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RESUMO

Esta monografia trata da aplicagéo de vérias ferramentas de qualidade, integradas
ao ciclo do PDCA, com vistas & melhoria de processo, aplicadas em uma planta de
leite UAT (Ultra Alta Temperatura) na empresa Alfa, visando-se a reducdo dos
custos operacionais internos, durante o ano de 2008. Consideraram-se trés
entradas: Y1 que visa reduzir o indice de avarias internas ocasionadas por falhas de
movimentag&o, carregamento e acondicionamento; Y2 que visa reduzir as perdas de
produtos acabados com os destinos de ragdo animal e/ou desnate; e Y3 que visa
reduzir o percentual de produtos ndo conformes durante processo de liberagao.
Mostra-se que, com a identificagdo das causas raizes e o gerenciamento do projeto
através do ciclo do PDCA, o estudo de caso tratado na monografia trouxe como
retorno financeiro aproximadamente R$ 1.100.000,00 (um milh&o e cem mil reais),
considerando-o periodo de dez meses, de fevereiro a novembro de 2008.

Palavras chaves: Ciclo do PDCA. Ferramentas de qualidade. Entradas ou Y's do
estudo de caso.



ABSTRACT

This monograph presented the results of various quality tools, integrated into the
PDCA cycle, improving the process, applied to a Milk Manufacture UHT (Uitra High
Temperature) in Alpha company, in order to reduce internal operating costs, during
the year 2008.Three inputs were considered as follow: Y1 - to reduce the rate of
internal damage caused by faulty handling, lcading and packaging; Y2 - to reduce
losses in final products to destinations of feed and/or cream; and Y3 - to reduce the
percentage of non-compliant products during release process.

It is shown that, by identifying the root causes and management of the project
through the PDCA cycle, the case study addressed in this monograph brought an
approximately financial return of $ 1.100.000,00 {(one million and five hundred
thousand reais), considering the period of ten months, from February to November
2008.

Key words: PDCA Cycle. Quality Tools. inputs or Y's of case study.
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INTRODUGAO

No mundo globalizado, a sobrevivéncia das empresas esta diretamente ligada
a sua capacidade de entender e atender as necessidades de seus clientes.

Para tanto & necessario que as mesmas sejam capazes de promover
mudancas rapidas, necessarias e em tempo habil. Para promover estas mudangas
as empresas devem possuir um sistema de gestdo que as ajude a enfrentar estes
desafios e a promover as mudancgas necessarias a sua sobrevivéncia.

Este trabalho, doravante denominado de Estudo de Caso, tem como objetivo
a aplicagéo de vérias ferramentas da qualidade e a sua integragdo ao cicio do
PDCA, com as finalidades de identificacéo das causas raizes de problemas, bem
como 0 gerenciamento do projeto, respectivamente.

A linha de produgdo que foi utilizada para este Estudo de Caso é uma
"commodity”, conhecida popularmente como "leite de caixinha ou longa vida” e na
linguagem técnica como leite UAT (Ultra Alta Temperatura), doravante denominada
simplesmente por UAT. Por se tratar de uma "commodity” produzida em grandes
quantidades, cada centavo ganho ou deixado de perder é de exirema importancia
para a redugdo dos custos operacionais internos, tendo como consegiiéncia maior o
aumento de satisfagéo dos clientes internos e externos da empresa.

Estaremos neste Estudo de Caso trabalhando com trés entradas de dados,
doravante, denominadas de Y, aplicadas nas seguintes areas da empresa,
doravante, denominada de Alfa, Sala de Triagem, Controle de Qualidade, Produgao
e Manuteng&o. Nas areas denominadas como Sala de
Triagem/Produgéo/Manutengéo havera duas entradas, sendo, a Y1 que visa redugdo
de avarias internas ocasionadas por movimentagio, carregamento e
acondicionamento incorrefos € a Y2 que visa reduzir as perdas de produtos
acabados com os destinos de ragéo animal e/ou desnate. Na drea denominada
como Controle de Qualidade, a Y3 visa reduzir o percentual de produtos néo
conformes durante processo de liberagao.
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1. CARACTERIZAGAO DA EMPRESA NA QUAL FOI
DESENVOLVIDO ESTE ESTUDO DE CASO

A empresa na qual foi desenvolvido este Estudo de Caso atua na area de
laticinios ha mais de 75 anos e esta localizada na capital do estado de S&o Paulo.
Foi fundada na época que Sao Paulo nZo tinha mais do que 250 mil habitantes e era
apenas a quinta cidade brasileira, atras de Ric de Janeiro, Salvador, Recife e Porto
Alegre.

Naguele tempo, grande parte dos alimentos que os paulistanos consumiam
era proveniente de chacaras e pequenos sitios localizados préximos & Praga da Sé.
S&o Paulo crescia rapidamente e a produgéo de leite em torno da cidade ja néo era
suficiente para atender a todo o mercado paulistano, tornando-se necesséario, buscar
leite em outras regides um pouco mais distantes, dificuldade acrescida pela logistica
complicada da época. Em razéo disso, é instalada uma usina de beneficiamento de
leite, no bairro do Bras. Constantemente modernizada e onde opera até os dias de
hoje, esta usina produz atualmente leite UAT, leite pasteurizado, creme de leite
pasteurizado, manteiga tipo extra e com baixa caloria.

Até a década de noventa a empresa sempre foi inovadora. Introduziu o leite
em sacos plasticos para substituir as garrafas de vidro, foi a primeira a lancar no
mercado brasileiro o leite UAT, além de envasar em embalagem exclusiva
arredondada, tampa abre-fecha, lacre inviolavel e facil de guardar em geladeira, o
leite tipo B.

Economicamente estd entre as dez maiores empresas compradoras de leite
do mercado brasileiro e entre as seis com maior faturamento na érea de lacteos. E
lider no mercado de leite pasteurizado e manteiga na capital e na Grande S&o
Paulo, mercado este responsavel por quarenta por cento do consumo brasileiro.
Tem como foco principal de comercializagdo o pequeno e médio varejos.
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1.1. OBJETIVOS DO ESTUDO DE CASO

O principal objetivo deste estudo é demonstrar a aplicacdo de varias
ferramentas da qualidade para a redugio dos custos operacionais internos da
empresa Alfa. Por meio da integragéo das ferramentas de qualidade ao ciclo de
gerenciamento do PDCA, busca-se a melhoria de processos, aplicados em uma
planta de leite UAT (Ultra Alta Temperatura), que por tratar-se de uma "commodity”,
cada centavo ganho ou deixado de perder € de extrema importancia no processo de
redugéo dos custos operacionais internos.

1.2, ESTRUTURA DO TEXTO

A monografia esta estruturada em dez capitulos.

O primeiro capituio é a introdugo, na qual é descrito o tipo de caso abordado,
além de incluir uma caracterizagéo e um breve relato sobre a empresa, utilizando-se
de um nome fantasia no lugar do nome real, bem como a exposicdo do objetivo
principai do estudo de caso.

O segundo capitulo aborda o cenério corporative para o desenvolvimento do
estudo de caso, ou seja, breve relato dos principais periodos corporativos, vividos
pela empresa Alfa.

O terceiro capitulo trata do posicionamento do projeto em relagéo as metas da
empresa Alfa.

O quarto capitulo demonstra o processo de fabricacéo de produtos UAT (Ultra
Alta Temperatura) na empresa Alfa, com a finalidade de dar énfase nas entradas do
estudo de caso, descrevendo o processo em suas etapas principais e paralelas,
finalizando com o memorial descritivo do processo.

O quinto capitulo traz de uma revisdo bibliografica sobre os conceitos,
ferramentas da qualidade e normas de qualidade que foram aplicadas visando a
melhoria dos processos e gerenciamento do estudo de caso.
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O sexto capitulo ifrata dos materiais e métodos implantados, visando
padronizagdo dos processos de controle de avarias (identificagdo, segregacdo,
avaliacéo final, selecdo de amostras, testes laboratoriais, destinagdo e gestfo das
informagdes obtidas).

O sétimo capitulo trata das actes tomadas na fase de planejamento do ciclo
do PDCA, através das etapas de identificagdo do problema, analise do fenémeno,
principais defeitos encontrados, conclusdo das estratificagdes, finalizando com a
analise do processo.

O oitavo capitulo discute as agdes tomadas na fase de estabelecimento dos
planos de ac&o, ou seja, a fase de execugdo dos planos de acio estabelecidos.

O nono capitulo trata das formas de verificagdo e acompanhamento das
acbes tomadas no alcance das metas pactuadas, demonstragéo da memoéria de
calculo de cada entrada (problema), finalizando com os ganhos tangiveis e
intangiveis do estudo de caso.

O décimo capitulo traz as conciusdes do estudo de caso.
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2. CENARIO CORPORATIVO NO DESENVOLVIMENTO DO ESTUDO
DE CASO

Com o final do periodo inflaciondrio e a estabilizagdo da moeda, a empresa
Alfa passa a enfrentar graves problemas financeiros que, no ano de 2000,
provocaram a venda de suas principais marcas e de uma unidade fabril localizada
no interior do estado de S&o Paulo para um grupo francés. A partir desta venda, a
empresa continuou a sua atividade fabril nas plantas de S&o Paulo, localizada no
bairro do Bras, e em ltumbiara, no estado de Goias, fabricando leite pasteurizado,
creme de leite, leite UAT, manteiga extra e com baixa caloria, leite em pé, utilizando
sob licenga a marca que mais lhe consagrou.

No ano de 2007, a empresa Alfa fechou parceria com uma das principais
empresas dos setores lacteos e de carnes para a industrializagdo por encomenda,
nas linhas de leite pasteurizado, creme de leite e manteiga, unificagdo dos sistemas
de distribuicdo dos produtos de ambas as empresas, por meio através do canal de
distribuigho da empresa Alfa e vende a sua planta localizada na cidade ltumbiara,
(Goias para esta empresa parceira.

Em 2008, esta empresa parceira foi adquirida por uma das principais
empresas do setor de carnes, passando juntas a ocupar o primeiro [ugar no ranking
das empresas de lacteos e camnes do Brasil.
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3. DEMONSTRAGAO E POSICIONAMENTO DO PROJETO NAS
METAS DA EMPRESA

Neste capitulo, demonstra-se como este estudo de caso se encaixa nas
metas da empresa Alfa, revelando-se a raz2o para o desenvolvimento do mesmo.

Os aspectos citados como "Missdo”, "Visao”, e “Metas de longo e curto
prazo’, sédo meramente ilustrativos no desenvolvimento deste estudo de caso.

3.1. MISSAO

Produzir leite e derivados com qualidade intrinseca e seguranga alimentar,
além de tornar estes atributos sejam reconhecidos pelos seus clientes (internos e

externos).

3.2. VISAO

e Ser a empresa lider em vendas de laticinios em S&o Paulo até 2014;
o Desenvolver e lancar no minimo cinco novos produtos a cada ano;
¢ Obter um EBTIDA de 8% (oito por cento) até 2014;

3.3. METAS PARA 2008 E 2009

e Aumentar o faturamento da empresa em 15% (quinze por cento) até
dezembro de 2008, em relagéo a 2007;
¢ Melhorar a produtividade na planta de leite UHT em 5% (cinco por cento) até

0 primeiro trimestre de 2009,



Reduzir os custos internos em 5% (cinco por cento) até dezembro de 2008.
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4. PROCESSO DE PRODUGAO DE PRODUTOS UAT NA EMPRESA

ALFA

4.1. FLUXOGRAMA DO PROCESSO PRODUTIVO DE PRODUTOS UAT

Para uma melhor compreensdo deste {dpico, € detalhado o processo
produtivo de produtos UAT, na empresa Alfa, na forma de fluxogramas (figuras 1 e
2) identificando as etapas principais do fluxograma como PR e as etapas paralelas

do fluxograma como PA.

v
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4

RECEPGAO DAS CARRETAS

E ANALISE DO LEITE
{PR)

o

FILTRAGAO
{PR)

g
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ESTOCAGEM DO
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ESTOCAGEM DO LEITE CRU
(PR)
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L

PASTEURIZACAO
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4

ESTOCAGEM DO LEITE
PASTEURIZADO
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Figura 1 — Fluxograma do processo produtivo de produtos UAT na empresa Alfa até a estocagem.
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RECEPGAO DAS
EMBALAGENS
(PA)

UPERIZACAO
(PR)

BACTOFUGA
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g
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EMBALAGENS
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HOMOGENEIZAGAD
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[
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COLOCAGAO DA
BOBINA
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Figura 2 — Fluxograma do processo produtivo de produtos UAT na empresa Alfa.
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41.1. MEMORIAL DESCRITIVO DO PROCESSO DE FABRICACGAO DE

PRODUTOS UAT

4.1.1.1. ETAPAS PRINCIPAIS DO FLUXOGRAMA DE PRODUGAO

As etapas principais dos fluxogramas foram identificadas nas (figuras 1 e 2)

pelas iniciais de PR, sendo descritas a seguir:
e Recepc¢do das carretas e andlise do leite: O leite & recebido dos postos de
resfriamento, usinas de beneficiamento sob Inspe¢ido Federal, em caminhdes

tanques isotérmicos a temperatura maxima de 5 (cinco) graus Celsius, sendo

analisado de acordo com os padrdes das legislagdes vigenies,

e Filtragdo: Passagem do leite recebido por filiros de linha, com a finalidade de

reter as sujidades maiores;
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Resfriamento do leite: Passagem do leite recebido por resfriador a placas,
com a finalidade de reduzir ou manter a temperatura do mesmo na faixa de 2
(dois) até 4 (quatro) graus Celsius;

Estocagem do leite antes da pasteurizagdo: Armazenamento do leite resfriado
até sofrer o processo de pré-aquecimento;

Pré-aquecimento: Troca térmica do leite resfriado elevando sua temperatura
para 53 {cinglienta e trés) graus Celsius, com a finalidade de aumentar a
eficiéncia do processo de padronizacéo,

Padronizagdo: Separagdo do creme do leite desnatado, realizada nos
processos de obtengdo de leites semidesnatado e desnatado;,

Pasteurizagdo: Tratamento térmico no qual o leite € submetido a uma
temperatura de 75 (setenta e cinco) graus Celsius, pela troca de calor com
agua quente em contra fluxo, nesta etapa o leite entra no retardador
permanecendo por 15 (quinze) segundos, com a finalidade de destruicéo dos
microorganismos patogénicos;

Estocagem do leite pasteurizado: Armazenamento do leite pasieurizado até
sofrer o processo de uperizagéo;

Uperizacéo: Também conhecido por esterilizacéo, processo que consiste na
conservagdo de alimentos (produtos UAT) liquidos por meio de uma breve e
intensa exposigéo a calor. Exposigdo de 135 (cento e trinta e cinco) graus
Celsius a 150 (cento e cinglienta) graus Celsius, durante 2 (dois) a 4 (quatro)
segundos por processo continuo,

Homogeneizagdo. Consiste no processo de padroniza¢éo do tamanho dos
globulos de gordura do leite;

Envase: Acondicionamento do leite esterilizado em condigbes assépticas, em
embalagens esterilizadas, as quais se fecham hermeticamente;
Acondicionamento: Colocagdo das unidades individuais nas caixas de
embarque (caixas de papelao);

Estocagem: Armazenamento dos estrados de madeira produzidos
aguardando o término do processo de quarentena para liberacdo do produto;
Carregamento: Distribuicdo do produto liberado para comercializagao.
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4.1.1.2. ETAPAS PARALELAS DO FLUXOGRAMA DE PRODUCAO

As etapas paralelas dos fluxogramas foram identificadas nas (figuras 1 e 2)

pelas iniciais de PA, sendo descritas a seguir:

Recepgdo do estabilizante: Recebimento do coadjuvante tecnoldgico,
utilizado na produgdo de produtos UAT, etapa na qual sdo realizadas analises
com a finalidade de verificar a qualidade do insumo recebido;

Estocagem do insumo: Armazenamento do insumo sob condigbes
controladas de temperatura e umidade;

Pesagem e adic8o do estabilizante: Adicic do(s) estabilizante(s) em tanque
de equilibrio, em 50 (cinglenta) litros a 100 (cem) litros de leite pré-aquecido
a aproximadamente 50 (cingUenta) graus Celsius, O leite com ofs)
estabilizante(s) permanece em recirculagdo no tangue de equilibrio por 5
minutos, tempo suficiente para total dissolugdo do(s) estabilizante(s), sendo
em seguida resfriado & temperatura maxima de 5 (cinco) graus Celsius e
bombeado para o silo leite resfriado, no qual permanecera sob agitacéo
constante por um tempo minimo de 20 (vinte) minutos para perfeita
homogeneizag¢éo com o restante do leite.

Recep¢éo das embalagens: Recebimento das embalagens etapa na qual s&o
realizadas algumas andlises com a finalidade de verificagdo das
especificacoes técnicas;

Estocagem das embalagens: Armazenamento das embalagens sob
condigdes controladas de temperatura e umidade;

Colocacéo da bobina: Colocagdo das embalagens nas maguinas para
posteriormente proceder 2o envase em condi¢des assépticas.
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5. REVISAO DA LITERATURA

5.1. CONCEITO DE GERENCIAMENTO PELAS DIRETRIZES

O gerenciamento pelas diretrizes € um método ou sistema de gestdo que
todos os membros da Alta Diregao ou ligados diretamente a ela deveriam ter por
obrigagéo conhecer, pois auxilia as empresas a promover € se adaptar as mudangas
necessarias para sua sobrevivéncia no mundo competitivo e globalizado em que
vivemos. E um método bastante amplo na sua aplicagéo, pois pode ser utilizado nas
mais diversas formas: como uma forma de gerenciar as metas oriundas dos planos
estratégicos ou formulagio estratégica, no gerenciamento de metas setoriais, ou

ainda no gerenciamento de orgamentos.

O Gerenciamento pelas Diretrizes ¢ uma atividade voltada para solucionar
os problemas relativos aos temas prioritarios da organizacéo [...].

Ou ainda: o 'Gerenciamento pelas Diretrizes € um mecanismo que
concentra toda a forga inielectual de todos os funcionarios, focalizando-a
para as metas de sobrevivéncia da organizacao’.

Assim, o Gerenciamento pelas Direfrizes ¢ um sistema voltado para atingir
as metas que nac podem ser atingidas pelo Gerenciamento da Rotina do
Dia-a-Dia; para resolver os problemas crénicos e dificeis da organizacio,
que apesar de muito esforgo ainda néo foram resolvidos; para resolver os
problemas importantes e desafiantes que aparecem pela necessidade de
sobrevivéncia da organizagéo. (CAMPOS, 2004, p. 32).

Segundo Aguiar (2006, p. 17). " [..] O Gerenciamento pelas Diretrizes é um
sistema de gestdo dirigido para solucionar problemas (atingir metas) gque sao
fundamentais para permanéncia das empresas no mercado {...]".

5.2. CONCEITO DE CICLOS GERENCIAIS

5.2.1. CiCLO DO PDCA

E de sua importancia dentro do contexto deste Estudo de Caso, entender o
que significa o ciclo do PDCA.
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Segundo Campos (2004, p. 239): "[.] O PDCA e um método de
gerenciamento de processos ou de sistemas [...]".

Segundo Werkema (1995, p. 27): "[..] O ciclo do PDCA é um método de
gestao, representando 0 caminho a ser seguido para que as metas estabelecidas
possam ser atingidas [...]".

Segundo Campos (2004, p. 239): "[..] O PDCA é o caminho para se atingirem
as metas atribuidas acs produtos dos sistemas empresariais”.

Segundo Aguiar (2006, p. 17):. "[..] O PDCA é utilizado para Resolver
Qualguer Problema/Realizar Qualquer Gerenciamento e, dependendo do
foco/gerenciamento em que ele ¢ utilizado, o girc do PDCA toma formatos diferentes
[...]"

Segundo Werkema (1995, p. 24): "[..] O ciclo PDCA é um método gerencial de
tomada de decisdes para garantir o alcance das metas necessarias a sobrevivéncia
de uma organizagao”.

As Normas NBR ISO apresentam o ciclo do PDCA como ferramenta para
melhoria continua do desempenho global de uma organizagdo, melhorando desta

maneira sua eficiéncia e eficacia.

5.2,2. CICLO DO SDCA

Como ja descrito acima na citagéo do autor Aguiar, o ciclo do SDCA é uma
forma diferente do giro do ciclo do PDCA e com um foco de gerenciamento diferente,
sendo geralmente aplicado gquando o planejamento, as acdes, as verificagbes e as
andlises realizadas obtiveram ou alcangaram os resultados desejados. Com
resultados desejados alcancados esta na hora de padronizar as agdes tomadas, de
forma que o foco do gerenciamento esteja sobre o0s procedimentos operacionais
padrao elaborados.

Segundo Campos (2004, p. 239):"[..] O PDCA utilizado para atingir metas
padrao, ou para manter os resuitados num certos nivel desejado, pode entdo ser
chamado de SDCA[...]".



32

Segundo Aguiar (2008, p. 27):"[..] Gerenciar pelo PDCA de manutencéo da
qualidade é fazer produzir de acordo com os procedimentos operacionais padréo
(POP) da empresa [...J".

5.2.3. CICLO DO DMAIC

O ciclo do DMAIC é uma metodologia bastante difundida em companhias que
empregam programas seis sigma na solugdo e gerenciamento, visando melhorias
em produtos, processos e servigos, com a finalidade de projeta-los ou reprojeta-los.

Segundo Aguiar (2006, p. 207)."[..] O DMAIC foi desenvolvido com base no
PDCA e, como este, também toma formatos diferentes dependendo da sua

utilizagdo’.

5.3. FERRAMENTAS DA QUALIDADE PARA O GERENCIAMENTO DE
PROCESSOS

5.3.1. GRAFICO DE PARETO

O Grafico de Pareto € um grafico de barras utilizado geralmente para a
estratificagdo e priorizagdo de temas, com a finalidade de tornar mais evidente a
informagéo apresentada. Torna-se uma ferramenta bastante Util devido as formas
em que pode ser utilizada, como: na demonstracdo de efeitos, na demonstragao de
causas, na realizagéo de comparagdes de antes e depois, etc.

Segundo Werkema (1995, p. 75):"[..] O Gréfico de Pareto dispde a informagao
de modo a tornar evidente e visual a priorizac@o de problemas e projetos”.

Tem como objetivo, segundo Aguiar (2006, p. 97):"[..] Dividir'segmentar
situagbes de interesse; Priorizar situagBes especificas/segmentadas em relagio as
caracteristicas de interesse’.
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Segundo Braz (2006, p. 135):"[..] [...] € uma descricdo grafica de dados que
apresenta a informagéo de forma que se possam de melhoria nos pontos onde os
maiores ganhos podem ser obtidos [...]".

Segundo Werkema (1995, p. 76):"[..] O Gréfico de Pareto dispde a informagéo
de forma a permitir a concentragcio dos esfor¢os para melhoria nas areas onde o0s

maiores ganhos podem ser obtidos”.

5.3.2. DIAGRAMA DE CAUSA E EFEITO

E uma ferramenta que mostra a relagdo entre o efeito e todas as
possibilidades de causa, ou seja, serve como guia para a identificacio de causas
fundamentais de problemas, contribuindo assim para a tomadas de a¢cdes corretivas.

Segundo Braz (20086, p. 140)."[..] [...] € uma ferramenta utilizada para
apresentar a relacdo existente entre determinado resultado de um processo (gue &
um ‘efeito’) e os diversos fatores (causas) gue podem influenciar neste resultado”.

Segundo Werkema (1995, p. 101):"[..] [...] € uma ferramenta utilizada para
apresentar a relagdo existente entre o resultado de um processo (efeito) e os fatores
(causas)[...], possam afetar o resultado considerado”.

Segundo Aguiar (20086, p. 53):"[..] [...] € utilizado para organizar e apresentar o
relacionamento entre o problema a ser tratado e as suas causas’.

5.3.3. TEMPESTADE DE IDEIAS

E uma ferramenta bastante simples de ser aplicada, mas que permite levantar
uma série de informagdes com base no conhecimento ou nas experiéncias de cada
membro da equipe. Pode ser realizada de duas formas basicas. Uma delas é a
estruturada, na gual o problema é exposto juntamente com uma série de perguntas
previamente elaboradas como por exemplo:

o Este processo é necessario?

o Cada etapa do processo & necessaria?
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e E possivel simplificar?
o E possivel adotar novas techologias (informacdo ou automagio) no todo ou
em parte?
Ou pode ser feito de forma ndo estruturada, quando os membros da equipe,
colocam suas idéias de modo aleatério. Geralmente, os melhores resultados sao
obtidos quanto mais multidisciplinar for o0 grupo de trabalho.

Segundo Dellaretti (1996), "[...] & uma técnica cujo propdsito é produzir uma
grande quantidade de idéias que possam ajudar no desenvolvimento de um tema
[..T-

Segundo Aguiar (2006, p. 53):"[..] [...] usada para descobrir as causas de um
problema utilizando o conhecimento das pessoas sobre ¢ assunto em estudo’.

5.3.4. DIAGRAMA DE DISPERSAQ

E um gréfico que permite a comparagiio em duas variaveis e que associado a
uma curva de tendéncia, mostra se a relagdo entre estas duas variaveis é direta ou
indireta.

Tem como objetivo segundo Aguiar (2006, p. 58):"[..] [...] Fornecer, por meio
de um grafico, o relacionamento entre duas variaveis”.

Segundo Werkema (1995, p. 175):."[..] [...] O Diagrama de Disperséo & um
grafico utilizado para visualizagédo do tipo de relacionamento existente entre duas

variaveis”.

5.3.5. GRAFICO SEQUENCIAL

E um grafico que permite demonstrar as caracteristicas de interesse ao longo
do tempo. O conhecimento adquirido podera subsidiar a tomada de decis&do sobre o
estudo.
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Tem como objetivo, segundo Aguiar (2006, p. 86):"[..] [...] Apresentar e
organizar, de uma forma gréfica e por ordem temporal de ocorréncia, caracteristicas

de interesse quantificadas’.

5.3.6. GRAFICO DE CONTROLE

E uma ferramenta que demonstra as variagbes de um processo ao longo do
tempo, sendo especialmente direcionado para controlar e demonstrar a variabilidade
de varios fatores que interferem nos processos produtivos.

Segundo Werkema (1995, p. 198):."[..] Um grafico de controle permite a
distingdo entre os dois tipos de causas de variac8o, ou seja, ele nos informa se o

processo esta ou n&o sob controle estatistico”.

5.3.7. MAPA DE PROCESSO

E uma ferramenta que permite identificar as etapas de um processo que esta
relacionado com problema que sera tratado, com o objetivo de facilitar o seu
entendimento e seu funcionamento. Possibilita também identificar todos os demais
subprocessos e sua relacdo com o problema a ser tratado.

Segundo Aguiar (2006, p. 107):"[..] [...] Dispor um fluxograma de processo
com informagbes sobre as entradas e saidas dos seus subprocessos, seus
paradmetros de processos (controlados ou ndo) e dos produtos em processo (produto

em formagao)”.

5.3.8. MATRIZ DE CAUSA E EFEITO

Relaciona as entradas de um processo com as saidas usando o Mapa de
Processo como a principal fonte de informagao, sendo posteriormente pontuadas as
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saidas chaves conforme sua importancia para ¢ processo. Geraimente fornece as
entradas chaves para realizagdo do FMEA.

5.3.9. FMEA

FMEA € um método de andlise de produtos e processos, industriais ou
administrativos, utilizado para;

_ identificar todos os seus possiveis tipos {(modos) de falha potencial;

_ determinar o efeito de cada uma sobre o desempenho (do produto ou do
processoy;

_ priorizar os modos de falha em fungiio de seus efeitos, de sua freqliéncia
de ocorréncia e da capacidade de os controles existentes evitarem que a
falha chegue ao cliente; e

_ identificar ages que possam eliminar ou reduzir a chance de uma falha
potencial acontecer. (ROTONDAROQ et al., 2008)

Segundo Aguiar (20086, p. 86): "[..] [...] ldentificar, quantificar e eliminar falhas
conhecidas ou potenciais, erros e outros problemas de sistemas, de planejamentos,
de processos ou de servigos antes que elas acontecam [...J".

Tem como objetivo segundo ltikawa (2007): "[..] Eliminar ou reduzir defeitos

potenciais, buscando a melhoria no desempenho do sistema”.

5.3.10. 5SW1H

E uma ferramenta utilizada para planejar e acompanhar a implementagéo de

uma agao.
Tem como objetivo, segundo Aguiar (2006, p. 132):"[..] Fornecer um
cronograma de planejamento da execugio e/ou de monitoramento de trabalhos ou

projetos”.



37

6. MATERAIS E METODOS

Neste estudo de caso, foram aplicadas varias ferramentas da qualidade,
visando a integragdo das mesmas aos métodos de solugéo de problemas. Buscou-
se, assim, alcangar as metas estabelecidas por meio do ciclo do PDCA, mostrando-
se como esta integragdo melhora a eficiéncia desses métodos na solugdo de
problemas, alcance de metas, manutenc¢éo de metas, melhoria de processos, etc.

Associadas a estas ferramentas, implantaram-se vérios procedimentos,
visando a padronizacao do controle de avarias, controle este subdividido nas etapas
de identificagdo, segregacéo, avaliago inicial, identificacdo dos estrados de madeira
avariados, selecéo de amostras, testes laboratoriais, destino do produto avariado e

gestao das informagdes obtidas.

6.1. OBJETIVO DO PROCEDIMENTO PARA CONTROLE DE AVARIAS

O procedimento para controle de avarias visa dar um tratamento rapido acs
produtos avariados, identificando-se as causas que originaram tais desvios, dando-
se tratamento adequado as mesmas, minimizando-se assim as causas de origem,
reduzindo-se 0s custos operacionais internos e impedindo que produtos avariados
venham a ser comercializados ou que venham a contaminar produtos proprios ao
consumo humano. Ou seja, evitar que estes produtos cheguem ao ponto de venda.

6.1.1. IDENTIFICAGCAO DE PRODUTOS AVARIADOS

Os produtos avariados sao identificados através de vistorias diarias nas areas
de armazenagem, procedimento este cumpridc por, no minimo, trés vezes ao dia, ou

seja, uma vez por turno de trabalho.
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6.1.2. SEGREGAGAO DE PRODUTOS AVARIADOS

Apos a identificagdo das avarias, segregam-se as mesmas em areas
especificas para tal fim. Estas areas tém como objetivo evitar que produtos proprios
para consumo sejam misturados a produtos impréprics, evitando-se, assim,

possiveis contaminagdes cruzadas.

6.1.3. ANALISE INICIAL OU PRE-TRIAGEM

Consiste de uma anélise visual dos produtos avariados, objetivando-se obter
informagdes iniciais, devidamente registradas em formulario préprio, contendo dados
como: descricdo do produto, quantidade avariada, data de fabricagdo, lote de
fabricagéo, tipo de avaria (amassado, furado, rasgado, estufado, molhado, sujo, efc.)
e causa da avaria (batida de empilhadeira, manuseio incorreto, injuria causada
durante transporte, pallete quebrado, falhas de palletizag8o, efc.). A identificagéo e o
preenchimento correto dos formularios sdo extremamente importantes, para que se
obtenha a quantidade exata dos produtos avariados, bem como dos produtos

recuperados.

6.1.4. SELECAO DE AMOSTRAS

Nesta etapa realiza-se o procedimento de separacdo das embalagens
danificadas das que estio integras.
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6.1.5. CONTROLE LABORATORIAL E/OU TRIAGEM FINAL

Nesta etapa realiza-se a triagem final efou controle laboratorial que visa
validar as causas de avarias identificadas na fase de analise inicial ou pré-triagem.
Caso somente a triagem final nao seja suficiente para a identificagéo das causas de
avarias, realizam-se 0s controles laboratoriais, que consistem de varios testes nas
embalagens avarias, nos quais serdo avaliados varios aspectos: selagem de abas,
teste eletrolitico, teste de tinta, canal de ar, selagem transversal, selagem
longitudinal, canal de ar, teste de arranque, etc.

Apoés as etapas 6.1.4 (selecéo de amostras) e 6.1.5 (controle laboratorial efou
triagem final), os produtos avariados podem ter quatro destinos, podendo retomar ao
estoque (produto aptos a comercializagdo), a fabrica (produto que serdo
acondicionados em caixas de embarque), ao reprocesso (produtos que serdo
desnatados, sendo o leite desnatado destinado a alimentagao animal e a gordura ou
creme obtido, destinado a producéo de derivados) ou destinados & ragdo animal
(produtos que ndo se enquadram em nenthum dos critérios anteriores).

6.1.6. GESTAO DE INFORMACOES

Todos os dados obtidos foram lancados em planilhas eletrbnicas para
acompanhamento das metas estabelecidas, sendo as informagdes obtidas
divulgadas mensalmente através de reunides de acompanhamentc de metas.

6.1.7. TREINAMENTOS APLICADOS COMO SUPORTE

Aplicou-se uma série de treinamentos como suporte ao procedimento de
controle de avarias. Estes treinamentos contemplaram as etapas do procedimento
propriamente dito (controle de avarias), identificagéo dos tipos e das causas de
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avarias, formas de preenchimento dos formularios e fichas desenvolvidas, avaliagéo
de hermeticidade de embalagens e langamento de dados nas planilhas eletrénicas
desenvolvidas (plano de controle).

Os treinamentos aplicados foram estruturados considerando-se as formas
como as pessoas recebem as informagdes, ou seja, se as mesmas SAo visuais,
auditivas ou sinestésicas. Juntamente com os treinamentos criou-se um "pacto
psicolégico”, no qual os objetivos dos treinamentos ficaram bem claros, bem como a

forma de avaliagéo da eficiéncia dos mesmos.
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7. ACOES TOMADAS NA FASE DE PLANEJAMENTO DO CICLO
PDCA

Nesta fase do ciclo do PDCA, fase de Planejamento (P), estabeleceram-se as
metas e 0s meios pelos quais as mesmas foram alcangadas. E muito importante que
esta etapa seja bem executada, pois caso contrério voltar-se-4 constantemente
neste ponto, demonstrando-se assim que houve falha de planejamento.

Subdividiu-se esta etapa nas seguintes fases: identificacdo do problema,

analise do fenémeno e anélise do processo.

7.1. FASE DE IDENTIFICACAO DO PROBLEMA

Para as entradas Y1, que visa redugdo de avarias internas ocasionadas por
movimentacdo, carregamento e acondicionamento incorretos; Y2, que visa reduzir
as perdas de produtos acabados com os destinos de ragdo animal e/ou desnate; e
Y3, que consiste em reduzir o percentual de produtos ndo conformes durante
processo de liberagéo, analisou-se a importancia dos problemas. Indagou-se se era
de fato necessario gastar tempo e dinheiro na solugio dos mesmos, em outras
palavras, se realmente valeria a pena investir. Organizou-se didaticamente esta fase
nas seguintes etapas. Dados histéricos que subsidiaram o estudo dos problemas e
confiabilidade dos mesmos; comportamento histérico dos problemas; demonstracéo
da significdncia dos problemas e se vale a pena 0 investimento nos mesmos; Foco
dos problemas, ou seja, identificar se 0 mesmo ndo precisaria ser desdobrado em

problemas mais simples para sua solucéo.
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7.1.1. DADOS HISTORICOS QUE SUBSIDIARAM O ESTUDO DOS PROBLEMAS
E CONFIABILIDADE DOS MESMOS

Acuraram-se 0s dados histéricos que subsidiaram o estudo dos problemas
através do preenchimento correto dos formuldrios especificos, digitacdo das
informagdes obtidas em planilhas eletronicas, da supervisdo do "pacto intelectual”,
ou seja, da eficiéncia dos treinamentos aplicados e por meio de graficos que
demonstraram a situagéo inicial dos desvios encontrados.

Para o funcionamento adequado da Qualidade Total, o subjetivo deve ser
abolido e substituido pelo objetivo, fundamentandc em fatos e dados
numéricos, em todos os setores da organizagdo. Os comentérios vagos
devem ser substituidos por nimeros, tabelas e gréficos, que servirdo de
base para as decistes. (CALEGARE, 2005 p.54)

Itikawa (2007 p.8), dentro do contexto do sistema de gestdo Seis Sigma,
ensina que é preciso haver mudanga cultural na organizagéo, de forma que esta
metodologia possa ser implantada com sucesso. Dentro das principais mudangas,
destacam-se: tomada de decisdo baseada em fatos e dados, melhor definicdo e
priorizacdo dos problemas e processos antes abstratos tornam-se tangiveis e
mensuraveis.

Para os diagnoésticos iniciais dos problemas referentes as entradas Y1 e Y2,
utilizaram-se os dados obtidos com o procedimento de controle de avarias dos
meses de outubro, novembro ¢ dezembro do ano de 2007, demonstrados a seguir
na forma de tabelas e graficos. Ja para entrada Y3, utilizaram-se os dados
referentes ao anc de 2007, meses de janeiro a dezembro.

7.1.2. COMPORTAMENTO HISTORICO DOS PROBLEMAS

Demonstrou-se ¢ comportamento histéricc dos problemas na forma de
planilhas e graficos.

O apéndice A que tem como finalidade demonstrar a forma eletrénica como
os dados obtidos, apés controle de avarias, foram langados. Ou seja, o
gerenciamento das informagdes teve seu inicio a partir deste modelo de planilha.
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O gréfico 1 a seguir tem como finalidade demonstrar as principais causas de

avarias constatadas em produtos UAT na empresa Alfa (estufado, amassado,

molhado, furado, vazio, vencido), durante os meses de outubro, novembro e

dezembro do ano de 2007,

Tipos de avarias produtos UAT

Numero de litros movimentados

outio7 novio7 dez/07
outio? novio7 dez/07
BEstufado | 24.731 40910 172673
¥ Amassado 7.326 7142 40.387
{OMolhado | 1212 | 182 [ 1156
[OFurade | 9.1%0 o s 2616
mvezo | 104 1[ 131 0
@ Vengido ‘ 954 | . - 499 =
|m Acumulado | 43517 - [ 53.682 217.331
[ wEstuado 8 Amassado OMolhado OFurado mVazio B Verwido B Acumudado

Gréfico 1 — Tipos de avarias em produtos UAT no quarto trimestre/2007 .

O grafico 2 a seguir tem como finalidade demonstrar as principais causas das

avarias constatadas em produtos UAT, na empresa Alfa (maquina, empilhadeira,

consumo, palletizagdo, vencimento, gqueda e outros), durante os meses de outubro,

novembro e dezembro do ano de 2007.
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Causas das avarias em produtos UAT

150.000

100.000

Litros movimentados

50.000

Méquina Empilhadeira Consumo Palletizagtio Vencimenta Queda Oufros

Gréfico 2 — Causas das avarias em produtos UAT no quarto trimestre/2007.

O gréfico 3 a seguir tem como finalidade demonstrar os destinos (estoque,
fabrica, desnate e ragho) dados aos produtos UAT apds o processo final de triagem
na empresa Alfa, durante os meses de outubro, novembro e dezembro do ano de
2007.
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Tipo de destina¢do em relagéo ao total de litros movimentados

250.000

200.000

150.000

Quantidade em litros

50,000

Estoque Fabrica Desnate Ragdo

Gréfico 3 ~ Destinos finais dados aos produtos UAT no quarto trimestre/2007.

O grafico 4 a seguir tem como finalidade demonstrar os valores em reais de
produtos UAT recuperados e perdidos, em relagéo ao total de litros movimentados
pela sala de triagem na empresa Alfa, durante os meses de outubro, novembro e
dezembro do anc de 2007.
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Comparativo em reais da quantidade de litros recuperados x perdidos

R$ 300.000,00 - = — —
R$ 273.598,99
R$ 250.000,00 | RS 244.496,59 .
médla em
reals
R$ 200.000,00 resuperados
n 91.600,00
‘o
[t
£ R$150.00000
o RS 12642661
s B
R$ 100.000,00 médiaem —
reals
perdidos
4200000
R$ 50.000,00 RS 42.393,87 e
R$ 21.920,20
- R$ 7.482,20
R$ 0,00 . : . .
Estoque Fébrica Desnate Ragio Valor recuperado  Valor perdido R$
R$

Gréfico 4 — Valores em reais recuperados e perdidos no quarto trimestre/2007.

O gréfico 5 a seguir tem como finalidade demonstrar o percentual de produtos

UAT perdidos com avarias, em rela¢éo ao total de litros produzidos na empresa Alfa,

durante os meses de outubro, novembro e dezembro do ano de 2007.
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Percentual de litros perdidos em relagdo ao volume produzido

Dezembro
0,63%

Grafico 5 — Percentual de litros perdidos de produtos UAT no quarto trimestre/2007.

O grafico 6 a seguir tem como finalidade demonstrar o local de origem das
avarias, ou seja, internamente (estoque) ou externamente (devolucéo) de produtos
UAT na empresa Alfa, durante os meses de outubro, novembro e dezembro do ano
de 2007.




Local de origem das avarias ano 2007.
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Grafico 6 — Origem das avarias em produtos UAT no quarto trimestre/2007.
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O gréfico 7 a seguir fem como finalidade demonstrar os tipos de avarias,

ocorridas internamente, em produtos UAT na empresa Alfa, durante os meses de

outubro, novembro e dezembro do ano de 2007,




Grafico de Pareto - tipo de avaria de outubro a dezembro/2007.
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Grafico 7 ~ Tipos de avarias ocorridas internamente em produtos UAT no quarto trimestre/2007.

O grafico 8 a seguir tem como finalidade demonstrar o percentual de produtos

ndo conformes em relagdo ao total de litros produzidos, constatados durante o

processo de liberacdo de produto UAT, durante o ano de 2007.

Grafico acompanhamento do percentual de produto ndo conforme - linha

UAT - ano 2007
35
3 Maior valor (LSNC) i Iy — —
£
= 25 —5
2
s
o
g ‘I S
=
E
2 15 5
g
o
3 1 i
®
Média periodo '
05 . — ¥ ¥ * . i . = .
o | Menor valor (LINC) A T 5 ; : :
q 5 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12
Meses do ano

Gréfico 8 — Percentual de produtos ndo conformes durante o ano 2007.
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7.1.3. DEMONSTRAGAO DA SIGNIFICANCIA DOS PROBLEMAS E SE VALE A
PENA O INVESTIMENTO NOS MESMOS

Os problemas demonstraram-se significativos, valendo-se a pena o
investimento na solugio dos mesmos, por estarem atrelados a uma meta de médio e
curto prazo da empresa e por apresentarem baixos niveis de investimentos,
conforme demonstrado na tabela a seguir:

Tabela 1 - Ganhos projetados e investimentos necessarios - todas as entradas

Descrigdo da Ganhos em
Etapa etapa reais/ano
Sala de triagem (objetivo y1) Entrada Y1 R%$ 55.117,84
Sala de triagem/produgéo/manutencgéo (objetivo
¥2) Entrada Y2 R$ 101.611,49
Controle de qualidade (objetivo y3) Entrada Y3 R$ 313.673,53
Ganho acumulado das propostas projeto/ano R$ 470.402,87
Ganho acumulado — média mensal R$ 39.200,00
Investimentos necessarios

Investimentos necessarios (objetivo y1) Entrada Y1 R$ 0,060
Investimentos necessérios (objetivoy2) Entrada Y2 R$ 2.730,00
Investimentos necessarios (objetivo y3) Entrada Y3 R$ 0,00
Total de investimentos necessarios R$ 2.730,00

7.1.4. FOCO DOS PROBLEMAS

Como nesta etapa do estudo de caso os problemas ainda ndo estdo focados,
detalhamos melhor os mesmos, dividindo-os em problemas menores, mais simples
de resolver, buscando-se atuar em agles que realmente déem retorno no alcance
das metas.
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7.2. FASE DE ANALISE DO FENOMENO

Nesta fase demonstraram-se os problemas mais profundamente, procurando

desdobra-los em problemas mais simples e prioritarios.

"A razéo de se fazer a descoberta das causas do problema, por meio de
problemas prioritérios mais simples {problema desdobrado e focado), é a
facilidade em reconhecé-las dessa forma.

Uma das formas de se aumentar o conhecimento do problema e de se obter
a simplificagdo da sua solugio &

o Observa-los sobre varios éngulos e estratifica-los [...];

o Definir os focos do problema a serem tratados nas estratificagbes feitas

L

o Avaliar os focos do problema em relagéo as suas variagdes”. (AGUIAR,
2008 p.71)

Organizou-se didaticamente esta fase nas seguintes etapas: Estratificacéo e
priorizagado dos problemas; variagbes significativas dos problemas identificados e
desdobramento e delegagdo das metas de cada problema importante.

7.2.1. ESTRATIFICACAO E PRIORIZAGAO DOS PROBLEMAS

Estratificaram-se e priorizaram-se os problemas referentes as entradas,
Y1, que visa a reducdo de avarias internas ocasionadas por movimentagéo,
carregamento e acondicionamento incorretos; Y2, que visa reduzir as perdas de
produtos acabados com os destinos de rag8o animal efou desnate; e Y3, que visa
reduzir o percentual de produtos ndo conformes durante processo de liberagdo - em
problemas mais simples na forma de graficos.

7.2.1.1. PRIORIZAGAO DOS PROBLEMAS REFERENTES A ENTRADA Y1

O gréfico 9 a seguir tem como finalidade demonstrar o percentual de
amassamentos (tipo de avaria) ocorrido em produtos UAT na empresa Alfa, durante
0s meses de outubro, novembro e dezembro do ano de 2007.
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Gréafico de Pareto - tipo de avaria amassamento/2007
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Gréfico 09 ~ Percentual de produtos UAT amassamento (tipo de avaria) no quarto trimestre/2007.

O gréfico 10 a seguir tem como finalidade demonstrar as causas que
provocaram amassamento em produtos UAT na empresa Alfa, origem interna
(estoque), durante o més de outubro do ano de 2007.

Gréfico de Pareto - identificag&o das causas de amassamentos més de

outubro/2007
1,00 - + 100,00
0,80 - 80,00
x 060 60,00 8
e g
g g
=
8 %
S o040 40,00 =
0,20 - 20,00
0,00 0,00

Empilhadeira Queda Carregamento Transporte

Grafico 10 — Causas de avarias de produtos UAT amassamento (tipo de avaria) no més de
outubro/2007.
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O grafico 11 a seguir tem como finalidade demonstrar as causas que
provocaram amassamentc em produtos UAT na empresa Alfa, origem interna
(estoque), durante 0 més de novembro do ano de 2007.

Grafico de Pareto - identificagéio das causas de amassamentos més de
novembro/2007

1,00 pp— g LT + 100,00

0,80

80,00

0,60 0,00

5.192 litros

Valores de [R
% acumulado

0,40

40,00

0,20

20,00
5,61

4,69

0,00 0,00

Empilhadeira Peso excessivo Queda

Grafico 11 ~ Causas de avarias em produtos UAT amassamento (tipo de avaria) no més de
novembrof2007.

O grafico 12 a seguir tem como finalidade demonstrar as causas que
provocaram amassamento em produtos UAT na empresa Alfa, origem interna
(estoque), durante 0 més de dezembro do ano de 2007.
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Grafico de Parefo - identificagdo das causas de amassamentos més de

dezembro/2007
1,00 - 98,63 - —+ 100,00 100,00
0,80 - 80,00
gz 080 60,00 ﬁ
@ E]
b
E
g 3
o ©
S o040 40,00 ¥
0,20 20,00
A58 1,37
0,00 0,00
Empilhadeira Queda Transporte

Grafico 12 — Causas de avarias em produtos UAT amassamento (tipo de avaria) no més de
dezembrof2007.

O gréfico 13 a seguir tem como finalidade demonstrar o percentual de furado
(tipo de avaria), em produtos UAT na empresa Alfa, durante os meses de outubro,
novembro e dezembro do ano de 2007.

Griéfico de Pareto - tipo de avaria furado/2007
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Gréfico 13 — Percentual de produtos UAT furado (tipo de avaria) no quarto trimestre/2007.
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O gréfico 14 a seguir tem como finalidade demonstrar as causas furado (tipo
de avaria), em produtos UAT na empresa Alfa, origem interna {estoque), durante o
més de outubro do ano de 2007.
Grafico de Pareto - identificagéio causa de furados més de outubro/2007
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Gréfico 14 — Causas de avarias em produtos UAT furado (tipo de avaria) no més de outubro/2007.

O grafico 15 a seguir tem como finalidade demonstrar as causas furado (fipo
de avaria), em produtos UAT na empresa Alfa, origem interna {estoque), durante o
més de novembro do ano de 2007,
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Gréfico 15 — Causas de avarias em produtos UAT furado (tipo de avaria) no més de novembro/2007.

O grafico 16 a seguir tem como finalidade demonstrar as causas furado (tipo

de avaria), em produtos UAT na empresa Alfa, origem interna (estoque), durante o

més de dezembro do ano de 2007.
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Grafico 16 — Causas de avarias em produtos UAT furado (tipo de avaria) no més de dezembro/2007.
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O gréfico 17 a seguir tem como finalidade demonstrar o percentual de

estufamento (tipo de avaria), em produtos UAT na empresa Alfa, durante os meses

de outubro, novembro e dezembro do ano de 2007.

Grafico de Pareto - tipo de avaria estufamento/2007

1 ’00 | / 100’00

0,80 /90,02
0,80

/

6,70

0,60 -

0,50

Valores de IR

0,40

0,30

0,20

40.489 litros

0,10

0,00

Dezembro Novembro Qutubro

Grafico 17 — Percentual de produtos UAT estufado (tipo de avaria) no quarto trimestre/2007.
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O gréfico 18 a seguir tem como finalidade demonstrar as causas que

provocaram estufamento em produtos UAT, origem interna (estoque), durante o més

de outubro do ano de 2007.
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Gréfico de Pareto - causas de estufamento més de outubro/2007
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Gréfico 18 — Causas de estufamento em produtos UAT empresa Alfa no més de outubro/2007.

O gréfico 19 a seguir tem como finalidade demonstrar as causas que
provocaram estufamento em produtos UAT, origem interna (estoque), durante o més
de novembro do ano de 2007.

Grafico de Pareto - causas de estufamento novembro/2007

1,00 - 100,00 100,00
97,21

0,80 59,00
E 0,69 80,00 °
g 39.361 litros b
0 £
2 2
o &
n
> 040 40,00 #

0,20 20,00

2,79
00 1128 liros N
Méquina envase Movimentagao

Gréfico 19 — Causas de estufamento em produtos UAT empresa Alfa no més de novembro/2007.



59

O grafico 20 a seguir tem como finalidade demonstrar as causas que
provocaram estufamento em produtos UAT, origem interna (estoque), durante o més
de dezembro do ano de 2007.
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Gréfico 20 — Causas de estufamento em produtos UAT empresa Alfa no més de dezembro/2007.

O grafico 21 a seguir tem como finalidade demonstrar a contribuicdo de cada
maquina de envase (W, B, F e R) nos problemas de estufamento (tipo de avaria) em
produtos UAT na empresa Alfa, origem interna (estoque), durante os meses de
outubro, novembro e dezembro do ano de 2007.
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Gréfico de Pareto - estufamento por maquina de envase/2007
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Grafico 21 — Percentual de produtos UAT estufado (tipo de avaria), por maquina de envase no quarto
trimestre/2007.

O grafico 22 a seguir tem como finalidade demonstrar as principais causas de
avarias em produtos UAT na empresa Alfa, que provocaram estufamento (tipo de
avaria), na maquina de envase B, origem interna (estoque), durante os meses de
outubro, novembro e dezembro do ano de 2007.
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Gréfico de Pareto - causas de estufamento maquina de envase B/2007
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Grafico 22 — Percentual de produtos UAT estufado (tipo de avaria), maquina de envase B no guarto
trimestra/2007.

O gréafico 23 a seguir tem como finalidade demonstrar as principais causas de
avarias em produtos UAT na empresa Alfa, que provocaram estufamento (tipo de
avaria), na maquina de envase F, origem interna (estoque), durante os meses de
outubro, novembro e dezembro do ano de 2007.
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Grafico de Parefo - causas de estufamento maquina F/2007
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Gréafico 23 — Percentual de produtos UAT estufado (tipo de avaria), maquina de envase F no quarto
trirmestre/2007.

O grafico 24 a seguir tem como finalidade demonstrar as principais causas de
avarias em produtos UAT na empresa Alfa, que provocaram estufamento (tipo de
avaria), na maquina de envase R, origem interna (estoque), durante os meses de

outubro, novembro & dezembro do ano de 2007.
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Griéfico de Pareto - causas de estufamento maquina R/2007
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Gréfico 24 — Percentual de produtos UAT estufado (tipo de avaria), méquina de envase R no quarto
trimestre/2007.

7.2.1.3. PRIORIZAGAO DOS PROBLEMAS REFERENTES A ENTRADA Y3

O grafico 25 a seguir tem como finalidade demonstrar o percentual das
causas de produtos ndo conformes (fora de especificagdo), em relagdo ao total de
litros produzidos durante o ano de 2007.



Gréafico de Pareto - ponto de produto ndo conforme ano 2007

SR 08,80 T T - 100,00
_"_‘___,.-4-95,77
0,005 s
+ 80,00
0,004 -
& + 80,00
© 0,003 -
k-]
g
2]
+ 40,00
> 0,002
0,001 20,00
8,59 |
3,08 1,31 {
0,000 t 0,00
Magquina envase Remontagem Embalagem Linha envase

64

% acumulado

Gréfico 25 — Percentual das causas de produtos UAT ndo conformes (fora de especificag&o) no ano

2007.

O grafico 26 a seguir tem como finalidade demonstrar o percentual de

produtos n&o conformes (fora de especificacéo) relacionados & causa maquina de

envase, em relagéo ao total de litros produzidos durante o ano de 2007.
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Gréafico 26 — Percentual das causas de produtos UAT n&o conformes (fora de especificagéo),

relacionados com as méaquinas de envase no ano 2007.

O grafico 27 a seguir tem como finalidade demonstrar a contribui¢éo de cada

maquina de envase, na causa microbiolégica em relagéo ao total de litros produzidos

durante o ano de 2007.
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Gréfico 27 — Percentual das causas de produtos UAT ndio conformes (fora de especificaco),

relacionados com problemas microbiolégicos no ano 2007.
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O grafico 28 a seguir tem como finalidade demonstrar a contribuigio de cada
maquina de envase, na falha de aplicagdo de tampa, em relag8o ao total de litros
produzidos durante o ano de 2007.
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Gréfico 28 — Percentual das causas de produtos UAT ndoc conformes (fora de especificagdo),
relacionados com problemas de aplicagio de tampas no ano 2007.

O gréafico 29 a seguir tem como finalidade demonstrar a contribuigdo de cada
maquina de envase, nas falhas de solda, em relagéo ao total de litros produzidos
durante o0 ano de 2007.
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Gréfico de Pareto - causa maquina de envase solda ano 2007
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Grafico 29 — Percentual das causas de produtos UAT ndo conformes (fora de especificagéo),
relacionados com problemas de fathas de solda no ano 2007,

O grafico 30 a seguir tem como finalidade demonstrar os tipos de falhas de
solda relacionados com a maquina de envase W, em relacdo ao total de litros
produzidos durante o anc de 2007.
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Gréfico 30 — Percentual das falhas de soldas relacionadas com maguina de envase W no ano 2007.
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O gréfico 31 a seguir tem como finalidade demonstrar os tipos de falhas de
solda relacionados com a maguina de envase F, em relacdo ao total de litros
produzidos durante o ano de 2007.
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Grafico 31 — Percentual das falhas de soldas relacionadas com magquina de envase F no ano 2007.

O gréafico 32 a seguir tem como finalidade demonstrar os tipos de falhas de
solda relacionados com a maquina de envase R, em relacdo ao total de litros
produzidos durante o ano de 2007.
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Grafico de Pareto - causas méquina de envase - maquina R ano 2007
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Grafico 32 — Percentual das falhas de soldas relacionadas com maquina de envase R no ano 2007.

O gréafico 33 a seguir tem como finalidade demonstrar os tipos de falhas de
remontagem, em relagéo ao total de litros produzidos durante o ano de 2007.
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Gréfico 33 — Percentual das falhas de remontagem no ano 2007.
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Se considerarmos a quantidade de litros destinados a desnate efou a rago
animal. esta soma representa 33% (trinta e trés por cento) do total de litros do
periodo (vide grafico 3);

97% (noventa e sete por cento) das avarias tiveram como origem estoque, ou
seja, origem interna (vide grafico 8);

98% (noventa e oito por cento) das avarias internas apresentaram relagao
com os tipos de avarias estufado, amassado e furado {vide grafico 7);

O tipo de avaria amassado, origem interna, apresentou relagéo com a causa
empilhadeira de 87% (oitenta e sete por cento, vide grafico 10) no més de
outubro, de 86% (oitenta e seis por cento, vide grafico 11) no més de
novermbro e de 95% (noventa e cinco por cento, vide grafico 12) no més de
dezembro;

O tipo de avaria furado, origem interna, apresentou relagdo com a causa
empilhadeira de 81% (oitenta e um por cento, vide grafico 14) no més de
outubro, de 98% (noventa e oito por cento, vide grafico 15) no més de
novembro e de 70% (setenta por cento, vide grafico 16) no més de dezembro;
O tipo de avaria estufado, origem interna, apresentou relagdo com a causa
maquina de envase de 92% (noventa e dois por cento, vide gréafico 18) no
més de outubro, de 97% (noventa e sete por cento, vide grafico 19) no més
de novembro e de 100% (cem por cento, vide grafico 20) no més de
dezembro,

O tipo de avaria estufado, causa maquina de envase, apresentaram relacéo
de 84% (oitenta e quatro por cento, vide grafico 21) com as maquinas de
envase B, FeR,;

O tipo de avaria estufado, causa maguina de envase, maquina de envase B,
apresentou relagéo de 93% (noventa e trés por cento, vide grafico 22) com as
causas PAE, PRCB e PAD, ou seja, causas relacionadas com a formagéo da
embalagem e com a linha de distribuigdo (esteiras, card board, efc.);

O tipo de avaria estufado, causa méaguina de envase, maquina de envase F,
apresentou relagéo de 86% (oitenta e seis por cento, vide grafico 23) com as
causas PAE, PRCB e PAD, ou seja, causas relacionadas com a formagéo da
embalagem e com a linha de distribuigéo (esteiras, card board, etc.);
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7.2.2. PRINCIPAIS DEFEITOS ENCONTRADOS

Os principais defeitos (falhas) encontrados, apds os processos de
estratificagéo foram: na entrada Y1, alto indice de avarias ocasionadas durante os
processos de movimentagéo interna, carregamento e acondicionamento (colocagéo
dos estrados de madeira nos porta estrados), média de 0,098% (zero virgula zero
noventa e oito por cento) em relagéo ao total de litros produzidos no quarto trimestre
do ano 2007; na entrada Y2, alto indice de avarias ocasionadas ao longo do
processo produtivo (linha de distribuigéo), média de 13,21% (treze virgula vinte e um
por cento) com o destino ragdo animal, média 21,81% (vinte e um virgula oitenta e
um por cento) com destino desnate, em relagéo ao total de litros movimentados por
estufamento no quarto trimestre do ano 2007 e, na entrada Y3, média de 0,47%
(zero virgula quarenta e sete por cento) de produtos n&o conformes em relagéo ao
total de litros produzidos no ano de 2007, constatados durante o processo de
liberagdo de produtos acabados.

7.2.3. CONCLUSOES DAS ESTRATIFICAGOES

Apés todas as estratificagdes e priorizagbes demonstradas nos graficos 3 ao
33 referentes as entradas Y1, Y2 e Y3, conciui-se que:

7.2.3.1. CONCLLUSOES DAS ESTRATIFICACOES — ENTRADA Y1 e Y2
As estratificagbes referentes as entradas Y1 e Y2 tem relagéo com o total de

litros movimentados peia sala de triagem durante quarto trimestre do ano 2007, na
qual conclui-se que:



72

e O tipo de avaria estufado, causa maquina de envase, maquina de envase R,
apresentou relacdo de 93% (noventa e {rés por cento, vide grafico 24) com as
causas PAE e PRCB, ou seja, causa relacionada com a linha de distribuigao

(esteiras, card board, etc.);

7.2.3.2. CONCLUSOES DAS ESTRATIFICAGOES — ENTRADA Y3

As estratificacbes referentes a entrada Y3 tem relagdc com produtos néo
conformes (fora de especificagdo), em relacao ao total de litros produzidos durante o

ano de 2007, na qual conclui-se que:

e 87% (oitenta e sete por cento) apresentaram relagdo com causa maquina de
envase (vide grafico 25);

e 8% (oito por cento) apresentaram relagd0 com causa remontagem (vide
grafico 25);

* 91% {(noventa e um por cento) da causa méaquina de envase, apresentaram
relagdo com causas microbiologia, tampa e solda (vide gréfico 26);

e 90% (noventa por cento) causa maquina em envase, causa microbiologia,
apresentaram relacdo com a maquina de envase F (vide grafico 27);

e 99% (noventa e nove por cento) causa maquina de envase, causa tampa,
apresentaram relag@o com as maquinas de envase F e B (vide grafico 28),

e 92% (noventa e dois por cento) causa maquina de envase, causa solda,
apresentaram relagio com as maquinas de envase W, F e R (vide gréafico 29);

e 100% (cem por cento) causa maquina de envase, causa solda, maquina de
envase W, apresentaram relag&c comn falhas na solda transversal (vide grafico
30);

e 98% (noventa e oito por cento) causa maquina de envase, causa solds,
maquina de envase F, apresentaram relagdo com falhas na solda longitudinal

(vide grafico 31);
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e 100% (cem por cento) causa maquina de envase, causa solda, maquina de
envase R, apresentaram relagéo com falhas na solda longitudinal (vide grafico
32);

e« 99% (noventa e nove por cento) causa remontagem, apresentaram relagdo
com as causas gordura, acidez, alizarol e pH {(vide grafico 33);

7.2.4. VARIAGOES SIGNIFICATIVAS DOS PROBLEMAS IDENTIFICADOS

Apds todas as estratificagdes e priorizacfes demonstradas acima (vide
graficos 3 até 33), bem como item 7.2.3 (conclusbes das estratificagbes), pode-se
concluir que todas as estratificacbes foram realizadas e que nédo ha outras variaveis
significativas, para os problemas identificados.

7.2.5. DESDOBRAMENTO E DELEGAGAO DAS METAS DE CADA PROBLEMA
IMPORTANTE

Definiram-se as metas de cada entrada ou problema, apresentando-se os
valores de cada lacuna, sendo que cada meta validada inicialmente com os gestores
das areas, antes das mesmas serem pactuadas com a alta diregao.

Todas as entradas Y1, Y2 e Y3 tiveram como prazo, para alcance das metas
o periodo de doze meses (um ano), mas em virtude da transferéncia do autor para
outros projetos, demonstraram-se os resuitados obtidos com base em dez meses,
ou seja, do periodo de fevereiro até novembro de 2008.
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7.2.6. DESDOBRAMENTOQ E DELEGAGAQ DA META ENTRADA Y1

Para o desdobramento e delega¢do desta meta, referente a entrada Y1,
apresentaram-se os dados referentes ao valor da jacuna (oportunidade de ganho),
conforme tabela 2 abaixo, bem como as demais estratificagbes mostradas
anteriormente (vide graficos 9 até 16), relacionados com os tipos de avarias
amassado e furado.

Tabela 2 — Percentual de produtos avariados no quarto trimestre do ano 2007.
Percentual de produtos avariados destinados para ragéo animal

Meses Quantidade avariada (l) Quantidade produzida (1) % avaria
Outubro/07 5285 10.094.820 0,052
Novembro/07 4586 9.168.570 0,050
Dezembro/07 8.599 9.433.534 0,091
Média periodo 9.565.641 0,065
Melhor pratica 0,050

Meses Quantidade avariada (1) Quantidade produzida (1) % avaria
Cutubro/07 4.539 10.094.820 0,045
Novembro/07 1.184 9.168.570 0,013
Dezembro/07 4.140 9.433.534 0,044
Média periodo 9.565.641 0,034
Melhor prética 0,013

Percentual de produtos avariados - total destinados para ragdo animal e desnate

Meses Quantidade avariada {l) Quantidade produzida (I) % avaria
Outubro/07 9.824 10.094.820 0.097
Novembro/07 5.750 9.168.570 0,063
Dezembro/07 12.739 9.433.534 0,135
Meédia periodo 9.438 9.565.641 0,098
Melhor pratica 0,063

Destaca-se que todo o trabalho de movimentag@o interna de produtos
(movimentacdo, carregamento e acondicionamento) na empresa Alfa, é realizado
por uma empresa prestadora de servigo, doravante denominada empresa C.

Por todo 0 acima exposto, estabeleceu-se esta meta na melhor pratica, ou
seja, no menor valor de avaria (destinos racao animal e desnate) em relagéo ao total
de litros produzidos no més. Deste modo, pactuou-se que a meta do total de
produtos avariados, com o0s destinos ragdo animal e desnate, ndo poderia
ultrapassar o valor de 0,063% (zero virgula zero sessenta e trés por cento) em
relagéo ao total de litros produzidos no més, tendo validade de doze meses, ou seja,
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de fevereiro de 2008 até janeiro de 2009, estando sob responsabilidade do
supervisor de operages da empresa C e do gerente de opera¢des da empresa Alfa.

7.2.7. DESDOBRAMENTO E DELEGAGAO DA META ENTRADA Y2

Para o desdobramento e delegacdo desta meta, referente a entrada Y2,
apresentaram-se os dados referentes ao valor da lacuna (oportunidade de ganho -
vide apéndice B), bem como as demais estratificacdes mostradas anteriormente
(vide graficos 17 até 24), relacionadas com o tipo de avaria estufado).

Por todo o acima exposto, estabeleceu-se esta meta visando a redugéo em
30% (frinta por cento) do valor médio projetado de perdas, com os destinos ragéo
animal e desnate, causado pelo tipo de avaria estufado, em relagédo ao totai de litros
movimentados pela sala de triagem, com base nos dados obtidos nos meses de
outubro, novembro e dezembro do ano de 2007, tendo validade de doze meses, ou
seja, de fevereiro de 2008 até janeiro de 2009, estando sob responsabilidade dos
coordenadores de qualidade, manutengéo e produgéo da empresa Alfa.

7.2.8. DESDOBRAMENTO E DELEGAGAO DA META ENTRADA Y3

Para o desdobramenio e delegacio desta meta, referente & entrada Y3,
apresentaram-se os dados referentes ao valor da lacuna (vide gréfico 8), bem como
as demais estratificagbes mostradas anteriormente (vide graficos 25 até 33),
relacionadas com produtos ndo conformes, constatados durante o processo de
fiberagéo.

Por todo o acima exposto, estabeleceu-se esta meta visando a reducdo em
50% (cinglienta por cento) o percentual de produtos ndo conformes constatados
durante o processo de liberagdo de produtos, base nos dados obtidos no ano de
2007, tendo validade de doze meses, ou seja, de fevereiro de 2008 até janeiroc de
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2009, estando sob responsabilidade dos coordenadores de qualidade e produgéo da
empresa Alfa.

* Analisando-se o grafico 8, verifica-se que no més de janeiro do ano de 2007,
houve uma causa especifica, que nao foi desconsiderada na obtengéo da média de
produtos ndo conformes, sendo pactuado uma reducdo de 50% (cinquenta por
cento) com base no valor de 0,47% (zero virgula dezessete por cento).

7.3. ANALISE DO PROCESSO

Nesta fase determinaram-se as causas raizes ou causas geradoras dos
problemas relacionados com as metas estabelecidas.

Organizou-se didaticamente esta fase nas seguintes etapas e subetapas:
Definicdo do processo, Mapa do processo, Diagrama de causa e efeito e Solugdes
visiveis para os problemas.

7.3.1. DEFINIGAO DO PROCESSO

Como nesta etapa do estudo de caso o processo ainda ndo estd bem
definido, aplicam-se algumas ferramentas de qualidade (mapa do processo,
tempestade de idéias e diagrama de causa e efeito), com intuito de identificagio das
causas raizes de alguns problemas.

7.3.1.1 MAPA DO PROCESSO

Na aplicacdo desta ferramenta (vide figuras 3, 4 e 5), visa-se facilitar o
entendimento do processo através de suas entradas, etapas e saidas. E utilizada
como ferramenta guia a tempestade de idéias, com todos 0s envolvidos no projeto,
independente de seus niveis hierarquicos.
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"Brainstorming significa tempestade de idéias, ou seja, pensamentos e ideias

que cada membro de um grupo de discussdo expde sem restrices e
democraticamente.” (MIGUEL, 2001 p. 141}.

Entradas

- Historico de
fornecedores

~ Andlises realizadas
- M&o de obra
treinada

- Carretas de leite

- Sistema de
filtrag@o

- Matéria prima
aprovada

- Equipamentos
{bombas, filtro,
trocador de calor)
- Temperatura
-Agua gelada

- Leite resfriado

- Silo limpo

- Anélises realizadas
- Temperatura
controlada

- Leite resfriado

- Leite resfriado

- Pré-aquecimento

- Vapor

- Centrifuga

- Andlises realizadas
- Agua gelada

- Resfriador

- Leite padronizado
- Pasteurizador

- Vapor

- Agua gelada

- Méo de obra
freinada

- Andlises realizadas

Etapas

PRE-SELECIONAR
MATERIA PRIMA

RESFRIAR MATERIA
PRIMA

ARMAZENAMENTO
LEITE IN NATURA

CLARIFICAGAO E
PADRONIZAGAO

PASTEURIZAGAO

4

Saidas

Matéria prima
aprovada

Leite resfriado
pronto para
armazenar

Leite resfriado e
liberado para
centrifugagéo

Leite padronizado

Leite
pasteurizado e
resfriado

Figura 3 — Mapa do processo - produtos UAT na empresa Alfa — 12 parte



Entradas

- Leite pasteurizado
e resfriado

- Sito limpo

- Agua gelada

- Agitador

- Controle de
temperatura

- Andlises realizadas

- Leite pasteurizado

- Controle de
temperatura

- Controle de presséo

- Leite uperizado
- Mao de obra
treinada

- Manutengéo
preventiva

- Qualidade da
embalagem

- Ajuste de
formacéo

- Formacéo da
embalagem

- Alinhamento da
maqguina

- Presséo de ar
comprimido
-Elementoc AS e
LS

- Travamento de
rolos

- Pggas de
reposicao

- Indutor

- Fluxo de agua
- Presséo das
mandibulas

- Qualidade da
agua

- Quaiidade da
borracha dos
indutores
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ARMAZEMAMENTO
LEITE
PASTEURIZADO

g

UPERIZAGAO

Envase
{maquinas de
envase)

4

Saidas

Leite
pasteurizado
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Leite uperizado

Leite envasado
unidades
individuais

Figura 4 — Mapa do processo - pradutos UAT na empresa Alfa — 22 parte
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Entradas

- Leite unidades
individuais

- Qualidade das
guias

- Lubrificacéo das
esteiras

- Logistica das
esteiras

- Qualidade das
esteiras

- Distribuicéo das
unidades
individuais

- Méo de cbra
treinada

~ Qualidade das
caixas de
embarque

- Programa de
manutencéo

- Acondicichnamento
em caixas de
embarque

~ Logistica das linhas
- Qualidade do teflon
utilizado

- Guias internas na
maquina

- Colocagao do filme
- Esfocagem

- Liberagéo para
carregamenio

- Carregamento do
produto

Figura 5 — Mapa do processo - produtos UAT na empresa Alfa — conclusao.

Etapas

LINHAS DE
DISTRIBUICAO
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ACONDICIONAMENTO
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COLOCAGAO DO FILME
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[

ESTOCAGEM

&

CARREGAMENTO

7.3.1.2 DIAGRAMA DE CAUSA E EFEITO

Na aplicagdo desta ferramenta,
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Saidas

Distribuicéo dos
produtos até
maquinas de
acondicionamen
to

Acondicionamen
to em caixas de
embargue

Colocagdo do
filme
termoencolhivel

Liberagéo do
produto para
carregamento

Comercializagdo
do produto
acabado

utilizou-se como ferramenta guia a

tempestade de idéias, ou seja, as experiéncias de todos 0s profissionais envolvidos

no projeto independente de seus niveis hierarquicos; relacionando-se as entradas

que apresentavam como consequéncias avarias de estufamento, entrada Y2,
relagdo direta com a linha de distribuic&o do processo de fabricagdo, bem como as
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entradas que apresentavam com conseqiéncia produtos ndo conformes, causa
maquina de envase, falhas de solda, constatadas durante o processo de liberagéo
de produtos.

Apo6s aplicagZo da ferramenta (matriz de causa e efeito), conclui-se que das
38 entradas iniciais, 11 destas correspondiam a 80% ({oitenta por cento) das causas
raizes dos problemas, relacionados com as seguintes etapas do processo: envase
(magquinas de envase), linhas de distribuigio (esteiras) e acondicionamento nas
caixas de embargue (card board); (vide apéndice C).

Com as aplicagdes das ferramentas de qualidade demonstradas no capitulo 7
desta monografia, conclui-se que n&do se faz necessario outras estratificagdes,

quantificagdes, bem como demais tipos de informagtes.
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8. FASE DE ESTABELECIMENTO E EXECUGAQ DOS PLANOS DE
ACAO (D) DO CICLO DO PDCA

Realizaram-se reunides com intuito de se obter consenso nas medidas
(agdes) propostas. Para tanto, foram promovidos treinamentos sobre as medidas
propostas e acompanhou-se a realizacio das medidas, com a finalidade de sanar
algumas duvidas que poderiam surgir ac longo da implementacao.

Nesta fase do estudo de caso executaram-se e implantaram-se os planos de
acdo (medidas). Para tal, usou-se a ferramenta SW1H, buscando obter informacgdes
(dados) necessarias para alcangar as metas anteriormente definidas.

Organizou-se didaticamente esta fase nas seguintes etapas: Demonstragio
das medidas tomadas, separando-as por entradas ou Y.

Analisando-se as solugdes propostas, conciui-se que as mesmas nao
provocaram nenhuma alteragdo em processos atrelados com ouiras metas, ou seja,
nao provocaram efeitos correlatos. E que, nesta etapa do processo, as medidas
ainda ndo sao suficientes para se atingirem as metas, pois as a¢des dependem de
auditoria, verificagbes e padronizagdes.

8.1. DEMONSTRACAO E EXECUGAO DOS PLANOS DE ACAO

Os planos de acéo para identificagdo e reducao de avarias foram elaboradas
na forma de ferramenta basica 5W1H e sdo mostrados nos apéndices Da F.
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9. FASE DE VERIFICAGAO (C) DO CICLO DO PDCA

Nesta etapa do estudo de caso as medidas j& se demonstraram suficientes
para se atingirem as metas, sendo comprovadas através de treinamentos,
auditorias, verificagdes e padronizages.

Realizaram-se reunibes mensais de verificagdo, com intuito de acompanhar o
alcance das metas pactuadas, através das medidas (agfes) tomadas.

Organizou-se didaticamente esta fase nas seguintes etapas: Demonstragéo
dos itens de controles e itens de verificacéo, separando-os por entradas ou Y. Com
intuito de se acompanharem as metas, criou-se um piano de controle, subdividido
em itens de verificacdo e itens de controle. Caso as metas ndo fossem atingidas
aplicava-se o relatdrio de anomalias ou relatéric trés geragbes, visando oficializar e

acompanhar as agdes corretivas estabelecidas (vide modelo apéndice G).

Q item de controle, também chamado de indicador ou item de controle de
resultado, & um indice numérico instituido com a finalidade de medicdo e
controle dos efeitos de um processo scbre as caracteristicas da gualidade
resultantes, que representam a Qualidade Total. (CALEGARE, 2005 p.69)
Os itens de verificagio de um processo s3o indices numeéricos
estabelecidos sobre as principais causas que afetam um determinado item
de controle. {(CALEGARE, 2005 p.70)

Ao analisar as medidas (agOes) propostas, conclui-se que as mesmas foram
suficientes para atingirmos as metas, ou seja, as medidas (ag¢bes) tomadas
alcancaram os seus objetivos e metas.

9.1. ITENS DE CONTROLE REFERENTES A ENTRADA Y1

« Porcentual mensal de produtos destinados a ragéo animal em relagio ao total
de litros produzidos no mesmo periodo, ocasionados por falhas de
movimentagéo, empresa C, tipo de avaria amassado e/ou furado;

e Porcentual mensal de produtos destinados a desnate em relagdo ao total de
litros produzidos no mesmo periocdo, ocasionados por falhas de
movimentagdo, empresa C, tipo de avaria amassado efou furado;
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e Porcentual mensal de produtos destinados a racdc animal e desnate em
relagdo ao total de litros produzidos no mesmo periodo, ocasionados por
falhas de movimentacgdo, empresa C, tipo de avaria amassado e/ou furado.

9.2. ITENS DE CONTROLE REFERENTES A ENTRADA Y2

¢ Porcentual mensal de produtos destinados a ra¢gdo animal em relagdo ao total
de litros movimentados pela sala de triagem no mesmo periodo, ocasionados
por falhas de processo de fabricag&o, tipo de avaria estufado;

¢ Porcentual mensal de produtos destinados desnate em relagéo ao total de
litros movimentados pela sala de triagem no mesmo periodo, ocasionados por

falhas de processo de fabricag¢ao, tipo de avaria estufado.

9.3. ITENS DE CONTROLE REFERENTES A ENTRADA Y3

¢ Porcentual mensal de produtos nao conformes constatados durante ©
processo de liberagdo, em relagdo ao total de litros produzidos no mesmo

periodo.

9.4. ITENS DE VERIFICAGAO REFERENTES A ENTRADA Y1

s Porcentual semanal de produtos destinados a ragdo animal em relagcéo ao
fotal de litros produzidos no mesmo periodo, ocasionados por fathas de
movimentagao, empresa C, tipo de avaria amassado e/ou furado;

¢ Porcentual semanal de produtos destinados a desnate em relagio ao total de
litros produzidos no mesmo periodo, ocasionados por falhas de
movimentacao, empresa C, tipo de avaria amassado e/ou furado;
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Porcentual semanal de produtos destinados a ragdo animal e desnate em
relagdo ao total de litros produzidos no mesmo periodo, ocasionados por
falhas de movimentagédo, empresa C, tipo de avaria amassado efou furado;

Quantidade didria de estrados de madeira movimentados, tipo de avarias
amassado efou furado, em relagéo ao total de litros produzidos no mesmo

periodo.

9.5. ITENS DE VERIFICAGAQ REFERENTES A ENTRADA Y2

Porcentual semanal de produtos destinados & ragdo animal em relagao ao
total de litros movimentados pela sala de triagem no mesmo periodo,
ocasionados por falhas de processo de fabricagao, tipo de avaria estufado;
Porcentual semanal de produtos destinados desnate em relagéo ao total de
litros movimentados pela sala de triagem no mesmo periodo, ocasionados por
falhas de processo de fabricacgdo, tipo de avaria estufado,

Quantidade diaria de estrados de madeira movimentados, tipo de avaria
estufado, em relagdo ao total de litros movimentados no mesmo periodo;

9.6. ITENS DE VERIFICAGAO REFERENTES A ENTRADA Y3

Porcentual quinzenal de produtos nao conformes constatados durante o
processo de liberagdo, em relagao ao total de litros produzidos no mesmo

periodo.



85

9.7. GANHOS DO PROJETO

Demonstram-se o0s ganhos do estudo de caso nas formas de ganhos
tangiveis, através da memoéria de calculo de todas as entradas ou Y, graficos de
verificagéo de resultados e graficos dos resultados financeiros obtidos, bem como na
forma de ganhos intangiveis.

9.7.1. GANHOS TANGIVEIS

9.7.1.1 MEMORIA DE CALCULO DAS ENTRADAS

Demonstram-se as memérias de calculo das entradas ou Y, por meio de
planilhas eletrbnicas. Para se analisarem as mesmas referentes a4 entrada Y1, vide
apéndice H, referente a entrada Y2 vide apéndice | e referente a entrada Y3, vide

apéndice J.

9.7.1.2. GRAFICOS DE VERIFICAGAO E DOS GANHOS FINANCEIROS
REFERENTES A ENTRADA Y1

O gréfico 34 a seguir tem como finalidade demonstrar os resultados obtidos
mensalmente, referentes as medidas tomadas no alcance da meta relacionada com

a entrada Y1.
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Gréfico de acompanhamento do percentual de avarias - entrada Y1
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Grafico 34 — Resultados obtidos percentualmente referentes entrada Y1 do estudo de caso.

O grafico 35 a seguir tem como finalidade demonstrar os ganhos financeiros

obtidos

mensalimente,

relacionada com a entrada Y1.

referentes as medidas tomadas no alcance da meta
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Grafico 35 — Ganhos financeiros referentes entrada Y1 do estudc de caso.
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9.7.1.3. GRAFICOS DE VERIFICAGAO E DOS GANHOS FINANCEIROS

REFERENTES A ENTRADA Y2

O grafico 36 a seguir tem como finalidade demonstrar os resultados obtidos

mensalmente, referentes as medidas tomadas no alcance da meta relacionada com

a entrada Y2, destino ragédo animal.
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Gréfico de acompanhamento do percentual de avarias com destino ragado
animal - entrada Y2
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Grafico 36 — Resultados obtidos percentualmente referentes entrada Y2 do estudo de caso, destino
ragéo animal.

O gréfico 37 a seguir tem como finalidade demonstrar os resultados obtidos
mensalmente, referentes as medidas tomadas no alcance da meta relacionada com
a entrada Y2, destino desnate.
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Gréafico de acompanhamento do percentual de avarias destinadas para

desnate - entrada Y2
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Gréfico 37 — Resultados obtidos percentualmente referentes entrada Y2 do estudo de caso, destino
desnate.

O grafico 38 a seguir tem como finalidade demonstrar os ganhos financeiros
obtidos mensalmente, referentes as medidas tomadas no alcance das metas
relacionadas com a entrada Y2.

Gréafico de acompanhamento do retorno financeiro - entrada Y2
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Gréfico 38 — Ganhos financeiros referentes entrada Y2 de estudo de caso.
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9.7.1.4. GRAFICOS DE VERIFICACAO E DOS GANHOS FINANCEIROS
REFERENTES A ENTRADA Y3

O grafico 39 a seguir tem como finalidade demonstrar os resultados obtidos
mensalmente, referentes as medidas tomadas no alcance da meta relacionada com

a entrada Y3.

Gréfico de acompanhamento do percentual de produto ndo conforme -
entrada Y3
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Gréfico 39 — Resultados obtidos percentualmente referentes entrada Y3 do estudo de caso.

O grafico 40 a seguir tem como finalidade demonstrar os ganhos financeiros
obtidos mensalmente, referentes as medidas tomadas no alcance da meta

relacionada com a entrada Y3.
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Acompanhamento de produtos ndo conformes - meta controle Y3
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Grafico 40 — Ganhos financeiros referentes entrada Y3 do estudo de caso.

9.8. GANHOS INTANGIVEIS

¢ Grande quantidade de dados para analise;

» Comprometimento do time;

e Busca pelo controle do processo;

o Aceitacao do grupo a metodologia do PDCA,;

¢ Oportunidades de maiores redugbes com investimentos que se pagam
rapidamente;

¢ Envolvimento de todos os niveis hierarquicos no projeto;

¢ Conhecimento da metodologia para disseminagao da mesma.
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10. CONCLUSAO DO ESTUDO DE CASO

Ao analisar as informagdes contidas neste estudo de caso e comparar 0s
resultados obtidos com as metas pactuadas, conclui-se que todos os objetivos
propostos foram alcangados, bem como o objetivo maior relacionado diretamente
com as entradas Y1 e Y2, que visava reduzir a quantidade de produtos destinados a
racdo animal e/ou desnate (vide grafico 41). Demonstra-se abaixo também, na forma
de tabela 3 os ganhos reais deste do estudo de caso.

Gréfico comparativo antes e apés projeto com os destinos ragio animal e
desnate
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Grafico 41 — Percentual de perdas com os destinos racdo animal e/ou desnate em relacéo ao total de
litros movimentados por avarias — antes e apos a realizag&o do projeto.
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Tabela 3 — Ganhos reais do projeto todas as entradas

Ganhos reais do projeto linha UAT ano 2008

(Ganhos em
Etapa Descricdo da etapa reais/ano
Reducio das falhas de
Sala de triagem (objetivo y1) movimentagdo/distribuigdo R$ 50.753,061
Sala de
triagem/producao/manutencéo
(objetivo y2) Reducéo avarias defeito estufamento R$ 490.595,463
Ganhos reais do projeto linha UAT ano 2008
Ganhos em
Etapa Descrigdo da etapa reais/ano
Reduc¢éo % de produto nao conforme

Controle de qualidade {objetivo y3) em 50% meédia 2007 R$ 600.087,038
Ganho acumulado das propostas projeto/ano R$ 1.141.435,562
Investimentos necessarios (objetivo
y1) Empresa C R$ 0,000
investimentos necessérios (02
auxiliares - objetivoy2) Reducio avarias defeitos estufado R$ 2.730,000
Investimentos necessarios (objetivo Redugéo % de produto néo conforme
¥3) em 50% média 2007 R$ 0,000
Custo de investimento das propostas projeto/ano R$ 2.730,000
Ganho total projeto ganhos entradas - Investimentos necessarios/ano R$ 1.138.705,562
Ganho do projeto médio mensal - todas as entradas R$ 113.870,556

10.1. RESULTADOS OBTIDOS REFERENTES A ENTRADA Y1

Comparando-se 0 objetivo relacionado com a entrada Y1, que visava reducéo
de avarias internas ocasionadas por movimentagdo, carregamento e
acondicionamento incorretos, conclui-se que os planos de agdo (medidas) foram
efetivos, pois além do retorno financeiro obtido, observa-se a redugdo da média
antes da realizagéo do projeto de 0,098% (zero virgula zero noventa e oito por
cento) em relacdo ao total de litros produzidos no mesmo periodo, para o valor de

0,057% (zero virgula zero cinglienta e sete por cento) — Vide grafico 42.
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Grafico de acompanhamento da meta pactuada - Entrada Y1 do Projeto
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Gréfico 42 — Acompanhamento dos resultados obtidos referentes & entrada Y1 e comparativo do valor
da média antes e apos a realizagéo do projeto.

10.2. RESULTADOS OBTIDOS REFERENTES A ENTRADA Y2

Comparando-se o objetivo relacionado com a entrada Y2, que visava redugéo
das perdas de produtos acabados com os destinos ragdo animal efou desnate,
conclui-se que os planos de acdo (medidas) foram efetivos, pois além do retorno
financeiro obtido, observa-se a redugéo da média com o destino ragdo animai, antes
da realizac8o do projeto de 13,21% (treze virgula vinte e um por cento) em relagéo
ao total de litros movimentados por avarias (estufamento) no mesmo periodo, para o
valor de 3,72% (trés virgula setenta e dois por cento) — Vide grafico 43.
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Grafico de acompanhamento da meta pactuada - destino ragédo animal -
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Grafico 43 — Acompanhamento dos resultados obtidos referentes a entrada Y2 — destino racio animal
- comparativo do valor da média antes e apds a realizagdo do projeto.

Observa-se a redugcdo da média com o destino desnate, antes da realizagcéo do
projeto de 21,81% (vinte e um virgula oitenta e um por cento} em relacido ao total de
litros movimentados por avarias (estufamento) no mesmo periodo, para o valor de
12,36% (doze virgula trinta e seis por cento) — Vide gréafico 44,
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Gréfico de acompanhamento da meta pactuada - destino desnate -
Entrada Y2 do Projeto
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Grafico 44 - Acompanhamento dos resultados obtidos referentes a entrada Y2 ~ destino desnate -
comparativo do vaior da média antes e apés a realizagéo do projeto.

10.3. RESULTADOS OBTIDOS REFERENTES A ENTRADA Y3

Comparando-se o objetivo relacionado com a entrada Y3, que visava redugéo
do percentual de produtos néo conformes durante processo de libera¢éo, conclui-se
que os planos de agéo (medidas) foram efetivos, pois além do retorne financeiro
obtido, observa-se a reducéo da média antes da realizagdo do projeto de 0,47%
(zero virgula quarenta e sete por cento) em relagéo ao total de litros produzidos no
mesmo periodo, para o valor de 0,08% (zero virgula zero oito por cento) — Vide
grafico 45.
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Grafico de acompanhamento da meta pactuada - Entrada Y3 do Projeto
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Gréfico 45 — Acompanhamento dos resultados obtidos referentes a entrada Y3 comparativo do valor
da média antes e apos a realizagdo do projeto.

Deste modo, por todo anteriormente apresentado, acredita-se que o objetivo
deste estudo de caso foi alcangado, utilizando o ciclo do PDCA como ferramenta de
gerenciamento na melhoria de processos, integrado 20 uso de ferramentas de
gualidade, sendo tal integracéo eficiente na resolu¢do de problemas. Como
sugestao para futuro trabalho, sugere-se a continuidade deste estudo, pois ha ainda

novas oportunidades de melhorias.
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