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RESUMO

Para atender as exigéncias do mercado e superar o desempenho dos concorrentes,
as empresas precisam encontrar metodologias de gerenciamento para a sua
sobrevivéncia.

A padronizacdao é um dos métodos mais eficazes para uma empresa atingir suas
metas e seu processo ocorre através da implantacdo do gerenciamento de rotina do
dia a dia que é uma ferramenta que possui como principal objetivo garantir a
qualidade e aumentar a produtividade.

O presente trabalho possui como objetivo demonstrar todas as etapas do processo
de implantagéo do sistema de padronizagdo em uma linha de refrescos e gelatinas
de uma industria alimenticia e demonstrar quais foram as principais dificuldades e os
resultados obtidos.

Palavras chaves: Padronizagdo. Gerenciamento. Qualidade. Processo.



ABSTRACT

Companies to meet the market requirements and outperform competitors need to
find management methodologies for their survival.

Standardization is one of the most effective ways for a company to achieve its
objectives and its process occurs through the implementation of routine
management, which is a tool that aims to ensure quality and increase productivity.
This work aims to demonstrate all stages of the standardization system deployment
process in a line of soft drinks and gelatins of a food industry and show what were
the main difficulties and the results obtained.

Key words: Standardization. Management. Quality. Process
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1. INTRODUGAO

A empresa X é uma industria alimenticia que apresentou nos Ultimos anos um
alto nimero de reclamacgées de clientes e perda de produto durante o processo de
fabricagéo por falha operacional, diante deste problema a mesma identificou a causa
principal das falhas:

e As instrugdes de fabricagdo néo estéo escritas de forma clara;

e Os operadores e auxiliares de produgdo nado possuem um treinamento para a
atividade e desconhecem os documentos de consulta;

e Falta de padronizagdo no modelo dos documentos, onde alguns séo bem
detalhados indicando os parametros de maquina e fotos de como realizar os
ajustes, enquanto, outros documentos néo tém este nivel de detalhamento;

¢ O dominio técnico da operagdo esta com o operador e auxiliar, caso 0 mesmo

seja desligado da empresa, parte deste dominio se perde.

Avaliando as causas acima a diretoria da qualidade, juntamente com a
alta direcdo, em busca de eliminar os problemas encontrados, atender as exigéncias
do mercado e superar o desempenho dos concorrentes, buscou uma metodologia de
gerenciamento que fosse adequada a organizagéo.

Dentre as ferramentas da qualidade, a padronizagdo é um dos métodos de
gerenciamento mais eficazes para uma empresa atingir suas metas e seu processo
ocorre através da implantagao do gerenciamento de rotina do dia a dia que € uma
ferramenta que possui como principal objetivo garantir a qualidade e aumentar a
produtividade (CAMPOS, 2013).

A metodologia da padronizagdo consiste em planejar e definir as autoridades
e responsabilidades de cada fung¢édo, padronizar produtos, processos € operagoes,
efetuar treinamentos com base nos padrées, monitorar resultados e realizar agbes
corretivas com base nos resultados obtidos (CAMPOS, 2013).

O presente trabalho tem como objetivo descrever a implantagdo da
padronizagéo do processo de produgdo da empresa X, onde sera realizado o estudo
de caso de uma linha de producao de refrescos e gelatinas, verificando quais s&o os

resultados desta ferramenta da qualidade.
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1.1 OBJETIVO GERAL

Este trabalho possui por objetivo geral demonstrar o processo de criagéo e
implantagéo de um modelo de padronizagéo para a organizagédo X que seja passivel
de aplicagdo para todas as fabricas e linhas de produgéo, melhorando os
indicadores de produtividade e qualidade, reduzindo n&o conformidades e

retrabalhos.

1.2 OBJETIVOS ESPECIFICOS
Avaliar o processo de criagdo do sistema de padronizagdo e acompanhar a

sua implantagéo, assim como os resultados obtidos em uma linha de refrescos e

gelatinas

1.3 ESCOPO

O escopo do trabalho é a implantagédo da padronizagdo de processos em uma

linha de produgao de refrescos e gelatinas.
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2. REVISAO DA LITERATURA

Para que uma organizagdo seja capaz de entregar produtos e servigos de
qualidade aos seus clientes, todos os seus departamentos e areas funcionais devem
ter um bom desempenho durante a produgdo de itens que atendam as
especificacdes, para isto é recomendado um sistema simples de gestdo da
qualidade que produz resultados expressivos: gerenciamento da rotina do dia a dia e
gerenciamento pelas diretrizes (CORDEIRO, 2014).

A padronizagéo é uma etapa integrante do gerenciamento de rotina do dia a
dia, tendo como objetivo principal a melhoria da qualidade e o aumento da
produtividade (CAMPOS, 2013).

Segundo Contador et al. (2010), o conceito de padronizacéo se iniciou na
década de 50, com as indUstrias automobilisticas que tinham como necessidades
superar a concorréncia, desde entido comegcaram a enriquecer o conceito de

qualidade que foi evoluindo no decorrer dos anos:

e 1950 - Adequagdo ao padrdao: com foco na empresa, tinha como objetivo
realizar a padronizagdo de processos, controle estatistico de processo e
inspegdes (controles e verificagdes);

e 1960 — Adequacgao ao uso: o produto deve ser usado como o cliente deseja,
dessa forma eram realizados pesquisas de mercado;

e 1970 — Adequacéo de custo: produtos com custos competitivos devido a crise
do petrdleo, desta forma eram utilizadas metodologias para melhorias de
processos e produtos, gerenciamento de rotina,;

e 1980 — Atender as necessidades latentes: realizacdo de andlise critica das
necessidades dos clientes, através dos sistemas de gestao de qualidade, uso
das ferramentas gerencias como: Just in Time, Kanban, 5S, Kaizen;

e 1990 - Adequacdo as expectativas de acionistas e mercados maduros:
realizacdo de aliangas e parcerias entre fornecedores e clientes, rupturas em

padrbes de resultados.

A padronizagcdo é uma metodologia da qualidade que busca a
estabilizagdo dos processos, quando se seguem todas as suas etapas:
Identificacdo dos processos criticos, treinamento dos processos criticos,
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treinamento operacional, execugao conforme os padrées, auditorias de padrées e
tratamento de anomalias (SALADA, 2002):

H

1

Idetiiificactio ( Teatamento ) :
dos = dos i | Padronizachio
Processos 1 Processos 771 Operacional

Criticos \__Criticos d

I

!

i

RESULTADOS
ESTAVEIS

com
autogestio
do
opsrador

Figura 1 -Modelo de Estabilizacfio de Processos (SALADA, 2002)

Quando aplicada de forma correta, a padronizacdo produz resultados
positivos para a organizagdo, como o caso de Tamborlin e Tose (2008) que
realizaram o trabalho de padronizagdo em uma linha de confec¢éo de roupa de

cama.

Apés o levantamento da analise do processo, identificou-se que os lotes para
confecgédo tinham variagbes em suas quantidades e cores, ocasionando varias
paradas e trocas na maquina, ndo possibilitando seu aproveitamento ideal. Através
da investigacdo do problema, foi definido o processo critico e gerada uma proposta
de melhoria, com isto foi padronizada a programagéo dos lotes e quantidades por
cor efetuada no setor de PPCP (Planejamento, Programagéo, Controle da Produgéo)
e também no momento em que a maquina automatica era abastecida (TAMBORLIN;
TOSE, 2008)

Tamborlin e Tose (2008), demonstraram que a partir da implantacdo do
processo de padronizagdo houve um aumento de produtividade e redugéo de custos
e perdas durante o processo produtivo.

A eficacia da implantacdo do programa depende de pessoas, segundo

Cordeiro (2014), para que uma empresa tenha um sistema de gestado implementado
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de forma eficaz é necessario que todos os departamentos e funcionarios da
empresa trabalhem de forma integrada.

Para a area de alimentos é necessario a conscientizagdo dos gerentes e dos
manipuladores quanto a importancia e a obrigatoriedade da implementagéo dos
sistemas para a gestdo da qualidade higiénico-sanitaria (EBONE et al., 2011)

Durante a padronizagdo de processos, deve-se sempre se atentar que os
padrées criados devem atender as necessidades do consumidor.

Vitor e Rocha (2011) realizaram um estudo sobre padronizagdo do vestuario,
em que foram avaliadas 5 empresas do ramo, que estavam no mercado ha mais de
10 anos e se concluiu que os fabricantes ndo seguiam a modelagem recomendada
pela ABNT, mesmo admitindo que o tamanho da modelagem era um forte
influenciador de decisdo de compra pelo consumidor, as empresas faziam os
padrées da forma que julgavam ser adequados a elas e ndo ao consumidor, por isso
os consumidores apresentavam dificuldades em relagdo ao tamanho das pecas.
Como melhoria 0 mesmo sugeriu que os tamanhos fossem padronizados conforme
as normas existentes e que todos os modelistas fossem capacitados a partir dos

padrées.

Para se garantir resultados estaveis durante o processo, além da identificagéo
dos processos criticos, € necessario realizar uma analise e tratativa e em seguida
um acompanhamento com controle estatistico de processo com o objetivo de reduzir
a variabilidade e tratar as anomalias (SALADA, 2002).

Para realizar a padronizagéo de processos é necessario entender o conceito
de processo e como se realiza a sua analise:

Segundo Contador et al. (2010), o processo € uma sequéncia de atividades
que possui entradas e saidas, nos casos de fabricacao de produtos, as entradas séo
feitas pelos fornecedores de materiais e insumos, passa por uma etapa de
transformacao e a saida € o produto esperado pelo cliente.

A analise do processo deve ser realizada utilizando a visdo do cliente e
objetivos estratégicos, quais sado as tarefas criticas e os processos prioritarios
(CONTADOR et al., 2010)
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Esta etapa de analise é tdo importante, que ha mais de dois mil anos Sun Tzu
(2007, p.136), ja dizia: “Entra em acg&o s6 depois de fazer a devida avaliag&o. Aquele
que primeiro avaliar a distancia do perto e do longe vencera — esta € a lei da luta

armada’.

Segundo CARNEIRO et al.(2012) durante a padronizagdo, quando se
descreve e analisa um processo é possivel identificar claramente as entradas e
saidas, assim como os pontos de falha. A partir desta identificagcdo é realizada a

corregdo e a padronizagéo do processo.

A mudanca de cultura e a conscientizagdo de todos os colaboradores sobre a
filosofia a ser implantada é fundamental para o sucesso do sistema de gestdo da
qualidade (CORDEIRO, 2014).

Ao implantar e fazer uso de padrées, a empresa passa por um processo de
aprendizagem que proporciona a melhoria do sistema, nesse processo as pessoas
devem desaprender o modelo antigo de trabalho para aprender de uma forma mais
simples e de facil utilizagdo (VICTOR; ROCHA, 2011)

Ao efetuar o trabalho de padronizagdo precisamos considerar trés tipos de
informagdes: As que o operador ja possui: obviedade, experiéncia comum, bom
senso, habilidades profissionais; As que o operador ainda néo possui e queremos
que ele as memorize; As que ele precisa ter disponiveis no momento da execugéo:
porque sdo dificeis de serem memorizadas com seguranga, porque impactam no
processo (SALADA, 2002).

Além do levantamento de reclamagdes de clientes, o OEE (Overall Equipment
Effectiveness) que é um indicador utilizado para verificar se um processo é eficiente
ou nado, também pode ser usado como referéncia para definir o que deve ser

padronizado em um processo produtivo.

Segundo estudo realizado por WOLLMANN (2011), em uma industria do setor
alimenticio da regido Sul do Brasil, através dos indicadores de OEE foi possivel criar
planos de agédo e tragar metas de melhorias, em seu estudo um plano de agéao que
se demonstrou eficaz foi a obtengdo do conhecimento sobre o equipamento e os

treinamentos ministrados aos colaboradores. Apds o treinamento notou-se nos
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indicadores de OEE uma elevacéo significativa em um curto periodo de tempo (3

meses) o que o autor considerou como “curva de aprendizagem’.

Os modelos de padronizagéo devem ser adequados de acordo com o tipo de
organizacdo, como por exemplo, o setor aplicado a manufatura onde se consegue
controlar a variabilidade dos processos garantindo a qualidade do produto para o
consumidor final é completamente diferente do setor de servigos, onde a
padronizagdo é vista como um desafio, pois ha uma alta variabilidade de processo
pois o cliente participa diretamente na produgédo de seu produto (RUTKOWSKI,
1998)

Um exemplo de adequacido do modelo de padronizagéo € relatado por
Barbosa, Maldonado e Maidantchik (2003), os mesmos realizaram um estudo de
padronizacdo de processo para modelos educacionais que sao semelhantes a
produgdo de softwares, por isso durante a elaboragéo do modelo utilizaram a norma
ISO/IEC 12207 (System and Software Engineering — Software Life Cycle Processes)
como base e a adaptaram ao seu contexto e necessidades.

Além de seguir as normas, os padrées elaborados devem se adequar as
legislacbes locais e internacionais e a cada tipo de mercado (TRIENEKENS;
ZUURBIER, 2008).

Para a industria alimenticia o sistema de garantia da qualidade durante a
padronizagdo dos processos deve seguir 3 modelos de normas: Boas Praticas de
Fabricagdo (BPF), Analise de Perigos e Pontos Criticos de Controle (APPCC) e as
normas da ISO 22000 (TRIENEKENS; ZUURBIER, 2008).
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3. CASO

3.1 A EMPRESA E OS PRINCIPAIS PROBLEMAS

Os dados de pesquisa sao reais, porém por motivos de confidencialidade da
empresa nao foi possivel divulgar o nome da mesma e nem seus produtos.

A empresa X, fundada em 1964, é

100% brasileira, especializada em oferecer ingredientes e produtos usando
tecnologias de secagem de alimentos, para preservar os produtos naturais. Foi
pioneira no processo de liofilizagéo, tornando-se referéncia no segmento e parceira

de grandes nomes do setor.

Possui como missdo desenvolver, manufaturar e comercializar produtos
alimenticios que contribuam para uma vida saudavel e pratica, com base em

tecnologias que conservam os valores nutritivos dos seus ingredientes.

A empresa X possui aproximadamente 600 funcionéarios divididos em 4
unidades fabris, sendo somente 3 delas ativas produzindo os seguintes itens:

e Fabrica 1: Frutas e vegetais liofilizados e desidratados.
e Fabrica 3: Mistura e envase de produtos de marcas préprias e de clientes.

e Fabrica 4: Extrato de malte, recheios e coberturas para panificacéo.

A empresa X é certificada na norma FSSC 22000 (gestdo de risco e
seguranga de alimentos), mesmo atendendo todos os requisitos da norma, os
indicadores de reclamacdes de clientes, nos anos de 2014 para as 3 fabricas,
demonstraram um alto volume, ndo alcangando as metas contratadas, conforme

demonstrado nos graficos 1,2,e 3.
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Gréfico 1 —indice de reclamagdes da Fabrica 01 no ano de 2014 (A AUTORA, 2016).
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Tabela 1: indice de reclamacoes da Fabrica 01 no ano de 2014 - detalhado (A AUTORA, 2016)

indice de reclamacgdes Fabrica 01 — 2014

gee N° Reclamagbdes Prggzgig:a(gin) R Acur::zlado
Janeiro 1 43,88 | 228 | 22,79
Fevereiro | 1 | 4907 | 204 | 2152
Margo | ATl vade 134 | 1792
Abril | s 1 e529 76,6 | 3437
Maio | o | 5927 | 00 | 27,40
Junho | A 7203 1139 | 2472
Julho TR 78,-7"2- 12,7 | 22,59
Agosto | 1 | 857 | 117 | 2082
Setembro | o 7T 7508 | 00 | 1823
Outubro | o 77773349 | 00 | 1721
Novembro| "0 I 4392 [ 00 | 1615
Dezembro 0o 39,40 0,0 15,3

Tabela 2 - Calculo do indice de reclamagdes da fabrica 1 (A AUTORA, 2016)

IRFab 1= Numero de Reclamagdes Procedentes X 1000

Quantidade Produzida (Ton)
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Grifico 2 — Indice de reclamagdes da fabrica 03 no ano de 2014 (A AUTORA, 2016)

Tabela 3 - indice de reclamacdes da Fabrica 03 no ano de 2014 — detalhado (A AUTORA, 2016)

indice de reclamagées Fabrica 03 — 2014

Més N° Reclamacdes N“mf,zzgjzli’:;gades IR | IR Acumulado
Janeio | 5] Ll e el 7446435 040 040 |
Fevereiro | 3 8824445 034 037
Marco | N 8757511 057| 044
Abril | 3 8457375 035 042
Maio |4 | 7527890 013 087
Junho | 3 g e - 5296099 0.57| . 039 .
Julho | 5 ....4802456 104) 045
Agosto | 3 | 6201231 (048] 045
Setembro | Shlr. o e 7087290 042] 045 |
Outubro | 2 | eseat91 030| 044 |
[Novembro | i N 8222820 036 . 043 |
Dezembro 1 8173783 0,12 0,40




Tabela 4 - Cilculo do indice de reclamacdes da fibrica 3 (A AUTORA, 2016)
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IR= Numero de Reclamacgdes Procedentes X 108
Numero de Unidades Produzidas
8,00 - Indice de Reclamag¢odes Fabrica 4 - ano de 2014
7,00 - 6.67
' 5 6,02
6,00 il | S| 5’20
5,00 - ] 426 4.38 4,05
0 4,00 B R g 3 375 353 342 34

3,00 -
2,00
1,00
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Grifico 3—indice de reclamacdes da fabrica 04 no ano de 2014 (A AUTORA, 2016)

Tabela 5 - indice de reclamacées da Fabrica 04 no ano de 2014 — detalhado (A AUTORA, 2016)

Més | N° Reclamacées V°'“m?.r:';1°)d“z'd° R4 R
Janeiro | 11 | 164997 | 67 | 6,67
Fevereiro | oy - S 1504,06 53 | - 602
Margo |6 | 165124 | 36 | 520
Abril | 2 | 152815 | 13 | 426
Maio | 8 | 1es3ge | 48 | 438
Junho | Sy Y 163707 | 24 | . 405
Julho [ 175965 | L ) 3,60 .
Agosto | 4 | 163306 | 24 | 346
[Setembro | - 10 |7 163435 | 61 | 375
Outubro | 2| 476 | 14 | 353
[Novembro| '3 " 140091 [ 21 | 342
Dezembro 4 ©1073,19 3,7 3,4




Tabela 6 - Calculo do indice de reclamacgdes da fabrica 4 (A AUTORA, 2016)

IR F4= Numero de Reclamagées Procedentes X 1000
Quantidade Produzida (Ton)
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No ano de 2015 as metas foram revistas, de acordo com os graficos 4, 5 e 6,

o resultado acumulado demonstrou que houve uma redugdo das reclamagdes de

clientes,porém em alguns meses nota-se que ha picos de reclamagdes, mostrando

que ha uma variabilidade no processo produtivo e que a organizagéo deve analisar a

causa e tomar as agdes corretivas e preventivas necessarias.

12000 7 indice de Reclamagdes da Fabrica 01 - 2015
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Grifico 4 - indice de reclamacdes da fibrica 01em 2015 (A AUTORA, 2016)
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Grifico 5 — Indice de reclamacdes da fibrica 03 em 2015 (A AUTORA, 2016)
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Grifico 6 — Indice de reclamacdes da fibrica 04 em 2015 (A AUTORA, 2016)

A partir das avaliagbes dos indicadores, com o objetivo de reduzir as

reclamacgbes, melhorar os processos internos e aumentar a produtividade, a

empresa X em agosto de 2015 implantou com o apoio da superintendéncia (alta

direcéo) o sistema de gestédo que possui como atribuigbes:
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Gerenciamento pelas diretrizes: Elaboragdo de metas robustas que atendam
as necessidades da organizagédo, assim como o acompanhamento.

Sistema de gestao de rotina: Criagdo de uma agenda padréo para que todas
as areas possam verificar quais séo as suas atividades monitorando as dia a
dia, analisando criticamente para gerenciar melhor o tempo.

5S: Adaptacéo do programa as necessidades da empresa, inserindo a cultura
a todas as areas da organizacéo, nao se restringindo a area fabril.
Padronizagéo de processos: Criagdo de um modelo de documentagéo de
fabricacéo de produtos e controle de processos, com uma linguagem clara e
que possua um detalhamento para que os operadores e auxiliares trabalhem
de forma igual, evitando a variabilidade dos processos e produtos.

O gerenciamento do Sistema de Gestdo ocorreu através da criagdo uma area

denominada Gestdo de Qualidade, sendo constituidos pelos seguintes integrantes

que foram escolhidos estrategicamente, por terem visédo de produtividade, qualidade

gestéao:
1) Geréncia da Qualidade e Gestdo: Realizar o gerenciamento pelas diretrizes,

estipulando metas, junto com a diretoria técnica e alta dire¢édo, garantindo o

alcance das mesmas no decorrer do ano.

2) Analista de Sistema de Gestéo: Auxiliar as areas na criagéo de Guias de Rotina,

3)

pautas padrao, responsavel pela implantagdo e monitoramento do programa do
5S.

Analista de Gestdo de Fabrica: Acompanhar os processos produtivos,
descrevendo os itens de controle e de verificagdo, escrever os procedimentos,
treinar os supervisores fabris nos padrdes criados e realizar auditorias para

verificagdo do cumprimento dos padrdes.
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Diretoria
Técnica

{

Geréncia da
Qualidade e Gestdo

I
v \’

Analista de Aénaléita:e Técnico de
Sistema Gestao e.? a9 ¥ Gestao
Fabrica

Figura 2 — Organograma equipe de Gestiio (A AUTORA, 2016)

De todas as fabricas, se optou por iniciar a implantagdo do sistema de
padronizacdo na Fabrica 03, pois possui um grande volume de produtos estratégicos
para a organizagao.

Através do desdobramento dos indicadores de reclamagdes de clientes desta
fabrica, notou-se que os maiores numeros de reclamacdes estavam diretamente
relacionados com a linha de Produgdo chamada Bosch, que produz refrescos e
gelatinas em sachés de 0,5Kg e 1,0Kg.

A partir do alto volume de reclamagdes, foi realizado um levantamento sobre
a linha e constatou-se que no ano de 2015 a mesma néo apresentou um bom indice
de produtividade.

De acordo com as investigagdes, a principal causa da perda de produtividade
e parada de linha esta relacionada com a falta de padronizagao dos processos,
conhecimento centralizado nos funcionarios mais experientes, falta de um sistema
de treinamento das atividades e falta de conhecimento técnico dos controles a
serem efetuados por parte da empresa a fim de garantir bons resultados.
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3.2 CRIAGAO DO MODELO DE PADRONIZAGAO

O modelo de padronizagdo foi realizado com base nos livros do Falconi:
Gerenciamento de Rotina do dia a dia, Qualidade Total e Padronizagdo de
empresas, além disso, contou-se com a experiéncia dos gestores que vieram de
empresas que ja possuem o sistema bem implantando como Gerdau, Nestlé, Ambev
e Seara.

A empresa X ja possuia documentos que descreviam as etapas do processo como
Instrugcbes de Fabricagédo de Produto (IFP) e Instrucées de Trabalho (IT), mas
mesmo apoés consulta pelos operadores e auxiliares, ocorriam erros durante o
processo, ocasionando perdas e paradas de linha.

Apbs avaliagdo critica pela a diretoria industrial, geréncia e equipe de gestao,
identificaram que referidos documentos ndo possuiam um modelo padrdo de
formato, na maioria dos documentos nao havia fotos ou figuras que referenciavam
as pecas e equipamentos, quando havia fotos eram em preto e branco e ilegiveis, as
letras dos procedimentos eram pequenas e de dificil leitura para os operadores e

auxiliares de produgéo.

Além disso, determinou-se que os padrées devem atender aos seguintes requisitos:

=  Ser conciso;

= (Claro;

=  Obijetivo;

» Textos curtos, imagens e fluxogramas, quando aplicaveis;

* Mostrar os resultados esperados e os meios para atingi-los.

» Area Operacional, fonte de consulta e treinamento para o operador e

auditoria interna.

Desta maneira, foram criados modelos dos documentos, o processo de
criagdo dos modelos se iniciou em agosto de 2015 sendo finalizado em outubro de
2015. Durante esse periodo, foram realizados brainstorming e ajustes no modelo de

documentacéo para se adequar a empresa.
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O procedimento de padronizagao segue o seguinte sistema:

¢ Analise do Processo: Acompanhamento da linha de producéo

e Padronizagdo Operacional: descricdo das etapas dos processos e seus
controles

e Treinamento operacional: treinamento dos colaboradores da empresa nos
padrdes que foram criados

¢ Execucdo conforme os padrdes:. os colaboradores devem exercer suas
atividades conforme descrito nos padrées operacionais, caso os padrées néo
estejam sendo seguidos & necessario avaliar se ha necessidade de
treinamento, revisdo dos documentos, ou se a causa do desvio for
desconhecida, realizar uma investigacdo para tratar a causa e padronizar
para que n&o ocorram reincidéncias.

e Auditorias de Padrdées: que tem como objetivo monitorar o sistema de

padronizagao, garantindo resultados estaveis no processo.

Anomalias

cronicas

Tratamento
de anomazlias

1

1

1

1

1

1

]

1

= 1
- 3 Execucdo Resultados

PadronizacBo Treinar ento — conformme  se—— Esta“d,, :

1

1

1

H

i

i

H

1

1

i

Andlise de Processg i ’ ;
I Operacional Operacional .
padries

l

Auditoria de
Padr8es

Figura 3 — Fluxo de padronizacdo adaptado de SALADA, 2002,

O sistema de gestédo deve ser padronizar: materiais (matérias-primas, insumos, etc.),

produtos, servigos, processos, tarefas e métodos gerenciais.




29

3.2.1 MODELOS DE DOCUMENTOS

Mapa de Processo (MP): Descreve detalhadamente a sequéncia de operacdes
envolvidas na elaboragcdo de um produto. Nesse documento, para cada operagéo
especifica, s8o associadas as caracteristicas do produto intermediario e final,
fornecendo uma visdo ampla e detalhada do processo, mostrando a sequéncia de

operacgoes, tarefas, controles e responsabilidades para elaboragéo do produto.

Fluxo do
Trabalho

Etapa Como Quando Porque

03

Qualidade assegurada Método de Verificagéio

Padrio LSE Como medir Amostrager‘n e
Frequéncia

Figura 4 - Modelo de Mapa de Processo (A AUTORA, 2016)

Caracteristica da

Qualidade Registro

1. Fluxo sequenciado das tarefas para elaboragéo do produto.
2. Descrigao da tarefa.

3. Detalhamento do método da tarefa informando “como”, “quando” e “porque”

executa-la.

4. Parametros de Controle (x) para assegurar a obtencdo do valor assegurado da

caracteristica da qualidade (y).

5. Valor padrao do Parametro de Controle (x) com seus limites inferior e superior

quando aplicavel.
6. Método de medigéo do Parametro de Controle.

7. Quem é o responsavel pela medicao.
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8. O que fazer em caso de desvio (anomalias) no parametro de controle.

9. Caracteristica do produto intermediario gerado em cada operacéo que deve ser

assegurado para conformidade do produto final.

10. Valor padrdo da caracteristica com seus limites inferior e superior quando
aplicavel.
11.Define como € medido o valor assegurado.

z

12.Amostragem é a quantidade de produto a ser medida a caracteristica
intermediaria, enquanto que a frequéncia € o intervalo de tempo entre cada

medicao.
13.0nde as informacgdes de medicéo coletadas serdo registradas.
14.0 que fazer em caso de desvio (anomalias) da caracteristica intermediaria.

15.Quem é responsavel pela medi¢ao da caracteristica do produto intermediario.

Padrao Técnico de Processo (PTP): Descreve as caracteristicas da qualidade
exigidas pelo cliente, por etapa do processo, e os controles e responsaveis

necessarios no processo para atendé-las.

Para elaborar o PTP é necessario que ja se tenha um MP concluido e seguir os

passos abaixo:
1° Abrir o MP do Processo existente.
2° Preencher o titulo: Nome do Padrao, Operacéo e Produto/Familia de Produtos.

3° Preencher o Padrao Técnico de Processo com os itens de controle e verificagao
que sd@o do operador. O significado de cada item a ser preenchido pode ser

consultado no 8° passo do MP.

PADRAD TECNICO DE PROCESSO PON s
Revisfo: 00

PESAGEM DE REFRESCO 0,5 Kg Datadarevsio: 211012015

Fluxo de trabalho ' A B2 ; e ltem de verificagao

: ) Caract.da 5 : ; ;
n  Etapa Como fazer | qualdade Limite | Como medir | Frequéncia | Registro

Figura 5 - Medelo de padriio técnico de processo (A AUTORA, 2016)
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Procedimento Operacional (PO): Registra as informacgdes, de forma clara e
visual, necessarias para o operador consultar no momento da execug¢éo das tarefas,
de acordo com o produto, e informa o que fazer no caso de algumas anomalias
(Figura 6)

A elaboragdo do Procedimento Operacional devem seguir as seguintes

etapas:

1°. Definir quais sdo as atividades criticas.

As tarefas sdo desdobradas em atividades, porém nem todas sdo criticas.
Devem-se observar as atividades com maior impacto na tarefa que, se nao forem
executadas de maneira correta, podem comprometer alguma caracteristica do
produto.

2°. Aplicagido de Imagens

As imagens coletadas devem estar em alta resolugéo, sem distor¢ées ou
escuras e numa posi¢do onde seja possivel observar e relacionar claramente as

orientacgées.

Devido o tempo, algumas fotos sofrem alteracdo de cor e devem ser

substituidas por novas impressoes.
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¢ \PROCEDIMENTO OPERACIONAL
LAVAGEM DA ROSCA

PO F3 0048
Rewséo: 00
Data da revisdo: 05/04/2016

LINHAS DE PRODUCAO E/OU PRODUTOS APLICAVEIS

LINHA / PROCESSO / PRODUTO CODIGO
BOSCH
POTES
TECMAR 3 E 4

Recursos Necessarios

Pano Wiper

Alcool 70%

%

Botade seguranga

Avental da pistico

|Obs: Alavagem da Rosca deve acontecer a cada Setup ou quando o equipamento apresentar valor de dosagemalto.

EPls necessarios

Luvaspara
higienizagdo

N

/

Oculosde seguranca

n

01

Etapa

Lavagem

Atengdo

Como Fazer

Padrao Visual

Desvio

Corregido

Leve o conjunto rosca,
tubo para a sala de
lavagem.

Jogue agua dentro do
tubo com a rosca para
remover os residuos
de produto

Figura 6 - Modelo de Procedimento Operacional ( A AUTORA, 2016)
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Os campos apresentados no PO (Figura 6) séo os seguintes:

01 - Titulo do PO é composto por: Nome do padrédo, Produto/familia + Operagéo,

Maquina (opcional).

02 - Relagao de produtos e linhas aplicaveis na operagéo.

03 — Cdédigos de produtos aplicaveis na operacéo.

04 — Ferramentas/objetos necessarios para execucgéo da tarefa.

05 — Equipamentos de Protegao Individual (EPI) especificos para execugéo da

tarefa.
06 — Etapa da Operagéo.

07 — O que o colaborador deve se atentar durante a realizagéo da etapa (os pontos
de atencdo podem ser em relagéo a qualidade, seguranga, meio ambiente,

processo, maquina, produto e etc.)

08 — Detalhamento de como executar a tarefa.

09 — Imagens que auxiliam na compreenséo da tarefa.
10 — Quais os possiveis desvios.

11 — Quais as medidas corretivas em caso de desvio.
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3.3 ACOMPANHAMENTO DA LINHA E ELABORAGAO DOS DOCUMENTOS

O processo de padronizagdo se iniciou com a avaliagcdo dos documentos
existentes na fabrica denominados Instrugées de Fabricagéo do Produto (IFP) e as

Especificagdes de Produto (EP).

Avaliando as IFPs, verificou-se que sdo documentos que possuem um fluxo
de trabalho a ser realizado durante a fabricagéo do produto com poucos detalhes, ou
seja quando um colaborador novo utilizava o documento como referéncia, 0 mesmo
ndo conseguia fazer o processo todo, além disso notou-se que para a produgéo de
Refrescos e Gelatinas, as instrugdes de produgdo eram iguais, o que mudava era

somente o sabor do produto e alguns ingredientes a serem adicionados.

As EPs sdo documentos que determinam quais sdo as caracteristicas do
produto final para o consumidor: como rotulagem, forma de codificacéo (datacao de
lote e validade), quantidade de sachés por caixa, forma de paletizagéao,

caracteristicas sensoriais (cor, sabor, odor, textura) e caracteristica visual do pé.

Analisando as EPs nota-se que no documento faltavam informagbes
importantes e padrdes visuais de fotos do produto, desta forma solicitou-se que a
equipe de Pesquisa e Desenvolvimento, responsavel pela emissdo do documento
EP realizasse uma revisao incluindo as informa¢des necessarias, para que fosse

iniciado o processo de elaboragcéo dos documentos.

Com base nos documentos acima citados e com o acompanhamento direto
em linha de producéo, foi criado um fluxograma, verificando quais eram as macro

operagdes, conforme a figura 07.
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Matéria-
Prima

!

PRODU(;AO Pesar os Ingredientes

v

Peneirar

QUALIDADE

PRODUCAO

QUALIDADE

Produto
Acabado

Figura 7 - Fluxograma do processo (A AUTORA, 2016)

A partir da andlise das macro operagbdes, os documentos foram divididos nos

seguintes grupos:
o Pesagem: processo de pesar os ingredientes de acordo com a formulagéo

e Premix: mistura de ingredientes de baixo volume como aromas, aditivos,

corantes.

e Mistura: adicao de ingredientes de alto volume ao premix, como Agucar,

Soja, Sal efc.

e Envase: armazenamento do produto em embalagem primaria, formando os

sachés.
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o Encaixotamento: armazenamento do produto em embalagem secundaria

qgue sao as caixas de embarque.

Avaliando os produtos da linha Bosch, foi identificado que:

Cada sabor de refresco e gelatina possuia um procedimento para cada

macro-operagéo, totalizando 111 documentos como exemplo abaixo:

e Refresco Uva: 1 IFP de pesagem, 1 IFP de Premix, 1 IFP de Mistura, 1 IFP de

Envase e Encaixotamento.

e Refresco Manga: 1 IFP de pesagem, 1 IFP de Premix, 1 IFP de Mistura, 1 IFP

de Envase e Encaixotamento

Analisando todos os documentos, pode-se concluir que os processos dos
produtos sdo iguais, o que diferencia sdo os pardmetros de maquina e alguns
ingredientes a serem adicionados como corantes, aromas e aditivos.

Desta forma os documentos criados no novo formato, unificaram os produtos
por grupos: Gelatina 1,0Kg, Refresco 0,5 Kg e Refresco 1,0Kg.

Como a linha de producdo do Envase é separada do Encaixotamento,
também foi desmembrada uma Unica I[FP em duas, para que cada operador possua
o procedimento conforme a tarefa a ser realizada naquele setor.

Para a elaboragdo dos documentos foi realizado um acompanhamento com
os operadores dos trés turnos, para identificar se eles realizavam as tarefas da
mesma forma, se a maneira que eles estavam realizando estava adequada do ponto
de vista de seguranca alimentar e produtividade.

Durante o acompanhamento foi verificado que para facilitar o trabalho dos
operadores, além do procedimento de como fazer o produto em detalhes, seria
criado um padrdo visual ou anexo, para ficarem expostos na linha, de rapida
consulta para que o operador saiba, por exemplo, a sequencia de adicdo de
ingredientes.

Apds a elaboracdo dos documentos os mesmos passaram pelo fluxo de
revisdo do setores de Pesquisa e Desenvolvimento e Geréncia da Qualidade,
garantindo que todos os requisitos dos clientes estavam sendo contemplados e

atendidos durante a realizagdo do procedimento operacional, além disso todos os
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procedimentos passaram pela equipe de seguranga do trabalho, para avaliarem
quais os riscos das tarefas e os EPIs necessarios para a atividade.

Quando aprovado o documento € impresso em copia controlada para garantir
o controle de registros e documentos atendendo ao requisitos da norma ISO 22000

e disponibilizado ao supervisor para que inicie a etapa de treinamento.

3.4 TREINAMENTO DAS AREAS

O treinamento &€ uma etapa critica no processo de padronizagéo, pois, caso

néo executado ou executado de maneira incorreta, pode comprometer o resultado.

Todo procedimento que, de alguma forma, impacte na maneira como as
tarefas sdo executadas em quaisquer que seja a area, deve ser realizado um

treinamento prévio com os envolvidos.

Para isto foi criada a Escola de Operadores, que tem como objetivo o

supervisor treinar os operadores em relagao as atividades relacionadas.

Apés os treinamentos operacionais nos procedimentos, o supervisor faz um
Diagnéstico de Treinamento Pratico (Apéndice A) junto a operagéo, que & uma
avaliagdo se o operador compreendeu o treinamento e esta apto a realizar a suas

tarefas.

O Diagnéstico deve ocorrer em até 7 (sete) dias corridos apés o treinamento nos
PTPs e POs, quando o operador estiver, efetivamente, executando a tarefa para

atender as Ordens de Producéo conforme os critérios descritos na Tabela 7.

Tabela 7. Critérios Diagndstico de Treinamento (A AUTORA, 2016)

NAO CONFORMIDADES STATUS ORIENTAGOES

Apto a executar a tarefa.

Orientar, se houver Ndo Conformidade.

Menor ouigual a2 APTO
Realizar Auditorias de Processo, no prazo maximo de 60 dias corridos apds o
Diagnéstico.
Pode executar a tarefa.
.. | Orientar o colaborador nos Padr&es.
De3a4 ORIENTACAO

Realizar o Diagndstico em até 7 dias corridos, se mantiver a mesma faixa de
desempenho, o colaborar passa a ser INAPTO.
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N&o pode executar a tarefa.

Treinar o colaborador nos padrdes.
Acima de 4 INAPTO

Realizar o Diagn6stico quando o colaborador for efetivamente executar a tarefa, se
manter a faixa de desempenho, entdo o operador ndo pode executar esta tarefa.

Durante os treinamentos na empresa X, foram identificados que muitos
operadores de maquina que estavam ha mais de 20 anos na empresa nunca tinham
sido apresentados ao manual da maquina ou a procedimentos de certas tarefas do
dia a dia.

A forma de treinamento anterior era realizada por outro operador mais
experiente sem o acompanhamento do supervisor, o que acarretava a transferéncia
de vicios e erros.

Um exemplo é do sistema de supervisoério, que € um sistema automatizado de
misturadores no qual se cadastra no computador, os tempos de misturas,
velocidades, momento de inicio e término de adi¢do de ingredientes e quantidade de
agucar é adicionado automaticamente no lote.

Os operadores que manuseavam o sistema selecionavam as telas e as
fungdes, sem entender exatamente o que estavam fazendo e quando surgia alguma
tela de falha, ndo compreendiam a origem, assim como a forma de solugéo,
cometendo inclusive erros durante o manuseio, o qual impactava em horas de
parada da linha de produgéo e perda de produto.

Durante o treinamento foi apresentado o manual deste sistema, assim como a
lista de parametros que devem ser cadastrados. Durante o treinamento, verificou-se
que alguns parametros como tempo de mistura estavam sendo cadastrados de
forma errénea, o que estava impactando diretamente no processo.

Apéds o treinamento, notou-se que os operadores ficaram mais confiantes em

manusear o equipamento, apés ter o dominio do mesmo.
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Seguindo o modelo de estabilizagdo de processos Salada (2002), o Sistema de

Gestao criou dois tipos de auditorias:

3.5.1 AUDITORIAS DE PADRAO

Sao realizadas mensalmente de acordo com o Formulario do Apéndice C,

pela equipe do Sistema de Gestao a fim de verificar se:

e Documentos estdo conformes e de facil

operadores

e Supervisores realizam o controle dos colaboradores treinados

compreensio para o0s

e Operadores estdo compreendendo os documentos e executando as

tarefas conforme os padrées.

As nao conformidades identificadas devem ser registradas e tratadas pelos

responsaveis, utilizando a metodologia de investigacdo de Hosotani (Figura 8), caso

nao seja identificada a causa do desvio é utilizado o método de PDCA (Plan, Do,

Check e Action).

[ ocorreuuma anomaua ]

REMOVER SINTOMA

I INVESTIGAR A CAUSA |

Existe um padrac
que descreva o
trabalho?
W P v
O padréo existente  SIM NAO ESTA CFME £ DE DIFICIL NAD £ PRATICO O NAD
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Figura 8 - Diagrama de Hosotani (CAMPOS, 2013)
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3.5.2 AUDITORIAS DE PROCESSO

As auditorias de processo sao realizadas pelos Supervisores a fim de verificar
se o dominio dos operadores e 0s recursos necessarios para execugao das tarefas
estdo conforme padrées conforme Check List do Apéndice B

A primeira auditoria deve ocorrer até 15 dias corridos apds a validagao do
diagnéstico de treinamento. As demais auditorias deverdo atender os critérios da
tabela 4.

As notas e as frequéncias das auditorias foram criadas de forma que os
colaboradores sejam constantemente monitorados para a realizagdo dos padrées,
caso o operador de maquina apresente boas notas o monitoramento € em um
intervalo maior, se o operador apresenta uma nota baixa, € necessario que o mesmo
seja orientado e novas auditorias realizadas. Esse sistema permite que a empresa
consiga focar nos operadores com maiores dificuldades nos padrées, conseguindo

desenvolver as habilidades de trabalho dos seus operadores.

Ex: Se o operador obtiver uma nota <80, ele é orientado nas nao
conformidades e em trés meses ele é novamente auditado, se nessa segunda
auditoria ele tem uma nota <80 em um més ele deve passar por uma nova auditoria,
pois se entende que o mesmo nao esta apresentando evolugdo durante o
cumprimento dos padrées. Se na terceira auditoria atingir uma nota >=80, em 6

meses ele passara por nova auditoria.

Tabela 8: Frequéncia das Auditorias de Processo ( A AUTORA, 2016)

PROX. AUDITORIA DE

NOTA |PROX. AUDITORIA
CRITERIO ACORDO COM O

(% meés ’ -
) ( ) CRITERIO (més)

2 ou mais vezes consecutivas com

>=80 6 12

nota >=80

2 vezes consecutivas com nota <80 1

<80 3
3 vezes consecutivas com nota <80 INAPTO

<=60 1 2 vezes consecutivas com nota <80 INAPTO
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3.6 RESULTADOS

Durante avaliagdo dos documentos identificou-se que mais da metade das
Instrugdes de Fabricagdo de produto estavam em linha de producgéo desatualizadas
(Grafico 07), o que gerava desvios de qualidade, quando o operador se orientava

pelos documentos.

Atualizacao de IFPs

M |IFPs Desatualizados

M [FPS Atualizadas

Grifico 7 - Numero de IFPs atualizadas e desatualizadas ( A AUTORA, 2016)

Durante a etapa de elaboragdo dos documentos e unificacdo dos mesmos houve
uma redug¢ado do niumero de documentos em 83%, conforme demonstrado no Grafico
08, o que facilitou a gestdo de revisdo, que antes ocorria no prazo de 80 dias e
passou para 5 dias, disponibilizando documentos atualizados em menor tempo para

a operag3o.

Reducao de documentos

*Transferéncia do modelo de IFPs para PTP
120 - 111
100 ~
80
60 -
40 -
20

83%

W IFPs

m PTP
19

)

Grifico 8 - Reduciio de Documentos. (A AUTORA, 2016)
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Apés 60 dias da implantagdo do sistema de padronizagdo na linha de

producéo foi realizada a primeira auditoria de padrdo em junho de 2016.

A auditoria foi divida em 3 etapas:

1-

Avaliacdo da documentagéo de padronizagédo, onde a nota foi de 84%,
pois se identificou a necessidade de se adequar alguns documentos com
informagoes faltantes.

Avaliagao do operador: realizou-se uma visita em fabrica, entrevistando os
operadores de cada operagdo sem a supervisao de fabrica por perto (strip,
pesagem, peneiramento, envase e encaixotamento), durante a entrevista
evidenciou-se que os operadores tinham a ciéncia da existéncia da nova
documentagéo, sabiam onde localiza-la fisicamente, porém alegaram que
ndo haviam sido treinados sob o uso da mesma e por isso que nao
estavam utilizando. Como os operadores possuiam a ciéncia das tarefas
criticas, preenchiam os formularios na freqiiéncia adequada, porém nao
realizavam todas as tarefas conforme os padrées descritos obtiveram uma
nota de 34,80%.

Avaliagdo do supervisor: durante o processo de avaliagdo do supervisor
verificou-se que ndo havia registros de treinamentos, assim como o
Diagnostico de Treinamento e as Auditorias de Padrdo, desta forma
concluiu-se que o treinamento e gerenciamento de colaboradores nao

foram realizados da forma adequada.

Devido ao baixo valor de notas obtidas pela Fabrica (Supervisdo e Operagéo)

foi realizada uma reunido Gerencial junto com os Supervisores da Fabrica, definindo

uma nova metodologia de treinamento, o qual seria em sala de aula para

apresentacao dos novos modelos de documento e um treinamento pratico tirando as

duvidas pertinentes as atividades e preenchimento dos formularios de controle e

verificagao.

Em julho de 2016 foi realizada uma nova auditoria de padrao para verificar a

eficacia dos treinamentos dos colaboradores e se os supervisores estavam

realizando a gestao de forma correta.

Conforme o Grafico 09 demonstrou-se que a nota do Sistema de Gestéo

permaneceu a mesma, apesar das adequagdes realizadas, houve a necessidade de



43

se alterar alguns documentos para facilitar a leitura dos colaboradores durante as

operagdes produtivas.

Indice da Gestdo - Bosch

100,00% - 90,60% 90,6%
90,00%

80,00% 80%

70,00% j

60,00%

50,00% - mm Nota da Gestdo
40,00% - —— et

30,00% ‘

20,00%

10,9G% 1 0 0 0 0 0 0

0,00% - - : : . —

mai/16 jun/16  jul/16 ago/16 set/16 out/16 nov/16 dez/16

Grifico 9- Indice de padronizacio - Resultado da Gestio ( A AUTORA, 2016).

De acordo com o Grafico 10, houve uma melhora na nota da fabrica em
relacdo a avaliagcdo anterior, subindo para 70,55%. Durante a entrevista com os
colaboradores, os mesmos compreendiam as operagdes que realizavam e estavam
controlando o processo de forma adequada, sendo necessario alinhamento somente
em algumas tarefas que estavam realizando de forma incorreta, desta forma pode-
se concluir que o treinamento realizado na nova metodologia apresentou eficacia.

Todos os registros de treinamentos foram apresentados assim como os
Diagnosticos de Treinamento e Auditorias de Processo, porém os Supervisores néo
estavam investigando as ndo conformidades encontradas através da metodologia de
ACA (Hosotani) ou PDCA.
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100,00% 1 A P
Indice da Fabrica - Bosch
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Grifico 10 — Indice de Padronizacio — Resultado da Féibrica ( A AUTORA, 2016)

O grafico 11 demonstra o indice de reclamagdes de produtos fabricados em
2016, a meta do indice foi baseada na redugéo de 15% de reclamagdes em relagao
a 2014. Os resultados de janeiro a junho de 2016 demonstraram uma reducgéo
significativa do numero de reclamagdes dos produtos fabricados no periodo apés a
implantagao dos documentos da padronizagdo, com tendéncia de gradual reducéo
até dezembro de 2016.

0,45 -
0,40 - 0,36 0.9
0,35 - 0,34 0,35
0,30 - 0,25

025 0,24

=0,20 -
0,15 -
0,10 -

0,05 -
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& ¥
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Grifico 11 — Indice de Padronizacio — Resultado da Fabrica 2016 (A AUTORA, 2016).




Tabela 9: indice de Reclamacdes do Periodo.
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X 5 Nim nid R

Més N° Reclamacdes 3 T’T:)dd:zlij dasades IR Acunl\ula 4% Meta
Janeiro 4 1037588 0,04 0,04 0,35
Fevereiro 2 645340 0,03 0,36 0,35
Marco 6 1403062 0,04 0,39 0,35
Abril 3 1678550 0,02 0,31 0,35
Maio 1 1511186 0,01 0,25 0,35
Junho 3 1660630 0,02 0,24 0,35
Métrica IR Numero de Reclamacdes Procedentes X 10°

NuUmero de Unidades Produzidas
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4 CONCLUSAO

O sistema de padronizagdo é uma metodologia que demonstra alguns
beneficios durante a sua implantacéo, facilitando a retengdo do conhecimento dos
operadores junto & empresa. Desta forma a empresa conhece melhor os processos
e capacita as equipes adequadamente.

Os resultados do presente estudo de caso demonstraram que o sistema de
padronizagédo reduz documentos, o que facilita a gestdo de revisdo, além disso,
processos padronizados e funcionarios capacitados conseguem produzir com maior
seguranga, reduzindo o indice de reclamagées ap6s a sua implementagéo.

A padronizagdo néo se restringe a elaboragéo de documentos que descrevem
os processos e tarefas criticas, para o sucesso do programa é necessario que haja
uma mudanca de cultura organizacional.

Apesar do apoio da alta diregdo e da equipe de gestdo na elaboragéo do
programa, notou-se que & necessario que os supervisores de fabrica compreendam
o objetivo principal do programa, realizando os treinamentos dos documentos e
disseminando a cultura e os beneficios do sistema para os funcionarios de fabrica.

A metodologia de treinamento também é um fator importante durante o
processo de padronizagao, quando se realiza um treinamento em sala com todos os
colaboradores mostrando os processos, tirando as duvidas de preenchimento de
formularios de controle e depois realizando um treinamento individual pratico em
linha de produgéao, nota-se que a retencédo do conhecimento é maior.

Além disso, os resultados das auditorias de processo demonstraram que &
importante realizar o monitoramento do sistema, a fim de identificar as origens das
falhas e promover a melhoria continua do Sistema de Padronizagéo de Processos.

Para futuros trabalhos da linha de refrescos e gelatinas sugere-se fazer um
estudo de melhoria através dos indice de reclamagdes e de padronizagéo utilizando
as ferramentas da qualidade: Diagrama de Ishikawa, Diagrama de Pareto, Carta
Controle, PDCA, dentre outros.
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APENDICE A — FORMULARIO DO DIAGNOSTICO DE TREINAMENTO

DIAGNOSTICO DE TREINAMENTO

OPERAGAD: TAREFA: DATADO DIAGNOSTICO :
SUPERVISOR: AUDITADO: TURNO: DATADO TREINAMENTO:
PRODUTO: CODIGO:
0,0 - Néo atende ao requisito / 0,25 - Atende minimamente / 0,5 - Atende parcialmente / 0,75 Atende ao requisito comum desvio pontual / 1,0 - Atende totaimente ao
requisito
N° DIAGNOSTICO OPERACIONAL Nota OBSERVAGAO
1 Compreende os PTPs, Anexcs e POs para execugdo da
tarefa?
2 Esta executando as tarefas conforme sequéncia do PTP,
Anexo e PO?
Sabe quais 530 0S recursos necessarios para execugao da
3
tarefa?
s Esta utllizando os recursos e EPIs necessarios para execugéo
da tarefa?
Conhece as tarefas criticas do processo (PCCs, PPROs e
5
outros)?
6  |Sabe o que fazer e onde registrar os desvios (anomalias)?
7 |Sabe o que fazer para solicitar revis&o de padrdes?
8  |Sabe onde estdo localizados os Formularios e Padrdes?
: Preenche os formuldrios de verificagéo corretamente e na
frequéncia definida?
10 |Sabe quais os resultados esperados da operagéo?
Nota final 0%
Pontuagdo STATUS ORIENTAGOES
Apto a executar a tarefa
Maior ou igual a 80% APTO Orientar, se houver Nao Conformidade

Realizar Auditorias de Processo, no prazo de 10 & 15 dias apés o Diagnéstico.

Pode executar a tarefa

Maior ouigual a 70% OREENTAGAQ Orientar o colaborador nos Padrdes

Realizar o Diagnéstico em até 7 dias corridos, se manter a mesma faixa de desempenho, ¢ colaborar passa a ser INAPTO.

N&o pode executar a tarefa

ASSINATURA DO SUPERVISOR:

Menor que 70% INAPTO Treinar o colaborador nos padrdes
Realizar o Diagnéstico quando o colaborador for efetivamente executar a tarefa, se a faixa de desempenho se manter entéo o
operador ndo pode executar esta tarefa
| IAPTO ORIENTAGAO INAPTO
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AUDITORIA DE PROCESSO
LINHA: OPERAGAO: PRODUTO: cépIco:
AUDITOR: AUDITADO: TURNO: DATA:
CODIGO (PTPs E POs):
0,0 - Nao atende ao requisito / 0,25 - Atende /0,5 - Atende parciaimente / 0,75 Atende ao requisito com um desvio pontual / 1,0 - Atende totaimente ao requisito
N° |PONTOS DE VERIFIGAGAO - GERAIS Nota OBSERVAGAQ
1 Os Padrdes e estdo disponlveis e de fécil ?
2 Os PadrSes conduzem a bons resultados?
(verificar o resuitade da de do padrio)
3 O amblente de trabalho esté adequados?
iluminagio, sspago, 3 , et
4 para ¢do da tarefa estéio disponivels?
|Ferramentas, matenals, dentre outros)
5 AS igSes dos equip tos estdo adeq| ?
] Recursos necessérios para tratar desvios (anomalias) estdo disponiveis?
N* |PONTOS DE VERIFICAGAO - OPERADOR (GERAL) Nota OBSERVAGAD
7 Compreende os PTPs, Anexos e POs para execugdo da tarefa?
8 Estd executando a tarefa conforme padries?
9 Conhece as tarefas crkicas do processo (PCCs, PPROs e outros)?
10 Conhece os p eos de conirale da
operagéo?
11 [Sabe o que fazer & onde registrar as desvios (anomalias)?
12 |Sabe onde estéio localizados os formuldrics e padrdes?
1 Preenche os 4 da Gdo cor e na freq
definida?
14  |Esté utilizando os e EPls arios para géo da tarefa?
15  |Tem o dominio técnico do equipamento?
16 |Sabe qual é a qualidade da entrega da operagéo anterior?
17  |Sabe qual é o cliente interno da operag#io dele?
PONTOS DE VERIFICAGAD - OPERADOR (PONTOS CRITICOS) -
N |Sslecions $ pontos ariticos do mapa ¢ questions o opetador limites & qual & Nota OBSERVAGAD
agdo a ser tomada
18
19
20
NOTA L= ” TR
NOTA (% AUDITORIA CRITERIO AUDITORIA
g %) ik e
PONTOS DE VERFICAGAO GERAIS 0% >=80 3 2 ou mais vezes consecutivas 12
PONTOS DE VERFICAGAO OPERADOR 0% 2 vezes consecutivas 1
<80 3
" .
Métrica: ftens Conformes 3 vezes consecutivas INAPTO
Total de kens <=60 1 2 vezes consecutivas *INAPTO

*Operadores INAPTOS néo podem continuar exercendo a tarefa antes de serem reciclados nos padries

e estarem APTOS no diagnéstico de treinamento
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AUDITORIA DE PADRAO
PROCESSO: BOSCH TURNO: DATA:
PRODUTO: SUPERVISOR:
Legenda:
10,0 - Niio atende ao requisito / 0,26 - Atende minimamente / 0,6 - Atends parcialmente / 0,76 Atende ao requisito com um desvio pontual / 1,0 - Atends totalmente ac requisito
NS PONTOS DE VERIFICACAQ - PADRONIZAGAD Nota QBSERVAGOES
1 Todos os documentos fisicos estdo contidos no SE (Soft Expert) e
na revisédo?
2 Os PTPs, Anexos e POs estdo coerentes?
3 Os PTPs, Anexos, POs e PVs estdo disponiveis e em facil acesso?
4 As operagdes esifio descritas de forma apropriada para atingir o
objetivo proposto?
5 O PTP menciona 0s Anexos e as POs necessérias para execugio
das tarafas?
] Os pardmetros de controle dos PTPs e Anexos estdo atualizados?
7 Os padrées estdo claros, faceis de compreeder e de cumprir?
(imagens, textos curtos, etc.}
8 As tratativas de anomalias estdo claramente descritas?
0,0%
PONTOS DE VERIFICAGAD - SUPERVISOR
N i (utilizar os 3 operadores acima como amostras) (e iyt
16 Tem registros dos treinamentos dos operadores?
17 O Diagnéstico de treinamento foi realizado e esta conforme?
18 O cronograma de Auditoria de Processo esta atualizado e com
dimento acima 80%°?
19 As Nao Conformidades apontadas estéo registradas no modelo de
Plano de Agdc quando aplicavei?
20 Executa as agdes oriundas das auditorias de processo?
21 Operadores executam tarefas a qual foram treinados?
0,0%
£ £
E @ e ® £
[-% [ £ ]
OPERAGAO: £ 4 s 2 g 2
o 3 ] = 5 X
£ 2 = ul F]
$ g
= ui
 PONTOS DE VERIFICAGAO - OPERADOR
4
N*® (entrevistar 3 o i sendo um de cada linha/tumo) Nota Nota Nota Nota Nota Nota Nota Nota Nota Nota
9 Esta capacitado, na pratica, nos PTPs, Anexos e POs?
10 ‘Conhece as tarefas criticas do processo (PCCs, PPROs e outros)?
" (Conhece os resultados esperados e os parametros de controle da
operagéo?
12 Sabe 0 que fazer e onde regi 0s desvios (i lias)?
13 Sabe onde estéo localizados os Formularios e Padrdes?
14 |Preenche os Formuldrios corretamente e na frequéncia definida?
15 Sabe quais 5d0 os recursos e EPIs necessarios para execugio da
tarefa e utiliza?
NOTA (%) 1° TURNO Meétriltens Conformes
PADRONIZAGAQ Total de itens
OPERADOR
SUPERVISOR




