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RESUMO

As empresas estdo se vendo obrigadas a adaptarem-se a nova realidade competitiva do mercado
através do aperfeicoamento continuo. Desta forma, sua producdo ndo deve tolerar perda no processo
produtivo, evitando ineficiéncias decorrentes de ma qualidade e “retrabalhos”, reduzindo também as
atividades que nado agregam valor de mercado ao produto. As empresas buscam produzir com
qualidade, visando a otimizag&o do seu processo e reducgéo de perdas. O ciclo PDCA é frequentemente
utilizado para gerenciamento de processos internos focando na solucdo de problemas. A base desta
ferramenta esta na repeticdo. Ela é aplicada sucessivamente nos processos para que se busque a
melhoria de forma continua. O presente trabalho descreve a implantacdo da ferramenta da qualidade, o
PDCA, a fim de direcionar a¢fes, objetivando reduzir a incidéncia de alta variacdo de gramatura de
Batata chips na empresa de alimentos VR Rio Pretense Alimentos. Pode-se verificar que houve uma
reducdo de aproximadamente 2% de peso de variacdo no excesso de peso, demonstrando
funcionalidade das ferramentas aplicadas.
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1 INTRODUCAO

No cendrio nacional para que as industrias sejam capazes de enfrentar a concorréncia globalizada, é
fundamental o entendimento entre os fatores de producao. Atualmente em um ambiente de mudancas continuas,
ha um esforco necessario nas fabricas para que as mesmas sejam eficazes nos seus sistemas de producao e
capazes de produzir com baixos custos (HANSEN, 2006).

Seguindo a mesma linha de pensamento, a competicdo entre as empresas tem aumentado nos mercados
mundialmente pressionando-as a buscarem mais eficiéncia nas suas operagdes e processos. Neste contexto, ha a
necessidade das firmas em explorarem e implantarem sistemas e modelos de producdo que tenham um resultado
satisfatdrio do ponto de vista de custos, qualidade, tempo, flexibilidade e inova¢do (ANTUNES et al., 2008).

As empresas estao se vendo obrigadas a adaptarem-se a nova realidade competitiva do mercado através
do aperfeicoamento continuo e eficiente para sobreviver em meio a seus concorrentes. Desta forma, a produgéo
da empresa moderna nao deve tolerar qualquer tipo de perda no processo produtivo, devendo evitar ineficiéncias
decorrentes de ma qualidade e “retrabalhos” reduzindo também as atividades que ndo agregam valor de mercado
ao produto (BORNIA, 1995).

A fim de reduzir tais perdas, as organiza¢cfes tém adotado principios de gestdo da qualidade total (TQM),
incorporando-0s em seus processos organizacionais. A TQM exige melhoria continua, que é uma filosofia de
mudanca para melhor (IRANI; SHARP, 1997). Para que ocorram essas melhorias, uma série de técnicas, métodos
ou instrumentos podem ser usadas, dentre as quais se encontram as ferramentas da qualidade (BLAGA; JOZSEF,
2012).

O presente trabalho descreve a implantagdo de ferramentas da qualidade, o PDCA, afim de direcionar
acoes, objetivando reduzir a incidéncia de alta variacdo de gramatura de Batata chips na empresa de alimentos

VR Rio Pretense Alimentos.

2 REVISAO BIBLIOGRAFICA

2.1 Conceitos Gerais

No nucleo produtivo pode-se dizer que existem duas diretrizes, a fungao processo e a fungao operagéo. A
funcéo processo compreende o fluxo de materiais ou produtos, nas diversas etapas da produc¢do, onde ocorre a
transformacdo das matérias-primas em produtos acabados. A funcé@o operacdo engloba a analise das diversas
etapas, em que 0s recursos humanos e de equipamentos encontram-se relacionados durante um dia de trabalho.
Desta forma, o entendimento destas funcbes estabelece uma disposicdo do acompanhamento dos fluxos de
materiais, de pessoas e equipamentos, todos no tempo e no espacgo, ou seja, esta estrutura € entendida como
uma rede entre processos e operacfes (ANTUNES et al., 2008).

Segundo Antunes et al. (2008), os elementos que compdem a fungéo processo podem ser divididos em
guatro categorias, processamento e/ou fabricacdo onde ocorre as transformacdes do objeto de trabalho, como
materiais e servigos, no tempo e no espaco; inspe¢do, comparacdo com um padrdo previamente definido;
transporte, movimentacdo de materiais, ou seja, mudanca na posicdo dos mesmos, interno ao processo e
estocagem, periodo de tempo no qual ndo ocorre nenhuma forma de processamento, inspec¢do, transporte ou

outros fatores em processos associados aquele em estudo.



O processo de estocagem ou espera ainda é dividido em quatro subcategorias, que séo as esperas entre
processos, as esperas em funcdo do tamanho dos lotes, 0 armazenamento de matérias-primas e a armazenagem
de produtos acabados.

Para Shingo (1996), a funcdo de operacdo pode variar bastante, podendo ser classificadas em trés
categorias, operacbes de setup onde a preparacdo antes e depois da mesma, juntamente com ajustes de
ferramentas, operacfes principais sendo as acfes que executam a operacdo principal e as folgas marginais,

ligadas indiretamente com a operacéo e as folgas relacionadas as necessidades do operador.

2.2 Perdas nos sistemas produtivos

O conceito de perda teve inicio em meados do século XX, originaria dos revolucionarios de sua época
Frederick Taylor e Henry Ford. Taylor partia do principio que as perdas estao ligadas aos problemas da eficiéncia
industrial, afirmando que as inddstrias entendiam que as mesmas estavam associadas a evitar o desperdicio dos
materiais. Porém, ele entendia que para buscar a eficiéncia econdmica, era preciso entender e estudar as causas
essenciais das perdas associadas aos materiais. Desta maneira, Taylor entende que, para a resolucdo dos
problemas, é necesséario o desenvolvimento de sistemas de gestdo cientificos e treinamento de pessoas para
aplicacdo de métodos para a busca da eficiéncia.

No entanto, Ford associava as perdas ao fator de trabalho humano, visto a ampla existéncia de recursos
naturais disponiveis. Ou seja, no entendimento de Ford, o conceito de perdas estava associado a observacao de
qgue o desperdicio de materiais era uma consequéncia da incorreta utilizagdo dos mesmos pelas pessoas nos
processos produtivos, devido a deficiéncia na analise dos processos de fabricagdo, que geravam as perdas
(ANTUNES et al., 2008).

Para Corréa e Gianesi (1996), € necessario identificar e analisar as atividades pela empresa executada
para que assim, possa eliminar todas as que ndo agregam valor aos processos e operacgdes, eliminando
consequentemente, o desperdicio.

As atividades realizadas de maneira desnecesséaria gerando custo e ndo agregando nenhum valor ao
produto compdem a definicho de perda. Podem ser refugos, retrabalhos, transportes e movimentacdes
desnecessérias, esperas em geral, como espera de equipamentos ligados aguardando matéria-prima, tempos
prolongados de setup, trabalhadores ociosos ou trabalhos realizados que ndo agregam valor, entre outros. Desta
forma, a ideia das perdas estd vinculada na necessidade de reducdo sistematica dos custos dos processos
produtivos, ou seja, 0s custos demasiados sdo uma consequéncia das perdas (ANTUNES et al., 2008).

Seguindo a mesma linha de pensamento, Shingo (1996) também cita que “a Unica maneira de aumentar
os lucros da-se por meio da reducé@o dos custos. Para reduzir os custos, o Unico método é a eliminacéo total da
perda”. Ainda complementa que esta eliminagdo da perda é a base principal sobre a qual todos os demais
conhecimentos fundamentais se desenvolvem e que para a melhoria da eficiéncia e produtividade é preciso que o
processo néo gere perdas.

Conforme Ohno; Schumacher (1997) e Shingo (1996), as perdas séo identificadas em sete tipos, as quais
seguem:

- Perdas por superproducédo (quantitativa e por antecipacao);
- Perdas por transporte;
- Perdas no processamento em si;

- Perdas devido a fabricagao de produtos defeituosos;



- Perdas nos estoques;
- Perdas no movimento;

- Perdas por espera.

2.3 Qualidade

Inicialmente, pode se dizer que qualidade consiste nas caracteristicas do produto que atendem a demanda
de necessidades apresentadas pelos clientes, desse modo gerando ganhos. Nesse sentido usual, a alta qualidade
terd um custo maior.

Qualidade também pode ser definida por um produto livre de falhas, avarias e defeitos, ocasionando um
custo mais alinhado com a realidade, ocasionando maior qualidade e custo menor. Para Deming (1990), qualidade
€ um grau previsivel de padronizagdo e dependéncia, baixo custo e satisfagdo do mercado. Ou seja, qualidade é
chegar mais préximo das necessidades e desejos do cliente. Porém essas caracteristicas estdo em constante
mudancas, a solugéo para definir qualidade em termos do cliente e redefinir as especificagées constantemente.

O valor agregado gerado pela qualidade de qualquer tipo de servico ou produto, consequentemente gera
um “custo” adicional. Esses custos podem ser:

e[JCustos de prevengdo: gasto com “antecipagdo” dos problemas como manutencdo preventiva e
preparacéo e/ou qualificagdo dos envolvidos, realizando treinamento de pessoal e monitoramento de processos;

e[JCustos de avaliacdo: provenientes de acdes implantadas para acompanhar e controlar as
especificagdes do produto por meio do controle de qualidade;

e[JCustos de falhas internas: itens fora das especificagcfes, ou seja, com ndo conformidades antes de
chegarem ao consumidor, gerando retrabalhos e consequentemente aumento de custos (refugos, acgbes
corretivas, etc.);

e[JCustos de falhas externas: venda de produtos ou servicos que ndo atendem as especificacdes
(substituicdes, perdas de clientes, etc.). O investimento realizado com métodos de prevencao, monitoramento e
avaliacdo sdo compensados pelas reducdes dos custos de falhas (internas e externas) e maior satisfacdo do
cliente. “Um dodlar de reclamagdo tem um impacto no mercado muito maior que um délar de refugo”
(FEIGENBAUM, 1991).

2.4 Ferramentas da qualidade

As empresas buscam produzir com qualidade, visando a otimizacdo do seu processo e reducdo de
perdas. Os problemas que afetam a produtividade sdo indesejaveis e prejudiciais para o ambiente produtivo, pois
somadas geram custos para a mesma. Na tentativa de minimiza-los séo utilizados diversos métodos tanto
gualitativos quanto quantitativos e quando associados, tornam-se uma poderosa ferramenta da qualidade
(BORNIA, 1995).

O ciclo PDCA é frequentemente utilizado para gerenciamento de processos internos focando na solugao
de problemas. A base desta ferramenta esta na repeticdo. Ela é aplicada sucessivamente nos processos para que
se busque a melhoria de forma continua. Neste contexto, o planejamento, a padroniza¢do e a documentacéo sao
praticas importantes, assim como medicdes precisas. A Figura 1 representa o ciclo PDCA e sua dinamica para o

gerenciamento de processos.



Figura 1 Método PDCA de gerenciamento de Processos
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Como representado pela Figura 1, o método de gerenciamento de processos (PDCA) é explicado abaixo:
- Primeira etapa, PLAN (Planejamento): Fase em que se definem as metas ideais (itens de controle) do processo
analisado;
- Segunda etapa, DO (Execucdo): Necessaria a educacdo e o treinamento das pessoas envolvidas, com a
execucdao efetiva das acdes planejadas. Paralelamente, as informac8es geradas no processo séo registradas;
- Terceira etapa, CHECK (Verificacdo): Tem por objetivo comparar a execuc¢do (a partir dos dados registrados)
com o planejamento. Aqui se pode notar se o0s resultados propostos inicialmente foram ou néo
alcancados;
- Quarta etapa, ACTION (Ac¢éo): Nesta fase a partir dos resultados alcancados, tém-se dois caminhos distintos a
seguir: se a verificagdo mostrou que nao foi possivel atingir os resultados propostos, deve-se partir para o estudo
das acdes corretivas e a seguir retomar o método PDCA,; porém se os resultados propostos foram atingidos, deve-

se entdo padronizar o processo, assegurando assim sua continuidade.

2.4.1 Diagrama de Ishikawa

O diagrama de Ishikawa, também conhecido como diagrama de causa e efeito ou espinha de peixe, é uma
representacdo grafica da relagdo entre um efeito (problema) e sua causa potencial (HUNT, 1994). Geralmente,
este é resultado de varios processos de avaliagdes, brainstorming e atividades de planejamento. Sua elaboragdo
estimula o raciocinio do problema em questéo, transcrevendo e organizando as ideias que sdo geradas (Figura 2).

Conforme Kume (1993), o diagrama permite que sejam apontadas as possiveis causas de um problema para
gue assim possam ser apresentadas sugestdes de melhoria e/ou erradicacdo do problema, relacionando as
causas bem como seus efeitos sobre a qualidade. Para se chegar a um resultado eficiente é necessério seguir os
seguintes passos:

- Identificar o problema (recomendavel a utilizacdo do Pareto);
- Analisar as causas primarias;

- Analisar as causas secundarias.



Figura 2: Representacédo gréafica do diagrama de causa e efeito.
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2.4.2 Brainstorming

A palavra da lingua inglesa pode ser traduzida ao pé da letra como uma “tempestade de ideias”, sendo
uma técnica muito utilizada para causas potenciais podendo ser estruturadas no diagrama de causa-e-efeito para
melhor visualizacdo. A mesma nada mais € que um debate, onde o proposito é criar e “destrinchar” ideias sobre o
tema. As pessoas envolvidas no projeto sdo reunidas para elaborar o maior nimero de sugestbes e ideias
possivel sobre as possiveis causas do problema em questdo. Formulando um consenso de grupo sobre

estratégia, planejamento, direcionamento e solugédo de problemas.

3. MATERIAL E METODOS

A industria VR Rio Pretense Alimentos, sediada em Sao José do Rio Preto, estado de Sao Paulo, atua ha
mais de 20 anos na producéo, terceirizacdo e comercializacdo de Snacks em geral.

A empresa conta com um portfélio variado de produtos de diferentes sabores, como batatas fritas
(ondulada e palha), snacks de trigo, salgadinhos de milho, pelet's de trigo e pipoca. A producéo e envase destes
produtos séo realizadas na propria planta, com equipamentos automatizados de Ultima geracdo e rigoroso controle

de qualidade.

3.1 Metodologia

O presente trabalho tem como propésito identificar pontos de melhoria no processo produtivo da batata
chips, através da aplicacdo de ferramentas da qualidade, para que assim possam ser estudadas agfes que
minimizem e/ou solucionem a alta variacdo de gramatura.

O desenvolvimento do trabalho seguiu 0s passos a seguir.

1) Levantamento de indicadores que interferiam no peso do pacote. Foi acompanhada a producdo de
batata em linha, desde o seu recebimento até o produto final. Coletando informacfes através da observacéo,
estudo e troca de conhecimento com os operadores;

2) Definicao dos indicadores a serem acompanhados, através de uma reunido da equipe do controle de
gualidade juntamente com a diretoria. Onde foi utilizado o método brainstoming, organizando as ideias no

diagrama de Ishikawa;



3) Elaboracdo do plano de acéo, onde foi criada uma planilha de monitoramento com os seguintes
indicadores: peso, data de fabricacéo, lote e data de validade. Devendo ser coletado 5 amostras de 40 g em cada
maquina (total de 4 maquinas, ou seja, 20 amostras) a cada uma hora. Desconsiderando sabor e/ou marca do
produto;

4) Coleta de dados, sem a previa instrucéo dos colaboradores. Realizada entre fevereiro e marco de 2020;

5) Treinamento dos operadores de maquina, onde a partir deste treinamento, 0s mesmos iniciaram a
utilizacdo dos novos parametros apresentados, como a nova programacao de peso nas maquinas. Anteriormente,
cada operador utilizava a programagédo que julgava necessario, gerando uma grande variagdo de peso entre o0s
pacotes das maquinas e uma falta de padronizagéo;

6) Coleta de dados com 0s novos padrdes determinados;

7) Andlise de resultados e apresentagéo para diretoria.

4. RESULTADOS E DISCUSSAO

Através do levantamento de indicadores que poderiam interferir na gramatura dos pacotes (Passo 1) e
posteriormente sua discussdo (Passo 2), elaborou-se um diagrama de Ishikawa, organizando e classificando
melhor seus problemas em potencial (Figura 3).

Figura 3: Representacéo grafica do diagrama de causa e efeito.
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Cada maquina possui sua propria balanca e computador, quando se inicia o processo de envase de um
determinado produto, € necessario programa-la, inserindo o peso minimo, peso médio e peso maximo do produto
desejado. Foi definido juntamente com a diretoria que a programacao de maquina a ser utilizada ndo permitiria
nenhuma variacdo, sendo o peso exato do produto, neste caso 40 gramas. Esse tipo de programacgéo tem a
intencdo de ndo permitir que a maquina trabalhe com oscilagbes de peso, ficando o mais préximo possivel da
gramatura desejada.

Com a definicdo do plano de agdo (Passo 3), iniciou-se a coleta de dados no periodo de 4 semanas, as
duas primeiras sem nenhuma acéo tomada (Passo 4) e as duas posteriores ao treinamento.

O Gréficol refere-se as duas primeiras semanas de coletas de dados onde pode-se observar uma grande

variacdo de peso entre os pacotes. Nesta linha produtiva, é realizado o envase de uma grande variedade de



pesos e diferentes produtos, essa oscilacéo interfere diretamente na preciséo da balanca. Este problema pode ser
atribuido a falta de qualificagéo e treinamento necessarios aos operadores, falta de higienizagdo das canecas e a
nao calibracdo das maquinas a cada troca de producéo.

Pode-se também verificar uma variacao de 42,839 a 40,41g, significando uma diferenca de 2,429 de peso
entre as amostras e um excedente de produto acabado na embalagem. Considerando um dia tipico no setor,
pode-se produzir em média 45.000 pacotes (levando em conta set ups, horario de almogo, manutengéo e outras
paradas), multiplicando esse valor 2,42g por 45.000 pacotes, tém-se 108.900g divido por 40g (peso liquido do
pacote), deixou- se produzir 2.722 unidades de produto acabado. Esse valor quando multiplicado pelos dias do
més e/ou meses do ano, representa uma perda significativa de matéria prima e consequentemente, lucro para a

empresa.

Grafico 1. Resultado das duas primeiras semanas de coletas de dados
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Fonte: Elaborado pelo autor, 2020.

Realizou-se o treinamento dos operadores (Passo 5), onde eles foram instruidos a higienizar as canecas
todos os dias no periodo da manha, posteriormente, calibrar as balangas, antes de iniciar a producéo e utilizar a
nova programacao orientada.

A partir da segunda semana onde as medidas propostas comegaram a ser colocados em pratica (Passo
6), observa-se uma queda na variacdo entre os pesos das amostras, ficando em torno de, a mais alta 41,059 a e
mais baixa 40,469 (Gréfico 2).

Gréfico 2: Resultados das semanas posteriores ao treinamento
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Fonte: Elaborado pelo autor, 2020.

Observando-se os dados do Grafico2, pode-se verificar que houve uma reducao de aproximadamente 2%
de peso, demonstrando funcionalidade das ferramentas aplicadas.

Mariani et al. (2005), em seu trabalho sobre implantacdo do MASP e ferramentas da qualidade para a
reducéo de retorno de garrafas de bebidas no processo de lavagem, considerou que o método PDCA/MASP foi de
grande valia em seu gerenciamento, reduzindo significativamente o percentual de retrabalho, gerando também um
aumento no rendimento financeiro anual com o controle deste Unico processo.

Filgueiras (2013), em seu trabalho sobre aplicagdo do MASP e ferramentas da qualidade para reducéo de
refugos e retrabalhos no processo de tintura de fios, considerou que o trabalho além de beneficiar
economicamente a empresa, também gerou um beneficio cultural aos envolvidos, pois se pode observar os
envolvidos no processo de tingimento passaram a entender que a utilizacdo do MASP com o auxilio das
ferramentas da qualidade como instrumento de melhoria continua podem néo so reduzir os custos do processo,
mas também podem interagir as pessoas ha busca de um objetivo Unico.

5. CONCLUSAO

O presente trabalho foi um experimento de curta duracdo onde juntamente com ferramentas da qualidade,
como aplicagdo de treinamento adequado, monitoramento de producdo, andlise e coleta de dados, observou que
se pode reduzir a quantidade de perdas de produto acabado. Conclui-se ainda que, as medidas tomadas quando
aplicadas continuamente e aliadas a um programa de manutencdo preventiva das maquinas e equipamentos,
tornariam os resultados melhores e mais assertivos.
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