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RESUMO

Dentro das pequenas, médias e grandes industrias, uma das perdas mais comuns €
o retrabalho que ocorre quando um produto precisa ser reprocessado, seja em parte
ou por completo. O produto reprocessado causa impacto na diminuicdo da
produtividade, aumento do tempo de producdo, aumento do tempo de uso de
equipamentos, gastos com m&o de obra, com energia e com insumos, além de
atrasos nas entregas aos clientes. A diminui¢éo de retrabalho € um ponto importante
para todas as empresas que querem aumentar a receita lucrativa e evitar gastos
durante o processo. Desta maneira, o presente estudo teve como objetivo reduzir a
quantidade de retrabalho de chocolate gerado em uma fabrica aplicando o Método de
Andlise e Solucéo de Problemas (MASP). Assim, pode-se identificar quais as causas
raizes que geraram o retrabalho de chocolate a partir das causas identificadas,
elaborou-se um plano de acdo e acompanhou-se a eficacia das acfes através da
comparacao entre periodos. Para poder ser mais assertivo nas tomadas de decisoes,
aplicou-se junto ao MASP, as ferramentas da qualidade como Brainstorming,
Diagrama de Ishikawa, Grafico de Pareto e Matriz GUT. Com a aplicacdo da
metodologia e das ferramentas de qualidade, foi possivel ao final do trabalho reduzir
o retrabalho gerado na fabrica e trazer para a empresa beneficios como: aumento da
produtividade, melhor gestdo dos recursos e matérias-primas e aumento da receita

lucrativa.

Palavras-chave: diminuicdo de retrabalho; ferramentas da qualidade; método de

analise e solucao de problemas; produto reprocessado; retrabalho de chocolate.



ABSTRACT

Within small, medium and large industries, one of the most common losses is rework
that occurs when a product needs to be reprocessed, whether in part or completely.
The reprocessed product causes an impact on reduced productivity, increased
production time, increased equipment usage time, labor, energy and input costs, as
well as delays in deliveries to customers. Reducing rework is an important point for all
companies that want to increase profitable revenue and avoid expenses during the
process. In this way, the present study aimed to reduce the amount of chocolate rework
generated in a factory by applying the Problem Analysis and Solution Method (MASP).
Thus, it was possible to identify the root causes that generated the reworking of
chocolate based on the identified causes, an action plan was drawn up and the
effectiveness of the actions was monitored through comparison between periods. In
order to be more assertive in decision-making, quality tools such as Brainstorming,
Ishikawa Diagram, Pareto Chart and GUT Matrix were applied to MASP. With the
application of the methodology and quality tools, it was possible at the end of the work
to reduce the rework generated in the factory and bring benefits to the company such
as: increased productivity, better management of resources and raw materials and

increased profitable revenue.

Keywords: reduced rework; Quality tools; method of analyzing and solving problems;

reprocessed product; chocolate rework.
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1. INTRODUCAO

Na busca pela competitividade, pode-se destacar a gestao da qualidade como
um fator decisivo na sobrevivéncia das organizacdes. De acordo com Garvin (2002),
em sua forma original, a qualidade era voltada para a inspecao; hoje, as atividades
relacionadas com a qualidade ampliaram-se e sdo consideradas essenciais para o

sucesso estratégico

A perspectiva estratégica da qualidade fez surgir ferramentas gerenciais que
buscam analisar os materiais, os produtos e 0s processos proporcionando melhorias
dos mesmos. Diante disso, o pedagogo e filosofo John Dewey desenvolveu o MASP
(Método de Andlise e Solucdo de Problemas) com o objetivo de analisar e resolver o
problema, eliminando ou reduzindo a possibilidade de ele ocorrer novamente, fazendo
0 uso de ferramentas como Grafico de Pareto, Diagrama de Causa e Efeito, Plano de
Acao (5W2H) e PDCA (Dewey, 2010).

A otimizacao de processos é um conjunto de acdes que visa reduzir gastos
desnecessarios, seja de recursos humanos, equipamentos e materiais. Muito além
de ser um diferencial, a otimizac&o de processos garante maior agilidade e
eficiéncia, promovendo um nivel de satisfacdo superior aos clientes, fornecedores e
colaboradores, por meio de padronizacdo e simplificacdo de procedimentos, tendo
como consequéncia a eliminacdo de gargalos. Os gargalos muitas vezes séao
ocasionados por desperdicios. Desperdicios é tudo que ndo agrega valor ao produto
(Womack; Jones, 2004), ndo sendo atrativo para o cliente, reduzindo a eficiéncia do
processo produtivo, agregando custo ao produto, fazendo que a empresa perca

produtividade.

Segundo Rooney e Hopen (2004), a principal diferenca entre a solucao
estruturada de um problema e outros meétodos é a identificacdo da causa raiz, pois se

esta nao for erradicada, o problema retornara.

Arioli (1998), afirma que o MASP funciona como uma ferramenta eficiente para
gerar melhorias, envolvendo um grupo de pessoas para tomar decisfes, visando a

qualidade dos produtos e servicos.
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1.1 OBJETIVO

Desta forma, pretendeu-se, através da utilizagdo do MASP, identificar causas
e propor possiveis solucdes, as execucdes aos problemas que geraram retrabalho de
chocolate na Cia do Cacau, proporcionando-lhe, consequentemente, mais

competitividade no mercado em que atua, como a reducéo de custos.

1.1.1 Objetivo Especifico

Os objetivos especificos sao:

- Implementar a metodologia MASP (Método de Analise e Solucao de Falhas)

- Aplicar ferramentas da qualidade para a analise da(s) causa(s) raiz(es),

- Melhorar e padronizar os processos da fabrica;

- Aplicar os conhecimentos de termodinamica adquiridos na graduacao de Engenharia

Quimica para auxiliar na resolucéo dos problemas
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2. REVISAO DA LITERATURA

Neste capitulo, foi apresentada a fundamentacdo tedrica dos tdpicos
relevantes para realizacéo deste trabalho. Os topicos abordados estéo relacionados
ao MASP (Método de analise e solucdo de problemas) e ferramentas que auxiliam
na solucdo de problemas, que sédo: Método de Andlise de Pareto, Diagrama de
Causa e Efeito, PDCA e Plano de Acao, além dos tépicos relacionados a producéo,
como processos e qualidade, baseados na consulta de livros de autores que foram

citados.

2.1 CONCEITO DE QUALIDADE

Segundo Crosby (1994), a qualidade pode ser definida como a conformidade
com os requisitos, sendo assim, um produto s6 sera avaliado positivamente se ele
suprir todos os pré-requisitos do modelo inicial. Conclui-se que se o produto é
produzido da forma correta desde o principio, ndo sera preciso o retrabalho e ter
custos adicionais ao produto final, em contrapartida, isso pode nédo acontecer como 0
previsto, ou seja, pode ocorrer uma falha no processo que ocasionara em um produto
sem a qualidade que era estimada. E em virtude das ndo conformidades que s&o
adotadas as ferramentas da qualidade, que possuem o intuito de identificar as
possiveis causas e falhas, somente assim sera possivel propor uma analise e solucao

apropriada para o problema.

2.2 CONCEITO DE PRODUTIVIDADE

Segundo Falconi (2004), aumentar a produtividade é produzir cada vez mais
e/ou melhor com cada vez menos. Pode-se, pois, representar a produtividade como o

quociente entre o que a empresa produz (“OUTPUT”) e o que ela consome (“INPUT”):

OoUTPUT

Produtividade = INPUT

Ainda, o autor comenta que para aumentar a produtividade de uma organizacao
humana, deve-se agregar o maximo de valor (maxima satisfagdo das necessidades

dos clientes) pelo menor custo.



17

2.3 DEFINICAO DOS PROCESSOS

Para Campos (1992) o processo é um conjunto de causas que provoca efeitos,
uma empresa € um processo e dentro dela existem outros processos. Para o autor, o
processo € gerenciado através de seus itens de controle que medem a qualidade,
custo, entregas e seguranca de seus efeitos. Ainda conforme o autor, a analise de um
processo requer uma sequéncia de procedimentos logicos, baseada em fatos e dados,
com o objetivo de localizar a causa do problema e deve ser utilizada por todas as
pessoas da empresa.

O processo é constituido por atividades ou grupo de atividades que
transformam insumos e fornecem os resultados a seus clientes. Ao tomar decisdes de
processos, 0s gerentes estdo buscando mais competitividade através de mais
qualidade, flexibilidade, menor tempo e custo. O processo pode ter um conjunto
préprio de objetivos, envolver um fluxo de trabalho que cruze fronteiras
departamentais e necessitar de recursos de varios departamentos (Krajewski et al,
2009).

Por sua vez, Hammer e Champy (1994 Goncalves 2004, p. 2), afirmam que
“‘um processo € um grupo de atividades realizadas numa sequéncia légica com o
objetivo de produzir um bem ou um servico que tem valor para um grupo especifico
de clientes”. Da mesma forma Charlene e Murray (1994) partem da premissa que todo
processo € uma série de etapas que transformam o resultado ou o produto a medida
gue este percorre a sequéncia de tarefas ou funcoées.

Processo é uma sequéncia estruturada e pré-definida de acBes que
transformam insumos em produtos, agregando valor através da manipulacdo dos

mesmos, esta € uma definicdo de processo para Alvarez (2010).

2.4 MASP

MASP (Method of Analysis for Solving Problem) ou Método de Analise e
Solucéo de Problemas é uma ferramenta de origem japonesa, usada para a solugéo
de problemas a fim de manter e controlar a qualidade de produtos, processos e
servicos. A metodologia deste trabalho de controle e melhoria de processo € baseada
no meétodo criado por Deming (1990), 21 conhecido como ciclo PDCA — Plan

(Planejar); Do (Executar); Check (Checar); Action (Agir Corretivamente), mas, se
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difere do mesmo por se tratar de uma versdo mais detalhada, aplicada a solucéo de
problemas e embasada na obtencéo de fatos e dados que justifiquem ou comprovem
a teoria ou hipoteses previamente levantadas.

A sisteméatica do MASP pode ser empregada por diversas formas, mas a
sequéncia mais utilizada é a formada por oito etapas tomando por base o PDCA, onde
deve ser inserido num ciclo de melhoria continua. Desta forma, observou-se que na
aplicacdo da MASP, muitas séo as ferramentas que podem ser utilizadas: analise de
Pareto, listas de verificacdo, 5W2H, diagrama de causa e efeito (ou Diagrama de
Ishikawa), gréaficos, diagrama de dispersao, fluxogramas, brainstorming, diagrama de
afinidade e etc.

O MASP se vale de uma abordagem que Parker (1995) caracteriza como
“reativa”, o que contrasta com a abordagem “proativa” necessaria aos problemas de
engenharia (Nickols, 2004) ou de concepcéao (Smith, 2000; Avrillon, 2005)

As oito etapas da metodologia de analise e solucdo de problemas estéo
representadas na Figura 1.

Figura 1 — Etapas do MASP

PDCA | FLUXO ETAPA OBJETIVO
|dentificacéo do Definir claramente o problema e reconhecer
problema sua importéncia.
Investigar as caracteristicas especificas do
Observacéao problema com uma visédo ampla e sob varios
pontos de vistas.
Analise Descobrir as causas fundamentais.
Conceber um plano para bloquear as
Flano de acto causas fundamentais.
Acéo Bloquear as causas fundamentais.
Verificagdo Verificar se o bloqueio foi efetivo.
(Bloqueio foi efetivo?)
E o aat Prevenir contra o reaparecimento do
Padronizacao problema.
Recapitular todo o processo de solugéo do
Conclusdo problema para trabalho futuro.

Fonte: FALCONI (1992).
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2.4.1 Identificacdo do Problema

O primeiro passo a ser dado, dentro da Analise de Pareto, € a identificacdo do
problema que, segundo Campos (2004), € o resultado indesejavel para uma empresa,
para um diretor ou gerente.

Por isso, é fundamental fazer um levantamento com os problemas mais
comuns, bem como os historicos de cada um deles. Depois disso, € preciso colher

informacdes que evidenciem as perdas e ganhos de cada um deles especificamente

2.4.2 Observacéao

Nesta fase, que é a observacéo, inicia-se o processo de levantamento das
caracteristicas de cada problema. Para isso, € fundamental que seja feita uma
coleta de dados consistentes e realizada uma observacdo do local onde ele se
encontra. Para ter ainda mais certeza sobre a observacao, solicita-se que um outro
profissional, que ainda ndo teve acesso ao observado, também repare naquele
problema.

Kume (1992) compara esta etapa com uma investigacao criminal observando
que “os detetives comparecem ao local do crime e investigam cuidadosamente o
local procurando evidéncias”, o que se assemelha a um pesquisador ou equipe que

buscam a solucéo para um problema.

2.4.3 Anélise

Nessa fase é que serdo identificadas as principais causas do problema. Aqui
serdo trabalhados todos os pontos que influenciaram esse resultado negativo, bem
como as hipéteses levantadas pelos profissionais e a analise delas. Uma analise
errada pode comprometer o andamento da metodologia e nao fornecer um resultado
tdo animador.

Para Kume (1992), a andlise se compde de duas grandes partes que é a
identificacdo de hipoteses e o teste dessas hipoteses para confirmacéo das causas.

A identificagcado das causas deve ser feita de maneira “cientifica” o que consiste
na utilizacdo de ferramentas da qualidade (HOSOTANI, 1992), informacdes, fatos e

dados que deem ao processo um carater objetivo. Passos da etapa analise:
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- Escolha das maiores causas.
- Coleta de dados nos processos.

- Andlise das maiores causas para repeticao das falhas.

2.4.4 Plano de Acéao

Segundo Ishikawa (1986), “A descoberta de anomalias, se nao for seguida da
adocgao das medidas saneadoras, sera algo inutil”. Assim, uma vez que as verdadeiras
causas do problema foram identificadas, ou pelo menos as causas mais relevantes

entre varias, as formas de elimina-las, devem entéo ser encontradas (Parker, 1995).

Para Hosotani (1992), esta etapa consiste em definir estratégias para eliminar
as verdadeiras causas do problema identificadas pela andlise e entdo transformar
essas estratégias em acdo. Conforme a complexidade do processo em que 0O
problema se apresenta, é possivel que possa existir um conjunto de possiveis
solucbes. As acdes que eliminam as causas devem, portanto, ser priorizadas, pois

somente elas podem evitar que o problema se repita novamente.

Conforme Kotler (1999), a implementagéo de um plano de ac¢do vem logo apés

ao seu planejamento e deve-se deixar bem claro os seguintes itens:

acoes (o que fazer): identifique as acdes especificas a serem

desempenhadas;

- periodo (quando fazer): determine o prazo de execucao de cada atividade;

- como fazer: defina a forma que as atividades deveréo ser executadas na
sequéncia apropriada e por ordem de prioridade;

- responsavel (quem faz): atribua a responsabilidade pela execucéo e

conclusao de cada atividade as pessoas mais indicadas.

2.4.5 Acéo

Nessa fase, ha um envolvimento maior das pessoas delegadas ao projeto,
pois € hora de desenvolver e executar as tarefas propostas no planejamento. Além
disso, se algo esta fora do planejado € preciso que seja alinhado a proposta inicial
do plano de acao para que o trabalho nao fique vago. Depois, quando o trabalho

estiver em voga, € hora de ir acompanhando e analisando as etapas.
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2.4.6 Verificacao

E nesta etapa que se verifica se as expectativas foram satisfeitas,
possibilitando aumento da autoestima, crescimento pessoal e a descoberta do
prazer e excitacdo que a solucdo de problemas pode proporcionar as pessoas
(Hosotani, 1992).

Segundo Parker (1995) observa que “nenhum problema pode ser considerado
resolvido até que as acdes estejam completamente implantadas, ela esteja sob
controle e apresente uma melhoria em performance”. Logo, é necessario monitorar se

as acodes implementadas sédo eficazes para a solucao do problema.

2.4.7 Padronizacéo

De acordo com Kume (1992), existem dois objetivos para a padronizacao.
Primeiro, afirma o autor, sem padrbes o problema ira gradativamente retornar a
condicao anterior, o que levaria a reincidéncia. Ainda segundo esse autor, o problema
provavelmente acontecerd& novamente quando novas pessoas (empregados,

transferidos ou temporarios) se envolverem com o trabalho.

2.4.8 Concluséao

A conclusao € a etapa que fecha a metodologia MASP. Nela é feito o balanco
de todas as fases, além da identificacdo da reminiscéncia de problemas, a imposicao
de acdes que os evitardo e um balanco de todo o aprendizado adquirido até o
momento.

Parker (1995) reconhece a importancia de fazer um balanco do aprendizado,

aplicar a licbes aprendidas em novas oportunidades de melhoria.
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2.5 FERRAMENTAS UTILIZADAS

As ferramentas utilizadas para desenvolvimento do trabalho foram as
ferramentas da qualidade. S&o técnicas graficas especificas identificadas como as
mais Uteis na resolucéo de problemas que tém relacdo com o conceito de qualidade.
As ferramentas utilizadas foram: Brainstorming, Diagrama de Causa e Efeito, 5W2H,
Gréfico de Pareto e Matriz GUT.

2.5.1 Brainstorming

A utilizacdo da maior parte das ferramentas da qualidade é operacionalizada a
partir de um levantamento de ideias e opinides em um trabalho de grupo nomeado
como brainstorming (Carpinetti, 2012).

O brainstorming € um método que ao ser empregado estimula a criatividade,
buscando incentivar a equipe a produzir o maior nimero de ideias possiveis para uma
situacéo especifica. Ele deve ser conduzido de forma a suspender pensamento critico
em favor do pensamento criativo, possibilitando a geracdo de ideias livres de
preconceitos e paradigmas, utilizando todo o potencial criativo da equipe (Gomes,
2006).

2.5.2 Diagrama de Causa e Efeito

O diagrama de Ishikawa ou diagrama de causa e efeito (Figura 2) € uma
ferramenta da qual sdo representadas as possiveis causas que levam a um
determinado efeito. Durante o processo de classificacdo, as causas sdo agrupadas
por categorias e semelhancas, possibilitando a atuacdo de modo mais especifico e
direcionado (Marshall, 2010).
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Figura 2 — Diagrama de causa e efeito.

Materiais Maquinas Medigdo
7 7 Efeito
Méo-de-obra Métedo Qutros fatores

Fonte: Elaborado pelo autor (2023).

Esta ferramenta leva em conta que todos os tipos de problemas, podem ser

classificados em 6 tipos diferentes de causas principais que afetam os processos:

Método;
Matéria-prima;
Maquina;
Medicéo;
Mé&o-de-Obra;

Meio Ambiente.

Esta ferramenta € muito util e aplicavel a quase todos os projetos de melhorias.

Segundo Isnard Marshall e outros (2010), as etapas de elaboracédo do diagrama de

Ishikawa séo as seguintes:

“a. Discussdo do assunto a ser analisado pelo grupo,
contemplando seu processo, como ocorre, onde ocorre,
areas envolvidas e escopo;

- Descricdo do efeito (problema ou condicdo
especifica) no lado direito do diagrama;

- Levantamento das possiveis causas e seu
agrupamento por categorias no diagrama;

- Andlise do diagrama elaborado e coleta de dados para
determinar a frequéncia de ocorréncia das diferentes

causas.”
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2.5.3 5SW2H

A planilha 5W2H € uma ferramenta que serve para constru¢cdo do plano de
acdo (Quadro 1). Para Meireles (2001), a planilha 5W2H é feita através de um relatorio
em colunas, onde cada uma tem um titulo diferente e todas sdo perguntas, essa
planilha é chamada de 5W2H porque séo cinco perguntas que comecam com W e

duas com H, as perguntas sao:

- What? (o que?);

- Why? (por que?);
- Who? (quem?)

- Where? (onde?);

- When? (quando?);
- How? (como?);

- How much? (quanto?).

Quadro 1 — Exemplo de um plano de agdo com o 5W2H.

O que? Quem? Onde?¥ Par qué? Quandoa? Coma? Quanto?
o " Anmenio e
dymraentar a Demiruiclo da dhymaenbar 3 5% 8
i peryluny &0 Jose Feerin IWEL dursghs da ¥ /mabs peotEnCil 0o c !__U""
- FOLREES abEs -
B HHE e Cperacisal
machylr irspecka
- Aumenktar um 1 sakiri +
daranke o Caricd Lirha 17 D refugo 1095 fjuniten
. v ~ EeErani neretiood
e ]
o 5 mimiog
Aporila ge Reynilie tom g
Unidage ge Diminuichc de R hCipds S0
SEGURANGE R L - “IE"';E_“ el superisorde | Sl
B LT : PR o
i u B § ik
[ =] SRR Geat S Implantacic de
sHiema o Roiberio Unidsde 57 On meta ce Ol fmarge nowe silema pels | R5 2000000
martieghe srodutls SIS T

2.5.4 Gréfico de Pareto

Fonte: Heflo (2023).

O gréfico de Pareto (Figura 3) € construido a partir de um processo de coleta
de dados que é utilizado quando se quer priorizar problemas ou causas relativas a um

determinado assunto (Marshall, 2010).
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Figura 3 — Exemplo de um Gréfico de Pareto.

200N

Tesiada

Fonte: Dicionario Financeiro (2023).

2.5.5 Matriz GUT

De acordo com Bastos (2014), a técnica GUT foi desenvolvida por Kepner e
Tregoe, especialistas na solucdo de questdes organizacionais. O objetivo desta
técnica é orientar decisbes mais complexas, para tanto € empregada para definir as
prioridades dadas as diversas alternativas de acoes.

Hékis et al (2013, p.23) afirmam que essa ferramenta responde racionalmente
as questdes “o0 que devemos fazer primeiro?”, e “por onde devemos comecar?”.
Assim, a matriz GUT atua diretamente nesse aspecto. Num primeiro passo é
necessario qualificar os problemas, e na sequéncia, atribuir uma pontuacao
correspondente as variaveis estabelecidas na matriz, cujo objetivo € priorizar as acfes
de forma racional, levando em consideragéo a gravidade, urgéncia e tendéncia de um
determinado problema. Idéntica concepcéo é reforgada por Chiavenato (1999), que
afirma ser uma metodologia que qualifica problemas e consequentemente define
prioridades, bem como, as estratégias a serem adotadas no sentido das acbes a
serem implementadas.

Daychoum (2011) a define como uma ferramenta que serve para priorizar 0s
problemas e tratd-los. Para tanto, considera os fatores gravidade, urgéncia e
tendéncia, e para cada qual atribui uma pontuacdo numa escala de 1(um) a 5 (cinco),
em que gravidade diz respeito a nao resolucdo do problema, e indica o impacto,
principalmente, em relacéo aos resultados, e processos que surgirdo em longo prazo.
A urgéncia é a variavel relacionada com a disponibilidade de tempo necessario para
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resolucdo de determinada situacdo, a tendéncia analisa a tendéncia ou o padrdo da
evolucéao, reducao ou eliminacdo do problema.

Um exemplo de matriz GUT pode ser vista no Quadro 2 a seguir.

Quadro 2 — Exemplo de uma Matriz GUT.

TENDENCIA

URGENCIA

GRAVIDADE

= extremamente
grave

precisa de agao
imediata

= ira piorar
5 rapidamente se nada

for feito
= ira piorar em pouco

4 tempo se nada for
feito

2 = pouco urgente 2 = ira piorar a longo

prazo

muito grave € urgente

o mais rapido
possivel

pouco grave

= pode esperar = N&o ira mudar

= sem gravidade

Fonte: FATEC (2023)
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3. MATERIAIS E METODOS

Para o desenvolvimento desse Trabalho de Conclusdo de Curso, foi feito uma
pesquisa bibliografica sobre qualidade e a sua gestao, com o intuito de demonstrar de
que forma as ferramentas da qualidade ajudam a diagnosticar e propor melhorias no

processo produtivo da empresa.

Em seguida, foi realizada uma analise referente ao retrabalho que € gerado na
fabrica. Onde foi possivel ver uma oportunidade de melhoria nos processos e dessa
forma, reduzir o retrabalho, identificando as causas e propondo solugbes para a
resolucdo dessas causas. Para o desenvolvimento dessas solugdes, foi aplicada a
metodologia MASP em conjunto com as ferramentas da qualidade: brainstorming,

diagrama de causa e efeito, 5SW2H, gréfico de Pareto e matriz GUT

A metodologia seguiu as etapas do MASP.

3.1 IDENTIFICACAO DO PROBLEMA

Levantou-se o historico de retrabalho de chocolate da fabrica no ano de 2022.
Em seguida, relatou-se quais sédo as perdas que a fabrica teve com o retrabalho que
foi gerado e quais foram os ganhos que houve com a reducédo. Fazer uma analise para
identificar qual o setor e qual a linha que mais gerou retrabalho no ano de 2022 e

determinou-se onde o estudo de caso foi realizado.

3.2 OBSERVACAO

Levantou-se as caracteristicas do problema através da coleta de dados a partir
das observag0Oes relatadas nas fichas de monitoramento de producédo, observagdes
feitas no local de producéo e do acompanhamento de processos. Identificou-se quais

0s produtos que mais geraram retrabalho.
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3.3 ANALISE

A partir das observacdes em ficha de monitoramento e observacdes feitas no
local, utilizou-se o Diagrama de Ishikawa para definir as causas influentes. A partir das
causas influentes, utilizou-se a matriz de gravidade, urgéncia e tendéncia (GUT) para

definir quais dessas causas devem ser priorizadas.

3.4 PLANO DE ACAO

A partir das causas identificadas, elaborou-se um Plano de Agé&o utilizando a
ferramenta do 5W2H com estratégias de a¢cdes com o objetivo de sanar ou reduzir as

causas raizes.

3.5 ACAO

Apresentou-se 0 plano de acao elaborado aos envolvidos e as pessoas foram
treinadas para execucao das acoes.

3.6 VERIFICACAO

Comparou-se os resultados antes e depois das acdes que foram realizadas.

Verificou-se a eficacia das acdes na reducéo do retrabalho.

3.7 PADRONIZACAO

Elaborou-se ou alterou-se o padrdo de acordo com o resultado da verificacéo

das acoes.

3.8 CONCLUSAO

Relatou-se se as acdes foram positivas ou negativas e quais as pendéncias.
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4. RESULTADOS E DISCUSSAO

O estudo de caso foi realizado em uma fabrica de chocolate com producéo
média em torno de 60.000 kg.més? e na sazonalidade de Pascoa em torno de
100.000 kg. més™.

A fabricacdo das massas de chocolates segue o fluxograma da Figura 4.

Figura 4. Fluxograma da fabricagé@o de chocolate.

Recebimento Pesagem dos Conchagema Conchagema Pardmetros
de Matéria- e g cnag de Avaliagdo
Ingredientes Seco Umido

prima da Massa

Fonte: elaborado pelo autor (2023).

A conchagem a seco é um processo de homogeneizacdo e reducdo da
umidade presente na massa. A conchagem a umido é o processo de refino e
diminuicdo da granulometria das particulas de acucar. A massa ap0s essas etapas,

segue para avaliacdo de viscosidade e granulometria.

4.1 IDENTIFICACAO DO PROBLEMA

O processo de geracéao de retrabalho pode ser observado na Figura 5.

Figura 5 — Fluxograma de retrabalho.

Fonte: Elaborado pelo autor (2023).
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O retrabalho pode ser gerado a partir de dois setores na fabrica, o setor de
modelagem e o setor de embalagem. No setor de modelagem, caso o produto néo
atenda aos padrdes de qualidade, ele é enviado para o retrabalho. No setor de
embalagem, o produto pode ser danificado durante a manipulacdo, durante o

processo de embalagem e durante o transporte do mesmo, 0 que gera retrabalho.

O percentual de retrabalho foi dado pela seguinte expressao:

0 Retrabalho Gerado (kg) 0
Percentual de Retrabalho (%) = Quantidade Processada (kg) x 100%

A guantidade processada € a soma do retrabalho gerado com a quantidade

produzida, que é a quantidade de produtos dentro dos padrdes de qualidade.

Na Figura 6, encontra-se o percentual de retrabalho por més da fabrica para o
ano de 2022.

Figura 6 — Percentual de Retrabalho Mensal de 2022.

10,12%

o

9,02%
8,64%

5,20%
4,32%
3,77%
2,85% X
! 2,66% 2,42%
I I 1,69% I 136% 149%
5 I I I

Janeiro  Fevereirc  Margo Abril Maio Junho Julhg Agosto  Setembro  Outubro Novembro Dezembro

Més

Q

(=)

Percentual de Retrabalho (%)

Fonte: Elaborado pelo autor (2023).

Os meses com maiores percentuais sdo os meses de janeiro, fevereiro e

marco. Esses meses se caracterizam pela producdo de Pascoa, o que aumenta a
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demanda pela producédo de produtos de pascoa, que séo 0s ovos de pascoa e placas
mensagens; além dos produtos de linha, como barras, tabletes, trufas, etc. O més de
dezembro mostra no grafico um crescimento em comparacdo aos meses de abril a
novembro, que é justamente 0 més que se iniciou a producéo para a pascoa de 2023.

O retrabalho de chocolate causa impactos na fabrica como: reducdo da
produtividade, aumento do tempo de funcionario, aumento do tempo de equipamento,
aumento do consumo de energia elétrica e entrega aos clientes fora do prazo. Com a
reducdo do retrabalho, as vantagens s&o: aumento da produtividade, reducéo do
namero de horas extras, reducdo do tempo de uso do equipamento, reducdo do
consumo de energia elétrica, entrega aos clientes dentro do prazo e aumento da
receita lucrativa da fabrica.

De acordo com o fluxograma de retrabalho, buscou-se destrinchar os dados de

retrabalho para setor e linha, apresentados na Figura 7.

Figura 7 — Separacgéo do retrabalho por setor e linha.

Embalagem

Retrabalho: 2.435,190 kg
Total de Péscoa

Percentual: 7,46%
Retrabalho — Retrabalho: 3.154,860 kg

32.628,260 kg Modelagem Percentual: 9,67%%
Retrabalho: 30.193,060 kg
Percentual: 92,54%

Linha
Retrabalho: 27.038,210 kg
Percentual: 82,87%

Fonte: Elaborado pelo autor (2023).

Em 2022, a quantidade processada anual foi de 635.807,219 kg de chocolate
e um retrabalho anual de 32.628,260 kg de chocolate, gerou um percentual de
retrabalho de 5,13%. Tendo em vista esse nimero alto, € necessario a diminuicdo
desse percentual para evitar o reprocesso dos produtos e o custo adicional ao produto

com essa etapa que agrega mais valor.

O setor de modelagem representou 92,54% de retrabalho que foi gerado no
ano de 2022. O que era de se esperar para o setor, visto que € onde toda a massa de
chocolate € modelada, onde requer diversas variaveis para que ocorra a modelagem
das massas em barras, tabletes, ovos, etc. J& a embalagem representou um
percentual de 7,46%, que é baixo comparado ao da modelagem, onde uma boa parte

do retrabalho é gerado a partir do setup dos equipamentos. Logo, o setor onde foi
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realizado o estudo de caso foi no setor de modelagem, tendo em vista o grande

namero de retrabalho gerado.

A modelagem foi separada em pascoa e produtos de linha, onde a pascoa
representou 9,67% e produtos de linha 82,87% do total de retrabalho gerado em 2022.
Logo, tendo em vista tanto a época de sazonalidade e linha, ambos devem ser

estudados devido ao retrabalho e ao impacto que geram no resultado final.

4.2 OBSERVACAO

Estudando o cenario da modelagem e o retrabalho gerado, buscou-se os
produtos com maior producdo no ano de 2022. Para isso, a partir dos dados de
producao, tem-se 0s seguintes produtos: da linha de pascoa, o ovo fracionado 80, ovo
fracionado 150g, ovo TOP 150g e ovo leite 170g; para os outros produtos, a barra de
859 e 100gq, a barra de 1,01 kg, o tablete 20g.

A Figura 8 representa um gréfico de Pareto para o retrabalho por produto, com

0 objetivo de saber quais dos produtos de maior producéo estdo gerando um alto

retrabalho.
Figura 8 — Gréfico de Pareto de retrabalho por produto.
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Ovo Frac B0g Ovo Choc 150g Barra 100g/85g Barral,0lkg Owoleitel70g  Tablete 20g Owo TOP 150g Outros
Produto
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Fonte: Elaborado pelo autor (2023).

Como pode ser observado, o ovo fracionado 809 e ovo fracionado 150g somam
um percentual de 47,98%, representando quase 50% do retrabalho anual de 2022.
Em seguida, a barra de 85g ou 100g e a barra de 1,01kg, que sao produtos de linha,

0 que era de se esperar devido a ser um dos produtos com maior producéo da fabrica,
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somando assim um total de 76,20% do retrabalho. A linha de Pascoa volta com o ovo
leite 170g, 0 que soma com o0s anteriores um total de 85,01% do retrabalho anual.
Para o tablete e ovo TOP 150g, o retrabalho foi menor, mas com um valor significativo,

logo, também serdo analisadas as causas para esses produtos.

A partir das observacoes referentes a causa do retrabalho gerado que foram
relatadas em fichas de monitoramento de producéo, observacdes feitas no local e
acompanhamento de processos, encontrou as seguintes observacdes: produto abaixo

do peso, produto com sobrepeso e produto fora dos padrdes visuais.

O produto abaixo do peso é quando o peso € inferior ao que esta descrito na
embalagem de comercializacdo do produto. O que deve seguir a portaria do
INMETRO n° 248, que define os requisitos quantitativos a serem cumpridos pelos
produtos pré-embalados comercializados em unidades de massa e de volume, com

contedado nominal igual.

O produto acima do peso, ou com sobrepeso, é quando o produto estd com o
peso bem acima do estabelecido pela empresa. Esse sobrepeso gera um gasto de
produto, o que acaba diminuindo a receita lucrativa da empresa. Na fabrica, o
estabelecido é que produtos abaixo de 50g tenham um sobrepeso aceitavel de 10% e

produtos acima de 50g um sobrepeso de 5%

Os produtos fora dos padrbes de qualidade sdo todos aqueles que nao
possuem um visual aceitavel para ir ao mercado, como: produto descascado, produto
fora da temperagem (um processo térmico na massa de chocolate), produto com

acucar cristalizado e produto com ponto de contaminagdo com outros chocolates.

4.3 ANALISE

A partir dos produtos priorizados na etapa 3.2 e utilizando o Diagrama de
Ishikawa, foram levantadas as possiveis causas para o retrabalho, levando em
consideracao as observacdes e caracteristicas sobre o retrabalho. Nas Figura 9, 10 e
11, utilizaram-se os Deve falar na revisdo da literatura (método, maquina, material,

mao de obra, medida e meio ambiente) para encontrar as causas raizes do retrabalho.
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Figura 9. Diagrama de Ishikawa para o ovo fracionado 80g, ovo fracionado 150g e ovo TOP 150g.

METODO MAQUINA MATERIAL

-Qualidade da gordura
-fuséncia de um melhorador de gordura
-Mudanca de matéria-prima

-Temperatura da forma
-Viscosidade baixa do chocolate
-Qualidade da forma
-Formulacio da massa de
chocolate

-Temperatura da massa
-Resfriamento da camara fria
-Resfriamento do tanel

-Velocidade do tinel

-Imngs. das planetdrias
-Transbordo de chocalate
na forma

= Retrabalho

-Falta de treinamento para
os novatos

-Locomocdo das formas
para a centrifuga/tanel

-Temperatura do ar
-Umidade
-Espaco fisico

-Gramatura de dosagem
-Tempo de rotomoldagem

MAO DE OBRA MEDIDA MEIQO AMBIENTE

Fonte: Elaborado pelo autor (2023).

Como processo de producao dos ovos fracionados 80g, ovos fracionados 150g

e ovos TOP 150g seguem 0 mesmo processo, as causas foram levantadas para todos.

Figura 10. Diagrama de Ishikawa para a barra de 100g/85g e tablete 20g.

METODO MAQUINA MATERIAL

-Mudanga de matéria-prima e fornecedor
-Produtos com semente

-Aquecimento da forma -Capacidade de
-Formulacde da massa de
Chocolate

-Qualidade da forma
-Tempo de conchagem

-Produtos com semente

-Resfriamento do tunel
-Velocidade do tanel
-Temperatura da massa

Retrabalho

A4

-Falta de treinamento para
os novatos

-Quebra de produto no
desmelde

-Temperatura do ar

-Gramatura de dosagem -Umidade

MAO DE OBRA MEDIDA MEIO AMBIENTE

Fonte: Elaborado pelo autor (2023).

O processo de producao das barras de 100g/85g seguem 0 mesmo processo,

logo, as causas foram levantadas para todos.



Figura 11. Diagrama de Ishikawa para a barra de 1,01kg.
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-Formulagdo da massa de
chocolate

-Temperatura da massa
-Resfriamento do tdnel

-Velocidade do tinel
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-Auséncia de um melhorador de gordura

-Mudanca de matéria-prima

35

Retrabalho

o5

-Falta de treinamento para
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MAO DE OBRA

-Gramatura de dosagem

4

-Temperatura do ar
-Umidade

MEDIDA

MEIO AMBIENTE

Fonte: Elaborado pelo autor (2023).

Devido a falta de informag@es nas fichas de monitoramento de producao, nao

se conhece o impacto que cada causa raiz gera no retrabalho. Para isso, utilizou-se

com a equipe a matriz GUT para priorizar quais dessas causas geram um alto

retrabalho. A pontuacdo da matriz GUT seguiu os critérios de pontos de acordo com

a Figura 5, seguindo o nivel de 1 a 5. A pontuacao é obtida pela soma dos pontos para

gravidade, urgéncia e tendéncia. A menor pontuacao que se pode obter sdo 3 pontos

e a maior sdo 15 pontos. Os dados estéo dispostos nas Tabelas 1, Tabela 2 e Tabela

3, onde constam as causas priorizadas juntamente com os dados de priorizagdo em

ordem decrescente.

Tabela 1. Matriz GUT para o ovo fracionado 80g, ovo fracionado 150g e ovo TOP 150g.]

Problema

Temperatura
da massa

Falta de
treinamento
para novatos

Qualidade da
forma

imas das
planetarias

Gravidade

4

Urgéncia Tendéncia
4 4
3 3
3 3
3 3

Prioridade

12



Problema

Temperatura
da massa

Qualidade da
forma

Resfriamento
do tunel

Temperatura
da forma

Aquecimento
da forma

Temperatura
do ar

Capacidade de
temperagem

Problema

Temperatura
da massa

Falta de
treinamento
para os
novatos

Resfriamento
do tunel

Temperatura
do ar

Aquecimento
da forma

Fonte: Elaborado pelo autor (2023).

Tabela 2. Matriz GUT para a barra de 100g/85g e tablete 20g.

Gravidade

4

Urgéncia

4

3

Tendéncia

4

Fonte: Elaborado pelo autor (2023).

Tabela 3. Matriz GUT para a barra de 1,01kg.

Gravidade

4

Urgéncia

4

3

Tendéncia

4

Fonte: Elaborado pelo autor (2023).
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Prioridade

12

Prioridade

12
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Como pode ser visto, obteve-se causas em comuns para diferentes produtos,
0 que era esperado visto a semelhanca nos processos. Assim, a partir da pontuacéo
obtida ao final da matriz GUT, filtrou-se as maiores pontuac¢des e definiu as causas
que serdo priorizadas. Os seguintes problemas foram priorizados: temperatura da
massa, qualidade da forma, treinamento para 0s novatos, aquecimento da forma,

temperatura do ar e imés das planetarias.

4.3.1 Temperatura da massa

A temperatura da massa foi o ponto observado em todos os produtos e mais
pontuado na matriz GUT. A temperatura da massa pode ser alta ou baixa que vai

impactar e gerar retrabalho.

A temperatura alta ocorre quando a massa de chocolate passa pelo processo
de refino, que é onde as particulas da massa séo quebradas para se obter a micragem
desejada, processo realizado em um moinho de bolas, onde a temperatura da massa
chega em torno de 65°C. Essa massa com temperatura alta é jogada no tanque, onde
a massa segue para a modelagem. No caso dos ovos fracionados 80g, ovos
fracionados 150g, ovos TOP 150g e barra 1,01kg a faixa de temperatura ideal para
trabalho é de 38°C a 42°C, dados obtidos a partir de analises realizadas no local. Para
as barras 85g/100g, tablete 20g e ovo leite 170g, a temperatura alta influéncia na
capacidade de temperagem dos equipamentos, onde a temperatura ndo atende a
troca térmica requerida pelo processo, onde diminui a temperatura de uma faixa de
40°C a 45°C da massa para 28°C a 32°C. Assim, a temperatura da massa acaba
gerando produtos descascados, onde esses produtos sao reprovados pelo controle

de qualidade e entdo é gerado o retrabalho.

A temperatura baixa ocorre quando ha problemas com a temperatura do tanque
de armazenamento ou quando muito retrabalho é jogado dentro do tanque quando o
tanque possui pouco chocolate. O que acaba fazendo com que a temperatura dentro
do tanque, decaia com o retrabalho que esta em temperatura ambiente. Esse
problema foi analisado para os ovos fracionados, onde acaba gerando furos nos ovos,

fazendo com que esses produtos sejam reprovados pelo controle de qualidade.
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4.3.2 Qualidade da forma

A qualidade da forma com o tempo interfere no padrédo visual do produto.
Devido ao desgaste que a forma sofre pela interagcdo com outra superficie ou com o
meio a qual ela est4 sendo exposta, acaba gerando uma perda progressiva de material
na superficie da forma. Formas novas tendem a apresentar um produto com brilho e
superficie lisa. Ja formas desgastadas com o tempo de uso, fornecem produtos sem

brilho e em alguns casos, até descascados.

4.3.3 Falta de treinamento para 0os novatos

A falta de um treinamento e integracdo dos processos para 0S hovatos,
principalmente no periodo da Pascoa, € um fator importante na geracéo de retrabalho.
Devido a falta de conhecimento dos colaboradores das etapas de producdo na
modelagem e sem um direcionamento claro, acaba fazendo com que o trabalhador

nao entenda bem como cumprir as suas atividades e isso afeta os resultados.

4.3.4 Aquecimento da forma

O aquecimento da forma € um fato que gera retrabalho, pois acaba fazendo
sair produtos descascados. A forma precisa ser dosada com uma faixa de temperatura
proxima ao do chocolate, para nao ter choque térmico, da forma fria com um chocolate

com a temperatura maior.

4.3.5 Temperatura do ar

A temperatura do ar juntamente com a umidade influencia na condensacéo de
agua na superficie do produto. Produtos “suados”, como € chamado na fabrica, sao
agueles com gotas de agua que se condensam na superficie. Esses produtos sao
reprovados pela qualidade, visto que podem apds o embalamento morfar. Isso é
gerado devido a uma diferenca de temperatura do produto e do ar onde ele é

armazenado. Os produtos saem do tunel com uma temperatura por volta dos 12°C-
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14°C, onde a temperatura ambiente € de 24°C e uma umidade em torno de 50%. Para
avaliar a diferenca de temperatura do produto na saida do tunel e do ar, a Figura 12
mostra o Ponto de Orvalho, que € a temperatura a qual o vapor de dgua presente no
ar ambiente passa ao estado liquido em forma de pequenas gotas.

Figura 12. Ponto de orvalho.

Temperatura do ar (°C)

10 15 20 25
35| 85 [135
-75|-20| 25 |75 |125(|175]| 225 (27,0 | 32,0 | 37,5
-80|-30| 20 | 65 |11,5|16,5]| 21,0 | 26,0 | 31,0 | 36,0
-85|-35|10 | 55 |10,5|155| 20,0 | 25,0 | 30,0 | 35,0
-95|-45| 00 | 45| 90 [145]| 19,0235 | 28,0 | 33,5
-10,0| -55 | -1,0 | 3,0 | 80 | 13,0175 22,0 | 27,0 | 32,0
-11,0| -6,5 | -20| 20 | 7,0 | 12,0 | 16,5 20,5 | 25,5 | 30,5
-11,5| -75|-30| 10 | 55 | 10,5 | 15,0 | 19,5 | 24,0 | 29,0
-13,0| -85 | -45|-05| 40 | 90 [ 135 18,0225 | 27,0
-145| -95 | 60 | -15 | 25 | 70 | 120 16,0 205 | 255
-16,0|-11,0( -75 | -35 | 1,0 | 55 | 95 | 14,0 | 18,0 | 23,0
-18,0|-12,0( -85 | -50 | -1,0 | 30 | 75 | 12,0 165 | 21,0
-19,0|-14,5(-10,5| -70 | -3,0 | 1,5 | 55 | 95 | 135 18,0

30 35 40

Umidade Relativa do Ar (%)

Fonte: Weg (2023)

Aproximando a temperatura do ar para 25°C e uma umidade relativa do ar de
50%, o ponto de orvalho da agua é de 13,5°C. Logo, o vapor de 4gua se condensa na
superficie dos produtos com uma temperatura de 13,5°C. Para retirar a umidade
presente no ambiente, necessita-se de um sistema de refrigeracdo mais potente, onde

o atual ndo atende a demanda térmica necessaria.

4.3.6 Imas das planetérias

Os imas das planetéarias devido ao tempo de uso faz com que as formas nas
planetarias caiam no chéo, fazendo com que os ovos dentro quebrem gerando assim,
retrabalho. Isso ocorre devido a desmagnetizacéo, que resulta em uma perda gradual

da forca magnética do im& ao longo do tempo. Os fatores sdo: aumento da
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temperatura, impactos mecanicos, exposicdo a campos magnéticos reversos e

COrrosao.

4.4 PLANO DE ACAO

Para cada problema priorizado, foi elaborado um plano de ag&o (Quadro 3) com

objetivo de solucionar cada problema.

Quadro 3. Plano de agéo.

Agdo O que? Por que? Onde? Quando? Por quem? Como? Quanto?
Reduzi Reduzir atemperatura Fazer o desenho esquematico,
eduzir a
¢ turad Instalar um sistema de damassa antes de entrar 02de calcular a drea de troca térmica,
emperatura da
P . fi retardamento, acoplado a uma no tanque de Fabricagdo | outubroe Aldo dimensionar tubulagdo e TBD
massa apos o refino
P X torre de resfriamento. armazenmaneto do 2023 conexdes, cotar e comprar os
no moinho 01 .
chocolate materiais.
Acompanahar a frequéncia de
Testar a qualidade e . L 30de lavagem, materiais usados na
Acompanharas formas novas | Determinar a vida util .
acompanhamento da R Modelagem | outubro de Karol limpeza, temperatura da TBD
L (Delamilk 65g) das formas L .
vida util da forma 2023 maquina de lavagem, método
utilizado para secagem
. Criar um processo de Modelagem 15de .
Treinamento para os . . R Integrar o colaborader L Preparar uma apresnetagdo
integracdo na linha de e outubro de José Dias TBD
novatos N ao processo baseado nos POPs
produgdo embalagem 2023
X Criar um tanel de 01de Estudar a melhor forma de
Aquecimento da . ) Aumentar a temperatura ) . <
aquecimento em cima das Modelagem | novembro Jailson aquecimento com adequagdo ao TBD
forma X daforma
esteiras de 2023 processo.
Instlarum novo sistemade ar X 30de . ~
Temperatura do . Reduzir a temperatura X Compra e instalacdo de um ar
X condicionado para atender a ~ Embalagem | outubro de Jailson . TBD
ambiente da producio. condicionado.
demanda. 2023
| di f 06 de Realizar umteste para os imas e
0 - . - mpedir que as formas ) o N X
Im3s das planetdrias | Testar os imds das planetarias P a . Modelagem | novembro Jailson definir quais precisam ser TBD
caiam
2023 trocados.

Fonte: Elaborado pelo autor (2023).

4.4.1 Temperatura da massa

A acéo para reduzir a temperatura da massa € a instalacao de um sistema de

retardamento acoplado com uma torre de resfriamento. Com o objetivo de reduzir a

temperatura da massa antes de entrar no tanque de armazenamento.

4.4.2 Qualidade da forma

Realizar uma ficha de acompanhamento das formas novas para se estimar o

tempo de vida util das formas. Onde ser4 acompanhado a frequéncia de lavagem,
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materiais utilizados na limpeza, temperatura da maquina de lavagem e método

utilizado para secagem.

4.4.3 Falta de treinamento para 0s novatos

Criar um processo de integracdo na linha de producdo, para integrar o
colaborador ao processo. Utilizando-se como referéncia para o material os POPs do

setor.

4.4.4 Aquecimento da forma

Criar um tunel de aquecimento para aumentar a temperatura das formas apés
saida nos tuneis de resfriamento. Estudar a melhor forma de aquecimento para

adequacao ao processo.

4.4.5 Temperatura do ar

Instalar um novo sistema de ar condicionado para reduzir a temperatura da

producao.

4.4.6 Iimas das planetéarias

Realizar teste magnético dos imas para definir quais precisam ser trocados e

realizar a compra de novos imas.

4.4.7 AcOes extras

Realizar o acompanhamento diario do setor de modelagem, verificando todos
0s parametros de processos e variaveis. Criar uma ficha de monitoramento para

anotacao dos dados e observagdes dos processos.
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3.5 ACAO

As acbes foram acompanhadas durante a execucdo. O Quadro 4 a seguir

mostra o status final das agodes.

Quadro 4. Acompanhamento das agbes.

Acéo Status
Temperatura da massa N&o concluido
Qualidade da forma Concluido
Falta de treinamento para 0s novatos Concluido
Aquecimento da forma N&o concluido
Temperatura do ar Concluido
imas das planetéarias Concluido

Fonte: Elaborado pelo autor (2023).

As acfes nao concluidas foram devido ao custo alto com a realizacdo da acéo,
devido aos materiais e equipamentos necessarios, o que inviabilizou a execucao das

acoes.

3.6 VERIFICACAO

A verificacdo da eficacia das acbes realizadas foi feita comparando-se 0s
meses de pascoa de 2023 (janeiro, fevereiro e marco de 2023) com 0s meses de
pascoa de 2024 e onde foram tomadas as a¢des (hovembro de 2023, dezembro de
2023 e janeiro de 2024). A Tabela 4 mostra o percentual de retrabalho comparando

esses periodos.
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Tabela 4. Comparacao do percentual de retrabalho por periodo de Pascoa

Meses Antes Depois

Janeiro de 2022 e

0 0
Dezembro de 2023 10,12% 6,35%

Fevereiro de 2022 com

0 0
Dezembro de 2023 8,64% 8,54%

Marco de 2022 com
Janeiro de 2024

Fonte: Elaborado pelo autor (2023).

9,02% 6,20%

O comparativo do mesmo periodo de inicio e término de pascoa mostrou uma
reducdo do retrabalho de chocolate total do més. Mostrando assim, que as acodes

concluidas foram eficazes na reducéo de retrabalho.

No més de dezembro houve bastante problema com temperatura da massa de
chocolate alta, temperatura da céamara fria e aquecimento das tubulacdes de
chocolate. Para os meses de novembro de 2023, dezembro e janeiro de 2024, a
principal causa de retrabalho foi a temperatura da massa alta, representando cerca
de 60% de todo o retrabalho gerado. Como a acdo para a reducdo da temperatura da

massa nao foi concluida, o efeito da temperatura alta continuard causando retrabalho.

3.7 PADRONIZACAO

A partir das acbes realizadas e da eficacia na reducédo do retrabalho, sera
padronizado as seguintes a¢des: continuar o acompanhamento da vida util das formas
e expandir para todas as novas que chegarem; realizar treinamentos para 0s novatos
se integrarem aos processos dentro da producao; realizar anualmente testes para
avaliacdo das condicbes dos imas das planetarias; fazer diariamente o

acompanhamento da producéo e das variaveis de processo.
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5. CONCLUSAO

Com a aplicacdo da metodologia e das ferramentas de qualidade, foi possivel
ao final do trabalho reduzir o retrabalho gerado na fabrica e trazer para a empresa
beneficios como: aumento da produtividade, melhor gestdo dos recursos e matérias-
primas e aumento da receita lucrativa.

Os objetivos para o trabalho foram concluidos através da aplicacdo da
metodologia do MASP, a aplicacao das ferramentas da qualidade e a aplicacdo dos
conhecimentos adquiridos na graduacéo de Engenharia Quimica, onde foi possivel a
melhoria e padronizacao dos processos na féabrica.

A metodologia MASP mostrou-se bastante eficaz e de facil aplicacdo na
identificacdo das causas e solucdo de problemas para a reducéo do retrabalho de
chocolate. Além de poder aplicar ferramentas da qualidade, que sdo fundamentais

para analisar de forma mais assertiva e estratégica as informacdes.
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