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1  INTRODUCAO

N&o se deve pensar em qualidade como sinbnimo de perfeicdo. Trata-se de algo factivel,
relativo, substancialmente dindmico e evolutivo que deve satisfazer os objetivos a serem

atingidos.

O conceito de quaidade foi primeiramente associado a definicdo de conformidade as
especificacdes. Posteriormente o conceito evoluiu para a visdo de satisfacdo do cliente.
Obviamente a satisfacdo do cliente ndo é resultado apenas e tdo somente do grau de
conformidade com as especificagdes técnicas, mas também de fatores como prazo e
pontualidade de entrega, condi¢bes de pagamento, atendimento pré e pds- venda, flexibilidade,

€tc.

Paralelamente a esta evolucéo do conceito de qualidade, surgiu a visdo de que 0 mesmo era

fundamental no posicionamento estratégico da empresa perante o mercado.

Pouco tempo depois se percebeu que o plangiamento estratégico da empresa enfatizando a
Qualidade ndo era suficiente para seu sucesso. O conceito de satisfacéo do cliente foi entéo

estendido para outras entidades envolvidas com as atividades da empresa.

O termo Qudidade Tota representa a busca da satisfagéo, ndo so do cliente, mas de todos o0s
"stakeholders’ (entidades significativas na existéncia da empresa) e também da exceléncia

organizacional da empresa.

Além do fato de que é extremamente dindmico como dito acima, Qualidade tanto em termos
de contelido como, principalmente, de alcance, a palavra em si apresenta caracteristicas que
implicam dificuldades de porte consideravel para sua perfeita definicdo. N&o € um termo
técnico exclusivo, mas uma palavra de dominio pablico. I1sso significa que ndo se pode defini-
la de qualquer modo, certo de que as pessoas acreditardo ser esse seu significado, porque o

termo é conhecido em nosso dia-a-dia

N&o se pode dizer que pelo fato de Qualidade ser de uso comum sgja ruim. Na verdade, isso
pode decorrer de profundo esforgo feito em passado recente para popularizar o termo. A

guestdo € gue os conceitos usados para definir qualidade nem sempre sdo corretos; ou melhor,
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com freqliéncia sdo incorretos. E isto, sim, € um problema, porque ndo se pode “redefinir”
intuitivamente um termo que todo mundo ja conhece; nem restringir seu uso a situacdes

especificas, se ele for de dominio publico.

Esses aspectos sdo cruciais na Gestdo da Qualidade. Fundamentalmente, por uma simples
razéo: o problema ndo esta nos equivocos cometidos ao definir qualidade, mas nos reflexos

criticos desses equivocos no processo de gestéo.

No TQC (Total Quality Control), ou sgja, Controle Total da Qualidade, todas as decisdes sdo
tomadas com base em andlise de fatos e dados. Para conseguir um melhor aproveitamento
destes dados sdo utilizadas algumas técnicas e ferramentas adequadas. O objetivo principal é
identificar os maiores problemas de um produto ou uma prestacdo de servicos e através de

andlise adequada buscar a melhor solugéo.

1.2  Consideragdes Gerais

Na nossa vivéncia diéria, e sobre tudo nas duas Ultimas décadas, o termo qualidade é cada vez
mais freqlente no nosso vocabulario: fala-se, hoje muito em qualidade de um produto,
gualidade de um servico, qualidade de ensino, qualidade de vida, etc. Com o aparecimento em
todos os dominios de produtos e servigos cada vez com melhor qualidade, as pessoas
adquiriram uma nova cultura e tornaramse mais exigentes e sensiveis para pormenores

anteriormente descurados.

Na atual conjuntura qualidade parece constituir a tnica forma durével de fidelizar clientes e

conseguir estabilidade de aumento de quota de mercado.

Para Deming (1992, p.45) qualidade € definida consoante as exigéncias e as necessidades dos
consumidores. Ele argumenta ainda que 0s gestores sgjam 0s responsaveis por 94% dos
problemas de qualidade. Pensamento semel hante neste sentido revela Juran (1988, p.60) cujos
estudos indicam que 85% dos problemas de qualidade séo causados por processos de gestéo,
este, defende que qualidade se divide em 3 pontos fundamentais. plangamento, melhoria e

controle de qualidade.
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Varios autores propdem metodologias estruturadas para implementacdo de sistemas de
qualidade. A utilizacdo do PDCA pra melhorias, que se constitui no “método de soluctes de
problemas’ também conhecido no Japéo por “QC STORY”, é possivelmente 0 método mais
importante dentro do TQC e deveria ser dominado por todas as pessoas da empresa, do
presidente aos operadores. Para que possamos ser competitivos € no minimo necessario que
sejamos todos, do chdo de fabrica a alta direcdo, eximios solucionadores de problemas, ou
sgja, estabelecedores de novas diretrizes de controle que garantam a sobrevivéncia da

empresa.

1.2  Origem do Trabalho

Com o processo de globalizacdo da economia — a caracteristica dominante dos tempos atuais
— as empresas necessitam se gustar as transformagdes externas, ocorridas tanto com 0s
avancos tecnolégicos quanto com a evolucdo do comportamento do mercado, para

assegurarem suas sobrevivéncia.

Baseado nestes fatores e visumbrando o sucesso de empresas que se utilizem as informactes
contidas nesta monografia, surgiu a idéia da realizacéo deste trabalho na Area de Gesto da
Qualidade e Produtividade, através de uma proposta concreta da utilizacdo da metodologia
TQC, com o objetivo de melhorar os métodos de processos de fabricacdo e transpor as
dificuldades existentes na implementacéo de um sistema de gestdo da qualidade em empresas

do ramo frigorifico voltadas para a fabricacdo de embutidos.

Este trabalho nasceu de experiéncias e observacdes adquiridas durante a realizagdo do estégio
curricular obrigatorio para a conclusdo do curso de graduacdo em engenharia de producéo
pela Universidade Estadua de Maringa.

13 Objetivosdo Trabalho

O presente trabalho tem como objetivo o uso das ferramentas da qualidade, dando um enfoque
para a gestdo da qualidade no processo, utilizando como exemplo para a aplicagdo um

frigorifico de produtos embutidos. Este tera 0 nome ficticio de CMS.
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O objetivo geral deste trabalho é a exploracdo do ciclo PDCA, ou ciclo de Deming,
priorizando dentre os problemas internos de processos comuns a todo tipo de industria, alinha
da industria de carneos, empresa que utilizaremos para o0 estudo de caso, que traz prejuizos
para 0 processo produtivo na sua totalidade.

Os objetivos especificos podem ser definidos como:

Utilizar como ferramenta o ciclo do PDCA, para que sgja possivel focalizar a agdo na
linha onde o problema tenha uma maior abrangéncia.
Identificar obstaculos e dificuldades na sua implantacéo.

Fazer um comparativo do processo antes e depois de realizadas as agcoes corretivas.

14 Importancia do Trabalho

O presente trabalho estara relacionado com o mercado de carneos e embutidos, que vem
crescendo consideravelmente no Brasil. Porém, sabe-se que as exigéncias do mercado
internacionais séo grandes.

Visando fazer um estudo sobre este setor da industria é que sera desenvolvida a monografia
em questao.

15 Limitesdo Trabalho

O trabalho terd como base o frigorifico de embutimento da regido norte do Parang, em que a
producdo é ainda quase que em sua totalidade manufatureira, isto € com um baixo nivel de
automacdo. Portanto iremos nos ater as disponibilidades tecnoldgicas acessiveis a este
seguimento de mercado, de acordo com suas disponibilidades financeiras e de méo de obra

especializada, para a elucidacdo dos possivels problemas nos processos do mix de producéo.

2.6 Estrutura do Trabalho

Este trabalho estd estruturado de forma a apresentar no capitulo inicial uma introducéo que
permita identificar algumas consideraces e o0s objetivos da redlizacdo deste trabalho,

contemplando a origem do tema, aimportancia e as limitagbes do mesmo.
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No segundo capitulo € apresentada a filosofia do TQC, conceito, principios basicos, as sete
ferramentas da qualidade, além de toda a metodologia do ciclo de Deming. No terceiro
capitulo sera exposto a metodologia. No quarto capitulo levantaremos a parte prética do
método desenvolvido na industria CMS, incluindo resultados obtidos e comparativos da
situacdo antes e depois da aplicagdo do método. O quinto e Ultimo capitulo contara com a

conclusdo de todo trabalho desenvolvido, dateoria a prética.
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3 FUNDAMENTACAO TEORICA

Este capitulo esta estruturado de forma & embasar teoricamente a monografia em questéo.
Para tanto apresentara primeiramente um breve resumo do histérico do controle da qualidade,
iniciado pelos americanos e posteriormente pelos japoneses tendo como pano de fundo a
Segunda Guerra Mundial, dando seqiiéncia, sera exposto um primeiro referencial sobre gestéo
da qualidade, com o objetivo de dar uma correta definicdo para o termo em si. Em um
segundo referencial seréo apresentadas as sete ferramentas da qualidade. Logo em seguida
uma apresentacéo detalhada do ciclo PDCA, concluindo o capitulo teremos a integracdo das
ferramentas da qualidade ao ciclo PDCA, e para a perfeita compreensdo do estudo de caso,

uma sintese sobre produtos de salsicharia que sera o foco do estudo de caso descrito no 4°

capitulo.

2.1 Histérico do Controle da Qualidade

O controle da qualidade nos Estados Unidos , na década de 30, através do Dr. Walter A.
Shewhart da empresa de telefonia “Bell Telephone Laboratories”, que utilizou um gréfico de

controle em uma aplicacdo industrial.

“ Em um memorando com data de 16 de maio de1924, o Dr. Shewhart propds o uso do grafico de
controle para a anadlise de dados resultantes de inspecdo, fazendo com que a importancia dada a
inspecdo, um procedimento baseado na deteccéo e corregdo de produtos defeituosos, comegasse a

ser substituida por uma énfase no estudo e prevencéo dos problemas relacionados a qualidade, de

modo aimpedir que os produtos defeituosos fossem produzidos. (Wer kema, 2000) " .

Porém nas indUstrias americanas o0 grande catalisador para a aplicagdo do controle da
gualidade foi a Segunda Guerra Mundial. Seu desenvolvimento tornou possivel a producéo de
suprimentos e outros bens necessarios aos militares, que participaram da batalha, em
guantidades grandes e custos baixos. Além é claro de com o controle da qualidade, ter sido
possivel suprir as necessidades exigidas pelo periodo. Nesta época devido & producéo ter
atingido patamares satisfatorios, os procedimentos para o controle da qualidade foram

publicados sob forma de normas, conhecidas com “American War Standards Z1. 1- Z1. 3”.
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Em 1935, os trabalhos de controle de qualidade do estatistico E. S. Person foram utilizados na
Inglaterra, como base para a elaboracdo dos Padrdes Normativos Britanicos (“ British
Sandard BS600").

“O Japdo ja tinha conhecimento dos Padrdes Normativos Britanicos BS 600, e os especialistas
japoneses ja haviam comegado a estudar técnicas de estatistica moderna. Porém a complexidade da
matemética utilizada para expressar o trabalho dificultou sua adogdo. Nesta época 0 Japdo também
enfrentava dificuldades com os métodos administrativos e o controle da qualidade era totalmente
dependente da inspecao. Essainspecdo porém nao erarealizada em toda o producdo , muito menos
de forma satisfatria. Nesta fase os produtos japoneses competiam em preco, ndo em qualidade, no
mercado internacional .

Apo6s a derrota do Japdo na Segunda Guerra Mundial, as forgas americanas de ocupagdo chegaram
ao pais e descobriram que o sistema telefénico japonés apresentava um grande nimero de fahas, o
que era empecilho para o exercicio da administracdo militar. A baixa confiabilidade do telefone
japonés ndo era uma conseqiiéncia apenas da guerra-o problema era resultado da baixa qualidade
do equipamento. Diante desse quadro, 0os americanos determinaram, em maio de 1946, que a
indastria de telecomunicacdes japonesa implantasse um programa eficiente de controle de
qualidade, com o objetivo de eliminar os defeitos e a falta de uniformidade na qualidade dos
equipamentos produzidos. As forgas de ocupagdo comegaram entéo a “educar” as industrias do
Japdo diretamente a partir do método americano, o qual ndo foi modificado para se adaptar a
cultura japonesa. Esse fato gerou algumas dificuldades, mas como foram obtidos resultados muito
bons, 0 método americano passou a ser utilizado por empresas de outros setores da economia.
Ainda em 1946 foi criada a JUSE (Union Japanese Scientist and Engineers), uma organizagdo
constituida por engenheiros e pesquisadores. Em 1949 a JUSE formou o Grupo de Pesquisa do
Controle de Qualidade, cujos membros trabalhavam em universidades, indUstrias e Orgdos
governamentais. Este grupo tinha como objetivos pesquisar e disseminar os conhecimentos sobre
controle da qualidade, para que as industrias japonesas pudessem melhorar a qualidade de seus
produtos e aumentar os niveis de exportagdo. “(Prof2. Werkemn, Ferranentas
Estatisticas

”

Basi cas para o Gerenci anento de Processos, pag. 11, edicdo 2°)”.

A JUSE contou com a participacao do estatistico William Edwards Deming, dos Estados
Unidos, que em 1950 realizou um seminario sobre controle da qualidade aonde introduziu a

abordagem da utilizagdo do ciclo PDCA, para melhoria da qualidade.

Com isso fica evidente que a década de 50, no Japdo, foi marcada pela exploracdo das
técnicas e ferramentas do controle da qualidade. Como tudo que € novo gera polémicas e

dificuldades, com a entrada de novos conceitos de producéo, no caso o controle da qualidade
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no Japdo, ndo foi diferente. Primeiramente vale destacar que, como 0 uso de técnicas
estatisticas para o controle foi largamente utilizadas, 0 que gerou uma impressdo errbnea de
gue controle da qualidade era algo extremamente complicado. Um outro obstéculo foi a fata
de interesse por parte dos presidentes das empresas e da alta administracdo ao uso das

técnicas, conferindo assim ao movimento acfes apenas dos engenheiros e operarios.

Em 1954 foi convocado a integrar a JUSE o engenheiro americano JM.Juran. Este redlizaria

semindrios onde, 0s ouvintes principais eram pessoas relacionadas com

para que esses tomassem para S, suas devidas responsabilidades na implantagcdo e

desenvolvimento do controle da qualidade.

“A partir da visita do Dr. Juran, o controle da qualidade passou a ser entendido e utilizado como
uma ferramenta administrativa, 0 que representou o inicio da transi¢do do controle estatistico da

qualidade para o controle total como é praticado atualmente, envolvendo a participacéo de todos

os setores e de todos o0 empregado da empresa. (Pr of 2. Wer kema, 2

Temse uma figura que evidencia toda a evolucéo do conceito de qualidade, utilizando trés
vetores, Evolucdo das éreas afins, Evolucdo dos conceitos de Qualidade eEvolucéo das
técnicas. No inicio era apenas envolvido no processo, produto e inspegdo, que era feita com a
visdo voltada para o que se julgava primordia na época, que era preco, ja na atuaidade,
Gestdo da Qualidade

alocados todos os trés vetores e suas evolucgdes anteriores chegou-se a
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Figura 1. Evolucgao dos conceitos de Qualidade

2.2 Primeroreferencial da Gestdo da Qualidade

Tendo em vista que o termo qualidade é bem conhecido, ou sga, trata-se de uma palavra de
dominio pablico e uso comum, fazse necessario estabelecer em sua defini¢céo técnica, dois

aspectos fundamentais:

1. Independente da definicdo proposta para qualidade, ela ndo pode contrariar a nogao
intuitiva que se tem sobre €la, isto € 0 que ja se sabe a respeito do assunto.
2. Como agestéo da qualidade faz parte do dia-a-dia das pessoas, ndo se pode identificar

e delimitar seu significado com preciséo.

Em virtude do que foi descrito acima, a Gestdo da Qualidade ndo pode deixar de ter em vista,
que os funcioné&rios de empresa sdo, antes de tudo, pessoas comuns, que recebem fora do
trabalho carga considerével de informacfes e sofrem 0s mesmos impactos em termos de
produtos e servicos como qualquer consumidor. Sendo assim, a estratégia gerencial de
recursos humanos com a qualidade, contara com o fato que ja se tem uma nocao intuitiva de
gualidade. Contudo, deve-se evitar que conceitos convencionais utilizados para defini-la
sgjam considerados como a Unica base de politicas de atuagéo e normas de funcionamento da
organizacdo em retorno de qualidade. De fato, como no cotidiano h& varios conceitos
incorretos indiscriminadamente empregados, é natural supor gque eles migrem com notavel
intensidade para os processos produtivos das empresas. Os equivocos cometidos na definicdo
de qualidade refletem o que se pensa, popularmente, da questdo e do proprio emprego da

linguagem informal para defini-la

A busca de qualidade e produtividade no desenvolvimento tem sido intensa. No entanto sua
avaliacdo e tentativa de corrigir erros no produto, por si sd, mostrouse insuficiente e limitada
para garantir a qualidade. Atualmente, temse evidenciado que a qualidade do produto
depende, fortemente, da qualidade e adequagdo de seu processo de desenvolvimento. Pode-se
atribuir esses equivocos, a confusdo gque se faz com o sentido do termo qualidade ao remeté-la
a luxo, beleza, cores, etiqueta, falta ou excesso de peso, volume, embalagens vistosas, grife,
detal hes de acabamento, e assim por diante.
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Porém néo podemos deixar de ressaltar que para a Gestdo da Qualidade, esses elementos, em
tese, envolvem a qualidade do produto ou servico. O equivoco esta em considerar que
gualidade esta restrita a um ou apenas alguns desses itens. Por isso enfatiza-se 0 seguinte:
para definir corretamente qualidade, o primeiro passo é considerar a qualidade como um

conjunto de atributos ou elementos que compdem o produto ou servico. (Paladine, 2000.p.20)

“Qualidade é o grau de gjuste de um produto & demanda que pretende satisfazer” (Jenkins;
1971, p. 26).

A acdo da Gestéo da Qualidade considera que existe um processo natura de transferéncia de
valores, habitos e comportamentos do meio socia externo para o interior das organizagoes.
Sendo assim se relacionarmos o0 que foi dito acima, com uma empresa, 0 funcionério ou
operador tendo na mente um conceito errdbneo de qualidade tende a transferi-lo para sua
atividade produtiva. No desenvolvimento de seu trabalho essa pessoa provavelmente, tendera
a concentrar esforcos numa direcdo que nem sempre € a mais correta. Visto iSso comegasse a
entender porque tamanha preocupacdo com reflexos praticos que conceitos equivocados da
qualidade podem ter.

O enfoque de qualidade que, mais resultado se observa, € a idéia de centrar qualidade no
consumidor. Este posicionamento abrange varios itens. afinal para o consumidor o preco do
produto, suas caracteristicas especificas, seu processo de fabricagcdo e ate mesmo aspectos
gerais que o envolvem, como sua marca. Todavia, ocorre que, cadatipo de produto ou servico
, assim como o consumidor, possuem itens de maior relevancia do que outros além é claro dos
itens prioritérios e aguel es outros que sao determinantes para se efetue a venda do produto em

guestéo.

O conceito de Jenkins (1971, p.28) chama a atencdo para um aspecto importante: ao
mencionar a ro¢cdo de “grau”, o conceito busca conferir & Gestéo da Qualidade mecanismos
objetivos para a avaliacdo da qualidade. 1sso permite quantificar qualidade, o que facilita seu
plangamento e sua implantacdo. Além disso Jenkins menciona “produto” — no sentido de
localizar onde deve ser obtida a qualidade, por meio de desempenho satisfatorio do todo e das
partes (caracteristicas); “demanda’~-ndo no sentido meramente quantitativo em termos de
guantos consumidores pretende-se alcancar, mas de toda uma faixa especifica de mercado a
guem “ se pretende satisfazer”.A nocdo de gjuste aqui € a mesma de adequacdo na definicao

de Juran:
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“Qualidade é adequacdo ao uso”. (Juran e Gryna, 1991).
2.2.1 Segundo referencial gestao da qualidade: Qualidade Total

Em sintese, Gestdo da Qualidade passa a ser “Gestédo da Qualidade Total” se as atividades
envolverem todos os requisitos que produtos e servicos devem realizar a que desgja o cliente,

em termos de necessidades, preferéncias, conveniéncias ou gosto.

Nasce assm um primeiro indicativo claro do sucesso da Gestdo da Qualidade: o grau de
fidelidade do consumidor. A empresa tendo conseguido satisfazer, ou até mesmo superar as
necessidades do consumidor, criazse 0 “cliente-cativo” 0 que representa um mercado
garantido e maiores chances de sobrevivéncia e crescimento da empresa. Se pensarmos no
sentido contrério, uma falha evidente num programa de Gestéo da Qualidade Total acontece
em empresas que nNdo conseguem manter seus clientes por longos periodos.

Conquistar um cliente é uma a¢do gradativa e vai adquirindo forma aos poucos, pois requer
uma acdo dindmica de constante acompanhamento do mercado, suas tendéncias, oscilagoes
entre outros. Seria basicamente uma forma de ‘melhoria continua’, em outras palavras o

estabel ecimento de um ‘forte vinculo’ com o cliente.

Um segundo indicativo de Gestdo da Qualidade decorre da nocéo de “adequacdo ao uso”, 0
gue tem uma grande familiaridade com o primeiro indicativo em termos de filosofia de
funcionamento, embora enfoque éreas diferentes da empresa. Neste indicativo o objetivo da
acdo € 0 processo produtivo, pois todos 0s setores, areas, pessoas ou enfim, elementos que
tiverem participacéo direta ou indireta, na producdo de um bem ou servico, seréo igualmente
responsaveis pela qualidade. Visto isso, fica facil evidenciar que a Gestdo da Qualidade
comega sua atividade basica com contribuicdes individuais, as quais se esperem estgjam

plenamente engajadas em um movimento organizado e bem direcionado.

2.3  AsSete Ferramentas da Qualidade

E um conjunto de ferramentas estatisticas de uso consagrado para melhoria da qualidade de
produtos, servicos e processos. A estatistica desempenha um papel fundamental no
gerenciamento da qualidade e da produtividade, por uma razdo muito simples. ndo existem

dois produtos exatamente iguais ou dois servigos prestados da mesma maneira, com as
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mesmas caracteristicas. Tudo neste mundo varia e obedece a uma distribui¢io estatistica. E
necessario, entdo, ter um dominio sobre estas variagdes. A estatistica oferece o suporte

necessario para coletar, tabular, analisar e apresentar os dados destas variagcoes.

As sete ferramentas da qualidade fazem parte de um grupo de métodos estatisticos
elementares. E indicado que estes métodos sejam de conhecimento de todas as pessoas, do
presidente aos trabalhadores, e devem fazer parte do programa basico de treinamento da
qualidade. Dentro do contexto do TQC estas sete ferramentas encontram uma utilizacdo
sistemética na Metodologia de Andlise e Solucbes de Problemas (MASP), que sera discutida

posteriormente.

2.3.1 Folhadecoleta de dados:

O objetivo desta ferramenta é gerar um quadro claro dos dados, que facilite a anadlise e
tratamento posterior. Para tanto, é necessario que os dados obtidos correspondam a
necessidade da empresa. Trés portos sdo importantes na col eta de dados: ter um objetivo bem
definido, obter contabilidade nas medicgdes e registrar os dados de forma clara e organizada.
As folhas de coleta de dados ndo seguem nenhum padréo preestabelecido, o importante é que
cada empresa desenvolva o seu formulario de registro de dados, que permita que aém dos
dados sgja registrado também o responsavel pelas medicdes e registros, quando e como estas
medi¢bes ocorreram. Outro fator imprescindivel € que os responsaveis tenham o treinamento

necessario para a correta utilizagao.

Um exemplo de uma folha de coleta de dados:

Turno / Dia Segunda Terca Quarta Quinta Sexta

Primeiro oo o O o O O Q oo o
oo O O O @]
Segundo O O (5, O
O (@]
Terceiro O (@) o O (D, o
O (@] o

Legenda: O defeito do operador

O  defeito mecanico

Figura 2: Folha de coleta de dados

Fonte: Telecurso, 2000
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2.3.2 Gréfico de Pareto:

Este método € utilizado para dividir um problema grande em vérios problemas merores. Ele
parte do principio de Pareto que defende que os problemas sdo causados por muitas causas
triviais, ou sgja, que contribuem pouco para a existéncia dos problemas, e os pouco vitais, que
s80 0s grandes responsavels pelos problemas. Desta forma, separando-se os problemas em

vitais etriviais pode-se priorizar aagao corretiva

100 T——  Fregiiéncia Acumulada —
00 +—— =
80 — e
70 — —
n -
S 60 za : o
£ 50 - -
5 40 : o F
'% 10 - E [ §3
S 20- i L&
= 10 H e —
0 A 1% '

Figura 3: Grafico de pareto
Fonte: Bonato, 2005

2.3.3 Diagrama de causa e efeito:

Este diagrama, também chamado de diagrama de Ishikawa ou espinha-de-peixe, € utilizado
para mostrar a relacdo entre causas e efeito ou uma caracteristica de qualidade e fatores. As
causas principais podem ainda serem ramificadas em causas secundérias e/ou tercidrias. Esta
ferramenta € muito Util na etapa em que é necessario definir o problema e também na etapa de
andlise, onde podem ser levantadas varias causas e em equipe priorizar aguel as que realmente
precisam de agOes corretivas. Nesta etapa usa-se fazer o brainstorm, ou sga, a chuva de
idéias, onde 0s gerentes e supervisores se relinem para realmente levantar e analisar 0 as

causas possiveis de provocarem o efeito indesegjado.
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Figura 4: Diagrama de Ishikawa

Fonte: Bonato, 2005.

2.3.4 Fluxograma:

Esta técnica é utilizada para representar sequenciamente as etapas de um processo de

producdo, sendo uma fonte de oportunidades de melhorias para o processo, pois fornece um

14

detalhamento das atividades concedendo um entendimento global do fluxo produtivo, de suas

falhas e de seus gargalos. Os diagramas de fluxo séo elaborados com uma série de simbolos

com significados padronizados. E importante que os trabalhadores que confeccionem ou

manipulem este tipo de diagramas conhegam a simbol ogia utilizada pela empresa.

Exemplo de um fluxograma:

Insumos
- Aparas
- Madeiras
|

Preparo da Massa | | Desfibram ento | Processos de
‘l I ap ol o
EFabrica de Papel *..4| Geragiio de WVapor
Testes *'._| Gerag o de Energia
Fisicos
‘4 q—' Idanutengic
Embalagem |
Produto
- Papel manculatura
- Cartdes
- Papelao Duplex

Figura 5: Fluxograma
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Fonte: Seiffert, 2005.
2.3.5 Histograma:

O histograma é um instrumento que possibilita ao analista uma visualizagdo global de um
grande nimero de dados, através da organizacdo destes dados em um gréfico de barras
separado por classes.

Exemplo de um histograma

A AMPLITUDE

\

CLASSE _H H_

\ [T

F 3

FREQUENCIA
>

i

Figura 6: Exemplo de histograma
Fonte: Gregorio, 2005

2.3.6 Diagrama de Disperséo:

O diagrama de dispersdo é uma técnica gréfica utilizada para descobrir e mostrar relaces
entre dois conjuntos de dados associados que ocorrem aos pares. As relagcbes entre os
conjuntos de dados sdo inferidas pelo formato das nuvens de pontos formado.

Os diagramas podem apresentar diversas formas de acordo com a relagdo existente entre os
dados.
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Figura 7: Diagrama de dispersao

Fonte: Filho, 2004.

2.3.7 Grafico de controle:

O gréfico de controle é uma ferramenta utilizada para avaliar a estabilidade do processo,
distinguindo as variacdes devidas as causas assinalaveis ou especiais das variagcOes casuais
inerentes ao processo. As variagOes casuais repetemse aleatoriamente dentro de limites
previsiveis. As variaces decorrentes de causas especiais necessitam de tratamento especial. E
necessa&rio, entdo, identificar, investigar e colocar sob controle alguns fatores que afetam o

Processo.

Existe uma grande variedade de graficos de controle entendendo a sua aplicacdo a todos os

tipos de caracteristicas mensuraveis de um processo.

- " LR L had
é . llllu"lll.ll''__hl_.-"lll Hl"' "-..%'-.... I.-"l ."‘..- .F -‘."'._l. l,.'rl l-".,.
i ) e

Figura 8 Grafico de controle
Fonte: Fonte: Plaza, 2005.
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2.3.8 Ciclodo PDCA

Toda empresa, segundo Dellaretto (1994, p.41), possui inimeros fluxos de producdo, que se
repetem diariamente e 0s processos que compdem estes fluxos sdo 0s processos repetitivos. O
autor define Rotina como as atividades relacionadas a0 gerenciamento destes processos
repetitivos. Campo (1994, p.68) define o GDR como "as acles e verificagbes didrias
conduzidas para que cada pessoa possa assumir as responsabilidades no cumprimento das

obrigacdes conferidas a cada individuo e a cada organizagao”.

Implementar 0 Gerenciamento da Rotina significa implementar o gerenciamento dos
processos repetitivos via ciclo PDCA. O ciclo PDCA foi desenvolvido por Shewhart, mas
comegou a ser conhecido como ciclo de Deming por ter ssido amplamente difundido por este.
O PDCA é um método bastante simples que pode ser utilizado tanto para a geréncia da
empresa como um todo, como para cada um dos processos. A sigla PDCA vem do inglés
Plan, Do, Check e Action que significa que nas atividades gerenciais tudo precisa ser

planejado, executado, verificado e, quando for necessario, corrigido ou melhorado.

. N

(ACTION)

P
DEFINIE (PLAT)

AS
METAS /DEFINIR
ATUAR 08 METODOS
CORRETIVAMENTE UE PERMITI-
RAC ATINGIR AS
METAS PROPOSTAS

EDUCARE

VEFIFICAR OF TREINAE

RESULTADOS
D4 TAREFA | EXECUTAR
EXECUTADA i TAREF#

(COLETAR
DADOS)

\//

Figura 9: Esquema do ciclo PDCA
Fonte: Campos (1992 p.29)

(D0)
D
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No controle dos processos, tanto nos estégios de rotina como melhoria, é usado o método. O

significado de cada etapa do ciclo é descrito a seguir.

a) Plangiar (P): estabelecer as metas e 0s métodos utilizaveis para alcanca-los, empregando
paraisto um sistema de padrdes, além de definir os itens que seréo controlados;

b) Execucdo (D): executa-se 0s processos conforme o plangamento, com pessoal
adeguadamente treinado. E feita a coleta de dados para a etapa seguinte;

¢) Verificagéo (C): os dados coletados sGo comparados com as metas planegjadas;

d) Acdes corretivas (A): fazem se as correges necessérias para que os problemas detectados

na etapa anterior n&o se repitam, atuando nas causas fundamentais destes.

Embora de simples compreenséo, o ciclo PDCA tem apresentado problemas quando de sua
efetiva utilizacdo, na sua implantacdo. Ta fato se deve, fundamentalmente, pela insuficiéncia
de sistematizacdo dentro das empresas. Cabe ainda ressaltar que sua aplicacéo tem variacOes,
dependendo se € usado em processos repetitivos (abordagem por sistemas) ou ndo repetitivos

(abordagem por projetos).

O PDCA enquanto meio para o controle dos processos utiliza a padronizagdo (padroes
técnicos) como forma de uniformizar operagdes e procedimentos, e assim evitar a presenca de

erros ou fahas.

De forma genérica, os padrdes técnicos sdo todos agueles padrdes relacionados a uma
especificacdo e constituem a base para satisfacao do cliente. Tais especificagcOes podem ser as
dimensdes e o acabamento superficial de um produto, por exemplo. Podem ainda ser as
condicdes de fabricagdo do produto, podem ser as especificaces de limpeza de um quarto de
hotel ou a altura maxima de estocagem de uma matéria-prima. Os padrbes técnicos baseiam
Se em numeros, assim se a empresa for dindmica, esses nimeros estardo mudando na diregdo

de um menor custo, melhor entrega, maior seguranca e maior qualidade.

Os padrdes técnicos devem ser traduzidos em padrdes identificados pelo respectivo assunto. O
objetivo de tais padrGes deve ser a smplificacéo e clareza, pelo fato de que estes padrbes sao

0 meio de comunicacdo da empresa para transferéncia de tecnologia (informagdo) das éreas
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técnicas até o operador. Todo o esforco deve ser feito no sentido de que estas informactes

fluam de forma mais simples e clara possivel, para que todos possam entender sem duvidas.

Estes padrfes técnicos sdo feitos para produtos, componentes, materiais, artigos, entre
processos, equipamentos de fabricacdo, equipamentos de testes e instrumentos de medida
Neste contexto € plausivel destacar trés tipos, embora existam outros, de documentos quando

se busca a padronizacdo de empresas. S&o eles:

2.3.8.1 Padr &o técnico do processo

O padréo técnico do processo €0 documento basico para o plangamento e controle do
processo. Este padr&o mostra todo o processo de fabricagdo de um produto ou de um servico,
as caracteristicas da qualidade, os parametros de controle ou itens de controle dos operadores.
Assim, havera um padrdo técnico de processo para cada familia de produtos da empresa.
Como exemplo, pode-se citar 0 produto parede pintada na execucdo de um prédio, sendo que
0 padrdo técnico do processo envolveria um grupo de servigos que seriam necessarios para

gue o produto fosse fabricado.

Esse padrédo mostra todo o0 processo de fabricagdo de um produto ou execugdo de um Servico,
as caracteristicas da qualidade e os parametros de controle (ou itens do controle dos
operadores). O padrdo técnico do processo traduz para 0s operadores da empresa as
necessidades dos clientes através dos itens de controle que devem ser observados. Haverd um

padréo técnico do processo para cada produto ou para cada familia de produtos da empresa.

O padréo técnico do processo pode conter 0s seguintes itens:

a) Um fluxograma dos equipamentos de producéo, ou de processos de servigos, situagdo
das matérias-primas e componentes e transformacao dos materiais,

b) Pontos em cada estégio onde séo efetuados, medidos e conduzido o controle;

¢) Como coletar os dados;

d) A descricdo do produto ou servico, quantidades de matéria-prima e nimero de
trabal hadores necessarios em cada estagio;

€) Descricdo do trabalho periférico entre os estagios;

f) Padrdes técnicos e de fabricacdo referentes a cada processo em particular.
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O padréo técnico do processo € utilizado dentro do controle integrado da qualidade, no qual a
especificacdo do produto € proveniente das necessidades do cliente. A partir do projeto do
produto € montado o padrdo técnico do processo (projeto do processo), a partir da andlise de
processo de cada etapa do fluxograma da fabricacéo ou do servico. Esta andlise de processo é
feita para determinar os parametros de controle (valores dos itens de controle) de tal forma
gue cada operador saiba exatamente “0 que tem que ser feito” e possa garantir a total
satisfacao do cliente.

Do padré&o técnico do processo as informagdes vao para o operador através dos procedimentos

operacionais.

2.3.8.2 Procedimento oper acional

O procedimento operacional é preparado para as pessoas diretamente ligadas a tarefa, com o
objetivo de atingir de forma eficiente e segura os requisitos da qualidade. Portanto este
documento serd sempre o ponto final do fluxo das informacfes técnicas e gerenciais. Ele é

feito para 0 operador e contém:

a) Listagem dos equipamentos, pecas e materiais utilizados na tarefa, incluindo-se os
instrumentos de medida;

b) Padrdes de qualidade;

c) Descricdo dos procedimentos da tarefa por atividades criticas, condices de fabricacédo
e de operacao e pontos proibidos em cada tarefa;

d) Portos de controle (itens de controle e caracteristicas da qualidade) e os métodos de
controle;

€) Anomalias passiveis de acéo;

f) Inspecdo diaria dos equipamentos de produgéo.

O procedimento operacional deve conter de forma mais simples possivel, todas as
informagdes necessarias a0 bom desempenho da tarefa. A forma ndo € importante, mas sim a
capacidade do procedimento operacional levar & cada executor, todas as informagdes
necessarias. No procedimento operacional € importante observar as atividades criticas, as
guais devem ser resumidas, e conter somente aquel as etapas basicas que ndo podem deixar de

ser feitas.
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As atividades criticas serdo detalhadas posteriormente no manual de treinamento, no qual

podem ser utilizadas figuras, fotos e esquemas.

Deve-se ressdltar que existem dois tipos de procedimentos operacionais. procedimentos

operacionais gerais e procedimentos operacionais especificos.

Os procedimentos operacionais gerais sdo aquel es conduzidos constantemente pelo operador,
como por exemplo, operar um laminador. Ja o procedimento operacional especifico € aquele
levado ao operador para alguma operacéo especial como no caso de operar um laminador para

determinado tipo de ago.

No contexto da Qualidade Total, deve-se dar ao operario as melhores condicdes de trabalho, o
gue pressupfe algumas pré-condigdes, entre as quais, proporcionar que o oper&rio saiba
corrigir seu trabalho quando algo de anormal ocorrer (autocontrole), por exemplo, o que €

viabilizado pelo procedimento operacional.

Para aimplementacdo do sistema séo recomendadas algumas atividades:
Definicdo da funcéo - definir a funcdo significa delimitar os processos sobre os quais cada
pessoa possui autoridade, definir quais s&o 0s insumos, quem sdo seus fornecedores, quais 0s

produtos ou servicos resultantes do processo e quem sdo seus clientes, como resume afigura:

ftens de
comrole '

N R A

DIOCOS508

& | CLIEMTE

Figura 10: Definicdo de Funcdes
Fonte: Ferreira, 2004.



UEM - Engenharia de Producéo - 2005 22

Com dito anteriormente, o processo é caracterizado por um conjunto de causas (matéria-
prima, maquina, medida, meio ambiente, mao-de-obra e método) que provocam um ou mais

efeitos resultantes do processo (produtos ou servicos).

Macrofluxograma - explicitar os varios processos empresariais mostrando claramente as
fronteiras gerenciais, ou seja, definir até onde comeca e termina 0 processo assim como 0

campo de autoridade sobre ele.

Determinacéo dos itens de controle - itens de controle representam caracteristicas do
resultado do processo que precisam ser monitoradas para garantir a satisfacdo das pessoas.
Estes itens de controle, segundo Campos (1992, p.42), sdo indices numéricos estabelecidos
sobre os efeitos de cada processo para medir sua qualidade total. Identificar um indicador
correto € uma atividade muito dificil. Segundo Hronec (1994, p.19) "requer um balanco dos
interesses, 0 entendimento dos clientes (internos e externos) e as suas necessidades.” Na
definicdo dos itens de controle € necess&rio ter bem claro para a empresa quais sdo as
dimensbes da qualidade que os clientes esperam no servico e sua importancia relativa
(contabilidade do servigo, tangiveis, sensibilidade, seguranca, empatia, custo, tempo...). E
necessario também determinar a frequiéncia de medi¢do. Algumas causas do processo podem
afetar com mais intensidade o resultado final por isto € interessante determinar alguns indices
numericos sobre elas para que possam ser monitoradas também. Estes indices determinados

sobre as causas sdo chamados itens de verificagdo.

Padronizacdo - Todo trabalho de Gerenciamento da Rotina, esta calcado no estabel ecimento,
manutencdo e melhoria de padrdes, Padrdes, de acordo com Campos (1994, p.32), séo
instrumentos que indicam a meta (fim) e os procedimentos (meios) para execucdo dos
trabalhos, de tal maneira que cada um tenha condigdes de assumir a responsabilidade pelos
resultados de seu processo. A importancia dos padrdes sugere a necessidade de criacdo de um
sistema de padronizagdo na empresa. Para cada setor sdo desenvolvidos procedimentos
operacionais correspondentes a execucdo de cada funcdo, bem como, um manua de

padronizacdo. Segundo Campos (1989, p.64), a padronizagéo tem trés fungdes basicas:

-A. Padronizar a maneira de trabalhar, promovendo a estabilizacdo do processo e a
previsibilidade dos itens de controle e, minimizando a variabilidade do processo e do
resultado esperado.
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-B. Serve como materia didatico imprescindivel as atividades de treinamento da funcéo.
-C. E o registro da tecnologia da empresa e, portanto sua propriedade. Um sistema de
padronizacdo eficaz, onde os padres sdo realmente cumpridos garante a empresa 0 Dominio

Tecnol 6gico.

2.3.9 Utilizacdo da metodologia de analise e solucéo de problemas (MASP)

Para Campos (1994, p.32), problema € a diferenca entre seu resultado atual e um valor
desgjado chamado meta. Neste sentido, existem o0 que o autor chama de problemas bons e os

problemasruins:

A. Problemas Bons - s0 0s que surgem a partir dainsatisfacéo do gerente do processo com 0s

niveis de qualidade alcancados. Este descontentamento leva a definicéo de metas de melhoria.
E necessario melhorar sempre, mesmo quando o processo ja € o melhor. N&o se pode relaxar
um minuto, porque se vocé para de melhorar a concorréncia o deixa para trés. E necessario
um processo ativo de aperfeicoamento continuo porque as pessoas, 0S Sistemas e as

necess dades dos clientes mudam.

B. Problemas Ruins - séo agueles provenientes das anomalias ou desvios do padréo e devem

ser eliminados o quanto antes, pois séo problemas inesperados e indesegjados.

Para os dois tipos de problemas o TQC propde uma metodologia de solucéo: o QC Story,
também chamada de MASP - Metodologia de Andlise e Solucdo de Problemas. O método,
gue segue o ciclo PDCA, apresenta uma seqiiéncia de atividades que devem ser seguidas
passo a passo para a solucdo dos problemas. Cada uma das fases propostas € composta ainda
por uma série de outras atividades e lanca méo de diversas ferramentas da qualidade. A figura

abaixo mostra apenas uma sintese da metodologia.
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Figura 11-Metodologia de Anélise e Solugéo de Problemas.
Fonte: Campos 1992.

Educacao e treinamento - Um plano de educacéo e treinamento para todos na empresa de
forma intensiva e continua é necessidade basica para que todos possam utilizar as praticas do
TQC em seus trabalhos. O treinamento funciona também é fundamental.

O objetivo de desenvolver todas estas atividades € o estabel ecimento do controle da rotina dos
processos, desta forma, toda a empresa e cada um de seus processos tentam alcancar a

Situagdo mostrada na figura.

2.4  Integracdo das Ferramentas da Qualidade aos Ciclos PDCA

As Ferramentas da Qualidade podem trabalhar junto com os ciclos PDCA, pois s80 um
instrumento de grande utilidade para a coleta, processamento e disposicao das informacoes
necessérias ao ciclo do PDCA para manter e melhorar resultados E certo, que o emprego
conjunto de mais de uma ferramenta, contribui para que os dados col etados sejam trabal hados

de forma a chegar a uma conclusdo mais eficiente do problema, melhorando o giro do PDCA .
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Figura 12: Controle para manter

Fonte: Campos, 1994

25 Sintese de Produtos de Salsicharia

A designacao de produtos de salsicharia vale como um termo genérico para produtos
car neos picados, cominuidos ou migados em variados graus. So constituidos de carnes
de diferentes espécies e/ou sangue, viscer as e outr os tecidos animais apr ovados para o
consumo. Podem ser curados ou nao, embutidos ou ndo. Quando embutidos, devem
utilizar-se de envoltérios naturais ou artificiais aprovados pelas autoridades

competentes.

E dentro deste contexto que se encontra a empresa, compreendendo um mix de produtos bem
variado.

Podemos para fins didéticos classificar os produtos de salsicharia em:
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25.1 Produtosde salsicharia embutidos:

1. Embutidos de massa cozida a seco: cozimento lento, a seco, em estufas. Exemplo:
mortadelas, salsichas.

2. Embutidos de massa escaldada: cozimento rapido, por imersdo em agua quente.
Exemplo: morcelas, pastas ou patés.
Embutidos de massa crua ou semicrua
Dessecados (dessecacéo parcial), maturados. Exemplos: salame tipo italiano e milano
Brandos (menor grau de dessecacdn). Exemplos. salaminho, paio e aguns tipos de
linglica.

6. Frescais. de consumo imediato e de guarda sob refrigeracdo. Exemplos. linglicas

diversas.

2.5.2 Produtos de salsicharia ndo embutidos:

Produtos migados ou picados nem sempre sdo tratados por sais de cura, contendo nitrito e/ou

nitrato, crus ou cozidos.

Exemplos. Galantinas, roladas, bolos de carne ou ainda hamburgués, quibes, alméndegas, etc.

A principa matéria-prima neste tipo de produto € o CM S, carne mecani camente separada.

Em decorréncia da modernizacdo tecnoldgica, surgiu a Carne Mecanicamente Separada
(CMS) que, pela legidacdo brasileira, obedece a seguinte descricdo: “produto obtido a
partir de 0ssos ou partes de carcacas dos animais liberados pela Inspecdo Federd, a
excecd0 dos 0ssos da cabeca, submetidos a separacdo mecéanica em equipamentos
especificos (maguina de desossa mecanica) e imediatamente congelados por processos
rapidos ou ultra-rgpidos’ (BRASIL, 1981).

Segundo o Ministério da Agricultura, Pecué&ria e Abastecimento, a CM S podera ser utilizada

em substituicdo a carne in natura como matéria-prima na propor¢do maxima de 20%, em
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produtos processados, sendo obrigatdria a colocacdo, no rétulo deste produto, da expressao:
“contém Carne Mecanicamente Separada’ (BRASIL, 1981).

No caso dos embutidos de massa cozida & seco que sera o0 alvo do estudo de caso do capitulo
4, a elaboracdo da salsicha, quando a carne consta de blocos congelados, comeca pela
trituracdo grosseira deles, seguido pela cominuicdo no cutter e depois no emulsificador,
também chamado moinho coléide. Em vista do calor desenvolvido durante estas operactes
mecanicas, impdemse & necessidade de se arrefecer & massa através do rebaixamento de
temperatura com a adicéo de gelo em escamas. Quando no cutter, sdo adicionados os aditivos
e condimentos em geral, do que resulta uma mistura homogénea. Para obtencdo de uma massa
de boa qualidade € necessério liberar mecanicamente as proteinas solUveis em &gua que se
encontram nas musculares. Quanto mais rapida e completa for esta operacéo tanto melhor,
pois toda trituracdo mecanica de carne leva a uma producdo de calor por atrito, 0 que
prejudica a solubilidade da proteina e, por consequéncia, a capacidade que ela tem de fixar
a&gua. Por meio deste processo fisico-quimico em presenca de sal dissolve-se uma parte da

proteina que se liberou pela trituracdo da proteina muscular.

Uma cutterizacdo eficiente da massa do embutido, & qual se adicionou gelo produz uma massa
mais fluida. Para se alcancar uma emulsdo satisfatéria, deve se haver determinadas condigdes
tanto de materiais como de maguina emulsionadora. Para se conseguir uma abertura quase
completa da proteina muscular, s80 necessarios sistemas de corte de grande eficiéncia, através

de facas mdiltiplas.

A medida que evolui a indistria de carne novos equipamentos v&0 sendo incorporados,
inclusive para a evolugdo das operacGes mecanicas. Por exemplo, no transporte de material de
uma maguina a outra, sem manipulacéo, o que acaba por influir positivamente nos custos da

producéo.

Depois de preparada a massa €, realizado o embutimento, em embutideiras como se diz na
linguagem industrial. Estas dispdem de um sistema de dosagem que pesa 0 produto a ser
embutido. Pode, ainda, embutir de forma continua, porcionada ou retorcida, do mesmo modo

gue se acoplam as amarradeiras.
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Comumente sdo embutidas em tripas celuldsicas, a amarracdo e feita manualmente dada a
fragilidade da tripa. As salsichas sd0 dispostas em varas que sdo colocadas em carrinhos para
gue possam ir para 0 cozimento em estufa. Neste cozimento é fundamental que se controle o
ponto de geleificacdo, ponto este onde se tem a perfeita formagdo do envoltério mais grosso

da salsicha que atribuira entre outras coisas a consisténcia da mesma e a perfeita coloracéo.

Depois do cozimento segue-se a etapa de banho, através de chuveiros ou imersdo em agua, a
fim de permitir a perfeita operacdo chamada de depilagdo, que consiste na retirada do

envoltorio, atripa celulosica.

Depois de depiladas elas seguem para um chiller, recipiente que contém em um primeiro
compartimento o corante natural de urucum e em um segundo compartimento acido fosférico

gue ird a segurar a aderéncia do corante.

Depois desses procedimentos as salsichas estdo prontas para serem embaladas. Seguindo

posteriormente para armazenagem em camara frias & -18°C.

Estes termos serdo melhor discutidos no 4° capitulo, onde abordaremos o estudo de caso, e
para a perfeita compreensdo deste sera necess&rio o dominio de alguns conceitos aqui
expostos bem como da teoria anteriormente apresentada sobre gestdo da qualidade seguida do

ciclo de Deming.
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3 METODOLOGIA DO TRABALHO

O tema em questéo, ciclo PDCA, foi amplamente difundido por Deming em suas atividades
desenvolvidas naimplementacdo de um sistema de qualidade nas indUstrias japonesas. Outros
estudos relevantes sobre os métodos de melhorias foram desenvolvidos por J. Juran, Crosby,
Feigenbaun, Ishikawa, entre outros, estudiosos da arte do gerenciamento de sistemas
produtivos empresariais que implementaran metodologias e novas ferramentas para o
estabel ecimento do ciclo PDCA.

No setor produtivo nacional, o método de melhorias pode ser encontrado, em grande maioria
em publicacdes e artigos escritos pelo professor Vicente Falconi Campos, da Fundacdo de
Desenvolvimento Gerencial. Em seus estudos Falconi descreve uma metodologia de
utilizacdo do método de melhorias do PDCA, fundamentada em conceitos da gestdo da
gualidade total, adequada ao setor produtivo daindustria nacional.

Para tanto foram realizadas pesquisas bibliograficas com autores nacionais e estrangeiros, e

também pesquisas nainternet, o que amplia consideravelmente o espectro de informacdes.

Com relagdo a aplicabilidade do método compondo a parte prética, foram utilizados dados e
informacdes baseadas em uma industria de alimentos carneos embutidos, |ocalizada na regido
norte do estado do Parana, que recebera o nome ficticio de CMS. Esta apresentava varios
problemas nos processos produtivos. Assm utilizando o ciclo PDCA priorizouse um e

procuramos atacar todos os reais problemas, dentro de filosofia de Deming.
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4 ESTUDO DE CASO

41 A Empresa

O estudo de caso em questéo foi realizado em uma empresa do ramo frigorifico, cujas
principais atividades se concentram em atender o mercado de embutidos. Quanto ao nimero
de funcionarios, verificouse na pesquisa de campo que a empresa enquadra-se como de
médio porte, em torno de 500 funcionérios. O objetivo de toda empresa é a sobrevivéncia no

mercado. Por isso, a empresa pesguisada considera importante trés pontos bési cos:

Qualidade;
Produtividade;
Reducéo de custos.

A empresa encontra-se dividida em células de manufatura, que englobam setores de
recebimento de matéria-prima, selecéo, setor de massa, setor de embutimento, estufas,

setor de embalagens.

Cdulade Célulade Céulade Caulade
: »| estocagemde »| Preparoda > :
Recebimento matéria-prima massa embutimento
Céulade Céulade Céulade Céulade
carregamento [ armazenagem [ embalagem |« Estufas |

Figura 13: Céula manufaturada da Embutidos Ltda.
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A Embutidos Ltda. possui um amplo mix de producéo. Porém dentre esses produtos, a
salsicha € o produto que puxa a venda dos demais, além do que, sua producéo é em

média na casa de 190 toneladas por semana, 0 que representa 40% detoda a producéo.

Estabel ecendo-se uma comparagéo com um outro produto o bacon, por exemplo, a produgdo
semanal é de 35,5 toneladas por semana. Porém a rentabilidade liquida deste produto é de R$
2,23 por kg, enquanto a salsicha rende a empresa apenas R$ 0,01 por kg.

O processo de producédo de salsicha tem que estar bem dimensionado para que a empresa néo
perca dinheiro, ou sgja, pague para produzir o produto visto que sua rentabilidade € muito

baixa

Aliado a isto, nos ultimos meses a Embutidos Ltda. vinha recebendo muitas reclamacdes em

relacdo a qualidade do produto.

Sendo assm viu-se a necessidade de melhorar seu processo corrigindo alguns parametros,
investindo em novos maquinarios e tentando diminuir seus custos, dém de melhorar a

gualidade do produto.

Para a melhor andlise deste problema utilizouse o ciclo do PDCA dando uma melhor
visualizagdo tanto a diretoria como aos gerentes industriais. Assim chegando a um propdésito

comum e l6gico na elucidacdo do fato.
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Figura 14: Rentabilidade

32
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Plano de participacao dos produtos em Kg
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Figura 15: Participacdo em kg por produto
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4.2 Giro do PDCA

4.2.1 Etapa P: Plang amento

4.2.1.1 Primeira Etapa: |dentificacdo do problema

Como foi dito anteriormente a producdo de salsicha indiretamente apresenta um alto
percentual de contribuicdo na margem de lucros da empresa, visto que apesar de possuir
um valor agregado baixo, ela puxa a venda dos demais que possuem um valor agregado

maior.

Nesta etapa, como ja era de consenso comum da diretoria, dos engenheiros e dos
encarregados envolvidos, o problema realmente se encontrava no processo de
fabricacdo de salsichas. Porém, dizer que o resultado indesgével se encontra no
processo de fabricagdo das mesmas torna o problema macro, foi necessario o seu
desmembramento em subprocessos para uma estratificacdo dos reais pontos que
precisariam ser atacados. Pois era necessario identificar as perdas em cada etapa para

reduzir e melhorar o processo como um todo.

Primeiramente, foram coletadas algumas amostras do produto e identificado que os
parametros padréo do produto ndo estavam de acordo com o trabalhado pela empresa.
Pois para uma perfeita adequacéo do produto a embalagem de 3 kg € essencia que este
esteja com um peso de 58 & 60 gramas por gomo, um calibre de 24,5 4 25 mm, um
comprimento de 14 cm e com uma consisténcia firme, ou sga, que o produto ndo se
guebre ou se deforme ao toque. Como a produgdo é por batelada, as amostras foram
coletadas no periodo de uma semana em horarios diferentes, para que fosse possivel
identificar se havia desvios de um turno para o outro. Porém esse fato ndo se confirmou

Visto que os problemas foram encontrados em iguais proporgdes nos dois turnos.

Dados coletados para representar a falta de padr&o do produto:
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Figural6: Grafico da variacédo de peso das salsichas
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Figural7: grafico de variacdo do calibre da salsicha

A partir dos gréaficos pode-se observar uma variagdo dos parametros de peso e calibre do
produto. Das 50 amostras 36 estavam com problema de peso, abaixo ou acima das 60

grameas e 40 estavam fora do calibre padréo do produto.
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Folha de verificacdo
O Quadro 1 representa uma folha de verificagdo usada no processo de producéo de
salsichas estes dados ja foram citados, mas nesta etapa queremos desenvolver uma

estratificacéo dos mesmos.

Quadro 1 Folha de Verificagéo

Folha de Verificagdo

Produto: Salsicha Data: 2/10/2005
Estagio de Fabricagdo: Inspecao Final Secéo: embalagem
(Salsicha)

Tipos de defeitos. peso, calibre, comprimento do Inspetor: Fernanda

gomo e consisténcia. L ote: Varios
. : Pedido: véarios
Total inspecionado: 50

Observactes. Todos os itens inspecionados

Defeito Verificagdo Subtotal
Fora de Peso AN AN | 36
Forade Calibre ANl Bl 40
Comprimento 8
O
do gomo
Forade ralvafvalalvilabalvila a1
Consisténcia
Total 131
Total Reeitado 47
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Itens fora de padréo

50- B Forade Conssténcia
@ 40 I
5 @ Fora de Calibre
. LB 40
n 30 36
B
S 201 O Fora de Peso
Z /

10 3

0 _ - O Forado Comprimento
Iitens do gomo

Figura 18: Grafico do nimero de itens fora de padrao

Esta falta de padronizaco gerava vérios inconvenientes no produto final, inclusive a
inadequacdo do volume na embalagem priméaria e conseqientemente na secundaria,
gerando uma péssima visao do produto aos clientes. Como reflexo desta situacéo tinha
se a insatisfacdo do cliente bem como um crescente prejuizo. Por isso esse processo
precisava de uma imediata tomada de atitudes para reverter o caso. Pois este fato estava

gerando vérias devolugdes e perda de tempo com retrabalho deste produto.
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4.2.1.2 Etapa P: Observacao e anélise

Nesta etapa procurou-se conhecer melhor todas as fases da fabricagdo de salsicha, para

gue se tornasse mais dindmica a elaboracéo do plano de acéo.

A producéo de salsicha inicia-se com a trituracdo do CMS. Como dito no 2° capitulo o
CMS é a carne mecanicamente separada, ou sgja, depois de retirada todas as carnes
nobres do boi, sobram algumas carnes junto aos 0ssos do animal que ndo sdo possivels
de serem retiradas manualmente. A carcaca do animal passa entdo por um equipamento
gue separa esta carne do 0sso. Estas carnes sdo entdo embaladas e vendidas em blocos
congelados para as industrias de embutidos. O processo de separacéo da carne e da

carcaga ocorre também com aves, suinos e equinos.

Depois de triturado, 0 CMS vai para um equipamento chamado cutter, este opera como
um misturador, pois nesta fase a carne recebe 0s outros insumos como a farinha, o
emulsificante, os condimentos, as proteinas da soja entre outros. Logo em seguida a

massa passa por um emulsificador que trabalhara a emulsdo e a temperatura da massa.

A proxima etapa € a etapa de embutimento. Antigamente as salsichas eram embutidas
em tripas de carneiro, porém foram desenvolvidas as tripas celuldsicas, ou sga,
artificiais, que aém de serem mais baratas garantem uma melhor impermeabilidade e
formato ao produto. A tripa utilizada neste processo visa apenas dar forma e garantir a

impermeabilidade do mesmo nas fases de cocgdo e choque térmico..

Apobs serem embutidas as salsichas vao para a estufa onde sdo cozidas. Em médiaretira-
se a salsicha deste processo a 78°C. A etapa do choque térmico € necessaria, pararetirar

o calor do produto sendo possivel entdo aremocao datripa celulésica.

Em seguida a salsicha passa por um processo de depilacdo onde se retira a tripa,
diferente dos demais produtos embutidos que s&o consumidos com a tripa como as

linglicas e salames.
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Depois de depiladas, as salsichas passam por um processo de coloracdo, onde se utiliza
0 corante natural de urucum. Deve-se a este procedimento o produto possuir uma
camada externa mais escura que o Seu interior.

Segue-se entdo a etapa de embalagem e acondicionamento do produto em camaras frias

amais ou menos -8°C.

O processo do produto se encontra exemplificado no fluxograma:

Trituragdo do
CMS

cutt Resfriamento e
utter estocagem
A
v
Emulsificador Embalagem
secundéaria
| 1
Embutideira Embalagem
priméaria
A
‘V
Estufa Corante

A

v
Choque Térmico > Depilacéo
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Andlise do processo

Dentro do processo de fabricacdo de salsicha, podemos identificar uma série de causas
gue provoca o efeito principal, as ndo conformidades da salsicha e o alto custo de
producdo. As causas sao 0s equipamentos de produgdo, as méaquinas, equipamentos de
controles, as matérias primas, mao de obra treinada, o método de fabricacéo, entre

outros.

O diagrama de Ishikawa foi utilizado parailustrar claramente as vérias causas possiveis.
Pois para cada efeito existem seguramente inUmeras categorias de causas. A partir de
uma bem definida lista de possiveis causas, as mais provaveis serdo selecionadas para
uma melhor andlise. O objetivo da observacdo é caracterizar como o0 problema se

manifesta com maior freqiéncia.
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Processo de ~
manufatura ~ Coccao
Matéria-prima Indice de
gquebra

Extrapolacdo
dos parérnet[os Mistura Gele|f|C8(;a)
de: gordura, Refino
umidade, calcio. Tempera_[ura Cozimento

Faltade Granulometria com todas as

; Densidade fases
proteina erdes 6
despadronizagéos
v » naproducéo de
Turnos 0ua Corante
Faltade
treinamento Fasesde Fixador do
banho corante
Ma&o deobra
Banho ~
Processo de coloracao

Figura 19: Diagrama de I shikawa
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4.2.1.3 Etapa P: Plano de agdo

A partir do diagrama as possiveis causas foram detectadas. Por enquanto ndo estamos
procurando a solucéo apenas listando as causas. Descartouse 0 problema de matéria
prima visto que toda a matéria prima recebida pela empresa passa por um rigoroso
controle de qualidade, onde sb sdo aceitas as que estiverem dentro dos parametros de
gordura, umidade e calcio necessarios para a boa formulagdo dos produtos. Ao
referirmos a matéria-prima estamos englobando primeiramente a matéria prima
principal deste ramo de atividades, que sd0 os recortes de cane e o CMS (carne
mecanicamente separada). O restante das matéias primas, como condimento,
emulsificantes entre outros também so analisados antes de ir para oestoque. Desta
forma, se 0 produto ndo chega com as caracteristicas necessérias para a boa formulacéo

dos embutidos em geral, sdo logo rejeitadas minimizando assim problemas futuros.

Com relagdo aos problemas com os turnos, verificose que 0s acontecimentos
indesgjaveis ocorriam nos dois turnos, evidenciando que tinhamos que melhorar o
processo num todo para gue conseguissemos atingir um produto dentro dos padrfes
citados anteriormente e com 0 minimo desperdicio possivel de matéria-prima, recursos

internos e mao de obra

Depois de descartarmos duas das causas podemos retornar ao fluxograma de processos e

identificar onde se encaixariam as outras causas |evantadas.

Os outros pontos levantados realmente precisavam de uma reestruturagdo para um
melhor aproveitamento do processo. Desenvolveremos a seguir cada uma das causas

levantadas girando o ciclo para cada processo em guestdo
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4.2.2 Processo de M anufatur a

4.2.2.1 Etapa P: Plano de agéo

O processo de elaboragdo da massa e embutimento, processo de manufatura, eram
feitos em etapas, aonde realmente ocorria um desperdicio de matérias-primas bem como
de méo de obra. Pois todo o transporte da massa entre os equipamentos realizava-se
atras de um carrinho. Este procedimento era demorado, além de absorver muitos

operarios. Durante o trajeto perdia-se muita massa e ndo tinha um controle ideal da
temperatura

A acd0 neste processo seria tornar 0 processo em linha de maneira que pudéssemos
diminuir os desperdicios citados acima bem como obter uma massa onde os parametros
de refino, granulometria, temperatura e densidade fossem obtidos. Para tanto, o plano de
acao para essa causa, seria 0 investimento em equipamentos que tornassem o processo
mais dinamico eliminando os carrinhos, diminuisse alguns custos com insumos mao de
obra e chegasse a um produto dentro dos padrdes citado.



UEM - Engenharia ¢ F|yxograma do processo antes

Figura 20: Quebrador de
CMS

Figura 21: Carrinho com
CMStriturado

Figura 23: Emulsificador e embutideira
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4.2.2.2 Etapa D: Acao/ Etapa C: Verificagdo

Depois de estabelecida e direcionadas as agdes, vem a tarefa de executa-las. Como
algumas necessitavam de teste para estabelecer qual seria o padréo, visando melhorar o
produto e diminuir os desperdicios no processo, serdo apresentados nesta etapa os testes
realizados, a verificacdo da efetividade da acdo e o novo fluxograma operacional do

processo de manufatura.

Em relacdo a0 processo de preparo e embutimento da massa, redlizorse uma
modificagdo nos equipamentos para tornar 0 processo continuo. Um processo em linha
evitaria desperdicios e possibilitaria 0 controle de alguns parametros essenciais para a

boa qualidade do produto.
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—

Transportadores Heficoi dais

Figura 24: Quebrador deCM S

Figura 26: Misturadeira
Figura 25: Transportador helicoidal

Fluxograma do processo depois

Figura 29: Embutideira NL 17 Figura 28: Emulsificador
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Todos os equipamentos foram comprados, neste 2° fluxograma é possivel ver como o
processo se tornou dindmico, evitando assim desperdicio de massa bem como de méo
de obra. Os carrinhos foram substituidos por transportadores helicoidais, que trabalham
amassa e controlam a temperatura da mesma, evitando assim o desperdicio e retrabalho

do produto.

Antes eram necessarios 7 operadores para dar andamento ao processo de preparo da
massa e embutimento, no 2° esgquema S80 Necessarios apenas 4 operarios, um no
guebrador de CM S, outro na misturadeira e dois na embutideira NL 17.

Ouitro fator de suma importancia nesta nova linha foi a diminui¢cdo do consumo de tripa
celulésica, por parte da nova embutideira a NL 17. O quadro a seguir faz uma
comparacéo com o consumo da embutideira antiga a RT 6 e a nova, NL 17. Este teste
foi realizado em 20/07/2005 e repetido em 10/11/2005, visto que foi necessario um

treinamento dos funcionarios para aumentar ainda mais o aproveitamento da tripa.

Quadro 2: Perdas

Antes Depois
PERDAS RT 6 NL 17 NL 17
20/07/05 20/07/05 10/11/05
Perda por toneladal/ R$ R$1,72 R$1,13 R$ 1,00
Perda para uma producdo de 190 Ton/semana R$329,80 | R$214,70 | R$ 190,00
Perda por més R$1.307,20 | R$858,80 | R$ 760,00
Por ano R$ 15.686,40 |R$ 10.305,60 [R$ 9.120,00

R$ 6.566,40

A embutideira RT 6, que se utilizava antes, em 1 ano gastava R$6.566,40 a mais em
tripa que a NL 17. Este valor se torna representativo para verificar que a agéo foi
efetiva. Outro fator importante deste equipamento é que ele possui um software que
permite ao operador programar todas as dimensdes do produto, como por exemplo,
tamanho do gomo, calibre, peso, entre varias outras que vem solucionar a falta de

padréo que estava ocorrendo anteriormente. A capacidade produtiva da NL 17 € de
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2.350 Kg/h, sdo utilizados dois operadores, jAa RT 6 era de 1500 onde eram necessarios

3 operadores.

Realizada uma nova amostragem das salsichas, concluiu-se que os parametros de peso e
calibre foram gjustados. Das 50 salsichas coletadas todas estavam dentro do padré&o.

Variagdo de peso das salsichas depois
60,5 T
60,0 900000-900—9000-1—9-90-0-90000000— 900009600000
g OO T T T
L '
0 A
& eqel LT T
< 58,5 |+Peso das salsichas
) 4
o 580
8 57,5
o
57,0
56,5 -
1 5 9 1317212529 3337414549
N° da amostra
Figura 30: Gréfico com a variagdo de peso das salsichas depois das mu dancas
Variacao dos calibres das salsichas depois
£ 25,2 T
(]
o 25,0 -MW
Q
5 g 248 i —+— Calibre
5 E e R A
o° ' Isich
© ¥ | ) { salsichas
é 24,4
<
O 24,2 ++HH+HHHHHHHH
1 5 9 13 17 21 25 29 33 37 41 45 49
N° da amostra

Figura 31: Gréfico da variacdo de calibr e das salsichas depois das mudancas
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4.2.2.3 Etapa A: Padronizacdo e conclusio

Desta forma, pode-se verificar que o plano de acéo neste caso foi efetivo, gerando assim
a padronizacdo dos novos procedimentos e a realizacdo de medigdes programadas para
gue o problema ndo reaparecesse.

Para a concluséo desta etapa tudo foi documentado, com o objetivo de recapitular todos
os procedimentos para a solugdo do problema. Este procedimento é realizado visando

criar um histérico para a empresa, que possa ser usado em trabalhos futuros.

4.2.3 Cocgéo

4.2.3.1 Etapa P: Plano de acdo

Esta etapa também passou por algumas ateracGes visto que, com 0 novo processo de
elaboracdo da massa, este precisaria ser direcionado para as caracteristicas proprias
desta nova eaboracdo. Um ponto muito importante nesta fase € o processo de
geleificacdo, esta € definida como um fendmeno de agregacdo das proteinas, em que ha
uma interacdo entre proteinas e aguas por meio de forgas ibnicas, tdo bem balanceadas
gue permitem formar uma matriz ordenada. Tal matriz tem a capacidade de imobilizar
guantidades ponderaveis de agua. Nos embutidos este € um fendmeno complexo, visto
gue nos embutidos estéo presentes varios tipos de proteinas animais. A forma genérica a
boa geleificagcdo consiste na formacéo da pelicula que envolve a salsicha. Sendo assim a
geleificacdo é obtida na etapa de cocgdo ou o tratamento térmico. A temperatura e o
tempo de aguecimento constituem os fatores principais para uma boa geleificacéo. A
formacdo de um gel ocorre em duas etapas. desdobramento das particulas protéicas e
agregacdo dessas moléculas entre si e associagdo com agua. Assim, o nivel de energia

aplicada no tratamento térmico e o ciclo de aplicagdo constituem uma variavel
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importante para a geleificacéo. O estudo do melhor tempo deste ciclo serd o plano de

acao nesta fase.

Outro ponto importante neste processo € o indice de quebra que o0 produto tera depois de
cozido, ou sgja, a diferenca entre o peso da salsicha crua e 0 peso dela cozida. Quando
se consegue diminuir essa quebra o aumento da rentabilidade com o produto é a

consequiéncia esperada e desejada.

Tendo em vista todos o0s pontos acima, a agdo neste caso seria 0 monitoramento do
processo de cocgdo para se estabelecer o ciclo de cozimento, englobando temperatura e
tempo, que o processo passaria a ter e andlise dos indices de quebras que o produto

obteria com esse novo ciclo.

Estufa para commento
de embuotidos.

Figura 32: Estufa para cozimento de embutidos.

4.2.3.2 Etapa D: Acéo/ Etapa C: Verificacdo

Realizou-se 0 monitoramento desta fase como havia sido proposto no plano de agéo,
este monitoramento foi feito com base no antigo ciclo de cozimento, que consistia em
40 minutos com a estufa a 70°C, chaminé aberta e vapor desligado, seguidos de 15

minutos com estufa & 90°C, com chaminé fechada e vapor ligado.
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Cozimento da salsicha
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Tempo(em intervalos de 15 minutos)

Figura 33: Grafico do primeiro monitoramento da temperatura de cozimento

Pode-se observar através do gréfico da figura 33 que as estufas no dia 07/07/05 ndo
estavam atingindo os 60°C de temperatura interna das salsichas nos primeiros 40

minutos. Sendo assim o ponto de geleificagdo ndo estavam sendo atingido.

O cozimento antes se dava em 2 etapas. a 1° com a chaminé da estufa aberta e
temperatura de 70° por 40 minutos e a2° com a chaminé da estufa fechada, vapor ligado
temperatura de 90° por 15 minutos. Geralmente o ponto de geleificacdo se da quando a
temperatura interna do produto é de 60°C, neste ponto deve-se ligar o vapor da estufa.
Através do monitoramento foi possivel observar que apés 40 minutos o produto néo
atingia os 60°C, sendo assim o ponto de geleificacéo ndo era atingido satisfatoriamente,
gerando um ato indice de quebra e uma péssma consisténcia do produto.
Remodelamos os tempos, visando ligar o vapor quando o produto atingisse 60°C
internos. Desta forma iriamos diminuir o indice de quebra, pois este € um indice do

aproveitamento e lucratividade que a empresa tera com o produto.

Estes resultados estdo expostos no grafico da figura 33: estufas do dia 12/07/05.

Atingindo os 60°C antes de ligar o vapor consegui-se um eficiente ponto de
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geleificacdo do produto, ou seja, a formagdo da camada mais externa da salsicha que

serd muito importante para a fixagdo do corante e para a consisténcia do produto.

Apds aandlise do gréafico realizouse outro monitoramento para confirmarmos 0s novos

tempos de ciclo
Cozimento da salsicha
90 -
%0 /I'/'
__ 70
O //
g 60
g @[\7/ —e—Estufa
% 50 09 dia
5 40 16/08
o
£ 30 —a—Estufa
& 20 10 dia
18/08
10
0 . . .

1 2 3

Tempo(1°intervalo apos 45 minutos , o restante em
intervalos de 15 minutos)

Figura 34: Gréfico do segundo monitoramento da temperatura de cozimento.

Realizado os monitoramentos e estabelecido 0 novo processo de cozimento, pode-se
notar uma melhora no indice de quebra, que caiu de 12,5% para 6,7%. O indice de
guebra representa a diferenca de peso dos produtos crus e dos produtos cozidos. Como

dito anteriormente representa a lucratividade do processo.
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Quadro 3: Etapa do Cozimento

Etapas do cozimento antes

Etapas do cozimento depois

Tempo Situacéo da estufa Tempo  Situagéo daestufa
1°etapa| 40 |Estufaé70°C com 1°etapa| 40 |Estufaé70°Ccom
minutos| chaminé abertae minutos| chaminé abertae
vapor desigado vapor desligado
2° etapa 15 | Estufaa90°C com 2° etapa 5 Estufa & 90°C com
minutos | chaminé fechada e minutos | chaminé fechada e
vapor ligado vapor desligado
3 etapa Fetgpal 10 |Estufad90°C com
o minutos| chaminé fechada e
e vapor ligado
Indice de quebra @ Indice de quebra @

4.2.3.3 Etapa A: Padronizagdo e conclusdo

Depois de realizados e confirmadas as melhoras que o processo teria com ciclo em 3

etapas, este foi documentado e passado aos operadores das estufas para que seguissem

como padréo.

Esta etapa poderia ser melhorada ainda mais, se a empresa estivesse disposta a investir
no cozimento por nucleo do produto. Porém, como as mudancas no processo de
manufatura exigiram um alto investimento e ndo tinha como ser feito de forma

diferente, este processo s sofreu uma readaptacdo, provavelmente como investimento

futuro a cocgdo por nlcleo ocorrera.
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4.2.4 Banho

4.2.4.1 Etapa P: Plano de agéo

O banho serve primeiramente, para dar o choque térmico, seisso néo for feito, e o
produto esfriar semagua ele ira enrugar. Esta etapa do processo também visa a
limpeza da superficie dos gomos, a obtencao de condicdes favor aveis a fixacao da
cor, em temperatura ambiente, também pararetirar mais rapidamente o calor do
produto, proporcionando um fluxo mais répido, e re-hidratar atripa que secou
durante o cozimento, desprendendo esta do produto, fazendo com que a depilacao
setorne maisfécil. O choque térmico consiste basicamente em fechar os poros
rapidamente. Sem &gua ele enruga por que o resfriamento seda deforma

desunifor me.

Sendo assim nesta etapa decidiu-se por elaborar algumas situagdes de banho, para que
fosse possivel optar pelo processo que demorasse menos, pois assim poderiamos
processar mais produtos, e gastar menos &gua, dentro disto, conseguindo é claro a fécil
retirada da tripa na depiladeira.

4.2.4.2 Etapa D: Acéo/ Etapa C: Verificacao

Nesta etapa elaborou-se as situagdes de banho, como o0 objetivo de simulé-las para que

fosse possivel chegar a uma situacdo ideal.
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O banho antes era praticado somente em uma etapa, esta era realizada com o chuveiro
ligado continuamente, porém este pode ser realizado alternando tempos com o chuveiro
ligado com tempos em que o chuveiro permanega desligado, este tipo de processo é

benéfico também para a cura de produtos como a salsicha.

Pensando nestes parametros elaborouse 6 situagcbes de banho, incluindo a situacdo
anteriormente praticada que era 0 banho continuo, para que pudéssemos ter uma nitida
comparacdo do tempo e da quantidade de &gua gasta durante o processo de choque

térmico.

As situacOes e 0s seus resultados estdo descritas no quadro 4
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Quadro 4 Situagdes e resultados

Situacéo 1

Situacéao 2

Chuveiro ligado continuamente

Tempo total de chuvelro Ilgado 38 mlnutos

Temperatura final da salsmha 28°C

5 minutos de chuveiro ligado
5 minutos de chuveiro desligado

Tempo total de chuveiro ligado: 20 minutos
Tempo total de chuveiro desligado: 15 minutos
Consumo de agua: 264 L/min*20 min = 4920 L
Tempo total de resfriamento: 35 minutos

Temperatura final da salsicha: 28°C

Situacao 3

Situacéo 4

7 minutos de chuveiro ligado
5 minutos de chuveiro desligado

8 minutos de chuveiro ligado
5 minutos de chuveiro desligado

Tempo total de chuveiro ligado: 21 min

Tempo total de chuveiro desligado: 10 minutos
Consumo de agua: 264 L/min*21 min = 5544 L
Tempo total de resfriamento: 31 minutos
Temperatura final da salsicha: 30°C

Tempo total de chuveiro ligado: 20 minutos
Tempo total de chuveiro desligado: 10 minutos
Consumo de agua: 264 L/min*20 min = 4920 L
Tempo total de resfriamento: 30 minutos
Temperatura final da salsicha: 28°C

Situacéo 5

Situacéo 6

8 minutos de chuveiro ligado
4 minutos de chuveiro desligado

6 minutos de chuveiro ligado
4 minutos de chuveiro desligado

Tempo total de chuvelro Ilgado 16 minutos
Tem . inutos

Consumo de agua: 264 L/min*16 min = 4224

Fempo total de resfriamento: 24 min

Temperatura final da salsicha: 28°C

Tempo total de chuveiro ligado: 18 minutos
Tempo total de chuveiro desligado: 8 minutos
Consumo de agua: 264 L/min*18 min = 4752 L
Tempo total de resfriamento: 26 minutos
Temperatura final da salsicha: 28°C
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Dentro dos resultados, pode-se analisar que a Situagdo 1, que era a praticada pela
empresa, ndo seria a mais viavel devido ao alto consumo de agua e de tempo, tendo em
vista que h& apenas 1 sistema de chuveiro para absorver o trabalho resultante de 2
estufas. Na segunda situagdo sem banho continuo, a reducéo do consumo de agua foi de
51% e 3 minutos a menos no tempo total de resfriamento. Porém, a situacdo 5 mostrou
se a melhor alternativa, pois aém de reduzir o consumo de agua em 57,9%, atingiu o
menor tempo total de resfriamento, 24 minutos, o que representa um decréscimo de 14

minutos em relacdo a situacdo 1.

4.2.4.3 Etapa A: Padronizagdo e conclusdo

Depois de concluido que o banho em etapas seria 0 mais econdmico, padronizouse
estes procedimentos. Este foi repassado ao encarregado do setor para que regul asse 0s
ciclos, ou sga, um primeiro ciclo de 8 minutos com o chuveiro ligado, seguido de 4
minutos com o chuveiro desligado e assim sucessivamente, ate completar 24 minutos no

total, tempo este em que as salsichas chegariam a 28°C.

Conclusdo, esta agdo mostrouse efetiva reduzindo o consumo de agua em 57,9%, o que
indica que antes havia um desperdicio de 5808 litros de &gua por banho, pensando em
uma producéo de 16 horas eram desperdicados por dia 146.728,42 litros de agua.

Outro ponto importante foi 0 ganho de 14 minutos em cada banho o que, antes realizava
25,26 banhos de 6 carrinhos, ou segja, 2400 kg de sasicha cada, em 16horas
processavamse em média 60 toneladas do produto. Com o novo ciclo, realiza-se 40

banhos, o que corresponde a processar 96 toneladas de produto.

4.2.5 Processo de coloracao

4.2.5.1 Etapa P: Plano de acéo

As salsichas apés a retirada da tripa sdo colocadas em contato com o corante natural de

urucum (aproximadamente 2 minutos) e, logo apds, passam por uma solugdo &cida

(&cido fosforico 1 %) parafixar o corante.
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A aplicagcdo de corante em salsichas tem uma peculiaridade: apds a imersdo no tanque
de tingimento, as salsichas passam por outro tanque acido (acético ou fosférico) para

neutralizar o pH, que com o banho de urucum estd a 11,5%.

Figura 35: Depiladeira

Tingidor e fixador lavador de salsicha

Figura 36: Chiller

Depois de passar pela depiladeira, figura 35, onde é retirado o envoltério, tripa

celuldsica, as salsichas entram no chiller, figura 36, euipamento utilizado para a
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coloracdo do produto. Nesta etapa o plano de acdo ficou centrado em diminuir o

consumo do corante natural de urucum e o &cido fosforico na realimentacéo do sistema.

Esta aimentacéo era feita por um operario em um intervalo de 1 hora, este fato gerava
um gasto desnecess&rio e a mé utilizagdo dos insumos em questdo, &cido fosforico e

corante de urucum.

Para tanto foi colocada uma bomba dosadora na realimentacéo de cada compartimento.
Para encontrar a dosagem exata da realimentacéo, alguns testes foram necessarios, pois,

estes necessitam seguir um padréo de pH.

4.25.2 Etapa D: Acao/ Etapa C: Verificagdo

Como estabelecido no plano de acéo foram colocadas as bomba dosadoras no chiller,
uma para o0 corante e outra para o acido. Esta bomba era automatica e necessitaria de
apenas uma ativacdo e regulagem por parte do operério no inicio do expediente e 0 seu
dedigamento ao término do mesmo, visto que 0s insumos para realimentagdo foram

acoplados em recipientes fixados ao lado da bomba.

Figura 37: Bomba dosadora automatica
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Dentro dos paréametros de pH para o corante de urucum que pode variar de 10 a12 e o
acido fosférico de 1 a 3 procurouse pelo menor consumo deste através dos testes

abaixo:

Quadro 5: Testesdo acido fosférico

Chiller ac. Fosférico
Vazao
Data Horéario pH (L/h) Rotacéo
20/jul 08:38 1 3 2,5
Baixei aRot | 09:30 1 3 2,5
09:50 1 2,3 2<R<2,5
Baixel + 10:10 2 1,82 2<R<25
10:30 2 1,82 2<R<25
11:10 2 1,82 2<R<25
11:55 2 1,82 2<R<2,5
21/jul 08:30 1 3 2,5
09:10 2 1,78 2<R<25
11:00 2 1,82 2<R<2,5
11:40 2 1,76 2<R<2,5
22/jul 08:30 1 3 2,5
09:00 2 1,85 2<R<25
09:50 2 1,85 2<R<25
10:40 2 1,85 2<R<25
25/jul 12:00 2 1,8 2<R<25
27/jul 08:13 2 1,64 ~2
09:55 2 1,64 ~2
28/jul 09:00 2 1,64 ~2
10:30 2 1,64 ~2
11:10 2 1,64 ~2
11:42 2 1,64 ~2
29/jul 09:00 2 1,64 ~2
10:00 2 1,64 ~2
10:50 2 1,64 ~2
2/ago 08:30 2 1,64 ~2
3/ago 08:10 2 1,64 ~2
4/ago 08:15 2 1,64 ~2
5/ago 08:47 2 1,64 ~2
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Quadro 6: AvaliacGes sobre a nova regulagem da alimentacao do acido

Consumo da reposicao de ac.Fosforico

Situacdo antes Situacdo agora

Rotacdo=2,5 pH=1 Rotacdo=~2 pH=2
Consumo= 3 L/h Consumo= 1,64 L/h

Consumo diario= 48 L/dia Consumo diario= 26,24 L/dia
Consumo semanal=240 L/semana Consumo semanal= 131,20 L/semana
Consumo mensal= 960 L/més Consumo mensal= 524,8 L/més

Perda= Consumo mensal antes- Consumo mensal agora

Perda= 6s—524,8 L/més
erda= 435,2 L/més

Este volume de 48 litros/dia era gasto s na realimentacdo, visto que no inicio do
processo os tanques do chiller tem que ser aimentados com 20 litros de &cido diluido

em 2000 litros de &gua.

O mesmo teste foi realizado para o corante de urucum. Neste caso ho inicio do processo

€ colocado 90 litros de corante diluidos em 2000 litros de agua.

Vale ressaltar que a realimentacdo destes dois compartimentos era feita antes por um
oper&rio que de hora em hora, acrescentava ao tanque um volume ndo bem definido de

acido e urucum.

Esta despadronizacdo levava ao mal tingimento das salsichas, que geramente ndo

fixavaa cor, dando aimpressdo de um produto deteriorado.

O volume da realimentacdo do corante de urucum tem que ser mais alto que a do acido
visto que o corante adere as salsichas, enquanto o &cido apenas intensifica e fixa a cor

do corante.
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Quadro 7: Teste para Urucum

Chiller Urucum

Vazao
Data Horario pH (L/h) Rotacédo
20/jul 08:38 12 8,58 6
09:30 12 8,58 6
10:28 12 8,58 6
11:06 12 8,58 6
11:55 12 8,58 6
21/jul 08:30 12 8,7 6,5
09:10 12 8,72 6,5
09:34 12 8,7 6,5
10:00 12 8,7 6,5
11:00 12 8,7 6,5
11:40 12 8,7 6,5
22/jul 09:50 12 8,7 6,5
10:40 12 8,55 6
Teste 11:00 11 6,13 5,2
25/jul 12:00 11 6,1 52
27/jul 08:13 11 5,1 4
09:55 11 51 4
28/jul 09:00 11 6 5
10:30 11 6 5
11:10 11 6 5
11:40 11 6 5
29/jul 09:00 11 6 5
10:00 11 6 5
10:50 11 6 5
1/ago 11:10 11 6,3 5,2
2/ago 08:30 11 6 5
3/ago 08:10 11 6 5
09:50 11 6 5
11:45 11 6 5
4/ago 08:15 11 6 5
5/ago 08:47 11 6 5

Quadro 8: Avaliagdes sobre a nova regulagem da alimentag&o do urucum

62

Consumo da reposi¢ao de corante de urucum

Situagdo antes

Situacdo agora

Rotagd0=6,5 pH=12

Rotacdo=5 pH=11

Consumo= 8,7 L/h

Consumo diario= 139,20 L/dia
Consumo semana=696,00 L/semana
Consumo mensal= 2.784,00 L/més

Consumo= 6 L/h

Consumo diario= 96,00 L/dia
Consumo semanal= 480,00 L/semana
Consumo mensal= 1.920,00 L/més

Perda= Consumo mensal antes- Consumo mensal agora

Perda= L/més—1.920,00 L/més
erda més= 864,0
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4.2.5.3 Etapa A: Padronizagdo e conclusdo

Depois que foram gjustadas as rotagdes das bombas dosadoras, a do &cido em duas
rotacGes por minuto e a do urucum em seis rotagdes por minuto, estes parametros foram
passados para o operador responsavel pela ativacdo das bombas. Todo o procedimento
bem como os testes foram documentados para servir de estudo para possiveis gustes

gue O processo possa Vvir a sofrer.

Concluido este procedimento viu-se que com um equipamento simples e barato, que é
uma bomba dosadora, conseguiu diminuir as atividades do operador que antes tinha que
alimentar o sistema de hora em hora, sendo este realocado para outra atividade, bem
como diminuir o consumo dos insumos e padronizar o grau de pH para a obtengéo de
um produto de qualidade.

4.4  Conclusdo da aplicacdo do PDCA

A aplicacdo do ciclo foi efetiva na elucidacéo do problema arbitrado no inicio do estudo
de caso, que era perda e despadronizacdo excessiva na producéo de salsicha. Todos os
itens levantados no diagrama de causa e efeito foram investigados e agueles que
realmente apresentavam desconformidade foram tomadas agOes para eliminar as ndo

conformidades.

E claro que alguns pontos poderiam ser melhorados ainda mais, como foi o caso da
coccdo, porém este requeria um ato investimento que ndo foi possivel naguele

momento, porém procuramos elucidar o caso com um meio alternativo e mais barato.

Depois das mudangas no processo a empresa conseguiu uma economia muito grande na
producdo das salsichas, além é claro, de uma qualidade superior a que vinha sendo
praticada.

Como a metodologia se mostrou €ficiente na resolucdo do problema a empresa resolveu
fazer um contrato com uma consultoria especializada em treinamento, para que 0s
operadores e seus encarregados pudessem entrar em contato com esta metodologia e

assm rediza-lae aplica-lano diaadia
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5 CONCLUSAO

No decorrer da monografia, pode-se perceber que a producdo é um assunto complexo.
Assim, qualquer tentativa de dar um sentido estratégico a qualquer operagdo sera

sempre uma tarefa dificil .

Os antecedentes e a cultura organizacional da empresa devem ser considerados,
verificando o conjunto de habilidades requerido para a implantagdo da metodologia do
PDCA na solucéo de problemas.

O objetivo deste trabalho ndo foi dar solugbes acabadas, prontas, exatas para 0S
processos, técnicas e metodologias de implementacdo de projetos de melhoria, mas
fornecer uma perspectiva que poderia constituir-se numa orientagcdo, tanto de revisar
métodos, técnicas, processos e metodologias. Foi 0 caso da hossa empresa, como para o
desenvolvimento tedrico da administracdo industrial e dos processos de geréncia da

producéo.

Pode-se observar que a maioria das causas levantadas no diagrama causa e efeito,
necessitavam de agOes imediatas e ndo havia como trabalhar uma sem que os
procedimentos das outras fossem alterados. O processo € circundado por inimeras
variaveis que dependem umas das outras para que se chegue a um produto fina de

gualidade e com custos baixos de producédo

Ficou claro que, na pesquisa relatada, que as organizages devem ser mais cuidadosas
com 0 seu processo industrial. Isto significa que a obtencdo de conhecimentos
profundos sobre a metodologia dos processos, sobre seu ambiente e caracteristicas de
producdo, o reconhecimento de suas politicas de producéo e a efetividade da tecnologia

em certos processos séo fundamentais para essa implantagéo.

A preparacéo dos operdrios e 0s procedimentos operacionais devem ser monitorados e
avaliados de forma continua, ao longo do processo de implantacéo e de padronizagéo,
para que os beneficios que estes renderam se mantenham e melhorem de acordo com a
necessidade. Isto requer qualificacdo do pessoa envolvido em todos os nivels, que

precisam ver e entender todas as regras claramente.
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