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RESUMO

A busca por sustentabilidade exige que as empresas procurem por alternativas no que
se refere aeficiéncia dos seus processos produtivos, reduzindo desperdicios e custos. O presente
trabalho apresenta a implementacdo da metodologia PDCA, sigla que da nome a ferramenta
usada na gestdo da qualidade dos processos, com foco na solugdo de problemas seguindo as
fases planejar, fazer, verificar e agir, como meio de obtencdo de eficiéncia no processo
produtivo de queijos andlogos e também como uma mudanca organizacional para com a
resolucdo de problemas e busca pela melhoria continua. A pesquisa foi realizada atraveés de uma
pesquisa acdo, na qual foram coletados dados e informagdes pertinentes para a proposicao e
implantacdo de melhorias. O modelo PDCA foi utilizado para a coordenacdo das etapas, assim
como a utilizacdo de ferramentas da qualidade dentro de cada uma das etapas. Destaca-se a
obtencdo de resultados satisfatorios com relagdo a diminuicdo da variagdo do tempo de
processamento e de causas especiais, bem como, o conhecimento fornecido a todos os

colaboradores do setor sobre a importancia de realizar melhorias.

Palavras chaves: Qualidade, Melhoria Continua, Modelo PDCA.



ABSTRACT

The search for sustainability requires companies to look for alternatives with regard to
the efficiency of their production processes, reducing waste and costs. The present work
presents the implementation of the PDCA methodology as a means of obtaining efficiency in
the production process of similar cheeses and also as an organizational change towards the
resolution of problems and the search for continuous improvement. The research was carried
out through an action research, in which data and relevant information were collected for the
proposition and implementation of improvements. The PDCA model was used to coordinate
the stages, as well as the use of quality tools within each stage. It is noteworthy to obtain
satisfactory results in terms of decreasing the variation in processing time and special causes,
as well as the knowledge provided to all employees in the sector on the importance of making

improvements.

Keywords: Quality, Continuous Improvement, Methodology PDCA.
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1 INTRODUCAO

A expansdo das fronteiras da concorréncia entre as empresas a niveis mundiais exige
das organizacbes a busca por caracteristicas que as tornem cada vez mais competitivas, seja
através de ferramentas tecnoldgicas, melhorias enxutas em seus processos produtivos e até
mesmo produtos inovadores capazes de promover ganhos de sobrevivéncia de mercado,
eficiéncia e reducdo de custos (SILVA, 2019).

Ainda conforme Silva (2019), para garantir a manutencdo destas caracteristicas, as
organizacbes tém se dedicado em aplicar cada vez mais 0s conceitos da engenharia da
gualidade, melhorando assim o desempenho de seus processos e produtos e a sustentabilidade
como um todo.

Diante desta perspectiva, a utilizagdo de queijos analogos processados se destaca
principalmente por substituir parcial ou completamente o uso de queijos tradicionais, reduzindo
custos e garantindo sua sobrevivéncia no mercado. Outro destaque se d& pelo fato da utilizagéo
de matérias primas oriundas do leite em forma de po, facilitando a gestdo dos estoques e
tornando o processo produtivo mais controlado por ndo sofrer com a sazonalidade da qualidade
do leite, e refletindo em maior uniformidade quando utilizado como matéria prima.

A indGstria do estudo de caso é especializada em desenvolver ingredientes para a
industria de alimentos, bebidas e food service, localizada no estado do Parand, e vem apostando
nos conceitos de melhoria continua para aprimorar a eficiéncia de seus processos.

Para Realyvasquez-Vargas et al. (2018), além dos ganhos de eficiéncia nos processos,
o ciclo do PDCA corresponde a uma filosofia focada ndo apenas na melhoria continua, mas
também no aprendizado e criacdo de conhecimento para a organizacdo que decide torna-lo parte

do seu dia a dia.

1.1 Problematica da pesquisa

Em qualquer industria o desperdicio de tempo durante pela variagdo do tempo padrao
de execucdo dos processos representa um alto impacto na eficiéncia produtiva da planta, ainda
mais se consideramos linhas de producdo continuas e uma grande variedade de produtos. Desta
maneira, utilizar ferramentas para analisar e compreender as principais causas deste desperdicio
é fundamental para evitar a presenca de gargalos e melhora-los com o objetivo de aumentar a

eficiéncia e a lucratividade.
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No entanto, para o sucesso da aplicacdo do ciclo PDCA é necessario que haja o
engajamento de diferentes partes da organizacdo, ja que envolve a utilizagdo de recursos
humanos e financeiros em prol de beneficios que impactem no rendimento. Assim, em qualquer
tamanho de empresa é crucial o a participacdo de toda a organizacdo, e principalmente da equipe
responsavel pelo gerenciamento das atividades.

Em contrapartida, destaca-se a resisténcia a mudanca, além da dificuldade de motivar
0s operadores de producdo a cooperarem no projeto, barreira que deve ser considerada no

planejamento das atividades pelas liderancas de projeto.
1.2 Objetivos

Os objetivos deste trabalho foram definidos a partir da problemética.
1.2.1 Objetivo geral

O objetivo geral deste trabalho € utilizar o método da analise e solugcdo de problemas
para a reducdo da variabilidade na etapa de mistura e cozimento dos queijos andlogos em uma
industria de alimentos, por meio de uma pesquisa acdo, utilizando o ciclo PDCA para reduzir
o0s impactos gerados pelo problema e propiciar um cenario apto a melhoria continua.

1.2.2 Objetivos especificos

Os objetivos especificos deste trabalho s&o:

° Analisar as condi¢bes atuais do processo produtivo;
° Aplicar o ciclo PDCA para reduzir a variabilidade nos tempos de processo;
° Analisar o impacto na solu¢do do problema.

1.3 Justificativa

Devido a pandemia mundial de covid-19, alguns mercados sofreram o impacto da
recessao econdmica e com isso, foram forcados a superar este desafio de maneira a se manterem
sustentdveis. Neste periodo de tempo, definir estratégias de reducdo de desperdicios e de
aumento de performance de processos torna - se além de uma questdo de sobrevivéncia, uma

oportunidade de desenvolvimento para toda a organizacdo e seus colaboradores.
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A correta aplicacdo do PDCA na reducédo da variabilidade em processos é crucial para
este desenvolvimento, visto que as estratégias de organizagBes que desejam praticar a melhoria
continua assim como o metodo de analise e solucdo de problemas buscam promover os
resultados de forma ciclica, iterativa e cultural.

A participacdo de todos os envolvidos no processo ao avaliar os resultados e
conhecimentos adquiridos através da investigacdo sistematica do problema favorece a
compreensdo e producdo de novas ideias de melhoria, gerando um ciclo desafiador e vicioso
por resultados. Além disso, melhora o engajamento dos colaboradores do chdo de féabrica,
culturalmente resistentes a mudanca e pouco incentivados a ter autonomia na solucdo de
problemas (CARPINETTI, 2012).

1.4 Estrutura do trabalho

Este trabalho esta estruturado em cinco capitulos conforme é desdobrado a seguir:

No capitulo 1, é apresentado a problematica da pesquisa, 0s objetivos (geral e
especificos) e a justificativa do estudo.

No capitulo 2 expde - se uma revisdo bibliografica referente aos conceitos utilizados no
decorrer deste trabalho, as etapas do método PDCA juntamente com as ferramentas utilizadas
para a sua execucao.

O capitulo 3 trata - se da metodologia de pesquisa utilizada. O capitulo 4 refere-se ao
estudo de caso em questdo e aplicacdo do método. Por fim, o capitulo 5 apresenta os resultados

obtidos e o capitulo 6 as conclusdes sobre o estudo realizado.
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2 REVISAO BIBLIOGRAFICA

Neste capitulo serdo apresentados os principais conceitos utilizados no decorrer deste
trabalho, as etapas do método PDCA juntamente com as ferramentas utilizadas para a sua

execucéo.

2.1 Histdria da metodologia PDCA

Segundo Deming (1951), a expansdo da producdo de massa, que utiliza e produz grandes
quantidades de pecas virtualmente idénticas, inspirou os estudos dos primeiros especialistas da
gualidade industrial. Para os engenheiros e empresarios da transicdo para 0 século XX,
qualidade era sindbnimo de uniformidade exigida pela fabricacdo massificada. Desse ponto de
partida, a administracdo massificada, nasceu o controle estatistico da qualidade. Desse ponto
de partida, a administracdo da qualidade passou por diversos estagios, até chegar a
administracdo da qualidade total da atualidade. Dentre as ferramentas utilizadas na gestdo de

qualidade dos processos podemos destacar o PDCA.

2.2 O Modelo PDCA

O ciclo PDCA (Plan, Do, Check, Action) é uma metodologia para solucdo de problemas
baseada na melhoria continua se tornando uma ferramenta de repeticdo, de maneira macro, 0
ciclo controla e melhora processos de forma continua possibilitando que as diretrizes tracadas
pelo planejamento estratégico sejam viabilizadas na empresa, sendo de extrema importancia o
alinhamento de todos os colaboradores da organizagdo com o método (FALCONI, 2014).

Este ciclo € ininterrupto e visa a melhoria continua, pois, usando o que foi aprendido em
uma aplicacdo do ciclo PDCA, pode-se comecar outro ciclo, em uma tentativa mais complexa
e, assim, sucessivamente. Com isso, o0 Ultimo ponto sobre o ciclo PDCA se torna o mais
importante, em que o ciclo assumira um novo comeco (FALCONI, 2014). A ferramenta €
aplicada em qualquer ramo ou &rea de atividade para garantir o alcance das metas e resultados
tracados de uma organizacao.

Com isso 0 método do PDCA é muito difundido no mundo pela sua assertividade e
desempenho nas empresas. As empresas que utilizam essa ferramenta como base de seus

projetos, processos e acoes tém grandes resultados.
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Mais conhecido pela sigla PDCA o conceito de Método de Melhorias, foi originalmente
desenvolvido na década de 1930, nos Laboratérios da Bell Laboratories - EUA, pelo estatistico
Walter A. Shewhart, definido como um ciclo estatistico de controle dos processos que pode ser
aplicado para qualquer tipo de processo ou problema (ANDRADE, 2003).

Este método foi popularizado na década de 1950, pelo também estatistico, W Ewards
Deming, que o aplicou de forma sistematica dentro de conceitos da Qualidade Total em seus
trabalhos desenvolvidos no Japdo apds a 2° Guerra Mundial. Apos refinar o trabalho original
de Shewhart, Deming desenvolveu o que ele chamou de Shewhart PDCA Cycle, em honra ao
mentor do método (DEMING, 1990).

Campos (1996) define o Método de Melhorias — ou Ciclo PDCA na seguinte citagao:
“O PDCA é um método de gerenciamento de processos ou de sistemas. E o caminho para se
atingirem as metas atribuidas aos produtos dos sistemas empresariais”.

Analisando a citagcdo, nos deparamos com a terminologia método, que antecede o nome
original. A palavra método é a unido de duas palavras gregas: meta + hodos, ou seja, caminho
para a meta. Logo, de acordo com a prépria definicio da citacdo, o0 Método PDCA ¢ “um
caminho para se atingirem as metas” (CAMPOS, 2004).

A sequéncia de letras PDCA (Plan, Do, Check, Action) representa uma ordem na
aplicacdo de cada etapa: Planejar, Fazer, Checar e Agir, se por algum motivo no final dessa
sequéncia as acles ndo oferecerem os resultados esperados, entdo € preciso realizar ajustes que
sdo submetidos ao comego do ciclo, seguindo sempre a mesma ordem: planejamento, execucao
e checagem. As etapas do PDCA estdo dispostas didaticamente na a sequir:

Planejar: Definir uma experiéncia e uma hipdtese sobre os resultados (saida esperada),
estabelecendo metas para controle de itens e o caminho aser seguido para alcancar os objetivos
propostos. Esta etapa é considerada a mais importante, ja que € nesta que todo O processo se
inicia, devendo ser destacado que a eficacia futura do ciclo se baseia em um planejamento
cuidadoso, detalhado, bem preparado e capaz de fornecer dados e informacGes para todas as
outras etapas seguintes alocalizacdo do problema, o estabelecimento de uma meta, a andlise do
fenbmeno (utilizando diagramas estatisticos), a analise do processo (utilizando do diagrama de
causa e efeito) e a elaboracdo do plano de acdo (ANDRADE, 2003).

Fazer: Implementar o plano, ou seja, realizar a experiéncia e coletar todos os dados
necessarios, na execucao da atividade é o momento de medir a metodologia empregada com o
intuito de que na etapa seguinte checar 0s processos que foram empregados que mais se

adequam a atividade.
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Verificar: Estudar os resultados, ou seja, analisar e discutir os dados e observacdes
(verificar hipdteses). Esta etapa é baseada nos resultados das a¢Ges anteriores do plano da etapa
(P). Portanto, todas as a¢fes devem ser monitoradas e formalizadas adequadamente na etapa
"Fazer", afim de realizar a verificacdo de forma mais eficiente possivel (PRASHAR, 2017).

Agir é completamente dependente da anterior, conforme os resultados averiguados sera
corrigido o que for necessério buscando eliminar os erros. E hora de tomar agBes corretivas,
caso isto tenha sido verificado na etapa anterior. Efetivar as mudancas necessarias e atribuir
novas metas refletir sobre o que foi aprendido, esta etapa é caracterizada pela padronizacdo das
acOes executadas, objetivando a melhoria continua (SELEME; STADLER, 2012).

Nem tudo se resume a um conjunto de letras e palavras, os resultados acontecem quando
se organizam as etapas em um ciclo de melhoria continua, que busca melhorar processos,
produtos, qualquer atividade e iniciativa dentro de uma empresa. Em outras palavras, o PDCA
€ um passo a passo que permite a organizagdo da empresa e atuacdo estratégica na gestdo do
seu negécio. (SELEME; STADLER, 2012).

Figura 1 - PDCA — Método de Controle de Processos.

| 3

ACTION PLAN

DETERMINE OS

METODOS PARA

ALCANGAR AS
METAS

EDUQUE
E TREINE

CHECK EXECUTEO DO

TRABALHO

Fonte: CAMPQOS, 1996.

O ciclo é um modelo dindmico, quando se termina uma etapa ela influencia na seguinte,
uma volta completa ira influenciar no comeco do ciclo, e sucessivamente, uma melhoria
continua, um ciclo ininterrupto de mudanga.

“A natureza repetida e ciclica da melhoria continua pode ser resumida no ciclo do
PDCA, definido como uma sequéncia de atividades que sdo percorridas de maneira ciclica para

melhoria das atividades”. Isto permite que os processos sejam aproveitados de maneira efetiva,
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reduzindo o valor dos custos e aumentando a produtividade. Este novo ciclo, a partir do anterior,
é fundamental para o sucesso da utilizacdo desta ferramenta (SLACK, 1996).

Ainda como Slack (1996), cada vez que o ciclo PDCA se repete para aresolu¢cdo de um
problema, melhoria continua ou para a padronizagdo de um processo, a complexidade da
resolucdo do ciclo completo aumenta. A questdo sempre esta evoluindo sua empresa sempre
tem que visar passar para o proximo patamar, a partir da subida de um degrau vocé coloca um
calco que é a padronizacdo que permite que se comece 0 proximo estagio de onde parou o
proximo patamar de qualidade, eficiéncia, eficacia.

Esse ciclo ininterrupto de mudanca é representado na rampa de melhoria conforme
mostrado na Figura 2. Usando o que foi aprendido em uma aplicacdo do ciclo PDCA, pode-se

comecar outro ciclo, em uma tentativa mais complexa, e assim sucessivamente. Sendo assim, 0

Utimo ponto sobre o ciclo PDCA se torna o mais importante, onde o ciclo assumira um novo

comeco (NASCIMENTO, 2011).
Figura 2 - Rampa de Melhoria do Ciclo PDCA.

COMPLEXITY

TIME

Fonte: ANDRADE, 2003.

O sucesso na utilizacdo das ferramentas gerenciais esta diretamente ligado a
disponibilidade, acesso, registro, qualidade da informacdo e envolvimento de todos na
organizacdo. O uso da informacdo para controle e avaliacdo dos resultados ao final de cada
processo, associado a autonomia dada aos funcionarios para a tomada de decisdo com base no

uso de ferramentas gerenciais gera agilidade no processo produtivo (PONGELUPPE, 2002).
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2.3 Ferramentas para analise e planejamento do ciclo PDCA

Na metodologia PDCA, atilizacdo de ferramentas adequadas é imprescindivel durante
as etapas de identificacdo, andlise e até mesmo na solucdo dos problemas e proposicdo de
melhorias. Sendo assim, algumas técnicas auxiliam desde a reunido das ideias fundamentais até
a elaboracdo das estratégias, permitindo verificar se os resultados estdo sendo realmente
alcangcados ou ndo.

Segundo Werkema (2013) fundamenta as seguintes ferramentas utilizadas no ciclo
PDCA: brainstorming (técnica de geracdo de ideias em grupos, que envolve a contribuigdo
espontanea de todos os participantes), folha de verificacdo (planilha de coleta de dados para

registrar, organizar, e otimizar obtencdo de informacdes) e 5SW2H (plano de agéo).

2.3.1 Brainstorming

Brainstorming pode ser classificado como uma reunido de ideias geradas a partir de um
evento em que todos os envolvidos com a melhoria podem contribuir, opinando e argumentando
a respeito da investigacdo em torno da problematica (MAXIMIANO, 2004).

Isso contribui diretamente para as acdes de melhoria, pois une conhecimentos que vao
da alta direcdo até os colaboradores de chdo de fabrica, dando assim a oportunidade de chegar
a uma solucdo comum a todos para o problema, além de favorecer o engajamento dos
funcionarios mais resistentes a mudanca e motivando-os a melhorar continuamente.

O responsavel por conduzir o brainstorming finaliza o evento quando as ideias de
solucdo chegam ao fim, ou quando ja se consideram as solugBes encontradas suficientes. Entao,

todas estas propostas sdo avaliadas e selecionadas para a aplicacdo (MAXIMIANO, 2004).

2.3.2 5W1H

O método 5W1H, segundo Oliveira (1996), é uma destas ferramentas que tem por
objetivo estruturar um plano de acdo atraves de um questionario de seis perguntas que
funcionam como um checklist, auxiliando a equipe do projeto a ter clareza no preparo das
atividades que futuramente serdo implantadas. Lucca (2013), complementa a importancia da
ferramenta na garantia e seguranca do planejamento ou do objetivo a ser alcancado, bem como

durante os processos de tomada de deciséo.
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Devido a versatilidade, o 5W1H pode ser aplicado em organizacbes de qualquer setor
ou tamanho, desde que haja clareza em todas as etapas do planejamento, pois essa ferramenta
servira como instrumento de gestdo visual do plano de acdo para todos da empresa e
principalmente dos que estardo envolvidos nas acgbes implementadas (PREINADO E
GRAEML, 2007).

Conforme Werkema (2014, p. 37), o plano de acdo deve ser estruturado através de uma
tabela contendo as respostas para as seguintes perguntas: O QUE (“WHAT”) sera feito,
QUANDO (“WHEN”) ser4 feito, QUEM (“WHO”) fara, ONDE (“WHERE”) serd feito, POR
QUE (“WHY”) sera feito, COMO (“HOW”) sera feito”. Estas perguntas devem ser repetidas em

cada nova etapa definida no plano de acdo.

Tabela 1 - Perguntas frequentes utilizadas em um plano de agdo 5W1H

What? Who? When? Where? Why? How?
O que? Quem? Quando? Onde? Por que? Como?
Define o que Define
. Define quem .
sera quando sera Define o
] sera o ) Define onde . Detalha como
realizado, ] realizada a o proposito da o
} responsavel 3 sera realizada o sera realizada
que acao _ acao, com realizacdo da
] por realizar a a acao. 5 acao.
devera ser 3 prazo de acao.
acéo. o
executada. inicio e fim.

Fonte: adaptada pelo autor (2021)

2.4.3 Gréfico de Pareto

O principio de Pareto foi desenvolvido por Joseph Juran no ano de 1950, o diagrama de
Pareto auxilia na identificacdo das causas e problemas mais impactantes através darelacdo entre
como deve ser a distribuicdo dos esforcos para atingir os melhores beneficios, partindo do

principio de que 80% dos efeitos vem de apenas 20% das causas.
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De acordo com Werkema (1995), "o gréfico de Pareto € um grafico de barras verticais
que dispde a informacdo de forma a tornar evidente e visual a priorizagdo de temas. A
informacdo assim disposta também permite o estabelecimento de metas numeéricas viaveis de
serem alcangadas".

Figura 3 - Gréfico de Pareto

Diagrama de Pareto - Principais Paradas por Equipamento

058 08 100%%

03%

12 4 .
- 50%

Paradas por equipamento (horas)

A B C D E F Ontros

Fonte: Tubaki (2016)

2.3.4 Diagrama de Causa e Efeito

Para Kume (1993, p.30), “O diagrama de causa efeito mostra a relagdo entre uma
caracteristica da qualidade e os fatores. O diagrama é usado atualmente ndo apenas para lidar
com as caracteristicas da qualidade do produto, mas também em outros campos”. O Diagrama
de Ishikawa, segundo Miguel (2006), pode ser executado seguindo 0s seguintes passos:
Determinar o problema a ser estudado (identificacdo do efeito); Relatar sobre as possiveis
causas e registra-las no diagrama; Construir o diagrama agrupando as causas em “6M” (mao de
obra, método, matéria prima, maquina, medida e meio-ambiente); e Analisar o diagrama, a fim

de identificar as causas verdadeiras e Correcdo do problema.
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Figura 4 — Exemplo de diagrama de causa e efeito

Método Matéria-prima Mao de obra

Efeito

Maquinas Medicao Meio ambiente

Fonte: Guelbert (2012, p.90)

2.4 IROG - Indice de Rendimento Operacional Global

O IROG - indice de Rendimento Operacional Global dos equipamentos consiste, a
partir de uma medicdo simplificada, no monitoramento continuo de fatores que mais
influenciam o desempenho do equipamento em geral, indicando areas onde podem ser feitas
melhorias, através da identificacdo dos indices de disponibilidade, desempenho e qualidade.
(ANTUNES et al., 2008)

As empresas buscam sistematicamente a melhoria continua dos processos, que neste
sentido 0 IROG é um instrumento eficaz de monitoramento. O acompanhamento da eficié ncia
do processo produtivo é fundamental em sistemas de producdo enxutos, que desenvolvem a
habilidade de reduzir os custos por unidade, melhorar drasticamente a qualidade e, a0 mesmo
tempo, oferecer uma gama cada vez maior de produtos, estes elementos descrevem os efeitos
da filosofia do pensamento enxuto que busca combinar as melhores caracteristicas de processo
de massa com a producdo artesanal (Womack; Jones; Roos, 1990).

Antunes et al. (2013) retratam os indices que integram o IROG, que é alcangado através
da multiplicacdo de outros trés indices. A Equacdo 1 mostra o calculo do IROG através destes
indices.

Equacdo 1 - Equacdo de calculo do IROG

M oiopar = HXH X



22

Onde:
1 global = Indice de Rendimento Operacional Global (IROG)

ul = indice de tempo operacional — ITO

O = Tempo Disponivel — Tempo de Parada

Tempo Disponivel

12 = indice de performance operacional - IPO;

Tempo de Produgdo Total — Tempo de Operacgao

IPO =
Tempo de Produgao Total

18 = Indice de produtos aprovados — IPA.

Total Produzido — Defeitos

IPA = Total Produzido
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3 METODOLOGIA

Esta pesquisa pode ser classificada como exploratdria, pois tem como objetivo obter
informacGes acerca do objeto de estudo de maneira a propiciar maior conhecimento e
embasamento sobre o assunto. Tal caracteristica € apresentada por Oliveira (2012, p.65) onde
a pesquisa exploratoria “desenvolve estudos que ddo uma visdo geral do fato ou fendmeno
estudado”.

Quanto aos procedimentos técnicos, a pesquisa pode ser classificada como uma
pesquisa-acdo, pois considera em sua aplicacdo trés pontos fundamentais: carater participativo,
impulso democrético e contribuicdo a mudanca. No que se refere a natureza da pesquisa, pode
ser classificada como aplicada, pois estd caracterizada pela busca de resolucdo de problemas
(Miguel, 2010).

De acordo com Elliott (1997, p.15), este tipo de metodologia favorece a superacdo das
lacunas existentes entre as limitacbes educativas e a pratica na indUstria, ou seja, ampliam a
capacidade de compreensdo dos impactos gerados pelos colaboradores e suas praticas no

trabalho, e por isso favorecem amplamente as mudancas.

Quali-
Aplicada quantitativa Exploratéria Pesquisa-acao

Figura 5 — ClassificacGes da pesquisa

Fonte: Elaborado pelo autor (2021)

Para a realizacdo da pesquisa, a obtencdo de dados e informacOes foram feitas a partir
do acompanhamento da producdo e anélise do processo produtivo durante o periodo de
realizacdo de um estagio supervisionado. Além disso, dados historicos da produgdo do produto
escolhido como alvo deste trabalho foram coletados a fim de ter maior confiabilidade dos dados
observados.

A revisdo bibliografica consistiu em buscar na literatura um maior conhecimento sobre

0s assuntos e levantar um embasamento pratico-tedrico para a realizacdo do estudo. Quanto as
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coletas dos dados, foram realizadas a partir de dados de um sistema de automacdo e foram
limitadas as producfes de um Unico produto. Por fim, a analise dos dados se deu por meio do
tratamento de dados e utilizacdo dos softwares Minitab e Excel para a obtencdo dos resultados

quanto a variacdo do processo.
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4. PESQUISA-ACAO

O objetivo deste capitulo € descrever o estudo do processo aplicando a modelo PDCA
a fim reduzir a variabilidade na execucdo das etapas. Cada fase do modelo (Planejar, Executar,
Verificar e Agir) sdo apresentadas de forma a obter a resolucdo de problemas e evidenciar
eficiéncia da metodologia para a melhoria continua. A aplicacdo das ferramentas segue de

acordo com a as informagdes e dados obtidos durante a execugdo da pesquisa agao.

4.1 A empresa

A industria em analise concentra suas aces no setor alimenticio, mais precisamente na
producdo de misturas obtidas através da secagem do leite utilizando torres spray dryer. A
empresa esta presente na cadeia de fornecimento de ingredientes de grandes empresas do setor
alimenticio, com uma unidade produtiva e uma administrativa e exportando para cerca de dez
paises.

Atualmente a unidade em andlise da empresa possui aproximadamente 300
colaboradores diretos e realiza operagfes de secagem e mistura de inimeros tipos de Oleo
vegetais e produtos oriundos do leite e do soro de leite, transformando as matérias primas em
compostos laticos, bases para producdo de bebidas e gelados, coberturas cremosas e analogas
ao queijo, coberturas para confeitaria dentre outros produtos.

Este trabalho se concentrou na principal unidade da empresa, que esta localizada na
regido de Marechal Candido Rondon, interior do estado do Parana. O setor escolhido foi o de
misturas Umidas, setor onde a pesquisa foi realizada durante o periodo de realizacdo do estagio

obrigatorio.

4.2 Planejamento

O setor de queijos andlogos da empresa € um dos que mais necessitou melhorias desde
0 ano de 2019 até a execucdo deste trabalho, pois apresenta uma linha de produtos que se
apresenta como uma alternativa as diversas oscilagdes do preco do leite e da mucarela neste
intervalo de tempo, ou seja, este produto configura aos consumidores uma grande oportunidade
de reducdo de custos.

Tal fato fez com que o nimero de pedidos triplicasse em determinados meses do ano,

chamando aatencdo daalta diretoria para o sucesso do produto e a necessidade de investimentos
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no setor para se beneficiar da oportunidade de mercado. Assim como 0s investimentos, as
mudancas relacionadas a melhoria do processo foram fundamentais para aumentar a capacidade
produtiva, e a metodologia PDCA foi utilizada como forma de sistematizar os problemas e

disseminar as licdes aprendidas com o processo de melhoria para toda a organizacéo.

Figura 6 — Fluxograma do processo produtivo do produto em estudo

Dosagem de . Dosagem de » Dosagem de 4gua
Salmoura aordura
\ 4
Dosagem de _ Dosagem de _ .
ag « ge - Aguecimento
fracionados caseina
v
Mistura > Dosagem de > Mistura
amidos
\ 4
Mistura < Dosagem de acido Aguecimento

\ 4

Transferéncia

Fonte: Elaborado pelo autor (2021)

Dosagem da salmoura: o composto em po a base de sais € diluido previamente em um
tanque para ser adicionado com o auxilio de bombas conforme a receita estabelecida pela
automacéo.

Dosagem de &gua e gordura vegetal: Também feitas através do sistema de automagao
gue bombeia os ingredientes de tanques externos. A dosagem ¢€ realizada conforme receita e
controlada por células de carga acopladas ao misturador.

Aquecimento: Fase seguinte as dosagens automatizadas, onde € inserido vapor oriundo
de uma caldeira, para atingir determinada temperatura favoravel a mistura da caseina, que sera

inserida na préxima fase.
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Dosagem de caseina e amidos: é realizada manualmente pelo operador, que movimenta
as sacarias ja descascadas e fracionadas dispostas em uma bancada. A movimentacdo das
sacarias até a bancada deve ser realizada por um auxiliar de producdo.

Dosagem de fracionados e &cido citrico: segue 0s mesmos passos do processo anterior,
mas com a diferenca de terem proporcdes muito menores de volume.

Misturas: ApoOs inseridas as principais matérias primas, um misturador helicoidal
horizontal duplo é acionado com wvelocidade especificada pelo procedimento cadastrado no
sistema de automacgdo. As etapas de mistura variam quanto ao sentido de giro das hélices e o
tempo de funcionamento.

Transferéncia: Ultima etapa da batelada, onde o operador deve comunicar o auxiliar para
movimentar e posicionar o0s carrinhos onde o produto serd despejado para ser levado até o

processo de embutimento.

4.2.1 Identificacdo do problema

Através da andlise dos relatorios gerados pelo sistema de automacdo do equipamento,
constatou-se elevada variagdo nos tempos de processamento em algumas etapas das bateladas,
resultando em variados tempos totais de execucdo do processo.

Alem deste problema, a falta de padronizacdo nos tempos de processamento favorecia
a existéncia de gargalos por falta de sincronizacdo com as etapas seguintes, comprometendo

ainda mais a capacidade produtiva da linha de producéo.

Figura 7 — Variagdes observadas em um mesmo lote para a etapa de transferéncia

184 12020 18M 12020 18M 112020
02:16:34 Transferen oot Transferen 132
Transfaran  DO0&:15 I | |+ = . I rans j |  DOD5:13
cia e m  C2 18M 12020 1,01 cia 1BM12020 43
G222 48 31303 YRT I
. 18M 172020
'oezs0z Transferen ¢
Transfaran 00-03:24 00025
cla ininge o |E 1BM12020 a0
BE-12:28 07 4528

Fonte: Adaptado pelo autor (2021)

A figura 7 apresenta uma série de registros de tela dos relatérios de manutencdo obtidos

de um mesmo lote, e com ele foi possivel iniciar as investigagdes acerca do problema. Dentre
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as informacbes, 0s tempos destacados verde e representam a duracdo total da etapa de

transferéncia.

4.2.2 Caracteristicas do problema

Para compreender as possiveis causas do problema e melhorar o envolvimento da
equipe, foi realizado um brainstorming que permitiu que operadores, supervisores e gerentes
pudessem expor suas ideias e dificuldades relacionadas a probleméatica. Em seguida foi
possivel a elaboracdo de um diagrama de causa e efeito para o problema em questéo.

Figura 8 — Diagrama de causa e efeito para o problema

Equipamento Processo Pessoas

Auséncia de
Faltade lideranga
sincronizagédo

. T Baixa Comunicagéo
Baixa eficiéncia
na comunicagéo

com o operador

Sem padrao g L Ly

definido Monovaléncia
Variagdo do
®  tempo de L]
processamento

Depésito de
matéria prima
distante do
processo

Materiais Ambiente Mensuragéo

Fonte: Elaborado pelo autor (2021)

Com o diagrama da figura 6, foram expostas as possiveis causas do problema pelos
diversos pontos de vista dos participantes do processo, auxiliando a equipe na definicdo da

causa raiz e também nas limitacdes do problema identificado.

4.2.3 Concluséo sobre a causa raiz do problema

Com a realizacdo do brainstorming juntamente com diagrama de Ishikawa e
observacOes diretas no dia a dia da producdo, destacou - se a falta de padronizacdo para a
realizacdo das etapas manuais do processo, e a também d& prioridade dada a realizacdo das
atividades enquanto a maquina executa procedimentos fixos.

A falta de padronizacdo para a realizacdo das etapas manuais do processo afeta a
produtividade e contribui para um resultado diferente no produto final, bem como para a

existéncia de desperdicios de tempo e demais dificuldades no controle do processo.
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Ja a falta de prioridade nas atividades, estaria sendo responsavel por fazer com que o
operador saisse da plataforma de producdo para auxiliar em outras tarefas e ndo percebendo o
horario adequado para retornar, fazendo com que a maquina parasse até que as novas instrucoes
fossem inseridas.

Para melhorar a acurdcia do problema a ser estudado, utilizou-se o gréfico de Pareto
para identificar as atividades manuais com maior impacto, e consequentemente mais

importantes para a composicdo do tempo de processamento:

Figura 9 — Gréfico de Pareto para definir etapas a serem priorizadas.
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Fonte: Elaborado pelo autor (2021)

O grafico da figura 7 mostrou que as acdes necessarias deveriam estar relacionadas aos
trés processos manuais de maior influéncia no tempo de produgdo, sendo eles a etapa de
transferéncia, a adicdo de caseina e da mistura de amidos, somando 86% do tempo varidvel de

producéo.
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4.2.4 Propostas Para Solucdo do Problema

Para o tratamento da anomalia, uma série de agdes foram sugeridas, sendo a maior parte
delas relativas a melhoria na padronizagcdo e sequenciamento das atividades, buscando evitar
ao maximo a saida ndo planejada do operador de seu posto de trabalho.

A elaboragdo de um grafico de Gantt para o processo, com o intuito de controlar e
gerenciar o cronograma de atividades do processo. Neste grafico, 0s processos com tempo
fixado pelo sistema de automacdo bem como as etapas manuais foram identificadas para
facilitar os treinamentos e posterior programacdo das acGes do operador.

Para as etapas fixas foi proposto um checklist com as atividades ordenadas por
prioridade para garantia e controle do funcionamento do processo,

J& para as etapas manuais e variaveis, foram propostos procedimentos operacionais
padrdo, com o intuito de evitar a execucdo intranquila das atividades e também submeter os
operadores a uma curva de aprendizado, evitando erros e demais efeitos secundarios. Outro
objetivo destes procedimentos foi facilitar o treinamento dos colaboradores.

Com o problema analisado e uma estratégia de solucdo definida, o plano de a¢do 5SW1H
Conforme estd descrito no Apéndice — A (Plano de Ac¢do) foi estabelecido juntamente com a
definicdo das metas em cada uma de suas etapas, finalizando assim a etapa de planejamento do
projeto de melhoria.

Tabela 1 — Indicadores de sucesso na execucdo das etapas do plano de acé&o.

Acoes Indicadores de Sucesso

_ ) Realizacdo do treinamento e
Treinamento de abertura do ciclo

frequéncia
Treinamento de lideranca, Realizacdo do treinamento e
capacidades e trabalho em equipe. frequéncia

Estudo sobre a necessidade e )
o Tomada de decisdo sobre a
viabilidade de novas ferramentas de para
o o viabilidade
comunicagdo entre a maquina e o operador

Verificar a possibilidade de obtengao 3 N
. } Obter ou ndo os relatorios
dos relatorios de automacao por Excel

Coletar os dados para comparativo )
Dados obtidos

apos realizacdo do ciclo
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Produzir o gréfico de sequenciamento Grafico e checklists elaborados e

e checklist validados

Estudo sobre a possibilidade de _
L . ) Tomada de decisdo sobre a
adicdo das matérias primas de menor o
o _ viabilidade
propor¢éo misturadas previamente

Avaliar desempenho e planejar o 3
. _ Realizagdo da agéo
repeticdo do ciclo

o ) Documentacdo dos itens anteriores
Finalizar o Ciclo ) o
seguindo as normas da organizacao

Fonte: Elaborado pelo autor (2021)

Buscando compreender a especificidade da causa do problema, foram realizadas
observacgdes e conversas com 0s operadores, que apontam para uma possivel auséncia excessiva
da plataforma de producdo para realizacdo de atividades em outros postos de trabalho. Ao sair
da plataforma para realizar outra atividade ndo relacionada a conducdo do equipamento, 0
operador ndo percebe o0 momento correto de retornar a maquina para realizar as acfes manuais

solicitadas, como no caso da dosagem e manuseio da transferéncia.

4.3 Execucgdo

A execucdo dividiu-se em duas etapas, onde a primeira ficou caracterizada pela
capacitacdo da equipe e com isso a implementacdo do que foi planejado pudesse ocorrer. Esta
capacitacdo ocorreu em forma de treinamentos individuais e de grupo. A segunda consistiu em
implementar as etapas do plano de acgéo.

Os treinamentos individuais se concentraram em instruir os envolvidos com a operacao
a respeito de todas as etapas do plano de acdo, das ferramentas utilizadas e dos impactos da
variacdo para a produtividade, melhorando o engajamento dos mesmos com aideia de melhoria
e facilitando a execucdo do projeto como um todo.

Ainda na etapa de treinamentos, foram realizadas dindmicas e treinamentos com a
participacdo da psicologa organizacional, para melhorar a colaboracdo e o senso de equipe, e
também identificar liderancas dentro do ambiente produtivo.

Treinamentos especificos voltados para questfes técnicas do equipamento e do produto

foram realizados em conjunto com outros treinamentos j& planejados pela empresa, variando
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entre orientacbes diretas até encontros in loco para entendimento das caracteristicas do

problema. A implementacdo das etapas do plano de ag&o seguiu conforme suas descrigdes.

4.4 Verificacdo

Nesta fase foram verificados o0s resultados obtidos apds a etapa de execucdo através do
comparativo entre o desempenho do processo antes e depois do projeto de melhoria, além de
verificar o cumprimento das metas do plano de acdo. A andlise do desempenho foi realizada
através daanalise dos histogramas e dos impactos no indice de rendimento operacional (IROG).
As metas envolvendo o cumprimento do plano de acdo foram verificadas pelos gestores do setor
em conjunto com as liderangcas do projeto.

Para garantir que as medidas tomadas garantam a eliminacdo do efeito da variabilidade,
definiu-se a utilizacdo ciclica do PDCA, buscando identificar novas possiveis causas e a
qualidade de maneira continua, transpassando por todas as etapas aqui citadas afim de se obter

um processo cada vez mais eficiente e uma maior confiabilidade no produto fabricado

4.5 Acéo

Apos avalidagcdo das melhorias e da forma como o ciclo PDCA foi conduzido, as acdes
executadas durante a o trabalho foram definidas como padrdo, os dados do indicador IROG,
bem como as andlises das amostras realizadas tiveram periodicidade de realizacdo definida para
realizacdo de novos giros do ciclo .Caso os resultados obtidos ndo fossem satisfatorios, um
novo ciclo se iniciaria para buscar as causas fundamentais do ndo atingimento dos objetivos do
planejamento, isto é, girar um novo ciclo PDCA, a fim de prevenir a repeticdo dos efeitos
indesejados.

A avaliagdo qualitativa do ciclo realizado neste trabalho foi realizada em conjunto com
todos os envolvidos, ja em questdes quantitativas, o autor em conjunto com a geréncia do setor

responsavel pelo processo foram responsaveis pela andlise.
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5 RESULTADOS E DISCUSSOES

Neste presente trabalho, verificou-se que a metodologia PDCA para melhorar a
eficiéncia do processo foi eficiente, proporcionando uma reducdo nos desperdicios de tempos
de processamento das bateladas, em virtude da reducdo da necessidade de movimentacdo dos
operadores e melhorias proposta no sequenciamento e padronizacdo das atividades. Além disso,
proporcionou ganhos de produtividade e maior confiabilidade do processo.

Visando melhorar o processo produtivo como um todo, 0 método proposto por este
trabalho foi sugerido para ser expandido para osoutros processos de produgédo, revelando novos
problemas e causas raizes a serem tratadas.

A medida que se investe em conhecer os problemas do processo, as necessidades e as
boas praticas para tornar os sistemas produtivos mais robustos, estabelece-se uma relacdo de
credibilidade e confianga com os colaboradores formando uma equipe adequadamente
preparada e motivada.

Com a implementacdo das acOes citadas nas etapas do PDCA, alguns resultados
puderam ser observados. As Figuras a seguir mostram os histogramas comparando 0S cenarios
antes e depois execucdo deste trabalho.

A distribuicdo de frequéncias do tempo gasto em segundos para se realizar 0 processo
de adicdo manual de caseina foi realizada com base nos dados coletados em 118 observagdes
realizadas com o auxilio dos relatorios do sistema de automacéo.

E possivel observar na figura 10 um deslocamento da média a esquerda para o cenario
pos aplicacdo do PDCA, significando uma diminuicdo na média do tempo necessario para
executar a tarefa. Outro comparativo para esta situacdo € a diminuicdo do desvio padréo,
indicando uma maior distribuicdo de probabilidades em torno da média e consequenteme nte

uma interpretacdo de que 0 processo Se apresenta de uma maneira mais uniforme e padronizada.
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Figura 10 — Histograma dos tempos para adicionar caseina antes e depois do PDCA
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Fonte: Elaborado pelo autor (2021)

A figura 11 mostra uma situacdo semelhante as mudangas de comportamento
observadas na adicdo de caseina, novamente com um deslocamento da media a esquerda e
reducdo no valor do desvio padrdo, indicando também um aumento uma menor necessidade de
tempo para execucdo da tarefa e maior padronizacdo na distribuicdo das amostras. A redugéo
da média também pode ser interpretada como uma melhoria de eficiéncia, uma vez que o
processo ocorre de maneira continua e com isso tera mais tempo disponivel para as outras
operacdes, aumentando a produtividade total por hora.

Outra observagdo para os resultados do histograma da adicdo da mistura de amidos € a

eliminacdo das causas especiais, onde eram registrados até duas vezes o tempo médio para

execucdo da operagéo.
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Figura 11 — Histograma dos tempos para adicionar amidos antes e depois o PDCA
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Jaa figura 12 mostra a situacdo do processo de transferéncia das bateladas, onde pode-
se observar a maior redugdo do desvio padrdo entre os trés processos analisados. Este fato estd
diretamente relacionado com a diminuicdo da frequéncia de saida do operador do posto de
trabalho.

Neste caso, a garantia de eficiéncia do processo necessita da contribuicdo de um auxiliar
de producéo, para realizar a movimentagdo dos carrinhos sem que o operador necessite se
ausentar do posto de trabalho. O principal problema detectado nesta etapa era a falta de
sincronia na comunicagdo entre operador e o seu auxiliar, onde o primeiro em Varias situacdes
realizava o chamado para preparar a transferéncia somente apos o termino da Ultima operacdo
de mistura, ocasionando ociosidade até que o auxiliar estivesse disponivel ou a realizacdo do
procedimento unicamente pelo operador, gerando tempos muito longos para o termino do
procedimento.

A adicdo do checklist juntamente com a insercdo de um aviso na tela de automacéo do
equipamento a respeito do momento ideal para a comunicagdo com o auxiliar se mostraram

eficientes para reducdo deste problema.
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Figura 12 — Histograma dos tempos para transferéncia antes e depois do PDCA
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Para considerar o impacto dos resultados obtidos em todo o processo, através das

melhorias realizadas em uma das operagdes de produgdo, foram comparados os ndmeros do

indice de rendimento operacional global (IROG) antes e depois da execucdo do ciclo,

considerando assim ndo apenas a performance, mas também o0s impactos na qualidade e da

disponibilidade do equipamento.

Tabela 3 — indice de rendimento operacional global IROG margo 2021 — Antes do PDCA

ITO = Tempo disponivel - Tempo de Parada 173 horas 86%
Tempo disponivel 201 horas
IPO = Tempo de Producdo Total -T?mpo de Operacdo 115 horas 6655 %
Tempo de Producdo Total 173 horas
IPA = Total Produzido — Pefeltos 113168 Kg 98.3%
Total Produzido 115100 Kg
| IROG= || 5621% |

Fonte: Elaborado pelo autor (2021)



Tabela 4 — indice de rendimento operacional global IROG abril 2021 — Ap6s 0 PDCA

ITO = Tempo disponivel - Tem,po de Parada 112 horas 85.4%
Tempo disponivel 131 horas
IPO = Tempo de Producdo Total -T(Nempo de Operacao 95 horas 84%
Tempo de Producdo Total 112 horas
IPA = Total Produzido - _Defeltos 92661 Kg 98%
Total Produzido 94500 Kg
| IrROG= | [ 703% |

De acordo com os resultados obtidos é possivel observar um aumento proximo dos 14%
para o indice global da operacdo, representando ganhos significativos de produtividade.
Individualmente a mudanca mais expressiva estd no indice da performance operacional, que

esta diretamente ligado com a variacdo do tempo padrdo e consequentemente com as melhorias

Fonte: Elaborado pelo autor (2021)

propostas pelo PDCA.
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6 CONCLUSAO

A busca incessante por melhorias nos processos produtivos e a consequente reducao de
custos e desperdicios se fazem necessarios a partir da premissa da crescente competitividade no
ambiente empresarial e nas situacdes de recessdo.

Com esta abordagem, este trabalho visou estruturar estas melhorias com a metodologia
PDCA e também utilizar para promover mudancas na filosofia a ser seguida na busca pela
qualidade, eliminacdo de desperdicios e reducdo de custos. Para tanto, o modelo PDCA foi
utilizado afim de auxiliar na redugdo da variacdo de tempo consumido para execucdo das etapas
do processo e de uma maneira racional aplicar as ferramentas da qualidade na resolu¢do do
problema.

A realizacdo da pesquisa permitiu identificar e priorizar o problema que mais causava
perdas de performance para o setor no que se refere ao tempo total de processamento e por meio
de cada etapa do planejamento, entender melhor as causas do problema, e com a ajuda das
ferramentas apresentadas pela literatura estabelecer medidas apropriadas para o tratamento da
anomalia.

Desta maneira, evidenciou-se que o problema da alta variagdo do tempo padrdo para as
etapas manuais do processo de mistura do produto analisado, portanto, gerariam gargalos. Além
disso, cabe ressaltar a proposta de se realizar um novo para melhorar continuamente a
coordenacdo da sequéncia de acdes e sustenta-las a longo prazo.

Outro destaque é o comprometimento da equipe, visto que é primordial a participacdo
efetiva desde a alta direcdo até os operadores de chdo de fabrica. Assim, mais do que uma
metodologia, a aplicacdo da mesma propGe uma mudanga na cultura organizacional para com
melhoria continua, mostrando que é possivel com a colaboracdo de todos obter ganhos
significativos a curto, médio e longo prazo.

A principal relevancia para o sucesso do projeto consiste na mudanga de cultura para
com os colaboradores que estdo diariamente nas fungfes e acabam obtendo uma visdo agucada
para todas as caracteristicas do processo.

Logo, promover o aumento da capacitacio dos mesmos € importante para 0
desenvolvimento do comportamento ciclico do PDCA, dado que o método como foi proposto
por este trabalho pode servir como base para projetos futuros em outros problemas, ou até
mesmo dos demais problemas detectados no decorrer das analises iniciais do planejamento,
funcionando como ferramenta para a promocao do ciclo de melhoria continua.

Com essa perspectiva, trabalhos futuros podem ser realizados a fim de possibilitar o
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estudo das varidveis e causas que interferem nos outros tipos de perdas no processo, ou ainda
no desperdicio de tempo nos processamentos seguintes a etapa de mistura, bem como propiciar
mecanismos para a solucdo dos mesmos.

Este projeto de aplicacdo da metodologia PDCA se restringiu a apenas 0s problemas
identificados durante a producdo do produto com maior representatividade do setor de misturas
Umidas, devido ao curto espago de tempo disponivel para a obten¢do de dados e informagGes

de todo o setor. Sendo assim, reforca-se a ideia de projetos futuros para atingir todo o setor.
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APENDICE A — PLANO DE ACAO PARA EXECUCAO DO PDCA

a4

O que Por que Como Onde Quem Duracao
. . Informar a respeito das acdes Reunides, Qualquer local . . .
Treinamento de abertura do ciclo e objetivos COMVersas. disponivel Todos os enwolvidos Definird o Inicio

;?&3&3@?3328:{?2%% Melhorar o desempenho dos Treinamentos, Sala de reunides, in si?ggrfoél:ﬁais 1 Dia
P . colaboradores dindmicas de grupo. loco. P ga,
equipe. envohvidos.
Estudo sobre a necessidade e : ~ Estudo teorico
viabilidade de novas ferramentas Mel'hora'r a nteracao e analise de Maquinas CCooker, Estela, Leandro, .
de para comunicacdo entre a redgzw og|03|dade por falta viabilidade, projeto e C1 Alexandre e Nayara. Definir
Pl de sincronia entre as etapas. . ' ~
maquina e o operador implementagé&o.
Verificar a possibilidade de Controlar as etapas do Gerenciando o0s
obtencéo dqs relatorios de DroCesso dados - Leandro, Estela 2 Dias
automacao por Excel
- . Para mensurar os ganhos .
Definir as metas do ciclo PDCA obtidos ao final do ciclo Em grupo - Todos 1 Dia
Gréficos de
Programar as acdes do operador Reduzir a variabilidade nas sequenciamento, c1 Alexandre,
através da ferramenta checklist etapas criticas da producao fluxogramas, operadores 1 Semana
checklist.
Estudo sobre a possibilidade de | Diminuir incidéncia de erros e 5n?§<?$2?300§ Sala de pesagem Estela. Leandro
tratar as ~MP s de menor retrabal;tc_)\,'idrzgilgao de fracionados ja na Producgéo. Nayara e Alexandre. Definir
propor¢ao como um Pl i sala de pesagem
Estruturar o plano de controle Definindo
Definir a metodologia de controle | de causas dos indicadores e ferramentas, Produgéo e Alexandre, Leandro,
da qualidade do processo acOes para a melhoria responsabilidades, Supenisao Nayara 1 Semana

continua

frequéncia e método.
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Finalizar o Ciclo

Mensurar os resultados,
detectar outras
oportunidades de melhoria.

Registrando
informagdes
relevantes

Todos

Fim do Ciclo

Fonte: Elaborado pelo autor (2021)




