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RESUMO

O presente trabalho tem por objetivo utilizar ferramentas da qualidade de forma aumentar a
produtividade em 5 milhGes de litros, no setor de bebidas de uma empresa situada na cidade
de Maringa, no norte do estado do Parang, e sem alteracdo de estrutura. Para tal utilizaram-se
ferramentas da qualidade, tais como, grafico de Pareto, diagrama de Ishikawa, Brainstorming,
planos de acdes, mapeamento do processo através da ferramenta SIPOC e do MASP, que
possibilitou entender o processo da empresa, identificar seus pontos falhos e desenvolver
planos de acOes de melhoria. Com isso a empresa pode aumentar a produtividade em 87% do
objetivo proposto, proporcionando grandes oportunidades de melhoria e favorecendo a uma
visdo de futuro para empresa, onde pode alcancar os resultados propostos, e a oportunidade de
novos projetos com o intuito de se atingir os 5 milhdes, atuando sobre outras causas

diagnosticadas na empresa.

Palavras-chave: Ferramentas da Qualidade, Produtividade, Melhoria Continua e

Comepetitividade.
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Abstract

This study aims to use quality tools in order to increase productivity by 5 million liters in the
beverage industry for a company located in the city of Maringd, in the north of Parana state,
and without to change the structure. It was used quality tools, such as Pareto chart, Ishikawa
diagram, Brainstorming, actions plans, process mapping through SIPOC and MASP tools,
which enabled the company to understand the process, identify it weak points and develop
action plans for improvement. With this the company can increase productivity by 87% of the
propose objective, providing great opportunities for improvement and promoting a future
vision to the company where it can achieve the propose results, and the opportunity for new

projects in order to achieve the 5 million, acting on other causes diagnosed in the company.

Keywords: Quality Tools, Productivity, Competitiveness and Continuous Improvement.
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Xi



1 INTRODUCAO

O mercado esta mais competitivo, isso exige uma resposta das empresas, dessa forma a
qualidade tem se tornado peca fundamental para que as empresas sejam capazes de se manter
no mercado, além de estar mais qualificada para competir de forma a obter uma maior fatia do
mercado no seu ramo. Sendo assim a qualidade tém sido ferramenta fundamental,
favorecendo a adaptacdo e capacitacdo para um trabalho perfeito de planejamento com o foco
no futuro, sempre considerando o que o cliente deseja, 0 que o mercado oferece e 0 que a

empresa pode oferecer, possibilitando assim desenvolver projetos de melhoria continua.

A Melhoria continua iniciou-se nos anos 50 no Japéo, onde foi criado um dos métodos muito
utilizados atualmente o Kaizen, que tem como base a melhoria tanto na estrutura da empresa
quanto do individuo. Para o Kaizen nem um dia pode-se passar sem que haja algum tipo de
melhoria, esta metodologia proporciona resultados em curto prazo, e como enfatiza os
esforcos humanos, moral, comunicacéo, trabalho em equipe, autodisciplina entre outros tem
baixo custo a melhoria, fazendo assim com que aumente a lucratividade da empresa. Porém
quando que se visa a busca pela melhoria continua em um processo, surgirdo problemas
devido a mudancas que ocorrerdo no mesmo. Segundo Werkema (1995) o conceito de
problemas séo resultados indesejaveis ou qualquer item de controle; tal como rendimentos,

produtividade, grau de satisfacdo do cliente entre outros, que ndo atingiram o nivel desejado.

O aumento da produtividade geralmente é associado diretamente com lucratividade, porém
podem-se obter dois resultados com o aumento da produtividade além da lucratividade. O
primeiro seria 0 aumento da produtividade de forma a empresa garantir melhor seu servico
junto ao pedido de seu consumidor e expandir a venda de seu produto para outros estados ou
paises. Ja uma segunda visdo de produtividade seria a empresa visando a diluicdo dos seus
custos fixos, tais como energia, mao de obra, manutencdo entre outros, ser mais produtiva,

para assim obter o aumento da lucratividade.

Desta forma, o presente trabalho tem por objetivo aumentar a produtividade de uma empresa
no ramo alimenticio, situada na cidade de Maringa- Pr, utilizando as ferramentas da qualidade

como meio para alcanga-los, e visando a ndo alteracdo da estrutura organizacional.



1.1 Justificativa

A preocupacdo das empresas com a qualidade é evidente, porém essas muitas ndo tém o
preparo suficiente ou o conhecimento para aplicacdo de um método eficaz para conseguir
implantar alguma ferramenta da qualidade, exercer um controle efetivo da mesma ou realizar

melhoria no processo.

Atrelado a isso a empresa busca um ganho consideravel na produtividade, pois devido a alta
competitividade entre as empresas, essa busca abranger novos mercados, expandindo seu
produto para outros estados, visando a diluicdo dos custos fixos do seu produto,

consequentemente aumentar a lucratividade.

Com isso o trabalho tem a finalidade de ajudar a empresa a aumentar sua produtividade
utilizando de ferramentas de apoio tais como, grafico de Pareto, Ishikawa, MASP,

Estratificacdo, Brainstorming e 5W2H.

1.2 Definicao e delimitacdo do problema

O trabalho foi realizado em uma empresa fabricante de sucos do norte do Parana, no periodo
de Marco a Setembro do ano de 2011, na cidade de Maringa. Hoje a empresa visa 0 aumento
de produtividade passando de 32 para 37 milhdes de litros de suco produzidos por ano, para
isso € importante reduzir o tempo de setup de produtos na linha de producdo, para ganhar

tempo na producéo.

Porém a empresa trabalha com uma grande gama de familia de produtos aproximadamente
31, cada uma dessas compreende na sua maioria em néctar 1 litro, néctar light 1 litro, Bebida
a Base de Soja (BBS) 1 litro e néctar 200 ml de uma mesma fruta, com isso a empresa perde
muito tempo trabalhando com tantos produtos, alem de realizar muito CIP (Clean in Place —
Limpeza no Local), ocasionando um aumento no set up de produtos, entre outros problemas

gerados pelo processo, tais como paradas operacionais.

O problema ¢ delimitado pela falta de confiabilidade do setor de controle da qualidade, que
ndo confia em processos de CIP mais curtos realizados pelos operadores, mesmo estes se

mostrando eficazes, e a falta de espago no estoque para armazenar esses 5 milhdes de litros de



sucos que poderdo ser produzidos, pois a empresa trabalha com um estoque de 50% de

seguranca, devido a variabilidade do comercial.

1.3 Objetivos

1.3.1 Objetivo geral

Utilizar ferramentas da qualidade de forma aumentar a produtividade em 5 milhdes de litros,
no setor de bebidas da empresa sem alteracdo da estrutura.

1.3.2 Objetivos especificos

De forma a atender o objetivo geral tem-se 0s seguintes objetivos especificos:

1. Selecionar possiveis problemas que tem influencia direta ou indireta na produtividade

da empresa;

2. Analisar os problemas encontrados, buscando possiveis solucdes utilizando-se de

ferramentas da qualidade;

3. Propor ganhos répidos, seguindo a filosofia de melhoria continua, para o processo

produtivo;

4. Executar as solucgdes encontradas para os devidos problemas relacionados ao processo
produtivo;

5. Apresentar os resultados alcancados.
1.4 Organizagéo do Trabalho

O capitulo 1 foi apresentado os objetivos do trabalho.

O capitulo 2 sera apresentado a revisdo literario do trabalho.



O capitulo 3 sera apresentado a metodologia do trabalho.

O capitulo 4 seré apresentado o estudo de caso desenvolvido.

O capitulo 5 sera apresentado a concluséo do trabalho.



2 REVISAO DA LITERATURA

O presente capitulo apresentara conceitos de competitividade, produtividade, qualidade,
melhoria continua, bem como ferramentas da qualidade. Tais conceitos foram utilizados para

cumprir 0s objetivos propostos anteriormente no trabalho.

2.1 Competitividade
A preocupacdo com a competitividade entre as empresas esta cada vez mais evidente. Imai

(2005) afirma que no Japdo a competicdo é muito clara nas empresas, e essa intensa
competicdo interna atua como forca propulsora das empresas no mercado externo. Essa
propulsdo geralmente estd relacionada com preco, qualidade e servico, porém no Japdo a
competicdo tem a razdo final de competicdo em si, as empresas competem até na introducao
de programas melhores e mais rapidos do Kaizen. Essa competicdo entre as empresas
japonesas apoiada no Kaizen, sempre resultaram em melhorias, sendo assim essas sempre

serdo competitivas no mercado.

Algumas empresas de acordo com Garvin (2002) tém visdes conflitantes de qualidade que
afetam diretamente na competitividade. O marketing geralmente adota uma visdo de
qualidade voltada ao usuario, que é atendé-lo em suas necessidades sem que haja
reclamacdes, porém pelo lado da producdo a qualidade é adotada visando o produto, se o
produto esta sendo entregue sem atraso, a qualidade do produto é ele em si. Assim é
importante que ndo haja discrepancia entre a visdo de qualidade entre o marketing e a
producdo e deve haver um consenso entre as duas partes, para que a empresa possa atender

seu cliente com um produto bom, garantindo dessa forma a empresa competitiva no mercado.

Segundo Campos (2004) o termo competitividade é conceituado como sendo a obtencdo da
sua maior produtividade comparando-se com seus concorrentes, dessa forma pode-se garantir
a sobrevivéncia da empresa no mercado. Em busca da competitividade o fator informacéo é
muito importante, pois com esse conhecimento pode-se obter as necessidades do cliente,
pesquisar e desenvolver novos produtos, novos processos, gerenciar sistemas, além de
comercializar e dar assisténcia técnica aos clientes. Dessa forma qualifica a mao-de-obra da

empresa aumentando sua competitividade.



2.2 Produtividade

De acordo com Sumanth (1984) o termo produtividade foi apresentado por Quesnay em 1766,
desde entdo pode ser entendida sob varios aspectos, porém h& sempre a preocupacdo de
retrata-la como sendo uma relacdo entre entradas e saidas de um processo produtivo. Dentro
dessa linha de pensamento, Sink® (1985, apud Berssaneti, 2006) define como entrada do
processo as pessoas, capital, energia, materiais e informagdes, 0s quais séo transformados em

saidas (produtos ou servicos).

Mendes Filho (1997) expressa uma idéia l6gica que vem a cabeca das pessoas quando se fala
em produtividade, sendo aumentar a producdo de uma empresa, utilizando-se dos mesmos
recursos empregados. Porém essa abordagem de produtividade, associada a reducdo de custos,
aumento da producdo e aumento na eficiéncia do processo, d& origem a alguns problemas, tais
como desemprego estrutural, que nada mais € que a substituicdo da méo de obra por maquinas
e computadores, a reducdo dos niveis da qualidade, quando se considera que as necessidades e
desejos dos clientes sdo os mesmos, e 0 prejuizo da sociedade, decorrente das duas outras
conseqiiéncias mencionadas, gerando assim no trabalhador insatisfagéo, stress, promovendo

acidentes involuntarios, além de aumentar a taxa de desemprego da sociedade.

Com isso Mendes Filho (1997) prop6e a melhoria da produtividade, que obedece ao conceito
de fazer melhor hoje do que ontem e melhor amanhd do que hoje. Dessa forma a
produtividade pode atingir dois objetivos, o social, que é tornar o futuro de todos melhor que
0 presente, e 0 econdmico, que é gerar e distribuir de forma justa o adicional do valor
agregado. Assim nota-se que a melhoria da produtividade ocorre simultaneamente a melhoria

da qualidade, ou seja, ndo basta ter produtividade se néo tiver qualidade.

Assim pode-se estabelecer uma relagdo direta entre produtividade e qualidade com agregacgéo

de valor ao produto e satisfacdo do cliente, sendo o ideal ter alta qualidade e produtividade.

1Sink, D. S. “Productivity management: planning, measurement and evaluation, control and improvement”. New
York: Wiley, 1985.



2.3 Qualidade

No modelo de Crosby? (1995, p. 77 apud Schoba, 2003) a qualidade deve ser definida de
forma a cumprir requisitos, ou seja, rotineira, e ndo na forma de adequacdes provenientes de
opiniBes ou experiéncias. O sistema que gera a qualidade é a prevencdo, ndo a avaliagéo,
dessa forma nao ocorre 0 erro, pois este ja foi constatado anteriormente. Segundo esse autor,

“o processo de instalar a melhoria da qualidade ¢ uma viagem sem fim” (Crosby, p. 121 apud

Schoba, 2003, p. 10).

Segundo Campos (2004) o termo qualidade é conceituado visando atender de varias formas,
as necessidades do seu cliente, tais como, confiabilidade, seguranca, pontualidade do servico
e acessibilidade do seu produto, ou seja, baixo custo, dessa forma pode-se garantir a
preferéncia do cliente pelo seu produto em relagcéo ao seu concorrente.

Paladini (2004) aborda uma concepcéo de qualidade que pode ser vista sobre varios pontos de
vistas, ou seja, qualidade ndo pode ser resumida a apenas um elemento, pois para certas
pessoas qualidade pode ser algo abstrato, visto que nem sempre seus clientes tém definido
concretamente quais suas preferéncias e necessidades, ou qualidade pode ser sindnima de
perfeicdo; um servico que nao haja qualquer tipo de falha, ou até mesmo qualidade ser
definida como sendo a diversidade de opg¢des que um produto ou servigco pode oferecer a um

cliente.

Com isso, a qualidade ndo possui muita concordancia no seu sentido, porém de uma forma
mais ampla pode-se definir qualidade como sendo qualquer coisa que pode ser melhorada
(Imai, 2005). Quando mencionada, geralmente as pessoas relacionam o termo qualidade com
produto, mas vista sob a estratégia do Kaizen, a qualidade tem interesse principal nas pessoas,
pois para a filosofia Kaizen “a incorporagdo da qualidade as pessoas significa ajuda-las e se

tornarem clientes do Kaizen” (Imai, 2005).

Dessa forma pode-se relacionar o Kaizen; modelo de melhoria continua, com a qualidade.

2 CROSBY, Philip B. Quality is Free. New York: McGraw-Hill, 1979. Pioneira, 1995.



2.4 Melhoria continua

Segundo Moreira (2004) a maioria dos processos operacionais sdo deficientes, dessa forma ha
a oportunidade de ocorrer melhoria na qualidade de cada processo. Assim aplicando a
melhoria continua obtém-se a solucdo de varios problemas, alguns desses com resultados

melhores do que o esperado.

Para Ambrozewicz (2003) a empresa tem grandes ganhos na reducdo de tempo de processo.
Isso se deve a concentracdo das frentes de trabalho que objetivam em um mesmo ciclo
realizar atividades sincronizadas e em paralelo, sempre com o intuito de ndo haver esperas e
estoque. Com a aplicacdo continua de melhorias, as organizacGes reduzem o tempo entre

execucdo, identificacdo e correcdo de um problema.

A melhoria continua também chamada Kaizen € um processo que envolve todos dentro da
empresa, gerentes e trabalhadores, e que designa um baixo custo (Imai, 1996). A filosofia
Kaizen originada no Japéo prop6e que o foco dos esforcos da melhoria continua deve ser seu
estilo de vida, podendo ser tanto a vida pessoal como profissional do individuo. Ao contrério
do oriente, 0 ocidente venera a inovacdo, grandes mudancas devido a aplicacdo de tecnologia,
porém a inovacdo ocorre em uma Unica tacada enquanto Kaizen ocorre em um processo
continuo, dessa forma é um processo que nunca para e estard sempre disponibilizando
resultados, pois proporciona resultados em longo prazo. Esta filosofia tem bastante

contribuicdo para o sucesso competitivo do Japdo (Imai, 1996).

Para auxiliar e dar apoio a esse processo de melhoria utiliza-se ferramentas da qualidade.

2.5 Ferramentas da qualidade

De acordo com Imai (2005) existem dois enfoques distintos para resolucdo de problemas, um
deles é ter dados disponiveis e a tarefa é analisar os dados para resolver um problema
especifico. Este enfoque geralmente € o que esta relacionado com a area de producéo, dessa

forma utiliza-se de ferramentas estatisticas para resolucao dos problemas analiticos.

Segundo Palmer (1974) a abordagem estatistica do controle da qualidade é enfatizada mais no
processo do que no produto, pois se 0 processo esta controlado, o produto conseqlientemente



também estard. As informacgdes sobre o produto em processo devem ser obtidas através de
amostragem, que por sua vez deve cobrir uma larga faixa das condi¢bes de manufatura. As
ferramentas estatisticas sdo muito Uteis quando utilizadas em processo de facil controle,
porém em muitos casos a dificuldade estd em um processo que é incapaz de produzir sem
gerar refugos. Assim devem-se identificar as causas principais e reduzir o nimero de efeitos

indesejaveis.

Para Palmer (1974) as ferramentas devem ser utilizadas para auxiliar as decisdes e nédo
substitutos de experiéncia. Assim a gerencia e as habilidades técnicas sao fatores importantes
para 0 sucesso da organizacdo de controle da qualidade. As ferramentas estatisticas s&o
utilizadas para detectar as causas do problema, e pelo conhecimento dessas causas encontra-se

a solucéo.

Com o intuito de resolver problemas relacionados com a reducgéo da produtividade da empresa
estudada foram utilizadas ferramentas estatisticas como suporte para encontrar possiveis

solucdes.

2.5.1 Metodologia de Analise e Solucdo de Problemas (MASP)

Segundo Moreira (2004, p. 21):
“A abordagem MASP ¢ sistémica, isto ¢é, ela enfoca os problemas como sistemas de
causas de desvio a serem bloqueados ou de oportunidades a serem exploradas. O
préprio esquema conceitual do MASP se organiza como um sistema retroalimentado
por informacdes e a¢Bes de prevencao aos desvios e de antecipacao as oportunidades
de agdo.”
A metodologia segundo Moreira (2004) parte de uma situacdo detectada, cujas caracteristicas
definem um problema, este é avaliado do ponto de vista de proporcionar uma possibilidade de
melhorias ou se representa um desvio de desempenho. Uma analise histérica é feita de forma
a identificar possiveis causas para o problema. Assim podem ser tomadas decisfes que posam
proporcionar melhorias, para aplicacdo destas sdo realizados planos de ac¢bes. Ao finalizar o
processo sdo tomadas medidas para minimizar ou evitar a reincidéncia do problema, tal como
procedimentos padrdes. Esse processo deve ser aberto, de forma a retroalimentar pelo
controle de acdo, gerando novos niveis de correcdo e melhorias, de antecipacdo as

oportunidades e prevencao aos desvios.
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Schoba (2003) afirma que devem ser respeitadas todas as etapas da metodologia de solucéo de

problema, e realizadas de forma seqliencial, para que exista maior possibilidade do problema

ter a sua causa corretamente identificada, bloqueada e corrigida.

A Figura 1 apresenta a seqiiéncia utilizada pelo MASP:

FDCA

FLUXOGRAMA

FASE

OBJETIVO

l[dentificagdo do

Definir claramente o problema e

prablema reconhecer a sua importancia.
Investigar as caracteristicas especificas

Observagio do problema com uma visdo ampla e
sob warios pontos de vista.

Analise Descohtir as causas fundamentais.

Flano de agéo

Conceher um plano para bloguear as
causas fundamentais.

D Acdo Bloguear as causas fundamentais.
Yerificagdo Yerificar se o hlogueio foi efetiva.
0 blogueiao faoi
efetivo?

Fadronizagao

Prevenir cantra o reaparecimenta do
prohblema.

Conclusdo

Recaptulartodo o processo de salugéo
dao prablerma para trabalho futuro.

Figura 1 — Metodologia de Analise e Solugdo de Problemas. Fonte: Campos (2004).

Para Campos (2004), no processo de identificacdo do problema € verificado o historico do

problema e possiveis ganhos que pode ser alcangados. A seguir nos processos de observacao e

analise faz-se necessario o uso de ferramentas da qualidade que fornecera o melhor

entendimento de um problema. Apds é aplicado um plano de acdo a fim de bloquear as causas

fundamentais do problema, sendo verificado posteriormente se 0 mesmo foi efetivo. Com o

problema solucionado é padronizado o processo para que previna 0 reaparecimento do

problema.
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2.5.2 Brainstorming

O brainstorming é um método utilizado para incentivar a criatividade das pessoas, ele
consiste basicamente em reunir um grupo de pessoas que estdo envolvidas em um mesmo

assunto para que haja uma interagdo de idéias (Bralla®, 1996, apud Hirayama, 2005).

Segundo Kaminski* (2000, apud Hirayama, 2005) a principal caracteristica do brainstorming
é ndo poder criticar ideias apresentadas pelo grupo, pois se ocorrer algum tipo de critica pode
acabar inibindo a participagdo de algum integrante do grupo. Todos podem modificar,
combinar ou melhorar as ideias apresentadas por algum individuo do grupo. Outra
caracteristica do brainstorming é o coletivismo, ou seja, as ideias que foram apresentadas na
reunido ndo sdo pertencentes a uma unica pessoa e sim ao grupo. Para se realizar um
brainstorming deve-se eleger um coordenador, que terd a funcdo de incentivar as pessoas,

evitar criticas e fazer com que a reunido ndo perca o foco.

De acordo com Hirayama (2005, p. 48) alguns cuidados devem ser tomados no processo de

brainstorming:
“1. Ter um problema claramente bem definido;
2. Escreves as idéias sugeridas em um local onde todos os participantes possam ler;
3. Escrever exatamente palavras e termos colocados pelos participantes. Nao cabe ao
coordenador interpretar o que foi dito;
4. Ao final da reunido de brainstorming, fazer uma breve avaliacdo do que foi
colocado, fazendo uma répida classificacdo e agrupamento de idéias. Pedir para que
cada participante explique, se necessario, o que ele colocou para que todos possam

entender o sentido, evitando-se mal entendidos futuros.”
Porém uma visdo contraditoria do brainstorming segundo Baxter (2000), é que como as ideias
de outras pessoas baseiam-se de uma idéia inicial apresentada por um individuo, dessa
maneira sera dificil apresentar uma ideia que ndo siga a linha de raciocinio diferente da
inicial. Com isso o0 brainstorming gera resultados que poderiam ser alcancados
individualmente. Assim ha riscos de ter idéias geradas por uma Unica linha de raciocinio

prejudicando o alcance de solugdes mais amplas.

*Bralla J. G. DFX — Design for excellence. New York: McGraw-Hills, 1996.
*Kaminski P. C. Desenvolvendo produto com planejamento, criatividade e qualidade. Rio de Janeiro, RJ.
Editora LTC S.A. 2000.
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2.5.3 Diagrama de Ishikawa

Ambrozewicz (2003) afirma que o grafico espinha de peixe, nomeando de causa e efeito ou
também conhecido como diagrama de Ishikawa, foi criado em 1943. E um instrumento
utilizado para andlise de processos produtivos. Sua forma é similar a uma espinha de peixe,
onde as espinhas que representam contribuicGes secundarias ao processo se ligam a um eixo
principal, onde mostra um fluxo de informag6es. O diagrama mostra as principais causas, e
para cada causa sdo relacionadas causas secundarias, de menos importancia, e a interacao

entre essas causas resultam em um efeito final.

Para Vieira (1999) o sucesso do controle da qualidade em uma empresa é devido a aplicacao

correta pela gerencia do diagrama de Ishikawa.

Gwiazda® (2006, apud Soares, 2009) utilizou o diagrama de Ishikawa no gerenciamento de
projetos, porém propds alteracBes no emprego da ferramenta, acrescentando peso para as

causas e sub-causas.

Para melhor visualizacdo do que foi escrito segue esquema utilizado para realizar um

diagrama de Ishikawa.

Material

If\'ﬁodc-()bml | Meio /\nbicntcl

CAUSAS

/ /
EFEITO

GESTADINDUSTRIAL.COM

| Miquina | l Meétodo |

Figura 2 — Diagrama de Ishikawa. Fonte (www.gestaoindustrial.com).

® Gwiazda, A. Quality tools in a process technical project management. Journal of achievements in Materials
and Manufacturing Engineering, v. 18, n. %, p. 439-442, 2006.


http://www.gestaoindustrial.com/

13

Primeiramente seleciona um possivel efeito, e para esse € analisado eventuais causas que
podem ocasionar na ocorréncia desse efeito. Muitas vezes algumas causas ainda podem ser
divididas em causas secundarias. Quanto mais divididas as causas mais facil sera eliminar ou

amenizar as causas.

2.5.4 Gréafico de Pareto

De acordo com Werkema (1995) o principio de Pareto foi iniciado por J. M. Juran, que
adaptou a qualidade a teoria modelar a distribuicdo de renda desenvolvida por Vilfredo
Pareto. O gréfico de Pareto torna visivel a priorizagdo dos problemas e projetos. O principio
de Pareto estabelece que um problema pode ser resultado de um pequeno numero de causas,
assim pode-se dividi-las em duas categorias: poucos vitais, que compreende em poucos
problemas, mas que geram grandes perdas para empresa; e 0S muitos triviais, que sdo apesar

de serem muitos problemas que resultam em perdas, insignificante para empresa.

Assim o gréafico de Pareto é composto por barras verticais, originadas da soma dos problemas,
e é tracada uma curva que representa a soma acumulada dos problemas, identificando dessa
forma quais sdo 0s pouco vitais de um processo. Assumi-se que até 80% dos seus problemas

devem ser tratados (Werkema, 1995).

Segundo Imai (2006) o grafico de Pareto classifica os problemas de acordo com a causa € 0
fendmeno. Para Campos (2004) a analise Pareto permite dividir um problema em pequenos
outros problemas que se torna mais facil de resolver pelas pessoas da empresa, como Pareto é
baseado em fatos e dados este permitem priorizar projetos, e da mesma forma o método

permite concretizar e atingir metas estabelecidas.
2.5.5 Estratificacao
A ideia bésica de estratificacdo é decompor um espaco singular em variedades regulares, que

pode ser chamada de estratos, sendo que cada estrato contém pontos ruins, em um mesmo
sentido (Bezerra, 2007).
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Segundo Werkema (1995) estratificacdo € uma das sete ferramentas da qualidade que consiste
basicamente em dividir um grupo em diversos subgrupos, geralmente variaveis do processo
de producdo sdo possiveis fatores de estratificacdo. Ou seja, os fatores maquinas, matéria
prima, méo de obra, método, medidas e meio ambientes, também conhecido como 6Ms, s&o

categorias naturais para a estratificagdo dos dados.

Para Campos (2004) estratificar € dividir um problema em estratos de problemas de origem
diferente. Dessa forma pode-se encontrar a origem do problema, pois o processo de
estratificacdo analisa todo o processo. O método deve ter a presenca de todas as pessoas que
estdo relacionados com o problema ou que posam colaborar com a analise, a estratificacdo
ocorre em reunides na qual € feita uma pergunta: “Como ocorre o problema?”. Para responder
a essa pergunta sdo utilizadas ferramentas de andlise, tais como, diagramas de Ishikawa,

afinidades, relagdo, arvore e 5SW1H.

O método de estratificacdo pode ser aplicado em qualquer situacdo, como em modelos
matematicos (Bezerra, 2007), ou em situacdes mais simples, por exemplo, de como ocorrem

atrasos de pagamento (Campos, 2004).

2.5.6 5W2H (What, Where, When, Who, Why, How e How much)

A utilizacdo do método 5W2H geralmente é empregada em para seguir planos de a¢des. De
acordo com Atalla (2007) o plano de acdo compreende no planejamento de todas as acGes
necessarias pra atingir uma meta estabelecida por um grupo de pessoas. A caracteristica
principal é ter um objetivo bem claro e identificar e relacionar as atividades, para obter
melhores resultados é interessante que relacione tudo do fim para o comego. Um bom plano
de acdo deixa claro tudo que devera ser feito, quando sera feito, quem o fara e caso houver

duvidas do cumprimento do plano de a¢do quem o fara.

Com o intuito de atingir uma meta deve-se agir, utilizando uma ou mais aces, até o fato de
ndo fazer nada pode ser uma acéo que atingira um objetivo. Como para se chegar a um lugar
desconhecido, deve-se utilizar um mapa, de maneira idéntica utiliza o plano de acdo, que
mostrard qual caminho deve ser seguido para que uma meta ou objetivo seja realizado.

Quanto mais acOes e pessoas envolvidas, maior € a necessidade de se ter um plano de acéo, e
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quanto mais bem elaborado maior a garantia de se obter sucesso. O plano de acéo € utilizado
em qualquer tipo de situacdo tais como, projetos, missdes, empreendimentos entre outros
(Atalla, 2007).

“1- What — Que: Que operagdo € esta? Qual é o assunto? O que deve ser medido?
2- Who — Quem: Quem conduz esta operacdo? Qual o departamento responsavel?
3- Where — Onde: Onde a operagdo sera conduzida?

4-When — Quando: Quando esta operacdo serd conduzida? Com que periodicidade?
5- Why — Por que: Por que esta operagdo € necessaria? Ela pode ser evitada?

6- How — Como: Como conduzir esta operagao?

7- How much — Quanto: Quanto custa esta opera¢do?”(Ambrozewicz, p. 51.2003.).

De forma a ajudar a realizacdo de planos de acbes, segundo Ambrozewicz (2003) surgiu o
método 5W2H, que facilita a identificacdo das variaveis de um processo, suas causas e 0
objetivo a ser alcangado, garantindo assim que todas as atividades que influenciam o
problema sejam abordadas. A sigla vem do inglés, onde as letras W e H vem da interrogativa,
“ what, who, where, when, why, how e how much” que em portugués significa, o que, quem,
onde, quando, por que, como e quanto. O 5W2H funciona como um 6timo checklist nos

processos complexos e pouco definidos.

2.5.7 SIPOC

O SIPOC é um método utilizado no seis sigma para realizar 0 mapeamento do processo.
Segundo Hoerl® (2001, apud Lima, 2005) o mapeamento é importante para desenvolver uma
visdo de alto nivel do processo, expde as areas para melhoria, garante o foco no cliente e evita
0 erro no escopo. O SIPOC vem do inglés (Supplier, Input, Process, Output e Customer), que
no portugués significa (Suplemento, Entrada, Processo, Saida e Cliente), esse método é

extremamente Util para obter um melhor compreendimento do processo.

Eckes’ (2003, apud Lima, 2005) apresenta algumas ferramentas chaves que devem ser

utilizadas durante o mapeamento:

® Hoerl, R. W. Six Sigma Black Belts: What do they need to know? Journal of Quality Technology, vol.33,
no. 4, 2001.
" Eckes, G. Six Sigma Team Dynamics: The Elusive Key to Project Success. Wiley. 2003.
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“- A equipe deve capturar todas as etapas do processo como elas realmente ocorrem
e ndo da maneira que desejariam que elas ocorressem;

- E preferivel utilizar verbos ou adjetivos para descrever as etapas;

- Para verificacdo do mapa, a equipe deve elaborar duas atividades: Conversar com o
pessoal envolvido e seguir o caminho do produto ou do servigo durante o processo;

- Etapas “invisiveis” no processo devem ser capturadas;”

De acordo com Lima (2005) o SIPOC tem a utilidade de mapear as entradas e saidas,
verificando a existéncia de requisitos e se estes estdo sendo cumpridos. Quando ndo ha
requisitos definidos é provavel que exista fonte de variacdo que podem interferir no processo.
Sendo assim essa variacao deve ser reduzida ao minimo no processo de realizacdo do projeto,

porém nao deve perder a atengdo no foco do projeto.
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3 Metodologia

A pesquisa tem como base estudo de caso com delineamento exploratorio, que € definido por
Gil (1991) como sendo o levantamento bibliografico do tema e com o objetivo de tonar mais
explicito o problema a ser levantado, assim deixando o trabalho com carater de estudo de
caso. As atividades foram desenvolvidas de forma qualitativa e quantitativa, que segundo
Silva (2005) qualitativo séo situacdes que ndo podem ser convertido em ndmero, ao contrario

do método quantitativo.

Foram utilizadas as ferramentas da qualidade, tal como gréafico de Pareto, diagrama de

Ishikawa, MASP, 5W2H, brainstorming e estratificacdo para auxiliar no projeto.

Os seguintes passos perfizeram o desenvolvimento do presente trabalho:

1 — Mapeamento do processo para melhor analise do problema por meio da ferramenta
SIPOC;

2 — Andlises dos dados produtivos contidos no sistema da empresa;

3 — Tragou uma meta relacionada com as paradas ndo planejadas e planejadas, para aumentar

a produtividade em 5 milhdes de litros no ano;
4 — Investigou problemas tais como estoque de produto acabado muito alto, grande
guantidade de paradas operacionais, problema de operar com embalagens laminadas, por meio

de gréaficos de Pareto, e foi utilizado o MASP para reduzir o tempo de setup dos produtos;

5 — Realizou um Brainstorming com os funcionarios do setor produtivo, buscando solucdes

rapidas para alguns problemas;

6 — Realizou um plano de agcdo 5W2H para o projeto;

7 — Sugeriram-se alguns ganhos que foram adotados pela empresa, aumentando sua

produtividade.
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4 Estudo de Caso

O presente estudo de caso foi desenvolvido em uma industria de producdo de bebidas, no
setor de Engenharia de Processo. Utilizando-se de ferramentas da qualidade que irdo atuar

para 0 aumento da produtividade da planta.

41 Aempresa

O presente estudo foi realizado em uma empresa do setor alimenticio, na producdo de sucos e
néctares de frutas, bebidas a base de soja. Em 2003 foi inaugurada a planta, com uma area
construida de 6.700 metros quadrados, em Maringa. Seus equipamentos foram todos
importados da Suécia, que é referéncia internacional em sucos de frutas e néctares e também
da Malésia, onde se desenvolveu a melhor tecnologia em alimentos a base de soja. Com um
quadro de aproximadamente 2.000 funcionérios, a empresa decidiu investir no segmento de
sucos de frutas, néctares e bebidas a base de soja depois de constatar que o potencial de
crescimento do mercado é muito grande no Brasil. A Figura 3 a seguir representa 0

organograma presente na industria.

Setor de Pés Selokse Setor de Envase
Formulacdo

Figura 3 — Organograma Industrial.
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A indUstria possui um encarregado de manutencdo e supervisor de producdo que respondem
diretamente para o gerente de producdo, além do setor de engenharia de processo, onde sera
desenvolvido o estudo de caso, e area de logistica que também se reportam ao mesmo gerente
de produgdo. O supervisor de producdo € responsavel pelo setor de controle de qualidade,
bem como os encarregados de producdo e o planejamento e controle da producdo. Os
encarregados de producdo sdo responsaveis por todo o setor operacional da industria,

incluindo os operadores de cada setor.

Os produtos distribuidos em aproximadamente 32 sabores entre néctares e BBS, sdo
envasados em modernas e praticas embalagens tetrapak nos tamanhos 1 litro e 200 ml. As
primeiras sdo dotadas de tampa flip-top com lacre, enquanto as menores vém acompanhadas
de canudo com extremidade perfurante, para consumo imediato. A empresa tem seu foco
voltado para supermercados, bares, restaurante e lojas de conveniéncias, visando atender

consumidores que se preocupam em investir em uma vida saudavel.

4.2 Delimitacéo do problema

A producdo na inddstria num todo é realizada em batelada, cada batelada corresponde a um
tanque formulado e cada tanque desses é nomeado Batch, atualmente a producdo maxima de
certo produto esta limitado a 14 Batches, sem que a planta precise realizar CIP. Para
formulacdo desse tanque que corresponde a aproximadamente 10.000 litros, € primeiramente
introduzido agua ao tanque, apds essa dgua passa pelo Almix, onde sdo dosados pelo operador
todos os pos, tais como vitaminas A, D e C, corantes, entre outros, utilizados na formulacéo

dos produtos.

} Sala de pos }} Formulagéo }} Envase }} Estocagem}

Figura 4 - Fluxograma do processo.

Assim feito, é transferido para o tanque a polpa respectiva da fruta que esta sendo produzida,
transferia a polpa o tanque é completado com agua até atingir a quantidade desejada. A
guantidade presente nesse tanque é passada pelo TAFlex, onde a mistura ganha calor antes de

passar pelo processo de homogeneizacdo (Figura 5), no qual as particulas do produto serdo
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quebradas, tornando-o mais homogéneo. Esse processo € caracteristico para 0s néctares, para
as bebidas a base de soja sdo bem parecidos, com a diferenca da introducéo do extrato de soja

no tanque antes da passagem da mistura pelo Almix.

Q

L
L2 2

Figura 5 — Homogeinizador industrial. Fonte: www.technano.com.br

Apbs passagem pelo homogeinizador, a mistura passa novamente pelo TAFlex, recebendo
calor antes de entrar no pasteurizador (Figura 6), onde a mistura € resfriada, eliminando
possiveis tipos de contaminagdo. Os processos de homogeneizacao e pasteurizagcdo tem uma
capacidade produtiva de 8.000 litros/hora e sdo realizados de maneira estéreis, que em funcgéo
disso quando realizado CIP da planta, onde se retira a pressio do homogeneizador e
pasteurizador, a planta demora cerca de 1 hora para recuperar a temperatura de operacao e
consequentemente a esterilizacéo.
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Figura 6 — Pasteurizador industrial.

Saindo do pasteurizador o suco vai direto pra maquina de envase; A3Flex (Figura 7), onde 0s
sucos saem na forma de caixinha de 1 litro. Essa maquina tem uma capacidade de 7.000
litro/hora, dessa forma a torna o gargalo da produgdo. A formulacdo disponibiliza 8.000
litros/hora, a A3Flex possui uma bdia que regula a pesagem do produto em cada caixinha, o
restante do suco que sobra retorna pra linha de formulacéo.

Figura 7 — Maquina de envase A3Flex. Fonte: www.tetrapak.com
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A caixinha passa pela inkjet, que codifica o produto, na seqiéncia a maquina Recap é
responsavel por colocar as tampinhas flip-top. Posteriormente as embalagens sdo encaixotadas

em caixas com 12 unidades cada, pela maquina Cardboard.

Para a producdo de 200 ml, a TBA19; maquina responsavel por envasar esses produtos tem
uma capacidade de 1.500 litros/hora, dessa forma quando roda 1 litro e 200 ml juntos, apos a
passagem pelo pasteurizador, o suco é depositado no Alsafe (Figura 8), que funciona como
um tanque pulméao de 30.000 litros que estoca o produto até certo tempo, para disponibilizar
produto suficiente para utilizar as duas maquinas de envase juntas. Dessa forma ocorre a

perda de tempo na espera do Alsafe.

Figura 8 — Tanque Pulm&o Alsafe. Fonte: www.tetrapak.com

A embalagem de 200 ml passa por uma maquina onde sdo colocados os canudinhos com
extremidade perfurante para consumo imediato, e depois sdo encaixotadas em caixas com 27

unidades cada.
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A seguir desenvolveram-se dois fluxos utilizando da metodologia SIPOC. Esses foram

construidos a partir de dados e conhecimentos dos funcionérios, primeiramente mapeou como

um todo o processo produtivo, identificando assim as areas relacionadas com o setor

produtivo, e quais sdo as areas que podem interferir no processo.

Pesquisa de
Mercado e Clientes
Histéricos de
Vendas
Clientes
Pedido de Cliente
Capacidade da
Fabrica
Tl - ERP

Scheduler

Previsdo de Vendas

Marketing
P&D
Merchandise

Comercial
Vendas
Previsao

PCL

' Plano Mestre

Inddstria de

Bebidas
Producao

Programacéo de
Produgédo

Mov. e

Armazenagem

Gerenc. Estoque
Carregamento
Transf. Intema

Figura 9 — SIPOC mapeamento das areas.

Produto Acabado

Cliente

Faturamento

Cocamar

Custos

Na Figura 9 nota-se que a capacidade da fabrica e a programacdo de produgdo estdo

diretamente ligadas ao processo produtivo. Assim tem-se uma visdo mais geral do processo,

identificando melhores pontos para atuar.

Posteriormente mapeou-se 0 processo produtivo, para ter uma visdo mais detalhada, e o que

cada setor acarreta no processo.
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S l 0 C
BRI . Formulagao
Fomecedores /
Matéria Prima Manutengdo \
Pasteurizador Emprasa
Programagso da Homogeinizador
Produgdo
Tl - ERP
Perdas
Capacidade da
Fabrica
Consumidor
Previsdo de Wendas /
Colaboradores \ Produto
Méao de Obra
Encaixotamento

Figura 10 — SIPOC do processo produtivo.

Nota-se que na figura 10 todos os setores do processo, devido a presenca de maquinas que sao
responsaveis pela realizacdo da operacdo, acarretam manutencao e perdas, porém ndo se sabe
qual setor necessita de mais manutencdo ou disponibiliza mais perdas, e esses gastos sdo
repassadas diretamente para a empresa. Além disso, observa-se que a capacidade da fabrica
esta diretamente ligada ao setor de envase da industria, assim pode-se concluir que este setor €
considerado o gargalo da producdo. Por meio dessas analises é que foi possivel identificar
alguns dos pontos a atuar para que o objetivo do presente trabalho fosse alcancado.

4.4  Analise dos dados de produgéo

Os dados produtivos foram retirados do sistema da empresa. O estudo focou primeiramente
em reduzir as paradas ndo planejadas, pois de acordo com o grafico essas teriam maior
impacto sobre o aumento da produtividade da industria, conforme pode ser visto na Figura 11

a sequir.
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Figura 11 — Gréafico de Pareto PNP x PP.
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Por meio da analise da Figura 11 pode-se observar que as paradas ndo planejadas representam

cerca de 70 % de todas as paradas existentes, identificado as maiores oportunidades de ganhos

para o processo. Posteriormente foi estratificada essa parada ndo planejada em organizacional,

técnicas, operacional, qualidade e humana, estes dados foram analisados, como na Figura 12.

Grafico de Pareto Tipos de Paradas
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Figura 12 — Grafico de Pareto Paradas nédo Planejadas.
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Dessa forma observa-se que a parada organizacional (PO) representa aproximadamente
73,73% de todas as paradas, as técnicas (Pl) 16,34%, as operacionais (POP) 8,53%, as de
qualidade (PQ) 1,24% e a humana (PH) 0,16%. Assim pode-se concluir que a parada por
causas organizacionais apresenta uma grande possibilidade de ganho se reduzida.

Assim foram investigadas as paradas organizacionais e as operacionais, pois houve muita

reclamacdo por parte dos operadores a respeito da Recap e da Cardboard. Dessa forma foram

estratificados esses dois conjuntos de paradas.

Grafico de Pareto Paradas Organizacionais

2011

100,00 -+ 102,00

' 100,00 ;
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40,00 1 ggg [—tinhadepareto
30,00 < 88.00
20,00 + 86,00
10,00 T 84,00

0,00 82.00

Tipos de Paradas

Figura 13 — Gréfico de Pareto Paradas Organizacionais.

Analisando a Figura 13 pode-se perceber que a falta de espago para armazenar representa
cerca de 90%, o que representa algum tipo de ineficiéncia na politica de estoque ou venda da
empresa, pois significa que a industria para devido ao estoque estar muito alto e nédo ter

€Spaco para armazenagem.



27

Grafico de Pareto para paradas operecionais
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Figura 14 — Grafico de Pareto Paradas Operacionais.

Neste grafico pode-se observar que as paradas por conta da Recap e da Cardboard sdo as
principais causas, representando cerca de 35% do total de paradas. Dessa forma é valida a
reclamacdo por parte dos operadores, e foi constatado que eles ndo possuem influencia sobre
esses tipos de paradas.

4.5 Reducdo Parada Planejada (PP)

Apesar das paradas planejadas ndo representarem a maioria das paradas, foi observado uma
grande oportunidade de melhoria e ganho de produtividade. Assim estratificou-se a parada
planejada entre limpeza (CIP), preparacdo, programacao de producdo, operacional e troca do

produto, obtendo o seguinte gréafico.
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Grafico de Pareto Paradas Planejadas
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Figura 15 — Grafico de Pareto Paradas Planejadas.

Realizando uma anédlise da Figura 15 pode-se observar que a limpeza (CIP) representa
50,06% das causas, dessa forma foi tomada medidas para solucionar este problema, tais como

a reducdo de setup.
4.5.1 Reducéo no setup

Na busca por solucionar o problema de limpeza (CIP), utilizou-se do MASP. Seguindo 0s

seguintes passos:
1. Identificacdo do problema: Reducéo no tempo de setup dos produtos.
2. Observacdo: Um diagrama de Ishikawa foi construido utilizando-se de conhecimentos

dos operadores e informacOes discutidas com 0s mesmo, para expor as principais

causas que interferem no setup de um produto.
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Cause-and-Effect Diagram

Laboratdrio  Produgdo Troca CIP A3 Flex
Matinal Light/Tradi

Esteriizacdo
Programacio de Produgio

Andlise de ph

Preparagio de equipamento
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finh2 Pl &b

> Setup

Enchimento de linha Espera de medigio

Variabilidade das
caraderistias da polpa
Orgarizagao da linha Viragio de curva

Viraggo de tambor

Mudang de late Tirar amortecedor do
Quantiade de Homaogeneizador
ingredientes Programagio de producio
Esterilizagdo
Producdo Néctares Troca CIP TA Flex

Exportacdo/Tradicio

Figura 16 — Diagrama de Ishikawa para o setup dos produtos.

3. Analise: Foi analisada junto com os operadores, com questiondrio, qual a maior causa
dentre essas expostas que dificultavam o setup dos produtos. Chegou se ao resultado
de que os CIP do TAFlex e da A3Flex séo as principais causas no setup.

Dentre essas duas verificou que o CIP da A3Flex era congelado, ou seja, o operador
ndo tem controle sobre o tempo de CIP da maquina, mantendo sempre 2 horas e 43
minutos, das quais apenas 14 minutos sofrem influencia do operador na maguina
A3Flex (Anexo 1), ao contrario do CIP do TAFlex, que o operador pode mudar o

tempo de circulacdo de soda, acido e agua.

4. Plano de acdo: Foi realizado uma reunido de aproximadamente 1 hora com 2
operadores e 3 encarregados a fim de se realizar um brainstorming buscando possiveis

solugdes para realizar de maneira mais rapida o CIP da planta.



Brainstorming:

S

e o

o Q —H~ o

Enxagie com Soda

Retirar alguns produtos do mercado

Alguns produtos serem sazonais

Deixar a linha 4 independente para CIP

Enxagle com agua quente na maquina de envase

Enxaguar a formulacdo com soda de 30 a 40 minutos

Alongamento do amortecedor do homogeinizador

Trabalhar com lotes menores

Aumentar concentracao de soda

Envasar algumas caixinhas com soda pra limpar a linha

Otimizacdao da seqiiéncia de produtos.
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Dessas ideias apresentadas alguma foram realizadas, tais como, enxéagiile com agua

quente na A3Flex, realizar CIP de apenas 40 minutos na formulacdo, alongamento do

amortecedor do homogeinizador e otimizacdo da sequéncia de produtos. As outras

tiveram intervencao de areas como o Marketing que ndo gostariam de retirar produtos,

da seguranca que ndo aprovou o envase de caixinhas contendo soda, pois hé o risco de

quando o operador for descarta-la espirar soda em seus olhos, dentro outras barreiras

propostas por outras areas.

BT T T TN T T T

Enxagie com agua

Existe uma demora em
reglizar o CIP na

Realizar enxague com
agua quente e

hemogeinizador

gue precise parar para
redlizar o CIP do
MESMO,

Envase Julho Operadores AJFlex pois oiienvasando £35a5
quente na A3Flex . L
pregrama da maguina;i caixinhas e
& travado. descartando depois
Dependendo do o i
Realizar CIP de apenas produtc  ndo  haii WPEradores
) 5 . controlande o tempo
40 minutos na Formulacao Julha Operadores necessidade de - P L
formulacao realizar  um  CPo0 inamentos
demorado
A producdo
o : atualmente ndo segue
"T!!Ea';.au 2 PCL Julho Estagirio uma ordem otmizada Criar roda de cor
seqléncia de produtos
dos produtos e acordo
COM SUa cor,
Aumentar o tempo de;Realizando
Amertecedor E:ﬁw einizador s:r?'l ::1012513&‘::35? EIIE
do Formulacdo 10ul Manutentor g

homogeinizador,
abaixando assim a
pressdo do mesmo.

Tabela 01 — Plano de Acdo MASP.
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Este plano de acdo 5W2H foi realizado com o intuito de auxiliar as tarefas a serem realizadas.

4.5.2 Ganhos Rapidos

Ao inicio do estudo, visando sempre a metodologia da melhoria continua, realizou-se reunides
com encarregados de producdo e utilizando-se da ferramenta de Brainstorming foram
apresentadas oportunidades de melhoria, tais como: Eliminacdo da Parada de 13 minutos para
0 Enchimento de linha, através da melhoria de ndo depender do sinal da A3Flex para colocar
o0 produto na linha, rodizio da entrada de colaboradores no domingo que possibilita ndo ter a
parada de 01h25min por preparacdo e formulacdo, também existe dificuldades de
aproveitamento do 2° turno aos sabados, normalmente a producdo termina algumas horas
antes do término do turno, em meédia as 18hs, em funcdo de algumas paradas no decorrer da
semana e do check list semanal da maquina de envase. Como alternativa serd a de melhorar o
aproveitamento em finalizar a produgcdo com um produto menos complexo como 0s néctares e
otimizar o check list no decorrer da semana sem deixar todo para o sdbado, com o objetivo de

finalizar a producéo as 20h30min.

Além disso, houve a flexibilizacdo do Alsafe. Uma tubulacdo de retorno da A3Flex foi ligada
ao Alsafe, dessa forma quando for produzir 200 ml juntamente com 1 litro, ndo precisa mais
ficar esperando o Alsafe atingir certo limite para comecar a rodar a linha de envase, pois 0
pasteurizador mandaréa 8.000 litros/hora para A3Flex, e os 1.000 litros de sobra retornaram
para o Alsafe, e assim que for possivel rodara a TBA19 independentemente.

4.5.3 Embalagem laminada

Foi realizado um estudo tomando como base 4 meses do ano de 2011, sobre a utilizacdo de
embalagens laminadas na producdo de produtos light. As bebidas a base de soja light ndo

utilizam a embalagem laminada, enquanto os néctares light utilizam-na.

Com os dados obtidos em planilhas preenchidas pelos operadores diariamente obteve 0s
gréficos 17 e 18:
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Figura 17 — Grafico de Pareto Perdas Nectares Light 2011.
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Figura 18 — Grafico de Pareto Perdas BBS Light 2011.
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Pode-se perceber algumas perdas como defeito na Recap/Caixa, selagem do tubo e inicio de

producdo, sdo perdas que ocorrem independente do tipo de material da embalagem, porém

ajuste de temperatura de abas é um problema bem especifico da embalagens laminadas, pois

essas sdo mais duras que as outras, dificultando assim dobrar as abas da caixinha. Nota-se

também que quando trabalhasse com a embalagem laminada ocorre um aumento na

guantidade de causas que resultam em perdas de embalagem.
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Foi realizado também um comparativo entre as duas embalagens, levando em consideracéo a

producdo pela quantidade de perdas no mesmo periodo de tempo.

Produtos Tipo de Embalagem Produgao ([emb.) Perdas (emb.) Perda Aumento
2011 Méctar Laminada 198.792 8.029 4.04% 249
0
2011 BBS Tradicional 175168 4 055 2.31%

Tabela 02 — Producéo x Perdas Embalagem Laminada.

Observa-se que com quase a mesma producdo, 0 néctar possui 74% a mais de perda

comparado com o BBS, isso porque o néctar utiliza de embalagem laminada.

Também foi analisada a dificuldade de se trabalhar com esse tipo de embalagem.

Produte Produgdo Média (L) Média 1° Batch Média 2° Batch Média Tempo Total Diferenca de Tempos  Perda de Produgéo Perda Anual
Méctar 19263 01:46 01:44 03:30
00:43 4500 §  25% 176.400
BBS 19140 01:18 01:28 02:47

Tabela 03 — Perda de Producdo Embalagem Laminada.

Levando em consideracdo que a fabrica produz a uma velocidade de 117 litro/minutos, a
producdo utilizando embalagem laminada demora aproximadamente 42 minutos a mais que
com a embalagem convencional. Dessa forma chega-se a um resultado de 4.900 litros
perdidos em funcdo do tempo, cerca de 25% da producdo de 2 Batches. Considerando que o

Néctar light roda 3 vezes por més, a perda anual atinge 176.400 litros de produto.

4.6 Resultados e sugestdes

Os graficos de Pareto, diagrama de Ishikawa foram utilizados para observar e evidenciar 0s
maiores problemas da empresa, além dos planos de agdes que tiveram a funcdo de auxiliar na

execucdo das acdes propostas.
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Em cima das paradas ndo planejadas, verificou-se que além do estoque alto ser uma grande
causa por paradas na fabrica, se a industria aumentasse sua producdo em 5 milhdes, o estoque
ndo teria capacidade para suportar toda essa producéo, pois o estoque atual tem capacidade de
no maximo 2.500.000 litros. Dessa forma foi realizada uma simulacdo considerando a
demanda média mensal de 3.083.333 litros e o custo relativo a cada produto, projetando o

estoque no ano de 2012 de acordo com o nivel de servico.

ESTOQUE MEDIO CustoAnual  Cobert. do | CRORUIISHEN Lo nis e e

o DEMANDA . 10 | da Ganka
Nivel de Senigo B TOTAL PREVISTO  cobrado do Varejo estoque Médio Ganho Anual
MEDIAMENSAL ook Min + SS litros)  (16,7%) (RS) em dias el Estimada (RS)

S B ! Estimada (R$)

99,99% 3.083.333 3.066.131 RS 85264189 30 RS - |rs

99,00% 3.083.333 2519628 RS 700.756.80 2 RS 12.657.09 | RS  161.885.08
98.00% 3.083.333 2412657 RS 671.027.03 23 RS 1513457 |RS  181614.85
97.00% 3.083.333 2344787 RS 652.164.45 23 RS 1670645 | RS  200477.44
96,00% 3.083.333 2293731 RS  637.974.86 2 RS 17.888.92 | RS  214.667.03
95.00% 3.083 333 2262 200 R$ 62643272 22 RS 18.850.76 | RS  226.209.16
94.00% 3.083.333 2216852 RS 616.608.55 2 RS 19.66944 |RS  236.033.33
93.00% 3.083.333 2185 858 RS 607.994.68 21 RS 2038727 |RS 244 647.21
92.00% 3.083.333 2.168.106 RS 600.281.98 21 R$ 21.029.99 |RS 26236991
91.00% 3.083.333 2 132.868 R$ 59326759 2 RS 2161452 |RS 26937430
90,00% 3.083.333 2109635 RS 58681083 21 RS 2215259 | RS  265831.05

Tabela 04 — Previsdo Estoque 2012.

Com base na Tabela 04 foi sugerido um nivel de servico em 93%, assim 0 estoque nao
extrapolaria seu limite, além de disponibilizar oportunidade de ganho anual em R$244.647,21.

Porém com um nivel de servico em 93% é possivel que ocorra algum tipo de ruptura.

No caso das paradas operacionais, como elas acontecem sem o envolvimento dos operadores,
foi sugerido um acompanhamento mais proximo por parte dos mecanicos, podendo assim

resolver de forma mais rapida o problema.

As oportunidades de ganhos rapido puderam gerar com a flexibilizagdo do Alsafe um ganho
de 450.000 litros, a partida da fabrica aos domingos 500.000 litros, a auséncia de espera para

enchimento de linha 500.000 litros e finalizagdo de producdo aos sdbados 600.000 litros.

As tarefas realizadas na reducdo de setup obtiveram sucesso, com o alongamento do
amortecedor do homogeinizador, aumento a quantidade de 14 para 20 Batches sem que haja

parada para CIP. Os enxagiies com soda na formulacdo por 40 minutos e com agua quente na
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A3Flex deram certo, pois foram realizados testes com provadores oficiais, pegando amostras
do inicio e do final da producédo, e ndo houve influencia de sabor entre eles. Foi realizada 3

rodas de cores diferenciadas pela temperatura de operacéo do produto.

Nectares e Chas

Figura 19 - Roda de cores Néctares e Chas.

BB S Frutal

Figura 20 — Roda de Cores BBS Frutal.
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BES Matinal e Talento

Figura 21 — Roda de Cores BBS Matinal e Talento.

Assim essas rodas de cores podem auxiliar o PCL a ordenar de forma mais correta 0s
produtos a serem produzido, indo do produto mais claro para o escuro e sempre que for passar
para outra roda realizar um CIP convencional de 2 ou 3 horas. Ao final da metodologia MASP
foi sugerida a padronizagdo do CIP e também realizar procedimentos para poder trabalhar de

forma correta com as rodas de cores.

As embalagens laminadas ndo tiveram muito impacto econdmico na empresa, pois 0s néctares
light ndo rodam muitas vezes ao més, além de serem fixados em apenas 2 Batches para cada
vez que rodar. Entédo partindo do aumento de produtividade de aproximadamente 3%, sugeriu

a mudanca da embalagem laminada pela convencional branca.

Foi realizado um plano de acéo, apresentado na Tabela 05, de acordo com as tarefas propostas
no estudo, para auxiliar o trabalho.



a1 o i | aem | vowe | come | oo |

37

Curva de retorno do

Aumentar a flexibilidade

Utiizacde de  uma
tubulacio que faca o

de zabado

producdo termina
algumas horas antes do
término do turno

Formulacdo 25/mai Manutentor do Alzafe ao se:iiretorno da linha de
Alsafe. X
produzir 200ml. envase de 1L para o
Alsafe.
Existe uma demora em
. _ 13 minutos para colocar:: Implantaco de um sinal
f;::ilide ETECIETD G2 Formulacdo/Envase 25/mai Manutentor o produto na linha:ide aviso entre a Adflex
- guando =e inicia aiie asala de controle.
producdo.
Tem se uma demora em
comecar & produzin,iienirada dos operadores
Entrada dos operadores = ; pois @ empresa para neii1h e 25 min antes no
B Formulagao/Envase 25/mai Encarregados ) o
no domingo. sabado as 22h eijdomingo para iniciar a
comeca a rodar nojjfermulacac
domingo as 22h.
Werificou as principais:{ s companhaments mais
causas de paradasiiesfetivo dos
Paradas operacicnais Envase 30/mai COperadores/ Manutentores: ; operacionais que!imanutentores a
ocasionavam atraso naiipossiveils  falhas  na
producio preducdo.
Verificou que o CIP tinha;:: Otimizande a ocrdem do
Reducdo do tempo de Formulagio/Envase 154un Operadores grande influencia no:iprodutos e reallz_andu
CIP tempo de =setup do::enxagues de 30min no
produto setup dos mesmos.
Devido ao alto estoque 5 .
Reducdo do estoque Armazenagem 20/jun Gerente de logistica a industria acaba Redl.!u;an na Ew?l =
. servico do comércial
ficando ociosa
Existe dificuldades de
. _iiMelhorar 0
aproveitamento do 2 . .
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complexo como  0S
Méctares

Tabela 05 — Plano de Acéo do Projeto.

Na primeira coluna foram colocadas todas as tarefas a serem realizadas, na segunda coluna

onde seriam realizadas essas tarefas, se na formulacdo, envase, armazenagem ou em duas das

areas. Na terceira coluna a data limite para que essas tarefas estivessem finalizadas, n quarta

coluna quem iria conduzir a respectiva tarefa. Nas colunas posteriores por que e como essas

tarefas deveriam ser realizadas, e na ultima coluna deveria estar presente 0 gasto com essas

tarefas, porém ndo conseguiu assumir algum valor.

Para melhor exemplificar as tarefas que foram realizadas no projeto, segue a Figura 22, com

0S respectivos percentuais atingidos por cada tarefa.
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Meta do Projeto
Aumento de 5 milhdes litros com estrutura atual

|
! l ) l l ! l }
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andamento OK! OK! OK! OK! 93%com  manutentores
estrutura atual

Figura 22 — Gréfico Meta do Projeto.

No grafico acima se verifica que somente as paradas planejadas surtiram efeito sobre o
aumento da capacidade produtiva. Somando-se 0s percentuais chega-se ao valor de 87% ou
4.350.000 litros de produto. Dessa forma foi sugerido que para se alcancar a meta de 5

milhGes deve-se atuar sobre as paradas ndo planejadas.
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5 Concluséao

O presente trabalho pode mostrar a importancia da utilizacdo de ferramentas da qualidade
visando o aumento da produtividade, diagnosticando e evidenciando as principais causas de
perdas ou paradas para determinadas acGes. Além dos planos de agbes utilizados, que

puderam auxiliar no desenvolvimento das tarefas.

Considerando todas as adversidades enfrentadas pelo trabalho, 0 mesmo conseguiu apresentar
alternativas que foram aceitas pela geréncia e estdo sendo implantadas e esta sendo realizado
0 acompanhamento de maneira a manter as melhorias alcancadas pelas propostas apresentadas

pelo projeto.

Também foi de grande valia a realizacdo do trabalho, pois serviu como um aprendizado
complementar do curso, se tratando de ferramentas que sdo usualmente utilizadas por
engenheiros de producdo. Este também pode ser considerado uma vitoria, pois no inicio do
projeto houve muita dificuldade em relacdo ao tema a ser abordado, vindo de encontro com o
tempo que 0 mesmo deveria ser realizado, ao final do trabalho houve uma gratificagdo muito

grande.

5.1 Propostas para trabalhos futuros

Conforme foi analisado no presente trabalho, seria de fundamental importancia a realizacao
de trabalhos futuros voltados a reducdo de paradas ndo planejadas, ou paradas operacionais,

que surtem grande impacto no aumento de produtividade da empresa.

5.2 Dificuldades e limitacGes do trabalho

Para realizacdo do trabalho encontrou-se algumas dificuldades e limitagdes, tais como a
auséncia de algumas informac0es registradas, a falta de comprometimento em algumas partes
do projeto em relacdo as areas envolvidas e barreiras encontradas referentes a politica de
estoque adotada pela area de logistica da empresa. Esta ultima pode ser considerada o maior

trunfo que o presente trabalho superou.
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ANEXOS

Anexo 1 (Procedimento de CIP)

| Equipamento A3 Flex - CIF Completo
Drata:
Operador:

Unidade de medida Minutos

Niamero de Tempo de Tempo de
uld_em o Tempo de inicio FIECOLIL D Tempo final procedimento procedimento
procedimento de de setup
setup operador

1 10:12 Yentilagao 10:22
2 0:22 Freparagao 10:2E 0004
3 10:26 Enzague Frio 10:31 0005
4 10:31 Circulagio de agua 10:36 00:05
] 10:36 Enxague Aqua fria 0:41 0005

Circulagao
B 10:41 ) 10:47 00k

quentefFrio
7 10:47 Firculagss agua 1056 00.09

quEnte
g 1056 Oozagem de zo0da 10:53 000
3 10:549 Circulagio de soda 11:13 0020
1 119 Circulagao quents 125 0008
fric
1 125 Circulagao d2 agua 134 0004
quente

12 1134 Dosagem do Acido 1:37 0003
13 137 Circulagio do Asido .57 0020
14 &7 Entaque final 12:05 0003
15 12:05 Secagem 12:15 00:10
1B 12:15 Freparagao 12:26 0010
17 12:25 Esterelizagio 12:56 0020

Tempo Total 0243
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