desenvolvimento desses sistemas, 0s produtos japoneses
colocados no mercado norte-americano apresentaram maior qualidade e identificacéo
do cliente a um preco mais baixo (DANIEL & MURBACK, 2014).

Atualmente, uma das principais preocupacfes da Qualidade é satisfazer as

necessidades do consumidor. A Gestédo da Qualidade Total € uma filosofia eficiente
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criada para proporcionar satisfacdo ao cliente, independentemente do tamanho da
empresa (EBRAHIMI et al., 2014).

Portanto, o historico de qualidade continua a ser escrito pelas organizacdes, na
concorréncia pelo mercado, evoluindo através da organizacédo de estratégias e pela
maior sistematizacdo na gestédo de processos (MAXIMIANO, 2014). Os gestores
também tém o papel de buscar melhores formas de producéo, e estar atentos as
noticias que podem fazer a diferenca na gestéo de processos e pessoas.

Dentro de todo este aspecto mencionado, é possivel entdo aludir que, o que
toda empresa que trabalha no setor alimenticio busca é assegurar a seu cliente que
seu produto tenha qualidade, sendo este o parametro que ira diferencia-la de seus
competidores, visto ser a qualidade do produto a juncédo dos atributos capazes de
definir a satisfacéo de cada cliente. De maneira que, o controle de qualidade se da em
meio a muitas situacdes, através daquilo que é levantado pelo Servico de Atendimento
ao Consumidor (SAC), onde os clientes podem fazer suas reclamacdes, o que
possibilita que haja um acompanhamento em possiveis problemas iniciados ja na linha
de producgéo.

Dentro de toda essa estratégia, se torna possivel entdo trazer algumas
especificidades que surgem do entendimento de Garvin (1992), e é interpretado por

Purificagéo (2017), e que traz os seguintes pontos como conceitos de qualidade:

Abordagem transcendental - trata-se de uma avaliacdo baseada na
experiéncia, ndo com precisdo; Abordagem baseada no produto - séo
as caracteristicas do produto que definem a qualidade, e ¢é
mensuravel; Abordagem baseada no usuario - € medida pelo nivel de
satisfacdo do consumidor; Abordagem baseada na producéo - pode
ser considerada a linearidade da produgdo com o projeto, com a maior
eficiéncia; Abordagem baseada no valor - significa a relagdo entre o
custo e os beneficios do produto ou servico (PURIFICACAO, 2018).

Ou seja, trazendo para aquilo que observa Paladini (2004), quando descreve
gue a abordagem que toma como base o usuario, consegue assim abarcar toda as
outras, ao tempo em que atribuindo niveis de conformidade as variaveis que
demonstra o produto, acaba sendo repassado ao consumidor os valores, as
especificacdes que se inserem ao projeto e a sua execucgdo, se tem entdo a
preparacao daquilo que visa a satisfagcdo ou mesmo a superacdo do que almeja o

consumidor final.
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Sob tais aspectos € que Ishikawa (1993), entende que, qualidade expressa seu
sentido de modo amplo, através de aspectos variados, dentre os quais, qualidade do
servico, da informacéao, do processo, do trabalho, da empresa, do sistema, do pessoal,
entre muitas outras coisas, entendendo desta forma, a relevancia que neste aspecto
se perfaz a educacgéo e treinamento oferecidos aos trabalhadores no sentido de
promocao dessa qualidade de vida ao trabalhador.

Em torno disto, Paladini et al (2008), descreveram condicdes especificas no
sentido de definir qualidade em uma organizacdo, neste aspecto, sendo na
perspectiva de uma gestdo que tem como foco o melhoramento continuo e que se
verifica através da Gestdo de Qualidade Total como ja mencionado. E que cuida da
parte de planejamento dos negocios que envolvem a empresa, e sendo ali inseridos
os planejamentos de qualidade.

Neste sentido, Peinado (2007), entende que o fator de maior importancia ao ser
implementada a gestdo de qualidade € o planejamento, o qual precisa ser construido
pelo setor mais alto da administracdo da empresa, sendo este o responséavel pelo
comando estratégico, objetivando assim que, o referido planejamento alcance os
demais niveis da maneira correta em meio a organiza¢do, 0 que necessita que o0s
objetivos gerais se desdobram através da implantacdo da qualidade, devendo a

referida mudanca passar por todos 0s setores, recursos e esforgos.

2.2 Ciclo PDCA

O Ciclo PDCA (Plan - Do - Check - Act, em portugués, Planejar - Fazer - Checar
- Agir), € uma ferramenta desenvolvida que também € conhecido como Shewhart ou
Deming, e disseminada para analise e resolucéo de problemas, com grande aplicacao
em estudos de melhorias (JOHNSON, 2002), seu significado na traducao quer dizer:
Planejar; Fazer; Verificar; Agir, sendo entdo uma sequéncia de passos que se aplicam
na busca por alcancar metas de modo a oferecer condi¢cbes que alcance uma gestao
de eficacia, e sobre isto se tem a percepc¢ao que alude ao seguinte entendimento, “tal
ferramenta apresenta caracteristicas que |he conferem uma forma circular,
objetivando possivelmente classifica-la como instrumento de aplicacéo ciclica e, de
certa forma, continua e constante” (MENDONCA, 2010).
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Assim, tem-se a observacdo que traz o seguinte entendimento de que, “a
utilizacao do ciclo PDCA no ambiente organizacional € um caminho para melhorar os
resultados e alavancar o desempenho das empresas”. De modo que, “o ciclo PDCA
tem foco na melhoria continua de processos de qualquer natureza”. Sendo entéo
definido “o ciclo PDCA, também conhecido como o Ciclo de Qualidade, como uma
metodologia que visa auxiliar no diagnéstico e no prognostico de problemas nas
organizacgdes” (GOMES FILHO, 2019). Assim:

A filosofia e as ideias do PDCA s&do aplicaveis em todas as
organizacdes de qualquer dimensdo, podendo ser em produtos,
servicos ou até mesmo departamentos ou unidades de uma
organizacdo. Assim, o ciclo, quando repetido varias vezes, traz
vantagens competitivas ao negdcio, fazendo que a qualidade e
exceléncia sejam pontos estratégicos dentro da organizagdo (GOMES
FILHO, 2019).

Neste contexto, Arruda (1997), considera que o surgimento do PDCA,
possibilitou que fosse alcancada a previsibilidade em meio aos processos, assim
fazendo com que a competitividade crescesse no meio organizacional. De modo que
essa previsibilidade se da através de padrdes que sao respeitados, ao passo que ao
se ter um resultado positivo com a melhoria, se tem a ado¢do do método que fora
planejado, tornando este padréo, e contrariamente se tem a reversao para o padrao

anterior, sendo reiniciado o plano PDCA.

Figura 1. Representacado do Ciclo PDCA

* Definicdo da meta

* Padrenizagao dos
resultados positivos
* Tratamento dos desvios

\

* Analise do problema
* Andlise das causas

* Elaboragdo dos
planos de agdo

C

* Verificagdo dos resultadoéx.,\

\l.
b

4 .
N,

* Treinamento
= Execucdo dos planos
de acdo

\

Fonte: Falconi, 2004



19

Shewhart é considerado o pai do controle estatistico por ser o pioneiro no uso
dessas ferramentas voltadas para a qualidade. Apresentou dados numéricos
coletados na forma visual, através de graficos de controle, de modo a facilitar a
compreensao de todos os funcionarios da organizacdo (MONTGOMERY, 2009). Cada
etapa do ciclo PDCA sera explicada abaixo.

No Plan ou Planejamento, o problema € definido como uma meta ou objetivo
de interesse no qual o método deve ser aplicado, e acdes também sao definidas para
alcancéa-lo (AGUIAR, 2002).

Pode ser considerado um bom objetivo, que vem de estratégias para melhorar
0 processo, que busca atender as demandas do mercado e a manutencdo da
competitividade da empresa. Um objetivo ruim, é aquele que vem de problemas de
processo e € usado como forma de corrigir desvios (WERKEMA, 2012).

ApOs o ciclo, é preciso localizar o foco do problema, definir as causas bésicas,
as deficiéncias do processo e analisar as melhores solugdes para elas. As ferramentas
de qualidade sdo de grande utilidade nessas etapas, tanto para coleta e visualizacdo
de dados, quanto na busca de causas basicas e priorizacdo de acdes. Um plano de
acdo é elaborado onde todas as acdes priorizadas devem ser executadas. Esta
primeira fase tende a ser a mais trabalhosa e demorada. No entanto, quanto mais e
melhor os dados inseridos no PDCA nesta fase, maiores sao as chances de sucesso
do ciclo (CUNHA, 2013).

A fase de planejamento consiste, em geral, na fase de maior comprometimento
e trabalho empregado em um Ciclo PDCA. As outras fases séo facilitadas por um
bom planejamento. Segundo Aguiar (2002), a divisdo da fase P pode ser adaptada da
seguinte forma:

e Definicdo do problema;

e Estudo do fendbmeno e identificagéo das causas (dores);

e Estudo do processo e priorizacdo das causas (utilizacdo de ferramentas de
priorizacdo como Matriz GUT);

e Elaboracao do plano de acéo.

Em Do ou execucdo, do plano de acédo elaborado € realizada. Deve ser
fornecida nesta fase a aceitacdo da acéo pela equipe, e a realizacao do treinamento
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necessario para sua correta execu¢do. Com o consentimento de todos os envolvidos,
e apos a eliminacdo de todos os impedimentos, as acdes sdo executadas. Um
acompanhamento da execucdo também pode ser realizado quando necessario para
garantir que as acoes sejam realizadas como planejadas (AGUIAR, 2002).

Neste momento, se tem entdo a colocacao em prética de tudo que se planejou,
investimento em treinamentos, correcdo de pontos fracos e auditorias internas para
avaliar e revisar periodicamente o plano de agao sao realizados”. De maneira que, “a
execucdo do plano de acdo pode ser realizada em dois passos: treinamento e
execucao da acao”. Inicialmente, no treinamento todos os colaboradores sé&o
informados a respeito do plano de acao, divulgando-se as tarefas a serem executadas
e responsabilidades de cada um”. Em seguida, na fase da “execugao do plano de acéo
€ iniciada”. O que torna necessario que ocorra a medi¢cao dos itens de controle do
plano de acdo de maneira frequente e adequada” (OLIVEIRA, 2021).

Em Check ou verificar a verificacdo dos resultados obtidos apés a execucgao
das acdes, bem como a avaliacdo de sua eficacia, sao verificadas. Uma comparacéo
é feita antes e depois do processo, através das informacgfes coletadas na fase de
planejamento e ap6s a execuc¢do do plano. No caso de um resultado insatisfatorio, a
fase de planejamento deve ser devolvida para identificar os motivos do nao
comparecimento. O retorno a fase de planejamento tende a ter uma execu¢ao mais
rapida, uma vez que todas as analises do problema e do processo tém sido realizadas,
podendo pular algumas etapas dessa fase (WERKEMA, 2012).

A fase final, Act ou agir, consiste na adocdo de boas praticas implementadas
como rotinas no processo. A padronizacdo das a¢des garante a correta execucao das
atividades, por meio de procedimentos estabelecidos, e a capacitacao e capacitacao
dos colaboradores. ApGs a garantia das acfes de manutencdo dos resultados, é
possivel concluir o PDCA. Um novo ciclo pode ser girado sempre que houver
necessidade de corre¢cdes ou comprovagdes no processo. Essa possibilidade facilita

a melhoria continua do processo (CUNHA, 2013).

2.3 Tipo de estudo e natureza da pesquisa

Naquilo que traz relagdo com a natureza da pesquisa, em torno do que se

levantou na pesquisa, o método é um dos pilares do conhecimento cientifico. Para
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que qualquer conhecimento seja considerado cientifico € obrigatério que, no processo
de sua producgao, o método tenha orientado com rigor todas as suas etapas”, como
entende Zambello et al. (2018).

Essa pesquisa tem carater exploratério e uma abordagem quantitativa e
qualitativa. Na etapa quantitativa, tem-se a elaboracdo de um formulério, o qual visa
uma coleta de dados relacionados as ocorréncias que oportunizam as perdas
identificadas na producédo, onde se discute entdo o refazimento dessas etapas na
busca por sanar esses déficits. De maneira que “a pesquisa quantitativa, que tem suas
raizes no pensamento positivista l6gico, tende a enfatizar o raciocinio dedutivo, as
regras da légica e os atributos mensuraveis da experiéncia humana”, entretanto, em
meio a tudo isto, “a pesquisa qualitativa tende a salientar os aspectos dinamicos,
holisticos e individuais da experiéncia humana, para apreender a totalidade no
contexto daqueles que estdo vivenciando o fenébmeno” (GERHARDT; SILVEIRA,
2009).

Frente a isto, este trabalho se alinha a uma pesquisa quantitativa, visto a
aplicacéo de formularios que objetivam a coleta de dados em torno das ocorréncias
dos defeitos que séo identificados, assim como suas possiveis causas, no sentido de
enxergar a possibilidade do refazimento de algumas etapas do trabalho que resultam
nos efetivos problemas, assim como as motivacdes de maior importancia para que
tais eventos ocorram.

Neste contexto, a pesquisa pode ter sua classificacdo em conformidade a seus
objetivos por meio de trés tipos, na qual sob a andlise de Castro (1976), podem se
realizar de modo exploratdria, explicativa ou ainda descritiva. E em conformidade com
o que entende Gil (2010), uma andlise descrita como exploratéria, almeja trazer
esclarecimento, fazendo inclusive mudancas em possiveis ideias e conceitos, no
objetivo de desenvolver problemas de maior precisdo, assim como também de
hipéteses que possam vir a se levantar em estudos futuros.

Em uma pesquisa descritiva, como traz Richardson (1999), o objeto é a
descricdo de certas caracteristicas que se alinham a determinados fendbmenos ou
mesmo populacdo. De maneira que as informacdes sdo apuradas por meio de
técnicas que seguem um determinado padrao de coleta de dados.

Naquilo que se volta as questdes explicativas, é fato que, o objetivo maior € o

aprofundamento do conhecimento, no propésito de se ter um entendimento do porqué
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das questbes levantadas, ou seja, a razdo de existir aquilo que se classifica como
objeto do estudo. Na percepcéo de Roesch (2007), as pesquisas explicativas finalizam
a identificacdo da ocorréncia de certo fenémeno.

No que aduz aos objetivos da pesquisa, esta se volta a um estudo exploratorio-
descritivo. Tendo como propdsito observar o registro e analisar os dados no sentido
de correlacionar os fatos. Como observam Cervo e Bervian (2002), este modelo de
estudo busca identificar com que frequéncia ocorre este fendbmeno, da mesma

maneira que sua relagdo com demais fatores.

2.4 Aplicagdo do método PDCA em industria de alimentos

O método PDCA, também conhecido como Ciclo de Deming, é uma ferramenta
de gestdo amplamente utilizada na industria de alimentos para garantir a qualidade e
seguranca dos alimentos produzidos, além de aumentar a eficiéncia e reduzir custos.
A aplicacdo do PDCA nesse setor é fundamental para enfrentar os desafios que
envolvem a producgéo de alimentos, tais como a necessidade de se manter a qualidade
dos produtos ao longo do tempo, a melhoria continua dos processos produtivos, a

garantia da seguranca alimentar e o cumprimento das exigéncias regulatérias.

Diversos estudos tém abordado a aplicacdo do método PDCA na industria de
alimentos, como o trabalho de Fonseca e Werlang (2018), que realizaram um estudo
de caso em uma industria de laticinios para avaliar a aplicacdo do método PDCA na
melhoria do processo de producdo de queijo mucarela. A empresa apresentava
problemas relacionados a baixa qualidade e produtividade na fabricacdo desse
produto. O estudo foi realizado em trés ciclos, nos quais foram identificadas as causas
dos problemas, implementadas melhorias nos processos e realizadas medi¢des para
monitorar os resultados. A aplicagcao do PDCA resultou em uma reducgéo de 80% na
taxa de defeitos do produto e em um aumento de 43% na produtividade da linha de
producao.

Outra dupla importante foi Junior e Marcos (2015) que fizeram um estudo em
uma induastria de alimentos para verificar a aplicabilidade do método PDCA na
melhoria dos processos produtivos e na gestéo da qualidade. A empresa apresentava

problemas relacionados a perda de matéria-prima e a baixa eficiéncia dos processos
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produtivos. O estudo foi realizado em quatro etapas, correspondentes as fases do
ciclo PDCA, e resultou em melhorias nos processos produtivos, reducéo de custos e
aumento da eficiéncia. A empresa obteve uma reducdo de 20% nas perdas de

matéria-prima e um aumento de 17% na eficiéncia dos processos produtivos.

Também temos o estudo de Lopes (2014) que realizou um estudo de caso em
uma industria de alimentos para avaliar a aplicacdo do método PDCA na gestao da
qualidade e melhoria dos processos produtivos. A empresa apresentava problemas
relacionados a perda de produtividade e qualidade, além de custos elevados. O
estudo foi realizado em trés ciclos, nos quais foram identificadas as causas dos
problemas, implementadas melhorias nos processos e realizadas medicbes para
monitorar os resultados. A aplicacdo do PDCA resultou em melhorias significativas
nos processos produtivos, como a reducdo de 15% no tempo de preparacado dos
produtos e a reducdo de 10% nos custos de producdo. A empresa também obteve
uma reducédo de 30% na taxa de defeitos dos produtos.

Esses estudos demonstram a eficacia do método PDCA na induastria de
alimentos, uma vez que a aplicacdo do ciclo PDCA permitiu a identificacdo de
problemas e a implementacdo de melhorias nos processos produtivos, resultando em
reducdo de custos, aumento da eficiéncia e melhoria da qualidade dos produtos. Um
estudo realizado por Silva et al. (2019) teve como objetivo analisar a aplicacado do
método PDCA na reducdo de perdas de matéria-prima em uma industria de
processamento de frutas. O estudo foi dividido em quatro etapas, correspondentes as
fases do ciclo PDCA, e resultou em uma reducdo de 15,4% nas perdas de matéria-
prima. A utilizacdo do PDCA permitiu que a empresa identificasse as principais causas
das perdas, implementasse melhorias nos processos produtivos e monitorasse

continuamente os resultados.

Outro estudo relevante foi realizado por Ferreira e Zago (2017), que aplicaram
0o método PDCA em uma induastria de panificagdo para melhoria dos processos
produtivos e reducéo de custos. O estudo foi realizado em duas etapas, com a primeira
fase dedicada a analise da situacédo atual da empresa e a segunda fase dedicada a
implementacéo de melhorias. A aplicacdo do PDCA resultou em uma reducao de 22%
nos custos de produc¢do, além de melhorias na qualidade dos produtos e aumento da

satisfacdo dos clientes. A empresa também obteve um aumento na eficiéncia dos
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processos produtivos e uma maior participacdo dos funcionarios nas atividades de

melhoria continua.

Esses estudos demonstram a aplicabilidade e eficacia do método PDCA na
industria de alimentos, evidenciando que a aplicacédo do ciclo PDCA pode contribuir
para a melhoria da qualidade dos produtos, reducéo de custos e aumento da eficiéncia

dos processos produtivos.

3 METODOS

E possivel dividir o procedimento metodolégico em duas fases, na qual a
primeira se da através do embasamento teérico em torno daquilo que se levanta a
pesquisa. Sendo a segunda fase embasada pelo estudo de campo através do modelo
exploratério, que caracteriza a parte de coleta de informacg6es do estudo.

O estudo de caso ocorreu em uma pequena empresa do género alimenticio
localizada na cidade de Feira Nova- PE. Através de uma visita agendada, foi possivel
observar as possiveis falhas que afetaram sua estrutura produtiva, a fim de poder
analisar os principais problemas que envolvem o processo de producéo os quais em
algumas situacGes podem causar desperdicio ou até um acidente, havendo com isso
a necessidade de que se gere um plano de acao capaz de sanar esse prejuizo.

Neste aspecto, o foco se voltou as falhas identificadas em meio a esse processo
de producdo, em especial aos erros que apresentaram em numeros de maior
significAncia em suas ocorréncias. Assim, a analise dos processos se deu
simultaneamente com a coleta de dados, que se realizou nos dias de visita,
identificando os defeitos na linha de producédo, que mesmo sendo ainda algo de
pequeno porte, se encontra em plena expanséo.

Assim, o trabalho teve como etapas de construgao as seguintes situacgoes:

e Pesquisa, escolha e delimitagdo do tema — definicdo do escopo do projeto;

e Conhecimento do processo de producgao para identificar as atividades em que
existem as maiores necessidades de interferéncia;

e Embasamento tedrico da pesquisa;

e Definicdo da metodologia a ser escolhida, assim como as ferramentas
adequadas que seréo utilizadas na realizagcdo da pesquisa;
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e Definicdo e periodo de inicio da coleta de dados;
e Analise dos dados;

e Proposta de solucao.

3.1 Sujeitos da pesquisa e campo de atuacao

O campo de atuacao da referida pesquisa foi uma pequena fabrica de comidas
congeladas que fica localizada na Cidade de Feira Nova — PE. Ela conta com mais ou
menos 500 m? de area produtiva, cinco linhas de producdo sendo a linha 5 a com
maior capacidade produtiva por ser mais nova. E cerca de 50 funcionarios distribuidos
em diversos setores, producao, manutencao, administrativo.

O estudo se deu com o auxilio de um engenheiro de alimentos que trabalha na
referida empresa. A selecdo do sujeito da pesquisa € algo elementar, visto que na
percepcdo de Duarte (2002), a selecdo destes sujeitos afeta de modo direto a
qualidade das informacgdes que serdo trazidas a pesquisa a fim de que seja construida
uma analise e entendimento do problema.

Os sujeitos da pesquisa neste caso, trata-se dos funcionarios da empresa, nos
mais variados setores, nos quais as informacdes foram colhidas consistem em como
o trabalho é desenvolvido. Sendo eles os funcionarios da linha de producdo, técnicos

e encarregados que fazem parte da linha de producéo.

3.2 Coletade dados

A referida etapa, tem uma importancia essencial, devendo ter relagcdo aos
objetivos que se levantam na construcdo do projeto, de modo que precisam ser
escolhidos os métodos que mais se adequem a aquela realidade. Assim, uma forma
eficaz de coletar os dados se caracteriza pela elaboragdo de relatorios que sao
estruturados, o que na concepcéao de Oliveira (2010), oportunizam uma minimizacéo
do tempo que sera utilizado para coletar as informacdes necessarias, podendo ainda
ser distribuidos e apds serem recolhidos para que seja feita a avaliagéo.

A coleta de dados se deu por meio de conversas com os funcionarios do quadro
da empresa, na busca pela absorcdo de informacdes de maior relevancia em torno

dos aspectos que envolvem a producéo deste trabalho. Neste sentido, através da
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utilizacao de folhas de verificagao, as quais servem para que seja feito o levantamento
de dados quantitativos.

O levantamento foi realizado da seguinte forma:

e Primeiramente, se analisou a perda de molhos em todas na producéao de
refeicbes prontas congeladas.

e Como a linha 5 apresenta uma capacidade de produgéo de 70 placas por
minuto. Devido a essa maior velocidade, e a capacidade de producéo de
pratos de maior volume, a producéo da linha 5 juntas corresponde a 64,5%
da producéo total em toneladas da fabrica.

e Tomando-se como base a regra de Pareto do 80/20, como o impacto de
perdas e de melhorias nessa linha seria maior, logo, esta foi selecionada
para a aplicacdo do PDCA para reducéo de perdas.

Agora, vamos entender um pouco mais sobre o processo produtivo. No inicio
da linha, algumas entradas sdo fornecidas manualmente. Os principais materiais
fornecidos manualmente sdo as bandejas, onde o produto sera embalado, e o queijo
gue é depositado em um equipamento especifico para a dosagem. Dependendo do
produto que estad sendo produzido, outras entradas também estdo disponiveis. O
molho para embalagem chega a linha de producéo por tubos conectados a maquina
da fase de preparacdo do molho. S&o cinco dispositivos responséaveis pela dosagem,
todos iguais, e distribuidos ao longo da linha. Eles tém dois conjuntos de dosagem
cada um, e sua atuacao € realizada por sensores de presenca que indicam o momento
correto da liberagédo do molho na bandeja.

Os dosadores séo constituidos por um sistema eletropneumatico, que faz a
unidade de um pistdo e montagem do pistdo. Através desta unidade é feita a dosagem
da quantidade correta de molho definida para o produto. Entre as doses do molho, os
demais insumos: massa, presunto, queijo ou outros ingredientes séo inseridos de
acordo com a receita do produto produzido. O término do processo € feito apds
verificar se o produto estd em conformidade com o limite de peso estabelecido como
tolerancia. Depois disso, as bandejas com produto fresco sdo seladas.

Assim, quando uma linha de producéo chega a seu final, tem-se a coleta dos
dados, que sdo inseridos em uma planilha, sendo estes ao fim de cada més
analisados, havendo uma tomada do nimero de bandejas produzidas, o peso de cada

uma delas, € a quantidade de desperdicio analisada através da perda de insumos.
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Para um melhor entendimento do funcionamento tem-se um fluxograma do processo

encontrado no Anexo A.

3.3 Definicao das variaveis

Segundo, Joseph Juran, pai da gestdo de qualidade moderna: “Quem ndo mede
nao gerencia. Quem nao gerencia ndo melhora.”. Logo, é de suma importancia se definir as
variaveis pois aponta o foco do estudo, ou seja, identificar o problema que deve ser o
foco, sendo este 0 objeto a ser analisado do comeco até o fim da pesquisa. Sendo as
variaveis a se analisar: montagem das marmitas, e a colocacdo de molhos naquelas
que fardo uso do produto, para que se possa seguir ao processo de embalagem,
devendo se verificar se houve ou ndo desperdicio de insumos, a excesso ou nao das
porcdes, 0 peso que deve ter cada marmita de comida antes do processo de

congelamento.

Ao se identificar o defeito, ainda em meio a producao, e existe a necessidade
de que o trabalho seja refeito, significa que a etapa anterior ndo alcancou sua
efetividade, ou seja, ndo houve a conclusdo do modo correto, ndo devendo seguir a
linha de producéo deve ser revista. Sendo em alguns casos resultado de outra fone
da linha de producéo, ou mesmo de algum excesso na dosagem da matéria prima, o
gue obriga que o processo seja refeito, como por exemplo a quantidade de molho a
ser colocado, 0 peso na porcdo de massa, na porcdo de carne, e assim

sucessivamente.

3.4 Anélise de Dados

A analise de dados se deu através de fichas de verificagdo, as quais tiveram
seu preenchimento feito pelos préprios funcionarios. Sendo o procedimento realizado
da seguinte forma: as fichas séo iniciadas na partida, local onde comeca a producao
de montagem das marmitas, seguindo uma sequéncia de abastecimento, onde esta
definido o peso que deve ter as marmitas, e as por¢oes de cada alimento ali colocado.
As fichas sdo compostas por campos a serem preenchidos e que trazem relacdo com

cada quantidade de por¢éo de cada alimento que irh compor a marmita. De modo que
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as fichas vao trazer um campo no qual devera ser preenchido o problema identificado
na linha de produc&o quando este ocorrer.

Assim, apés alguns dias as fichas foram recolhidas, havendo e entdo a
plotagem dessas informacdes por meio de graficos, os quais trazem especificamente
o desperdicio identificado na linha de producdo das marmitas, no sentido de deixar
evidente os pontos de maior relevancia, e que geram as maiores perdas na producao.
Na Figura 2 temos o modelo de ficha de verificacdo utilizada para esse projeto.

Figura 2. Modelo de ficha de verificacdo
SISTEMA DE QUALIDADE
FICHA DE VERIFICACAO- PERDAS NO PROCESSO DE MONTAGEM

OPERADOR:

DATA: [Hora: |
TURNO:
Laudo de inspecao
ITENS PARA VERIFICAR Ha algum problema?
SIM NAO SE SIM, QUAL?

Pesagem das matérias-primas
Colocagdo da massa
Dosagem de molho
Colocacdo de carne
Colocagdo da massa
Dosagem de molho

Colocacdo do presunto e queijo

ASSINATURA:

Fonte: Prépria autora

A construcado desses graficos € de grande relevancia no sentido de que haja
uma avaliacdo visual do problema, o que acaba tornando possivel a definicdo das
mais adequadas solugdes para os problemas observados na linha de producéao da
empresa, onde as causas de maior importancia e que causam grande prejuizo,
acabam sendo identificadas. Tudo isto, possibilita que se elabore um plano de acéo o
qgual deve ser apresentado aos proprietarios, em um modelo simples e direto, a fim de
gue os funcionarios alcancem o entendimento e figuem aptos a colocar em pratica o

que fora sugerido.

3.5 Indicadores de produtividade

Como a aplicacédo do Ciclo PDCA, destinou-se a obter uma diminuicdo nas
perdas de alimentos nas linhas de embalagem. Nao houve indicador dedicado
especificamente a medicao dos residuos até a acédo deste estudo. A verificagdo da

oportunidade de melhoria nas perdas de alimentos foi observada principalmente
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visualmente nas linhas de producéo e através de transtornos causados por esses
residuos.

Existem, no entanto, outros indicadores utilizados pela empresa, dos quais a
perda de alimentos tem impacto direto. Paradas ndo planejadas s&o todas
interrupcbes da linha de producdo, sem agendamento prévio com o controle de
planejamento. Este indicador € medido em horas e caracteriza o periodo em que a
producdo foi interrompida pela necessidade de alguma intervencdo ou falta de
matéria-prima disponivel, assim como para conter o desperdicio de matéria prima.
Para essas ocorréncias sédo abertas notas, onde o tempo de parada e sua respectiva
causa sao inseridos.

O indicador de Condicdes de Risco de Acidente refere-se a todos os fatores
possiveis que podem levar a um acidente se ndo forem eliminados. Avaliam, além do
namero de pontos de risco de acidentes, o tempo total e 0s recursos para eliminar
essa condicdo. Todos esses indicadores, juntamente com a quantificacdo dos valores
de perda de matéria prima, serdo utilizados no desenvolvimento do Ciclo PDCA.
Serao de grande importancia nas fases de planejamento e verificacdo dos resultados,
sendo feita através de seus resultados a comparacdo da efetividade das acdes

realizadas

3.6 Adotando PDCA

Para a aplicacdo do Ciclo PDCA na resolucdo do problema, foi necessario
guantificar, inicialmente, a quantidade de alimento que foi perdida na fase de
embalagem.

A fase do Plano foi iniciada por meio da coleta de dados do processo. Para
medir as quantidades desperdi¢cadas, foram inseridos sacos plasticos nos pontos de
acumulo de comida, a fim de recolher esses volumes. A Figura 3 ilustra o método de
coleta da comida perdida, neste caso molho.

As coletas nas linhas de producao foram realizadas em dias diferentes, para
periodos de uma hora. Varios tipos de alimentos foram coletados por trés dias em
todas as linhas. Apés a coleta, as amostras foram ponderadas para descobrir 0 peso

total dos insumos perdidos. Nesta etapa foram coletadas 20 amostras de cada linha.
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Conhecendo os valores das perdas, foi iniciada uma verificacdo da ocorréncia
do problema, a fim de fazer um levantamento das possiveis hipéteses das causas. Foi
feita uma conversa com operadores e especialistas, a fim de agregar um maior
conhecimento ao levantamento de possiveis causas. Utilizando o Diagrama de
Ishikawa, foi possivel confirmar e definir algumas causas fundamentais para a
ocorréncia do problema.

olhon

%

a linha de embalagem

Figura 3. Medicdo da perda de m

Fonte: Prépria autora

Tendo definido as causas béasicas das hipéteses ja testadas e confirmadas,
iniciou-se entdo o levantamento e elaboracao de acfes estratégicas que resolveriam
0 problema levantado. Foram realizadas discussfes e inspecfes de processos, bem
como consulta com especialistas em processos e fornecedores especializados na
aplicacao de solucbes para problemas semelhantes, a fim de confirmar a viabilidade
das acoes.

A fase dois foi realizar as acdes propostas. Na execucao do plano de agéo,
contamos também com os fornecedores, trabalhando em conjunto a for¢a de trabalho
interna da empresa. Para esta fase foram utilizados diversos testes de materiais e
equipamentos, para que, aqueles que apresentarem melhor desempenho na melhoria
do processo fossem avaliados e definidos.

ApoOs a conclusdo do plano de acao, iniciou-se a fase de Verificagdo, onde
novas medi¢cOes foram tomadas para verificar a situacao atual do problema levantado.
Nessa fase, também foram comparados os resultados obtidos nos indicadores de
producdo utilizados pela empresa apds as melhorias no processo. Esses valores

foram novamente obtidos através da consultoria de cartdes de pontuagcdo da empresa.
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Na fase de Ato todas as acOes efetivas foram replicadas para a linha de
producao 1, que tinha as mesmas especificacdes, e consequentemente apresentava
0S mesmos problemas que valores semelhantes de perdas. A fase do Ato foi

concluida, juntamente com a implantagéo do Ciclo PDCA no processo.

3.7 Validagé&o das melhorias

Através da aplicacao do Ciclo PDCA foi destinada a obter diversas melhorias
no processo produtivo, tendo como foco principal a reducéo das perdas de molho nas
linhas de embalagem. Para verificar o cumprimento do objetivo principal, foi
necessaria uma nova coleta de dados apOs a realizagcdo das acdes. O novo
levantamento foi realizado da mesma forma que foi feito quando o objetivo era medir
a quantidade de molho que foi perdida antes da execuc¢do do plano de agéo. Sacos
plasticos foram entdo colocados novamente nas calhas da linha do recipiente, a fim
de recolher o molho que caiu sobre eles. Para esta etapa também foram coletadas 20
amostras para a linha onde o trabalho foi realizado, sendo realizada a medigdo em
dias diferentes para periodos de 1 hora. As colecdes nesta etapa também levaram 3
dias para serem concluidas. Da mesma forma que inicialmente feito, os sacos foram
pesados para quantificar a quantidade média de molho perdida ap0s a realizacao das
acoes.

Uma nova coleta de dados de indicadores de processo também foi necesséria
para analisar sua evolucdo. Seu objetivo € confirmar ou ndo possiveis relacdes de
perdas com os resultados desses indicadores. Com todos os dados em maos, foi
possivel comparar os dados iniciais do trabalho com a situacao atual do problema.

4 ANALISE DE RESULTADOS E DISCUSSAO

As perdas de molho nas linhas de enchimento ocorreram pelo gotejamento dos
dosadores durante o enchimento de uma bandeja e outra. Estas quantidades perdidas
de molho foram acumuladas em calhas sob a linha do recipiente e no chao, de acordo
com a Figura 4.
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Figura 4. Perda de molho na calha e no chéo

Fonte: Prépria autora
A fase do Plano comecou a ser executada através das cobrancas feitas para
quantificar as perdas. Os volumes coletados através das sacolas foram pesados, e 0s
valores obtidos foram registrados. Através dos resultados, foi feito um calculo do valor
médio das perdas entre todas as diferentes varidveis em que as amostras foram
coletadas. A Figura 5 mostra um exemplo de uma amostra apds ser ponderada.

Figura 5. Amostra ponderada

Fonte: Prépria autora

Por meio da coleta de dados, uma média de todas as medidas mostrou a
guantidade de 0,4343 kg de molho perdido por hora em cada dosador. As paradas
ndo planejadas tiveram uma ocorréncia média de 21,13 horas nos meses anteriores
a conclusao da obra. No caso especifico da perda do molho, houve relatos de paradas
de linha porque as bandejas tinham as bordas sujas com molho, e em muitos casos
interferindo em sua vedacdo. Em determinados periodos de producédo ha também a
necessidade de desligamento nao planejado da linha para que a higiene possa ser
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realizada e remocao de excessos de molho no equipamento e no chéo. A presenca
de molho no chdo também tem um risco frequente de acidentes, e apesar de ter uma
acao relativamente simples, tornou-se uma recorréncia, ja que nao houve eliminacéo
de sua causa fundamental.

Apo6s medir as quantidades das perdas do molho, foi realizada uma verificacao
na linha de producéo, a fim de elevar as causas dessa perda de molho. Verificou-se
que os distribuidores de molho permaneceram pingando sobre as cadeias
transportadoras mesmo depois de fechados. Verificou-se também que além do
problema da perda do molho, como as bordas das bandejas estavam sujas, algumas
bandejas néo selaram corretamente e acabaram sujando o equipamento de vedacéao
de placas gerando a necessidade de parar a linha para também fazer sua limpeza. As

ocorréncias dos gotejamentos de molho podem ser visualizadas na Figura 6.

Figura 6. Gotejamento de molho nos distribuidores

Fonte: Prépria autora
Também foi realizada uma analise detalhada no conjunto de dosagem desses
equipamentos. Através de informagfes obtidas de operadores e fornecedores foi
possivel levantar mais possiveis causas de os dosadores continuarem pingando apos
o fechamento, causando as perdas de molho estudados.
Através do uso do Diagrama de Ishikawa ou Diagrama de Osso de Peixe, foi
possivel relacionar as causas levantadas com o efeito que ocorre no processo, Como

mostra a Figura 7.
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Figura 7. Diagrama de Ishikawa

Medida
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de vedacao

Material Método

Maquina

Fonte: Prépria autora
Com base no Diagrama de Ishikawa, foram realizados testes das causas para
cada uma das hipoteses, a fim de confirmar sua relacdo com o problema. Estes testes

podem ser visualizados na Tabela 1.



Tabela 1: Testando hip6teses baseado no Diagrama de Ishikawa.

CAUSA PROVAVEL DO
PROBLEMA

TESTE REALIZADO

RESULTADO

O sistema de vedacéao
seca com o aclmulo de
molho

Verificando as condicdes
dos sistemas de vedacao
gque sao mais utilizados

Materiais do sistema de
vedacéo foram secos,
levando o molho para

passar

O desgaste do sistema de
vedacao é prematuro

Substitua o sistema de
vedag&o por um novo se a
perda de molho continuar

Mesmo com um novo
sistema de vedacéao, os
dosadores mantém o
gotejamento

Sistema de vedacéo é
ineficiente

Verificando se as medidas

de vedacao do sistema € o

correto para o émbolo dos
dosadores

Sistema de vedagédo néo
se encaixa perfeitamente
em émbolos

O material usado no
émbolo é macio

Verificando se o material
dos émbolos veste
rapidamente

Alguns dos émbolos
foram trocados

Ajuste inadequado do
tempo de dosagem e
posicionamento

Verificando se os émbolos
estdo sendo ajustados e
sua influéncia no processo

Verificou-se que nédo
todos os operadores
fizeram o ajuste correto

Fonte: Prépria autora

35

Verificou-se que nem todos os operadores fizeram 0 ajuste correto, mas nao

havia padrdo para ajustes dos equipamentos de dosagem, de acordo com o0s

diferentes produtos que sdo produzidos no processo. Para essa problematica foi

produzido novos POP’s (Procedimento Operacional Padrdao) com o tempo certo de

dosagem e o posicionamento das bandejas na entrada da maquina, por ser um

processo manual. Além disso, foram oferecidos uma série de treinamentos apés a

implantacédo das melhorias e a apresentacdo das descricdes do novo POP.

Com base nas causas fundamentais encontradas, foram priorizadas as

seguintes acoes:

As duas primeiras acdes foram realizadas em paralelo, pois envolveram a

realizacdo de modificacdes de projetos e testes de novos materiais aplicados nos

distribuidores de molho.

a) desenvolver material para o sistema de vedacao resistente a processos;

b) desenvolver gotas de corte eficientes e adequadas para o processo;

c) criacdo de novos padrdes para ajustes de dosadores
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Esses pontos foram realizados por meio da parceria entre a empresa e um fornecedor
especializado em sistema de vedacéao industrial. A Figura 8 mostra a montagem de
materiais de teste para o desenvolvimento do novo sistema de cortes.

Figura 8. Sistema de gotas de corte

Fonte: Prépria autora

Observou-se durante o desenvolvimento do novo sistema conta-gotas que
também seria necessario fazer modificacdes nas hastes dosador para acomodar o
novo sistema. Os novos selos também foram montados nas dosadoras para que 0s
testes fossem realizados. A Figura 9 mostra a montagem de alguns selos nas
dosadoras.

Apés as modificagbes nas dosadoras, foram realizadas montagens com
diferentes configuracdes na linha de producdo para que o0s testes fossem

completados.
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Figura 9. Sistema de vedacao
~ ‘

Fonte: Prépria autora

A escolha do sistema ideal foi realizada comparando os vazamentos causados
pelo dosador original com os modificados. Para esta comparacao, 0os sacos plasticos
foram inseridos novamente para recolher os volumes de molho desperdicado. Por
meio de uma unica coleta, foi selecionado o conjunto que apresentou a menor
quantidade média de residuos, nas diferentes medi¢des feitas com diversos tipos de
molhos, para que suas caracteristicas fossem replicadas para os outros dosadores. A

Figura 10 demonstra como era e como é agora depois de substituir as pecas:

Figura 10. Sistema de vedacao antes (esquerda) e depois (direita)

Fonte: Prépria autora
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Também foi realizada a substituicdo do sistema de dosagem das montagens,
por aqueles com a instalacéo do novo sistema completo de cortes. Apos a conclusao
da substituicdo dos dosadores na linha de producéo, foi realizada a ultima acao do
plano.

Foram estabelecidos padrbes de configuracdo dos dosadores, levando em
conta os parametros originais do equipamento, uma vez que 0 equipamento agora
tinha funcionamento e funcionalidade do sistema muito semelhante ao ideal as
caracteristicas definidas pelo fabricante. Na execucdo desta acdo o objetivo era
principalmente corrigir o tempo e a quantidade de dosagem dentro dos pratos, a fim
de evitar respingos nas bordas das bandejas.

Para todas as ag0es, foi realizado um acompanhamento detalhado de suas
execucdes para eliminar quaisquer davidas que aparecem durante o trabalho,
garantindo assim um alinhamento perfeito entre o que estava previsto e o que havia
sido entregue. Esse monitoramento também proporcionou maior agilidade na
execucao das acoes, resultando na conclusdo completa do plano de acédo bem antes
das datas que haviam sido inicialmente propostas.

Apds o término dos trabalhos sobre as acdes propostas no plano, novas
medicdes foram feitas das quantidades das perdas do molho nas dosadoras. O
método de coleta foi 0 mesmo utilizado na fase de planejamento deste Ciclo PDCA.
Foram instalados sacos plasticos nas calhas da linha, foram coletadas 20 amostras
da linha em dias e turnos diferentes. As amostras foram ponderadas e uma nova
média foi calculada. Nesta fase, o desperdicio médio foi de 58,7 gramas por hora em
cada dosador. A Figura 11 mostra um comparativo nas perdas de molho por dosador

antes e depois da modificacao do sistema de dosagem.
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Figura 11. Analise comparativa
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Fonte: Prépria autora

A reducdo das perdas do molho também causou uma reducdo geral na
guantidade de paradas néo planejadas (PNP) na linha de producdo. Em trés meses
apos a modificacdo, uma média de 16,95 horas de parada se deu, em comparacao
com 21,13 horas nos meses anteriores para trabalhar. No més apos a concluséo das
modificagcdes dos distribuidores de molho, o ndo Condicdo de Risco de Acidente
(RAC), também foi reportado na linha de producao.

A ultima fase do Ciclo PDCA, agir, se deveu a padronizacdo e capacitacdo das
melhorias realizadas a fim de buscar a manuten¢éao dos bons resultados obtidos. Os
selos e reparos dos distribuidores, bem como o sistema conta-gotas tornaram-se itens
de fabricacdo do fornecedor que auxiliou nas modificacbes. Foram elaboradas
instrucdes de trabalho tanto para a troca do sistema de vedacdo quanto para 0s
reparos, quanto para o ajuste operacional dos dosadores com base nos parametros
ideais definidos na execucdo do plano de acdo. Todas as acdes referentes aos
dosadores foram replicadas para os dosadores da linha 1. Esse, por ser uma linha
idéntica, e apresentou valores de perda muito semelhantes, ndo exigiu a elaboracéo
de um novo Ciclo PDCA para reduzir suas perdas de molho.

Com as modificacbes feitas, obteve-se uma reducéo de 86,75% da perda do
molho nas linhas de embalagem. Pode-se afirmar que o problema definido no Ciclo
PDCA para reduzir as perdas do molho na linha de embalagem foi resolvido. A

reducdo, ainda que discreta, do niumero de paradas de producdo ndo planejadas
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(PNP), resulta em maior disponibilidade de linhas para produgcdo. O numero de
Condicoes de Risco de Acidente (RAC), causado principalmente pela presenca de
molho no chéo, foi eliminado no més seguinte a execucao das modificacdes.

Outros estudos também confirmam a eficiéncia do ciclo PDCA na otimizagéo
dos resultados de uma atividade. Prashar (2017), desenvolveu em uma industria
indiana de fabrica de papel um sistema de gestédo de energia para economizar energia
adotando o ciclo PDCA. Os resultados mostraram uma reducao de 35% no consumo
de energia, melhorando os resultados da empresa.

Silva et al. (2017), implementaram um método de producao mais limpa baseado
no ciclo PDCA, a fim de reduzir a perda de latas em uma indastria de bebidas. Como
resultado, observou-se uma reducao de 35% nos custos de um semestre para o outro.
A aplicagcdo do PDCA proporcionou a empresas melhorias na qualidade e
produtividade. Sugiyama et al. (2015), apresentou um método para reduzir as perdas
de medicamentos em processos de fabricacdo. Observou-se que o custo anual das
perdas foi reduzido, onde foram aplicados multiplos cenarios para verificar qual é
melhor para a melhoria do processo.

Sangpikul (2017), melhorou a relac&o de ensino e aprendizagem aplicando um
projeto de servico académico e o PDCA em um curso de pés-graduacdo em
marketing. O objetivo do estudo foi promover oportunidades para os alunos
aprenderem o ciclo PDCA o que gerou o ensino de métodos de melhoria continua.

Na percepcédo de Campos (1994), a classificacao atribuida a qualquer mudanca
naquilo que se verifica como condi¢cdes normais de uma operacéo, se classifica como
falha operacional ou anomalia. De modo que, € possivel entender entdo que, a
producdo que envolve resultados os quais se alinhem as expectativas confiaveis,
estdo em condi¢cdes normais. Tudo isto, frente a resultados diversos e que causem
impactos aquilo que é interesse da empresa.

Afirmando Slack et al. (2002), sobre tais fatos, estes apontam que, ao haver a
producao de determinado produto, ou mesmo a realizacdo de servico, que passa a se
ter a efetiva possibilidade de acontecerem falhas. Ao ter-se um sistema operacional
de fabricacdo ou prestacao de servigos no qual seja necessério que muitas finalidades

sejam supridas, atendidas, existe a larga possibilidade de erros.
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5 CONSIDERACOES FINAIS

O desafio de reduzir as perdas nos processos produtivos é hoje uma
necessidade basica das empresas que desejam alcancar uma qualidade maior nos
processos, bem como maximizar seus lucros para se manterem competitivas no
mercado que esta inovando todo dia e langando novos produtos. Os processos de
melhoria continua s&o importantes para a evolugcao de uma empresa, tendo o uso de
diversas ferramentas de qualidade em sua idealizacéo.

O Ciclo PDCA foi uma ferramenta muito eficiente na busca dessas melhorias.
Essa afirmacgdo pode ser reforgcada através do uso do ciclo no presente estudo. As
caracteristicas desta ferramenta proporcionaram o cumprimento do objetivo geral que
foi proposto neste estudo. A significativa reducdo das perdas de molho nas linhas de
embalagem proporcionou um melhor brainstorming de ideias sobre quais as causas
das perdas, bem como otimizaram o levantamento das acdes e através de suas
execucOes de forma correta. A selecdo da equipe de trabalho foi importante tanto na
fase de planejamento quanto na fase de execucédo do plano. Através da aplicacéo das
especialidades e conhecimentos de cada membro da equipe, foi possivel planejar e
executar o Ciclo PDCA de forma mais eficaz.

A filosofia de melhoria continua dos processos também foi mais bem divulgada
e visualizada por todos os colaboradores do setor. Esse fenbmeno ocorreu
principalmente pela percepcéo da qualidade das agOes a todos aqueles que nao
tiveram acesso aos dados numéricos da melhoria. Isso foi conseguido através de
melhorias na seguranca e nos aspectos ambientais relacionados a reducdo de
residuos alcancados.

O uso de ferramentas de qualidade basica, como o Diagrama de Ishikawa,
proporcionou a melhor pesquisa, teste e priorizagdo das causas para a ocorréncia do
problema. Isso ajudou a localizar as causas basicas, além de estruturar e selecionar
acbes com maior chance de resolver o problema. O Ciclo PDCA também permitiu o
estabelecimento de acbOes de padronizacdo e manutencdo dos bons resultados
alcancados, atividade que né&o foi incluida nos objetivos inicialmente definidos neste
estudo. Essa atitude foi essencial para que os resultados fossem estabelecidos ao
longo dos periodos que se seguiram ao estudo.

Por meio das boas préaticas adotadas, todos os envolvidos no processo de

desenvolvimento de trabalhos semelhantes no futuro foram finalmente incentivados,
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utilizando-se a metodologia do Ciclo PDCA. Essa falta de adesédo as mudancas foi até
entdo a maior dificuldade para realizar esse tipo de trabalho. Com isso, fortalece-se
a forma como esse método acaba sempre sendo relacionado como ferramenta de

melhoria continua do processo.
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Anexo A

Fluxograma do processo produtivo de massas congeladas.
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