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APLICACAO DE FERRAMENTAS DE MELHORIA DE QUALIDADE E
PRODUTIVIDADE EM UMA LINHA DE PRODUCAO DE BATATAS

TIPO CHIPS
RESUMO

O estudo tem por objetivo realizar a aplicagdo de técnicas de qualidade com a finalidade de propor
melhorias para um processo produtivo de uma linha de producéo de batatas do tipo chips, em uma
empresa pertencente a uma industria de alimentos na regido de Curitiba, estado do Parana.
Definido o universo de pesquisa, iniciou-se o periodo de coleta, caracterizado primeiramente
pelas atividades de captacdo e triagem de dados, onde foram divididos em 2 periodos: um
primeiro periodo reservado para a checagem da performance atual da empresa, quanto aos niveis
de produgdo, rendimentos, cumprimentos de metas e perdas no processo produtivo; e um segundo
periodo que teve a finalidade de checar a nova performance da fabrica apds a implantacdo dos
planos de melhoria proposto nesse trabalho, viabilizados pelo uso das ferramentas de Diagrama
de Causa e Efeito, Brainstorming e 5W2H. Com a implantacéo do plano de melhorias, foi possivel
observar um aumento no rendimento do processo que era de 68,1% para 81,8% e uma
significativa reducéo no nivel de perdas no processo de produc¢do de batatas tipo chips.

Palavras-chave: ferramentas da qualidade, melhoria continua, gestdo da qualidade, indUstria de
alimentos.
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I. INTRODUCAO

Economia globalizada, mercado competitivo, concorréncia
acirrada, impulsionou as organizacdes a desenvolver sistemas de
melhor desempenho, reducdo de custos, melhor performance com
planejamento e controle das manutencBes de equipamentos e
maquinas, tornando seus produtos e servicos competitivos no
mercado interno e externo.

Neste contexto, surgiu a necessidade de as empresas
implantarem sistemas e modelos de produgdo para minimizar a
probabilidade de falhas no processo, buscando melhor
produtividade, evitando falhas e perdas desnecessarias, permitindo
gue 0s equipamentos e maquinas estejam sempre disponiveis a
produzir, atingindo niveis satisfatérios de custos, flexibilidade,
tempo, inovacdo e de qualidade [1].

No ambito nacional, para que as empresas sejam capazes de
enfrentar a concorréncia globalizada, é fundamental o
entendimento entre os fatores de producdo vigentes no pais e as
diferencas econdmicas entre as nacles. Atualmente, em um
ambiente de constantes mudancas, h4 um esfor¢o necessario nas
fabricas para que as mesmas sejam eficazes nos seus sistemas de
producéo e capazes de produzir a baixos custos [2].

Nas primeiras décadas da Revolucdo Industrial, a produgédo
era predominantemente de forma artesanal e o aumento da
produtividade era obtido com a produgdo mecanizada.

Isso era suficiente para que as empresas ficassem em uma
posi¢do confortavel em relagdo ao atendimento da demanda.

A partir da segunda década do século XX, com o advento
da administracdo cientifica de Taylor e da linha de producdo de
Ford, houve mudanca na légica de producéo, ocorrendo melhorias
significativas na produtividade industrial em funcdo das
especializagBes do trabalho e da padronizacdo das pec¢as e dos
produtos.

Isso foi conseguido, pois a demanda do mercado era
superior a producdo. Porém, a medida que a oferta de produtos
comegou a superar a procura, as restricbes da competicdo
determinam que as ineficiéncias tenham que ser reduzidas
drasticamente, para obter o ciclo no mercado a empresa precisa
produzir de forma eficiente, monitorando o desempenho de suas
atividades e rendimento de seus equipamentos [3].

As décadas de 50 e 60 classificam-se com a estabilidade e
crescimento. A partir das décadas de 80 e 90 as mudancas nos
processos foram de maior evidencias nas organizagdes. Areas de
Marketing, Sistema de Informacdo e gerenciamento de Recursos
Humanos passam por transformacéao na sua filosofia gerencial.

A imprescindivel busca por reducdo de desperdicios e
custos foi fator determinante para criacdo de equipes
multidisciplinares e trabalho em equipe.

Empregando técnicas de producdo enxuta e limpa, com
trabalho em conjunto e utilizando metodologias de analise e
controle foi possivel identificar e tratar problemas de diferentes
complexibilidade, buscando solu¢Ges criativas a serem
implantadas [4].

No entanto a evolugdo ndo parou o seu desenvolvimento,
que enfrenta em cada fase maiores desafios, sejam eles de
processos tecnoldgicos, atendimento a requisitos especificos, ou
até mesmo a situacBes econdmicas, das quais 0S pProcessos
precisam ser mais enxutos, evitando desperdicios e reduzindo
custos por ma qualidade. E para sustentar este sistema de producéo
se faz necessaria a aplicagdo continua da qualidade, onde é
fundamental a participagdo dos funcionarios na sua elaboracao,
implantacédo e execucéo.

Mais afinal o que é qualidade? O termo qualidade ha muito
tempo ja faz parte do vocabulario de muitas pessoas, mas como
defini-lo de forma a atingir toda a dimenséo do seu significado? A

qualidade envolve muitos aspectos simultaneamente e sofre
alteracGes conceituais ao longo do tempo [5]. Quando direcionada
para gestdo da qualidade, o conceito genérico de qualidade assimila
novas nuances todas relacionadas ao desempenho das operacdes
desenvolvidas nas organizagdes. Esse conceito genérico € proposto
diferentemente por diversos autores estudiosos da qualidade e
baseia-se comumente na proposicdo de que a qualidade é o
resultado do que o cliente quer e como ele julga ser, constituindo-
se em diretriz na busca da exceléncia pelas organizacdes [6]. A
gestdo da qualidade é uma abordagem adotada e o conjunto de
praticas utilizadas pela empresa para se obter, de forma eficiente e
eficaz. A qualidade ndo pode estar separada das ferramentas
estatisticas e logicas basicas usadas no controle, melhoria e
planejamento da qualidade. Estas ferramentas foram largamente
difundidas, porque fazem com que as pessoas envolvidas no
controle de qualidade vejam através de seus dados e compreendam
a razdo dos problemas, desta forma sendo possivel determinar
solucBes para elimind-los e, consequentemente, melhorar a
eficiéncia dos processos.

Uma maneira eficaz de se aumentar a eficiéncia dos mais
diversos processos é a utilizacdo das ferramentas da qualidade.
Através do auxilio dessas ferramentas, o gestor é capaz de controlar
melhor o(s) processo(s) sob sua responsabilidade, pois elas o
ajudam em pontos cruciais da geréncia, como a busca da causa dos
problemas e o grau de importancia destes.

A importdncia da gestdo da qualidade na inddstria
alimenticia levou ao desenvolvimento das teorias e praticas da
Gestdo da Qualidade Total. Bastante conhecida nos paises
ocidentais como TQM, (da sigla em inglés, Total Quality
Management, traduzindo, Gestdo da Qualidade Total), essa
filosofia de gestdo é baseada no principio de melhoria continua de
produtos e processos visando satisfazer as expectativas dos clientes
com relacdo a qualidade, custos, entrega e servicos. A melhoria
continua adota uma abordagem de melhoramento incremental, ou
seja, de melhoramentos continuos. Nessa abordagem, a
continuidade do processo de melhoria € mais importante do que o
tamanho de cada passo de melhoria [7].

Inicialmente, foram apresentados alguns termos e conceitos
referentes ao tema em questdo. Em seguida, a pesquisa abordou
quase que exclusivamente o Sistema de Gestdo da Qualidade,
apresentando suas principais ferramentas utilizadas na industria
alimenticia. Com o objetivo de facilitar o controle de processos no
sistema de producdo para melhoria da qualidade, foram
desenvolvidas as ferramentas da qualidade, que facilitam a
aplicacdo de conceitos, coleta e apresentacdo de dados. As
ferramentas da qualidade sdo métodos utilizados para a melhoria
de processos e solucdo de problemas em qualidade. O uso dessas
ferramentas tem como objetivo, a clareza no trabalho e
principalmente a tomada de decisdo com base em fatos e dados, em
vez de opinides. As ferramentas sdo utilizadas na indUstria por ter
a grande capacidade e consciéncia em remover as causas dos
problemas, onde se obtém uma maior produtividade e a reducdo de
perdas, essas ferramentas auxiliam na resolugdo de problemas
utilizando técnicas especificas e graficas que produzem melhores
resultados do que os processos de procura ndo estruturados [8].

Com um bom conhecimento do mercado as empresas se
habituam na busca de atender aos requisitos do cliente e,
consequentemente, melhorar a sua imagem externa. O alicerce para
gue 0s novos projetos de produtos e servigos sejam colocados em
pratica esta no sistema de qualidade que procura alinhar o que foi
planejado com o executavel. A distancia entre o planejamento e a
execucdo pode ser menor ou maior em razdo da estrutura fisica
onde 0s processos sdo executados, layout, pessoas, ferramentas,
equipamentos, fluxo de comunicacdo, ambiente de trabalho,
lideranga, padronizacdo de processos, indicadores de medidas;
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enfim, tudo que € necessario para a implantacéo das acdes voltadas
para a qualidade [9].

O objetivo desse artigo € analisar os efeitos do controle da
qualidade aplicado ao processamento de batatas, utilizando-se de
ferramentas de qualidade, afim de verificar as suas contribuicdes
para a melhoria do processo produtivo e reducdo de perdas de
matéria prima.

Esse artigo estd estruturado da seguinte forma: A secdo 1
contempla a introducdo a qual é contextualizado o problema; A
secdo 2 apresenta a metodologia de pesquisa; A secdo 3 apresenta
a revisao bibliografica pertinente a pesquisa; A se¢ao 4 contempla
os resultados; A secdo 5 apresenta as consideracdes finais da
pesquisa de forma sucinta e coerente e por fim sdo citadas as
referéncias.

Il. REFERENCIAL TEORICO

11.1 CONCEITO DE QUALIDADE NO CONTEXTO
ALIMENTICIO

Entende-se que um produto ou servico é de qualidade se
além de atender as caracteristicas técnicas e requerimentos que
deles se esperam, adequando ao uso e vierem a satisfazer os
clientes/consumidores que Ihes usam ou consomem [12], portanto,
para ter qualidade é preciso satisfazer aos clientes ou
consumidores, além de atender suas caracteristicas esperadas.

O publico consumidor da industria de alimentos esta cada
vez mais exigente. Neste contexto, o controle da qualidade se faz
essencial para a satisfacdo dos clientes. Além disso, proporciona a
reducédo dos erros durante o processo de producdo. Entéo, pode-se
dizer que o controle da qualidade na indUstria de alimentos é uma
adequacdo sanitéaria do produto visto que erros de processos podem
ocasionar contaminacdo por agentes quimicos, fisicos ou
biologicos [13].

A qualidade é percebida diferentemente pelo consumidor e
pela inddstria. Aos olhos do consumidor caracteristicas como:
aspecto visual, sabor, odor e até a composi¢do nutricional sdo
fundamentais. Assim o controle de qualidade garante a manutengéo
do mercado consumidor e abre novas possibilidades de negécios.

O controle de qualidade permite a identificacdo de areas
problemas e identificacdo de prioridades; possibilidade de
avaliagdo de investimentos de capital; justificativa para
investimentos em atividades de prevencéao e melhoria da qualidade;
medicdo de desempenho; e por fim, uma maneira de alcancar
melhoria no retorno de investimentos e aumento de vendas quando
0s custos sdo reduzidos [14].

1.2 FERRAMENTAS DE QUALIDADE
11.2.1 DIAGRAMA DE CAUSA EFEITO

Também conhecido como espinha de peixe ou diagrama de
Ishikawa, o diagrama é usado para mostrar relacéo entre causas e
efeitos de um determinado problema a ser investigado. Neste
diagrama sao investigados os aspectos: método, matéria prima,
méao-de-obra, maquina, medida e meio ambiente. Devido a estes
fatores, também é conhecido por 6M. Este método permite
estruturar ordenadamente as causas de um problema, seus efeitos
sobre processos e a qualidade dos produtos [15].

Geralmente é elaborado de um brainstorming. No M de
método sdo detalhados os aspectos e informacdes relacionadas ao
sistema de trabalho, os procedimentos, técnicas e rotinas utilizadas.
No M de medida é destacado como é medido o processo e seu
formato, como calibragBes e aferices dos instrumentos de
medicdo. No M de-mdo-de-obra ocorrem as especificacGes

relacionadas os aspectos das maquinas envolvidas. No M do meio
ambiente sdo especificadas as caracteristicas fisicas do ambiente de
trabalho, como temperatura, ruido e iluminagdo. No M de matéria
prima sdo abordadas as caracteristicas dos insumos que compdem
0 processo. O efeito contém os indicados de qualidade ou o
problema para o estudo. E no M de maquinas sdo abordadas as
caracteristicas de depreciacdo, manutencdes e falhas.

METODO ‘ MATERIA PRIMA MAO DE OBRA

\

\ \
\ \
3 \
\
\ \
\ \ \
\ \
\

PROBLEMA

MAQUINAS ‘ ‘ MEDICAO ‘ MEIO AMBIENTE

Figura 1: Diagrama de Ishikawa
Fonte: Autor, 2018.

11.2.2 BRAINSTORMING

Brainstorming é uma rodada de ideias, destinada a busca de
sugestdes através do trabalho de grupo para inferéncias sobre
causas e efeitos de problemas e sobre tomada de decisdo [16],
também conhecido como “chuva de ideias” pode ser conduzido de
duas maneiras [17];

e Brainstorming estruturado: sdo feitas rodadas
sequenciais, nas quais cada pessoa deve contribuir com
uma ideia ou "passar" até a proxima rodada. Sua vantagem
é dar chance de participacdo para todos;

e Brainstorming ndo estruturado: os membros do grupo
podem dar ideias livremente. Sua vantagem € criar uma
atmosfera descontraida e facilitar o desencadeamento de
ideias, mas hé o risco de a participagdo ser monopolizada
pelas pessoas mais desinibidas.

Utilizando qualquer uma destas maneiras, é importante
lembrar que nenhuma das ideias deve ser recriminada.

11.2.3 TECNICA 5W2H

Consiste de um check list facil e pratico com atividades a
serem executadas para qualquer situacdo desejada. E um
mapeamento de atividades no qual sdo estabelecidas as
informacgBes mais importantes e significativas sobre qualquer
projeto, processo ou atividade [15].

Para cada meta ou atividade a ser executada ocorre o
estabelecimento das acbes a serem realizadas, bem como o
planejamento destas agdes através do estabelecimento da prazos,
nomeacdo de responsaveis e a forma como as agBes serdo
desenvolvidas, na forma de um cronograma [18].

E considerada uma ferramenta basica da qualidade para
elaboracdo de plano de acdo englobando os envolvidos na solucéo
de um determinado problema, levando em consideracao as iniciais,
em inglés, das sete palavras que d&o origem ao 5W2H.

Segue abaixo o significado de cada letra.

- What? O qué? - Etapas
- Who? Quem? - Responsabilidade
- Where? Onde? - Local
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- When? Quando? - Tempo

- Why? Por qué? - Justificativa

- How? Como? - Metodo

- How Much? Quanto custard? - Valores

I1l. METOLOGIA DA PESQUISA

Este estudo classifica os dados coletados como qualitativo
e quantitativo, segundo Kauark, Manhaes e Medeiros [10] comenta
gque a pesquisa qualitativa foca no processo produtivo, o
pesquisador torna-se pe¢a fundamental no ambiente para coleta dos
dados. Para [11], comenta que pesquisas quantitativas na maioria
dos casos as coletas de dados sdo realizadas mediante observacéo
e analise de registros de documentos.

Este estudo foi realizado por meio de observacéo individual
direta, nas quais os dados foram coletados ao longo do processo de
producdo, onde foi possivel, com auxilio de ferramentas da
qualidade, identificar possiveis variagdes no processo de frituras de
batata chips.

As etapas para a construcdo deste trabalho estdo
organizados da seguinte forma: inicialmente foi realizado um
levantamento da bibliografia sobre os principais conceitos a
respeito das ferramentas de qualidade; em seguida, foi realizado o
levantamento dos dados na empresa divididos em 2 periodos, que
serdo descritos a seguir; na sequéncia, foi aplicado as ferramentas
da qualidade, a saber: Diagrama de Causa e Efeito, Brainstorming
e 5h2H sobre o caso estudado, com a finalidade de analisar e propor
um plano de acdo para a empresa e alcance de seus objetivos
organizacionais.

I11.1 A EMPRESA

O presente trabalho foi realizado em uma indlstria de
alimentos de médio porte, situada na regido metropolitana de
Curitiba, contando com um parque industrial de 15.000,00 m2, com
aproximadamente 500 funcionarios trabalhando em 2 turnos. A
empresa iniciou suas atividades em 2008, no segmento de snacks
(salgadinhos). A empresa aparece entre as mais importantes no
cenario nacional, produz 11 tipos de produtos. Seu principal
produto é a batata frita tipo chips.

O processamento da batata na forma de chips € um processo
simples, porém requer matéria prima de excelente qualidade. Para
atingir essa exceléncia em qualidade, a empresa investe em
tecnologia de ponta colocada & disposicéo do produtor.

111.2 IDENTIFICACAO DO PROBLEMA

Foi realizado um levantamento das perdas de batata frita
tipo chips em 2 momentos distintos que serd designado como:
periodos, a saber: agosto de 2017 a dezembro de 2018 (1° periodo)
e julho de 2018 a outubro de 2018 (2° periodo). A justificativa
dessa divisdo, ocorreu devido a necessidade de mensurar a
performance da empresa antes e depois da aplicacdo do plano de
melhorias proposto neste estudo.

A coleta iniciou-se pela observacéo e registro das etapas do
processo produtivo na fabrica com a finalidade de identificar os
principais fatores que implicam na variagdo e eficiéncia da
produtividade no processo produtivo.

Com isso, foi identificado que a empresa ndo consegue
cumprir o alcance de metas estabelecidos nos objetivos
organizacionais, onde a producdo encontra-se sempre abaixo da
meta a ser atingida nos dois periodos de analise.

Além disso, no processo produtivo existe uma alta
frequéncia de diferenciagdo dos tamanhos das batatas do tipo chips,

devido ao formato dos cortes e do fatiamento das mesmas, o que
ocasiona um excesso na perda de matéria prima.

IV RESULTADOS

IV.3 APRESENTACAO DOS RESULTADOS LEVANTADOS
NO PRIMEIRO PERIODO

Na tabela 1, os valores apresentados na primeira linha
referem-se ao consumo previsto de batatas considerados através de
dados historicos do processo, a segunda linha referem-se a valores
determinados pela gerencia da fabrica como meta de producdo, a
terceira, refere-se a producéo efetiva de batata que ocorreu, a quarta
linha refere-se a perda que ocorreu de batatas ao longo do periodo,
a quinta linha refere-se a valores de rendimentos atingidos pelo
processo e a sexta linha referem-se a valores fixos de metas de
rendimentos estabelecidas pela empresa.

Tabela 1 — Dados obtidos no primeiro periodo.

Consumo mensal de batatas

Ago/17  Set/l7  Out/17  Nov/17  Dez/17
Consumo Previstode 1550 9900 1000 1000 1000
batata (ton)
Meta de batata frita 850 850 850 850 850
entregue (ton)
Batata frita entregue no 622 685 710 691 698
periodo (ton)
Perdas de batata no 298 165 140 159 152
processo (ton)
Re”d'me”t(‘; /SO Processo  g>50  685%  71%  691%  69,8%
Meta estabelecida de
rendimento do processo 85% 85% 85% 85% 85%

(*0)

Fonte: Autores, (2018).

A Figura 1 mostra 0s consumos apresentados na tabela 1,
que se refere ao consumo de batatas no primeiro periodo analisado
neste trabalho, compreendendo de agosto de 2017 a dezembro de
2017. Neste gréafico apresenta-se 0 consumo previsto, a meta, o
total entregue e o quantitativo de perdas de batatas fritas tipo chips
(em toneladas) no primeiro periodo. Pode-se destacar que neste
periodo em nenhum momento a producéo de batatas atingiu a meta
estabelecida pela empresa e o quantitativo de perdas de batatas
estdo presentes ao longo de todo o periodo analisado.

CONSUMOS DE BATATAS - AGO./17 a DEZ./17

1.200

1.000
800
600
400
200

0

ago/17 set/17 out/17 nov/17 dez/17

CONSUMO MENSAL DE BATATAS

B CONSUMO PREVISTO DE BATATA (ton)
META DE BATATA FRITA ENTREGUE (ton)
TOTAL DE BATATA FRITA ENTREGUE (ton)
PERDA DE BATATAS NO PROCESSO (ton)

Figura 1 — consumos no primeiro periodo.
Fonte: Autores, (2018).

De acordo com a tabela 1, a Figura 2 apresenta um
comparativo entre as metas de rendimento estabelecidos pela alta
administracdo da empresa e o rendimento efetivamente alcangado
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no primeiro periodo. E possivel notar neste grafico que durante o
levantamento de dados coletados no primeiro periodo de analise,
em nenhum momento a empresa atingiu as metas estabelecidas, ou
seja, a producdo esteve sempre aquém do objetivo em cada més.

COMPARATIVO DE RENDIMENTO - PREVISTO E
ALCANCADO - AGO./17 A DEZ./17

85% 85% 85%

90,0%
80,0%
70,0%
60,0%
50,0%
40,0%
30,0%
20,0%
10,0%
0,0%

85% 85%

o
/v
62,2% 68,5%

2%

——

66,1% 69,1%

66,8%

ago/17 set/17 out/17 nov/17 dez/17
CONSUMO MENSAL DE BATATAS

«=@==RENDIMENTO DO PROCESSO (%) META DE RENDIMENTO DO PROCESSO (%)

Figura 2 — comparativo de rendimentos.
Fonte: Autores, (2018).

IV.4 APLICACAO DAS FERRAMENTAS DE QUALIDADE

Apos analise dos dados levantados e apresentados na tabela
1, foi realizado um planejamento para identificar a causa raiz das
perdas de matéria prima no processo produtivo. O projeto teve a
participacdo de vérias &reas envolvidas no processo produtivo,
como: operadores, engenharia de processo, engenharia de projetos,
qualidade e manutengéo.

O planejamento consiste na analise dos dados levantados e
aplicacdo das ferramentas da qualidade para solucionar os
problemas e reduzir as perdas no processo produtivo.

IV.1 DIAGRAMA DE CAUSA E EFEITO

Na andlise do diagrama de causa efeito foram identificadas
as possiveis causas em relacdo a matéria prima e maquinas,
conforme apresentado na figura 3.

1V.4.2 BRAINSTORMING

Apos analise do diagrama de causa e efeito foi realizado um
questionario com todos os envolvidos procurando encontrar as
evidencias dos problemas, identificando as causas e encontrando

uma solucdo para minimizar as perdas processo de producao
conforme Quadro 1.

Quadro 1 — Questionério de Brainstorming.

A . Solucdes
Evidéncias Causas Provaveis ¢
Encontadas
Lote((jj_e bata}as Controle de amostragem de amo';l;;nzrr]r:agglo te
Cﬁg:er:)mggzgss batatas, € realizado em dois em é? ontos
9 pontos da carga P

distintos da carga

Ajuste manual na
esteira da entrada

e inspegéo

da mesa de controle

Como foi verificado que o
controle da amostragem é

0 ajuste correto da esteira de
entrada da mesa

reduzido, ndo é possivel realizar

Com mais pontos
de coleta na carga
esse problema sera

reduzido

Corte manual das
batatas na mesa de
inspecéo e controle

Controle de tamanhos e cortes é
realizado de forma visual e com
um lote de batatas heterogéneo
um controle mais efetivo fica
comprometido, deixando muitas
batatas fora das dimensdes
passarem pelo corte manual

Realizar estudo de
mercado e com
outras plantas da
empresa, para
aquisicdo de um
equipamento de
corte e selecéo
automatico de
batatas

Batatas apresentam
falhas no processo
de fatiamento

Conforme descrito no item
anterior, varias batatas grandes
passam pela mesa sem receber o
corte, e acabam chegando aos
fatiadores, que ndo conseguem
fatiar as batatas em sua
totalidade, causando um
esfarelamento de 30% em média
no fatiamento

Com aquisicao de
um equipamento
esse problema sera
reduzido

Actmulo de
“’scraps’’ no
fritador

Os ‘scraps’ que sdo os farelos
provenientes dos fatiadores, néo
conseguem flutuar no fritador e
ficam depositados no fundo do
mesmo, ocasioanando uma

limpeza com maior frequéncia e
paradas no processo produtivo

Com aquisicao de
um equipamento
esse problema sera
reduzido

Com as batatas fatiadas fora dos
METODO MATERIA PRIMA MAD DE 0BRA padrdes, as mesmas ndo cabem
T dentro da embalagem, e no
‘\ _ \ \ . processo de selagem as bolsas Com aquisicéo de
\ CONTROLE VUL | Batatas néo cabem x -
PADRONZAR | | eS| Ui\ dentro da ndo recebem a solda na sua um equipamento
oERIGRD | | I O EOORTES |\ embalagem totalidade, deixando a bolsa mal | esse problema sera
\ p— \ \ 9 fechada, ocasionando problemas reduzido
\ A AL \\ com a qualidade final do
\ \ \ produto, gerando reclamacdes
\ \* \ do consumidor
-\ EMBALAGEM —'\ \\
| \
! \ \ ERDAS DE BATATAS Cl?nsu Itar
/ / [ fabricante do
/ / / No processo de selagem, quando equipamento bara
A . / Miéquings de asolda  executada, fica | e b
/ f / . acumulado nos mordentes restos ge0 d
/ [ f empacotar com - software, realizar
/ - / de batatas, ocasionando
UF':aTfo&)DRO _LEME:ESES&?&S / / paradas frequentes desalinhamento dos mesmos, e upgrade nos
' [ﬂ / / para ajustes !

FALHANOS
FATIADORES

N / /
:

MAQUINAS MEDICAD MEIQ AMBIENTE

isso ocasiona varias paradas
para limpeza e alinhamento.

equipamentos, e

realizar plano de

manutencéo
corretiva

Figura 3 — Diagrama de Causa Efeito.

Padronizacéo da
operacéo no
processo produtivo

Procedimentos de operagdes de
méaquinas apresentando falhas
nas revisdes, dificuldade do
operador em encontrar
documentos na rede

coloca-los de facil
verificacdo em todo

Revisar os
procedimentos e

0 processo
Fonte: Autores, (2018). coorporativa produtivo
Fonte: Autores, (2018).
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Apos as analises das informagdes observou-se que a causa
raiz das perdas de batatas no processo de producdo estdo
concentradas na matéria-prima e nos equipamentos.

IV.3 PLANO DE ACAO
Apos identificacdo da causa raiz do problema, foi elaborado
um plano de acdo para resolver e neutralizar os motivos que causam

Desta forma foi elaborado um plano de agdo utilizando a
metodologia 5W2H, conforme Quadro 2, o objetivo deste plano é
colocar em préatica medidas para minimizar as perdas de batatas e
embalagens.

as perdas mencionadas.

Quadro 2 — apresenta¢do do 5W2H.

5W2H
O QUE QUEM QUANDO ONDE PORQUE COMO QUANTO
executar amostragem na
Controle do acada carga, aumentando o ponto de
. setor da setor de mapeamento do lote, com controle - R
recebimento das ualidade descarregamento descarrecamento de tamanhos de batatas coletas na carga, e atribuir um sem 6nus
batatas na fabrica g de batatas 9 indicador para controle do
recebimento da carga
para evitar que batatas grandes
sejam enviadas aos fatiadores
operacéo, gerando desperdicio no corte,
Reducio do tamanho engenharia de srea de inspecio ocasionando actimulo de "scraps" adquirir e instalar
¢ processos e mai/18 p ¢ no fritador, evitando paradas para equipamento de corte R$1.500.000,00
das batatas . e selegéo . - i
engenharia de limpeza, e tambem evitando que automéatico de batatas
projetos batatas sejam fatiadas fora da
especificagéo, ocasionando
problemas no empacotamento
para evitar constantes ajustes nas |ajustes técnicos nas maquinas,
Aiustes nas maquinas manutencéo e maquinas, causando mau formacao substituicdo de pegas
) a setor de mai/18 empacotamento de bolsas, e desalinhamento, desgastadas, atualizacdo de | R$100.000,00
de empacotamento . . -
qualidade deixando o produto fora da software, e desenvolvimento
especificacdo de padrdes de trabalho

Fonte: Autores, (2018).

De acordo com o plano de agdo, a alta direcdo, juntamente
com a equipe de engenharia de processos e projetos, optou por
fazer um estudo para a compra de um equipamento para selecéo e
corte automatico de batatas.

Apos a finalizagdo do processo de pesquisa de mercado e
defini¢do do fornecedor, a compra do equipamento foi finalizada.

O processo de escolha até a instalacdo do equipamento teve
duracdo de 6 meses.

Para instalacdo do equipamento foi necessario executar
algumas adaptagdes no layout, como execucdo de estrutura para o
equipamento e ajustes de esteiras de transporte, apds execucao de
todas as adaptacGes na linha de producdo o equipamento foi
instalado, iniciando as opera¢Ges em junho/2018.

Apobs o inicio do equipamento, a equipe de engenharia,
qualidade e manutengdo realizou um acompanhamento de
funcionamento do equipamento e realizou um levantamento de
informacdes para analise de melhoria da performance da linha de
producdo e controle da causa raiz.

IV.4 APRESENTACAO DOS RESULTADOS LEVANTADOS
NO SEGUNDO PERIODO

A tabela 2, da mesma forma como foi apresentada para a
tabela 1, os valores apresentados na primeira linha referem-se ao
consumo previsto de batatas considerados através de dados
histdricos do processo, a segunda linha referem-se a valores
determinados pela gerencia da fabrica como meta de producao, a
terceira, refere-se a producéo efetiva de batata que ocorreu, a quarta
linha refere-se a perda que ocorreu de batatas ao longo do periodo,
a quinta linha refere-se a valores de rendimentos atingidos pelo

processo e a sexta linha referem-se a valores fixos de metas de
rendimentos estabelecidas pela empresa.

Tabela 2 — Dados obtidos no segundo periodo.

Consumo mensal de batatas
Jun/18 Jul/18  Ago/18  Set/18  Out/18
ConsumoPrevistode 1550 3999 1000 1000 1000
batata (ton)
Meta de batata frita
entregue (ton) 850 850 850 850 850
Batata fr]ta entregue no 768 808 825 842 849
periodo (ton)
Perdas de batata no 230 192 175 158 151
processo (ton)
Re”d'me”t(?) /SO PrOCessO 75006  80,8%  82,5%  842%  84,9%
Meta estabelecida do o 0 85% 85% 85%
processo (%) 85% 85%

Fonte: Autores, (2018).

A Figura 4 ilustra os dados apresentados na tabela 2, que
se refere ao consumo de batata no segundo periodo analisado neste
trabalho, compreendendo de julho de 2018 a outubro de 2018.
Neste grafico apresenta-se 0 consumo previsto, a meta, o total
entregue e o quantitativo de perdas de batatas fritas tipo chips (em
toneladas) no segundo periodo. Pode-se destacar que neste periodo
a producdo efetiva de batatas em alguns meses ficou aproximada a
meta estabelecida e em outros meses, atingiu a meta, além de,
quando comparados ao primeiro periodo, houve uma reducgdo no
guantitativo de perdas de batatas.
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Figura 4 — consumos no segundo periodo.
CONSUMOS DE BATATAS - JUL./18 a OUT./18

1.200
1.000

800
600
400
200

0

jun/18 jul/18 ago/18 set/18 out/18

CONSUMO MENSAL DE BATATAS

B CONSUMO PREVISTO DE BATATA (ton)
META DE BATATA FRITA ENTREGUE (ton)
TOTAL DE BATATA FRITA ENTREGUE (ton)

PERDA DE BATATAS NO PROCESSO (ton)

Fonte: Autores, (2018).

De acordo com a tabela 2, a Figura 5 apresenta um
comparativo entre as metas de rendimento estabelecidos pela alta
administracdo da empresa e o rendimento efetivamente alcancado
no segundo periodo. E possivel notar neste grafico que durante o
levantamento de dados coletados no segundo periodo de andlise, 0
rendimento do processo que ocorreu ao longo dos meses
apresentou um comportamento segundo uma tendéncia crescente,
até o ultimo més de andlise que foi possivel observar o
cumprimento da meta estabelecida.

Figura 5 — comparativo de rendimentos.

COMPARATIVO DE RENDIMENTO - PREVISTO E
ALCANGADO - JUL./18 A OUT./18

86.0% 85% 85% 85% 85% 85%

84,0%
82,0%
80,0%
78,0%
76,0%
74,0%
72,0%

76,8%

jun/18

jul/18

ago/18 set/18 out/18
CONSUMO MENSAL DE BATATAS

«=@==RENDIMENTO DO PROCESSO (%)

Fonte: Autores, (2018).

META DE RENDIMENTO DO PROCESSO (%)

Com isso, foi possivel observar com a andlise dos resultados
apresentados no segundo periodo, que as perdas de matéria prima
foram reduzidas, e a performance e rendimento da linha estio de
acordo com as metas estabelecidas pela alta direcéo.

A linha de producdo que apresentava perdas consideraveis
durante todo o processo, e com a implementacdo do plano de agdo
e identificacdo dos problemas apresentados reduziu as perdas de
matéria prima e o objetivos e resultados foram alcangados pela
empresa.

V. CONSIDERACOES FINAIS

Em uma empresa é necessario que todos 0s seus setores
trabalhem de forma integrada, buscando o mesmo objetivo
estratégico, para que seja possivel, entregar um produto de
qualidade ao consumidor final, evitar desperdicios no processo
produtivo, minimizando perdas e consequentemente aumentando a
lucratividade da empresa.

Por meio do plano de melhoria proposto para a empresa, foi
possivel aplicar as propostas na realidade da fébrica, tais como:
Controle de recebimento da carga de batatas, aquisicdo de
equipamento para corte automatico de batatas, e ajustes nas

maquinas do empacotamento. Todas essas a¢des foram executadas
no prazo previsto pelo plano de agéo.

Com a implantacdo do plano de melhorias proposto, foi
possivel obter um aumento de rendimento do processo produtivo
de batatas, que antes era de em média 68,1%, para 81,8%. Bem
como foi possivel observar a redu¢do no nivel de perdas de batatas
do tipo chips, contribuindo para ao final do segundo periodo
analisado, o alcance da meta estabelecida pela alta direcéo.

Com isso foi possivel observar que quando se utiliza de
forma correta os controles, as analises dos dados, e a aplicagdo da
ferramenta de qualidade é possivel obter processos produtivos mais
eficazes, reduzindo as perdas de matéria-prima, mao-de- obra, e
energia.

Como principal aprendizado da realizacdo desse trabalho,
foi observado que foi possivel obter os objetivos dentro de uma
organizacao com envolvimento de todas as areas da organizacao.
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