2 FACULDADE DE ADMINISTRAGAO E NEGOCIOS

g DE SERGIPE - FANESE
CURSO DE ENGENHARIA DE PRODUCAO

LIVIA CAROLINE TAVARES DE ANDRADE

ANALISE DE PERDAS DE PRODU(;AO DE BISCOITOS NA
MABEL.: Controle Estatistico de Processo

Aracaju — Sergipe
2010.1



LIVIA CAROLINE TAVARES DE ANDRADE

ANALISE DE PERDAS DE PRODU(;AO DE BISCOITOS NA
MABEL.: Controle Estatistico de Processo

Monografia apresentada a Coordenacao do
Curso de Engenharia de Producdo, da
FANESE, como requisito parcial para a
obtencdo do grau de Bacharel em
Engenharia de Producéo.

Orientadora: Profa MSc. Helenice Leite
Garcia

Coordenador: Prof. Dr. Jefferson Arlen
Freitas

Aracaju — SE
2010.1



LIVIA CAROLINE TAVARES DE ANDRADE

ANALISE DE PERDAS DE PRODU(;AO DE BISCOITOS NA
MABEL: Controle Estatistico de Processo

Monografia apresentada a banca examinadora da Facul dade de
Administracdo e Negocios de Sergipe — FANESE, como requisito parcial e
elemento obrigatério para obtencdo do grau de bacha rel em Engenharia de

Producéo, no periodo de 2010.1.

Profa. MSc. Helenice Leite Garcia
Orientadora

Dr. Jefferson Arlen Freitas
Avaliador

Prof. Esp. Marcos Antonio de Souza Aguiar
Avaliador

Aprovado (a) com média:

Aracaju — (SE), 21 de junho de 2010.



Dedico este trabalho, primeiramente a
Deus, pela oportunidade e pelo
privilégio que me foi dado em adquirir
tamanha experiéncia e, concluir este
curso. E de maneira especial, ao
amorzinho da minha vida: meu
sobrinho e afilhado José Victor, que
veio encher de luz os meus dias.



AGRADECIMENTOS

Agradeco a Deus por todo tempo livre para me dedicar aos estudos e
ainda pela capacidade em reter os conteudos ministrados e pelo desejo firme de
poder aplica-los na vida profissional.

Agradeco aos meus familiares, pelas vezes em que deixei de participar de
reunides por ndo estar disponivel, devido aos estudos. Aos meus amigos, pela
compreensao nos momentos de auséncia, de conversas perdidas, de passeios
frustrados. Acreditem foi triste para mim também, mas Deus fez valer a pena e fara
muito mais por mim e por todos nos.

Um agradecimento muito especial a Lucas, pelos inidmeros sacrificios que
fez para a realizacdo deste trabalho, pelo incentivo e apoio, pelo amor e pela
paciéncia, e principalmente por andar ao meu lado durante todos esses semestres.
Vocé é muito especial e traz um sentido maravilhoso a minha vida. Agradeco a Deus
por vocé permear minha existéncia.

N&o posso deixar de agradecer de um modo particular a minha
orientadora, Helenice Leite Garcia, pelo apoio, pela dedicacdo e amizade,
disponibilidade, franqueza e conselhos transmitidos em indmeras conversas
informais. “Profe, eu sempre serei sua amiga.”

Aos professores da FANESE em geral, por me proporcionarem uma vida
académica construtiva. Aos professores do ensino médio que me deram a base
essencial para concluir a graduagao.

A todos que fazem parte da familia Mabel, por terem contribuido, de
alguma forma para a realizacao deste trabalho. Em patrticular, a Gilton Ludgero, uma
pessoa formidavel que se tornou um grande amigo, de néo ter medido esforgos para

estar me auxiliando na concluséao desta pesquisa.



“Deus nos fez perfeitos e ndo escolhe
0s capacitados, capacita os escolhidos.
Fazer ou ndo fazer algo s6 depende de
nossa vontade e perseveranca.”

Albert Einstein



RESUMO

A analise de perdas em um processo produtivo é um e  studo no qual as
induUstrias estédo investindo cada vez mais. Este est  udo deve ter como objetivo
eliminar ou minimizar as perdas, independentemente dos fatores que as
provocam ou do tipo de industria. Neste sentido, no presente trabalho foram
analisadas as perdas envolvidas no processo de fabr icacdo de biscoitos
através da técnica controle estatistico de processo (CEP) com o objetivo de
propor melhorias no sistema. A analise se dividiu e m duas etapas. Na primeira
foram identificados os problemas que provocam as pe rdas e estes referem-se
a moecao e a varregcdo. A moecgao constitui-se das pe rdas por reprocesso de

biscoitos que estdo fora do padrédo de especificacao ou quebram durante o
processo, e a varrecao refere-se as perdas de bisco itos quando os mesmos
caem no chéo, sendo estes vendidos como racdo anima |. Na segunda etapa

foram coletados os dados numéricos dessas perdas pa ra elaboracdo dos
graficos de controle. Nesta etapa, os graficos fora  m construidos para dois
turnos de producdo e mostraram que ha uma variabili dade em todo o processo
produtivo. Tal variabilidade ocorrida no turno A fo i considerada adequada,
porém no turno B estas variagfes estdo completament e inadequadas, tanto na
producdo de cream cracker quanto na producdo de lam inados. ApoOs esta
constatacdo foram sugeridas melhorias que visam o ¢ ontrole das perdas
durante o processo produtivo.

Palavras—chave: Processo Produtivo. Controle Estati stico de Processo.
Inddstria Alimenticia.
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1 INTRODUCAO

Os diversos processos produtivos envolvem detalhes que podem
ocasionar perdas de producdo como consequéncia de falhas durante as etapas de
obtencdo de um produto. Estes detalhes podem estar vinculados aos produtos ou
insumos utilizados, as maquinas ou aos responsaveis por opera-las, ou ainda
vinculadas a todo pessoal que, direta ou indiretamente, interfere na produgéo.

No geral, todas as empresas buscam atingir suas metas, a exemplo, a
maxima otimizacdo da produtividade e a satisfacdo de seus clientes. Para o alcance
das metas € relevante a total disponibilidade de recursos para aplicacdo de
estratégias, como exemplo, as ferramentas de qualidade, de controle de processo,
entre outras. Além disso, ha também empresas que adotam diversos sistemas de
planejamento e controle de producdo visando a reducdo dos custos e a
maximizacgdo dos seus lucros.

Assim como as demais, as industrias alimenticias também adotam alguns
meétodos, estratégias para planejar e controlar a sua producéo, evitando a variacao
das caracteristicas dos alimentos e, consequentemente, a insatisfacdo de seus
clientes. Em particular, essas indastrias tém como parametros de qualidade, o sabor,
a textura e a aparéncia do produto para influenciarem em sua aceitacdo pelo
mercado consumidor.

No desenvolvimento e crescimento das industrias, as perdas podem ser
as principais causas de reducdo de lucratividade. Na fabricacdo de biscoitos, a
mesma preocupacdo em reduzir ao maximo as perdas durante o processo produtivo
acontece, ja que também existem detalhes a serem analisados para proporcionar o
aumento da capacidade produtiva e uma producdo com o minimo de oscilagcdo dos
parametros de processo. Todas as etapas do processo produtivo de biscoitos devem
ser controladas para minimizar os custos, e ter uma producdo que resulte em lucros
para a empresa e satisfacdo do cliente.

Além do que, a permanéncia em um ambiente competitivo faz com que as

industrias, principalmente as alimenticias, estejam sempre em busca de melhoria em
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todos os aspectos. A melhoria pode ser obtida, principalmente, através da
identificacdo e eliminagdo das perdas, antes que essas perdas influenciem na
reducdo de desempenho.

Desse modo, ressalta-se que é importante a maxima atengao no processo
produtivo para que o produto final atinja as especificacbes padréo pré-definidas pela
empresa. A utilizacdo de produtos e insumos apropriados, técnicas eficientes,
condi¢bes de armazenamento adequado e transporte eficaz, sdo procedimentos que
podem ser adotados de forma a ndo prejudicar, substancialmente, o produto e sua
comercializacao.

Neste trabalho, pretende-se desenvolver uma andlise do sistema de
producdo de biscoitos da Mabel, identificando os fatores que provocam as perdas

em produtividade e lucratividade da empresa.

1.10Objetivos

1.1.2 Objetivo geral

Avaliar o processo produtivo de biscoitos através da técnica de Controle

Estatistico de Processo.

1.1.3 Objetivos especificos

Descrever o processo produtivo de biscoitos;

Identificar os principais fatores de perdas de processo envolvidos na
fabricacéo de biscoitos;

Propor sugestdes para minimiza¢ao das perdas no processo produtivo de
biscoitos.

1.2 Justificativa

Quando planejados, os projetos tendem a ser executados de forma eficaz,
porém, ndo necessariamente quer dizer que tudo ocorrerd conforme planejado, pois

nem sempre quando se faz um planejamento situacdes imprevistas deixam de
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ocorrer. Por isso, hd a necessidade de que durante todo o processo haja um
controle efetivo dos parametros de producédo para evitar maiores problemas no
sistema.

Além do planejamento, 0s processos devem ser controlados, e controlar
significa estar atento as alteracdes que ocorrem durante o processo produtivo, para
que assim possam ser feitos 0s ajustes necessarios a producdo e para que possa
ser alcancada a qualidade desejada.

Portanto, o planejamento e o controle dos processos produtivos sao
estratégias a serem adotadas, ja que estes contribuem para o desenvolvimento de
uma producdo mais efetiva, no que se refere a reducdo de perdas e de custos.
Agregada a esta reducdo, na industria alimenticia observa-se a necessidade de
controle de processo, pois esta também possui aspectos associados a busca

continua da maximizacéo dos lucros e satisfacdo dos seus clientes.

1.3 Caracterizacdo da Empresa

Trazida para o Brasil pelos irm&os Scodro, vindos da Italia, a Cipa Nordeste
Indastria de Produtos Alimentares S/A € uma das maiores produtoras de biscoitos da
América Latina, e esta presente em quatro continentes.

A empresa, denominada de Mabel, construiu, em 1975, o seu primeiro
Parque Industrial em Goias. Atualmente, a Mabel possui parques industriais em
cinco estados: Goias, Mato Grosso do Sul, Rio de Janeiro, Sergipe e Santa Catarina,
que contam com cerca 2200 funcionarios e uma estrutura que permite a producdo
de 1.500.000 pacotes de biscoitos por dia, vendidos em mais de 140.000 pontos de
vendas em todo o Brasil. A empresa hoje ocupa o quarto lugar no ranking de
biscoitos do pais.

No mais recente poélo industrial, localizada no Distrito Industrial de
Itaporanga D’Ajuda, em Sergipe, encontra-se a quinta unidade da Mabel. Esta
unidade foi constituida em uma area de 14.000 m2, com uma producdo mensal de
1300 toneladas, e cerca de 350 funcionarios. A unidade sergipana é formada por
trés linhas de biscoitos, uma linha de rosquinhas, uma de salgados e duas linhas de

wafers.



2 FUNDAMENTACAO TEORICA

Neste item do trabalho, sdo apresentadas formulacdes, conceitos e
caracterizacdo do processo e controle de perdas existentes na fabricacdo de

biscoitos.

2.1 Insumos da Fabricacdo de Biscoitos

No processo de fabricacdo de biscoitos estdo envolvidos diversos
insumos, alguns mais importantes que outros. Cada ingrediente possui uma funcao
especifica de acordo com cada tipo de biscoito. Os principais ingredientes utilizados
no processo de producédo de biscoitos sdo: farinha de trigo; agua ou leite; fermentos;
gordura; acucar; acucar invertido; e sal.

No Quadro 1 encontram-se os ingredientes citados anteriormente, com
suas respectivas funcoes, ressaltando-se que as quantidades variam para cada tipo
de produto.

Quadro 1: Funcdes dos principais ingredientes na fo rmulacdo de biscoitos

Ingredientes Principais Funcdes

Farinha de trigo Componente principal na fabricacdo dos biscoitos; rica em amido e
proteina € obtida a partir da moagem de cereais como o0 trigo e muito
utilizada na fabricacdo de vérios tipos de produtos alimenticios; sua
principal funcdo € dar estrutura aos biscoitos e unir os demais

ingredientes.

Agua ou leite Utilizados basicamente para umedecer a massa fazendo com que a
mesma adquira uma consisténcia; a quantidade utilizada pode variar

de acordo com o clima da regiéo.

Fermentos Utilizados em sua forma quimica ou biolégica, e servem para ajudar

no desenvolvimento da estrutura do produto.
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Continuacao...

Gordura As mais utilizadas sdo as de origem vegetal, ja que as de origem
animal sdo menos estaveis; suas funcdes vao desde facilitar o

manuseio da massa até ajudar no crescimento do biscoito;

Acucar De efeito adocante, serve também para amaciar o biscoito, retirando a
umidade existente ainda depois do cozimento, fazendo com que o

produto fiqgue mais imido e comestivel por varios dias;

Acucar invertido E assim chamado por ter sua sacarose convertida em frutose e glicose
pela acdo das enzimas; usado para dar cor dourada aos biscoitos, e

também, unir a massa;

Sal Unir e reforcar os sabores dos demais ingredientes.

Além destes, a fabricacdo de biscoitos envolve a adicdo de outros
insumos como: aditivos, corantes, aromas, cacau, chocolates e ovos. E importante
comentar que para cada ingrediente, o controle de processo visa assegurar que
determinados parametros sejam estabelecidos para manter um equilibrio na
formulacdo dos biscoitos. Parametros estes, como temperatura, que atribuem ao

produto final cor, sabor, textura entre outros.

2.2 Sistemas de Producgao

O mundo globalizado tornou mais facil a comercializacdo e o consequente
aumento do numero de empresas produtoras que concorrem entre si. Desta forma,
tornou-se importante a implantacdo de sistemas de producdo para melhorar a
eficiéncia dos processos de gestdo. Segundo Antunes (2008), cada vez mais surge
a necessidade de implantar, de forma sistematica, sistemas de producdo aptos a
sempre estarem mudando de acordo com as necessidades do mercado.

Nos diferentes ramos da industria pode-se observar a problematica com
perdas durante a obtencdo dos produtos. As perdas podem estar atreladas a
desorganizacdo na forma de gerenciamento da producdo, ou seja, estas podem
surgir desde um mau planejamento até o controle ndo efetivo nas etapas de

processamento.
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Existem muitas formas de se controlar as perdas, o primeiro passo é o
controle de desperdicios dos materiais. Outra forma de controle, e ndo menos
importante, € a utilizacdo dos conceitos da Teoria das Restricdes (TOC). Essa
técnica ajuda a melhorar o desempenho geral da empresa através de proposicoes a
respeito da funcdo producéo, dividida em funcdo processo e funcao operacéo. Tais
funcBes estdo relacionadas as etapas de processamento para obtencdo dos
produtos e ao fluxo dos trabalhadores e das maquinas de acordo com o tempo e 0
espaco relacionado a producao, respectivamente (ANTUNES, 2008).

Para as empresas que desejam obter uma producdo mais enxuta, o
Sistema Toyota de Produgéo € uma técnica que pode ser utilizada, pois esta pode
promover a sustentabilidade competitiva das empresas, através da padronizacao
dos seus sistemas produtivos.

No entanto, torna-se relevante a aplicacdo dos conceitos de sistemas de
producdo nas empresas, seja qual for o setor da manufatura, pois estes permitem

gue se forme uma estrutura légica de funcionamento de seus processos.

2.3 Brainstorming

De acordo com Azevedo (2007), o brainstorming é uma técnica que se
baseia na coleta de dados do processo, obtidos a partir de reunifes realizadas em
grupos, na qual todas as idéias sao aceitas, ndo podendo haver criticas. Nesta
ressalta-se a alta criatividade, assim como, alta quantidade de idéias necessarias
para gerar solucdes consistentes e capazes de resolverem o0s problemas que
ocorrem durante o processo produtivo.

Além disso, o brainstorming torna mais rapido a determinacdo do
problema por ser uma técnica simples e de facil compreensao, e consequentemente,
torna mais visivel o alcance das medidas de melhorias produtivas. Isto pode ser feito
através de métodos graficos e de dados estatisticos, resultando em um plano de
acao, ainda de acordo com o que argumenta Azevedo (2007).

Holanda e Pinto (2009) utilizando a técnica brainstorming para a solucéo
de problemas na fabricacdo de sabdo comentam sobre a importancia de se
identificar as causas de problemas de forma simples e a partir do conhecimento

empirico do processo.
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De acordo com Carvalho (1999, apud HOLANDA E PINTO, 2009) “o
conhecimento é considerado matéria-prima essencial para que as organizacdes

permanecam usadas no mercado...”

2.4 Ferramentas da Qualidade

De acordo com Carvalho et al (2005), as ferramentas da qualidade sao
divididas em trés classes, definidas por: ferramentas tradicionais; ferramentas
derivadas das estruturas dos sistemas de producéo; e ferramentas centradas no
consumidor. Estas ferramentas representam a evolucao nos processos de aplicacéo

da qualidade nas empresas.

2.4.1 Ferramentas tradicionais

As ferramentas tradicionais correspondem a ferramentas utilizadas como
acOes voltadas para avaliar a qualidade nos processos produtivos, baseando-se em
graficos de controle, histogramas, diagramas de causa e efeito, folhas de
verificacéo, graficos de Pareto, fluxogramas e plano de acdo 5W1H. E importante
ressaltar que o plano de acdo devera ser elaborado apés a identificacdo dos
problemas, para assim ser possivel corrigir os erros de processo (CARVALHO et al,
2005).

A Figura 1 representa uma destas ferramentas, o diagrama de causa e
efeito, no qual a finalidade € analisar os processos produtivos e as possiveis causas
de fatores que afetam o resultado do processo, ou seja, a aderéncia de maior

conhecimento sobre o processo produtivo, conforme comenta Carvalho et al (2005).

Causas Efeito
Matéria- prima Meio Ambiente Método
Resultado
Mé&o de Obra Medida Maquina
Processo Produto

Figura 1: Diagrama de Causa e Efeito
Fonte: Carvalho et al (2005)



21

2.4.2 Ferramentas derivadas das estruturas dos sist emas de producéo

As ferramentas derivadas das estruturas dos sistemas de producdo sao
ferramentas que incluem a “perda zero”, ou seja, produzir apenas a quantidade
demandada. Além disso, utilizam também, técnicas como o Kanban, cujo objetivo
esta voltado para a organizacao dos processos produtivos.

De acordo com Carvalho et al (2005), as ferramentas derivadas das
estruturas dos sistemas de producdo possuem um alto controle de producéo, que

envolve os funcionarios em circulos da qualidade e auto-gerenciamento do trabalho.

2.4.3 Ferramentas centradas no consumidor

As ferramentas centradas no consumidor auxiliam a busca de melhorias
no processo produtivo, visando a satisfacdo dos clientes, que sdo a base da
organizacdo. Segundo Carvalho et al (2005), as ferramentas mais usuais S&o:
diagramas de Arvore, diagramas de Setas, diagramas de Programac&o da Decis&o,
diagramas de Dependéncia e diagramas de Similaridade. A Figura 2 representa um
exemplo de Diagrama de Arvore das necessidades dos clientes, que permite
identificar um problema e chegar a sua causa raiz, assim como identificar os passos

para atingir o objetivo proposto.

Precisio _( Obediéncia aos prazos |
_‘ Exatidao nos débitos |
Aviso sobre problemas com saldos
Confiabilidade e Prevengiode
Conforto Problemas
Aviso sobre contas andnimas
Sem burocracia
Facilidade,
simplicidade Sem necessidade de presenca
fisica

Figura 2: Diagrama de arvore
Fonte: Carvalho et al (2005)
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2.5 Controle Estatistico de Processo

De acordo com Baptista (1996), o Controle Estatistico de Processo (CEP)
€ uma ferramenta da qualidade que proporciona a visualizagdo da variabilidade do
processo, através de formulas e gréaficos, sendo possivel obter melhoria e controle
de perdas durante o processo.

Porém, o CEP ndo mostra como devem ser resolvidos os problemas,
mostra apenas o0s problemas ocorridos para entdo serem analisados, a partir dos
dados existentes, os métodos para resolucdo destes e, se necessario, ser
introduzido reajuste no processo (BAPTISTA, 1996).

As variacdes que ocorrem nos processos produtivos sao inevitaveis, no
entanto, ndo ha impossibilidade de detecta-las e posteriormente elimina-las. Os tipos
de variacdes sdo classificados quanto as causas destas, de acordo com Baptista
(1996), em duas categorias: causa aleatOria, sdo as variagdes que normalmente
ocorrem, ou seja, sdo estaveis e relativamente dificeis de analise; e causa
assinalavel, sado problemas que acontecem e afetam o processo, podem ser
identificadas e eliminadas para que ndo gerem defeitos.

Além disso, Toledo (2010) ressalta que os processos produtivos estdo
expostos a defeitos que podem ser do tipo cronico, sendo estes sempre presentes
No processo, assim como, expostos a defeitos esporadicos, que sao mais faceis de
serem detectados e representam desvios em relacdo a capacidade do processo.

Para identificar causas de defeitos, pode ser feito um diagndstico do
processo através da obtencdo de dados estatisticos com o apoio de técnicas como:
amostragens, histogramas, diagramas e gréficos. Através das analises sao
detectadas as causas dos problemas e elaborado um plano de ac&o para verificar as
alternativas que garantam a qualidade dos produtos, conforme argumenta Baptista
(1996).

2.5.1 Aplicacdo do CEP nas industrias

O Controle Estatistico de Processo (CEP) é aplicavel em qualquer
industria que tenha como prioridade a eliminacdo das causas fundamentais de

problemas nos processos produtivos, assim como, o0 alcance da qualidade dos seus



23

produtos. De acordo com Toledo (2010), a aplicacédo do CEP traz beneficios como a
reducd@o dos indices de perdas no processo, 0 aumento da quantidade de produtos
gue satisfazem os clientes, e ainda, o aumento da produtividade contribuindo, assim,
para a reducao de custos inadequados.

A implantacdo do CEP requer conhecimentos especificos dos
instrumentos a serem utilizados, principalmente da estatistica. Carvalho et al (2005)
menciona que muitas vezes os graficos de controle séo utilizados de maneira
incorreta, porém, ndo deixam de ter o seu valor, ou seja, mesmo que nao estejam
em perfeita forma, os graficos de controle contribuem para o melhoramento do
processo ou geram beneficios para a empresa, podendo posteriormente, serem
ajustados.

O CEP € um instrumento de analise do processo ndo muito complicado,
mas, no entanto, de acordo com Baptista (1996), requer dinamicidade nos
procedimentos, pois, cada vez que se ajusta um processo, novos graficos de
controle devem ser elaborados. Nas industrias alimenticias 0s mesmos
procedimentos sdo adotados, pois como as demais, estas também possuem
irregularidades nos processos que com o auxilio das ferramentas do CEP podem ser
evitadas ou corrigidas.

Silva et al (2008) desenvolveram um trabalho sobre CEP analisando uma
linha de desodorantes em uma industria de higiene pessoal, no qual os itens fora do
controle foram mostrados em graficos de controle elaborados a partir das médias e
das amplitudes do processo.

Outro exemplo de utilizacdo do CEP é no trabalho desenvolvido por
Turcato et al (2008), no qual concluiu-se que sempre que o0 processo estiver fora do
controle estatistico, os pontos fora de controle deverdo ser retirados para o
acréscimo de novas amostras coletadas e, posterior constru¢cdo de novos graficos

de controle.

2.5.2 Gréficos ou cartas de controle

Um grafico de controle é constituido por uma linha central, que
corresponde a linha que separa o limite superior de especificacdo e o limite inferior

de especificacdo, sendo estes, os medidores da situacdo do processo. Portanto, se



24

0s pontos determinados no gréafico estiverem fora das linhas de controle, o processo
é considerado como fora de controle, sendo necessaria a identificacdo das causas e
consequente eliminacéo destas (SILVA et al, 2008).

Com o auxilio dos graficos de controle € possivel evidenciar as causas
especiais que provocam as variagcbes no processo, e atuar de forma preventiva
através da incidéncia dos pontos, ou seja, se estes estdo acima ou abaixo da linha
dos limites de especificagdo. O Grafico 1 apresenta o comportamento de um
processo que nao possui 0os pontos dentro dos limites de especificacdo. Este
processo de acordo com Silva et al (2008) de producdo de desodorantes, esté fora

de controle em decorréncia do declinio entre os pontos 15 e 20.
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Grafico 1: Producao de desodorantes
Fonte: Silva, Ribeiro e Mélo (2008)

2.5.3 indices de capacidade de processo (Cp e Cpk)

Depois de concluida a etapa de coleta dos dados, analisa-se 0 processo
de acordo com o0 seu desempenho, ou seja, se este atende ou ndo as
especificacoes estabelecidas. Este tipo de andlise é feita através de gréaficos que
podem apresentar meédias e desvios padrao, tornando possivel a determinacédo dos
indices de capacidade de processo.

O indice de capacidade potencial do processo (Cp) faz uma relacédo entre

a faixa de variagdo maxima que o processo pode ter, com a faixa de variacdo real do

LSE—LSE

processo, e pode ser determinado pela seguinte equacgéo: Cp = -

Sendo, nesta equacao:
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LSE = limite superior de especificacao
LIE = limite inferior de especificacédo
s = desvio padrao do processo

De acordo com Silva et al (2008), o indice Cp esta dividido em trés faixas
de valores sendo que, se o valor de Cp for menor ou igual a 1,33 o0 processo €
considerado bastante satisfatorio. Se estiver entre 1,00 e 1,33, 0 processo passa a
ser considerado como adequado, ja se o valor de Cp for menor que 1,00, considera-
se o0 processo inadequado. As Figuras 1 e 2 correspondem a exemplos de curvas de

frequéncia, construidas a partir da determinacéo do indice de capacidade (Cp).

LIE LSE LIE
Xx=25921g
§$=1037g

56,81 59,21 61,62 56,81 59,21 61,62

61,62 — 56,31 61,62 — 56,81
Cp = =2,17 = 1,33 Cp = = 0,66 < 1,00
2,22 7.32
(Processo bastante satisfatério) (Processo inadequado)

Figura 3: Exemplos de curvas de frequéncia
Fonte: Baptista (1996)

O indice de capacidade efetiva do processo ou indice de capabilidade

(Cpk) é usado para medir a dispersdo do processo em relacdo a meédia especifica,

x—LIE  LSE —x

A

sendo determinado pela seguinte equagao: Cpk = Minimo

Sendo: x = média e o = desvio padrao do processo
Segundo Baptista (1996), apds a implantacdo da ferramenta da qualidade

CEP, torna-se imprescindivel a adocédo de novas estratégias para desenvolvimento
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dos processos pelas empresas, ou seja, deve ser adotada uma nova cultura, sendo
esta centrada em produzir com qualidade, para que haja exceléncia na aplicacao
desta ferramenta. Estas mudancas de comportamento sdo bastante importantes

quando se busca a melhoria continua.

2.6 Ferramenta 5W1H

Segundo Machado (2006), a ferramenta 5W1H serve como base para
identificacdo das melhorias a serem implementadas no processo produtivo. Esta
técnica baseia-se em uma série de perguntas e deve ser elaborada apos o
conhecimento e estratificagcdo das causas relacionadas aos efeitos negativos,
vinculados aos problemas que afetam os resultados do processo.

Para a execucdo do plano de acdo se faz necessario a utilizacdo de
pessoas capacitadas. Além disso, devem ser estabelecidos prazos para as devidas
acOes, assim como a priorizagdo da causa que tem maior valor efetivo, conforme

comenta, ainda, Machado (2006).



3 METODOLOGIA

A presente pesquisa foi realizada na empresa de biscoitos do grupo
Mabel, uma das maiores empresas produtoras de biscoitos da América Latina,
localizada em Itaporanga D’Ajuda, no Estado de Sergipe, constituindo-se assim em
um estudo de caso. Esta pesquisa € um estudo descritivo dos processos produtivos
de biscoito e os principais problemas que podem ocasionar perdas de producao e o
aumento do custo com processo.

Além disso, foi utilizada uma abordagem qualiquantitativa do processo,
pois hé utilizacdo de dados estatisticos, ao mesmo tempo em que tem como objetivo
principal descrever o processo produtivo de biscoitos. Dessa forma, € uma pesquisa
que considera os dois tipos de abordagens, tanto a qualitativa quanto a quantitativa.

O estudo foi realizado no setor de producao, na linha de biscoitos cream
cracker e laminados, utilizando-se de ferramentas de qualidade e controle
estatistico. O trabalho foi dividido em etapas, sendo que na primeira, realizou-se um
Brainstorming para a identificacdo dos problemas para cada linha. Nesta fase, foram
identificados os principais pontos que estavam ocasionando as perdas de producao
na linha em estudo.

Apos ter sido concluida a etapa de reconhecimento dos problemas, partiu-
se para a classificagcdo destes, como 0 mais critico e 0 menos critico, a partir da
estratificacdo, prosseguindo-se para o Diagrama de Causa e Efeito. Esta ferramenta
foi usada para auxiliar na obtencdo das respostas desejadas sobre as principais
causas dos problemas ocorridos durante a produgdo, como também, na elaboracdo
de um plano de acdo com as suas respectivas acdes de melhorias.



4 RESULTADOS E DISCUSSOES

Com as transformacdes ocorridas durante o processo de obtencdo dos
biscoitos, surgem as indesejadas modificacbes nas estruturas destes. Estas
alteracdes estdo vinculadas aos procedimentos e técnicas utilizadas durante o
processo, que muitas vezes podem ser detectados e sanados antes de provocarem
maiores danos.

Neste item do trabalho serdo abordados os procedimentos e técnicas
utilizados na fabricacdo dos biscoitos, assim como a identificacdo dos problemas
gerados a partir destes. Tais abordagens serdo demonstradas através de dados e
métodos estatisticos obtidos a partir da ferramenta CEP e, posteriormente,

realizadas as devidas sugestdes de melhorias para o processo produtivo.

4.1 Descricao do Processo de Producéo de Biscoitos

O processo de producdo de biscoitos envolve etapas que devem ser
realizadas com a maxima atencédo, para que a obtencdo do produto final seja de
gualidade. No entanto, torna-se indispensavel o esclarecimento destas etapas para
0 entendimento de todo o processo produtivo com este objetivo o diagrama de bloco

é visualizado na Figura 4.

Carrinho Batimento mpo de Batimento

Ma_téria de Da Tombamento
Prima :'\1/ Transporte :l/,\ Massa

inacs Cilindro 5
Armazenamento Empacotamento Forno Laminagéo Pre

<: <:: <::: <: de Peso <: cilindro

Figura 4 - Diagrama do processo produtivo de biscoitos
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A partir do diagrama apresentado, torna-se relevante a abordagem das
etapas de fabricagdo de biscoitos: Masseira, Laminagdo, Forno, Esteira de
Resfriamento e Empacotamento.

A. Masseira

A masseira € o inicio de todo o processo de fabricacdo de biscoitos, e &
uma area muito importante ja que todas as linhas dependem deste setor. No setor
da masseira, sdo armazenadas as matérias-primas e insumos necessarios para o
processo produtivo. Estes sdo misturados em batedeiras industriais e levados para

os tombadores, que sao silos que auxiliam a descida da massa.

B. Laminacéo

ApoOs o transporte da massa, esta passa por cilindros em um processo
chamado de laminacdo que faz a massa adquirir uma espessura delgada e ideal,
podendo entdo passar para a etapa de cozimento.

No setor de laminacdo ha necessidade de controlar o peso cru dos
biscoitos, velocidade angular e paradas indesejadas. O controle das pecas cruas &
extremamente importante para o controle de muitas das caracteristicas do produto
final, por esta razao, o seu controle deve ser realizado constantemente. Como forma
de monitorar estes eventos elabora-se uma planilha de monitoramento de controle
de processo para que seja feita a coleta de dados de acordo com as necessidades

do setor.
C. Forno

No forno, muitas transformacdes devem ocorrer para que possa ser
obtido, a partir da massa crua, o biscoito assado. Algumas dessas mudancas séo
alteracdes de cor, definicdo de textura, extracdo de umidade, sabor e dimensdes. A

parte interna deste equipamento € composta por bicos queimadores inferiores e
superiores, pois 0 processo de cozimento dos biscoitos requer calor bem distribuido.

D. Esteira de resfriamento

Quando os biscoitos saem do forno, passam por uma esteira de

resfriamento, logo ap0s seguem para uma rampa vibratoria, chamada de mesa
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canaleteira, que direciona os biscoitos em canais. A esteira de resfriamento é a fase
em que os biscoitos sdo resfriados para, entdo, passarem para as maquinas

empacotadoras.

E. Empacotamento

O empacotamento € a fase final do processo de producdo. Neste
momento, 0s operadores colocam o0s biscoitos em uma férma preenchendo com a
guantidade necessaria para cada pacote. E, logo apos, transportados para a

embalagem e colocacado da data, para entdo serem armazenados em caixas.

4.2 Identificagdo dos Problemas de Processo

Os principais problemas causadores de moecéo, ou seja, produtos que
estdo fora da especificagdo e que, no entanto, podem voltar a fase inicial do
processo para receber as devidas modificacbes (reprocesso), podem ser
classificados como: massa fora do padrdo de especificacdo; problemas no
transportador continuo; problemas com retalhos; desarmes do forno; espaco no eixo
do empacotamento; e embalagens nao conformes.

Torna-se relevante a abordagem dos problemas, para melhor

entendimento da andlise dos fatores que provocam cada um destes:

4.2.1 Massa fora do padréao de especificacao
Em alguns momentos, as massas (Foto 1) saem da especificacédo padréo,

gque é verificada através de analises quimicas. Este problema ocorre em virtude de
falhas durante o preparo da massa, tais como: ndo cumprimento do padrdo de

fabricacdo dos biscoitos e temperatura ambiente elevada ou baixa.

- el e

Foto 1: Massa crua de biscoitos
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4.2.2 Problemas no transportador continuo

A lona utilizada no processo de transporte dos biscoitos € feita de
algodéo, e, no ato da colocacdo da mesma nos equipamentos é feita uma costura
horizontal (Foto 2), que provoca o dobramento ou até mesmo deixa marcas na

massa crua.

1

Foto 2: Costura da lona

4.2.3 Problema com retalhos

Na etapa de estampagem dos biscoitos, quando é feito o corte na massa
para obtencdo do formato desejado, muitas vezes as sobras deste corte ndo é
retirado pelos operarios (Foto 3), chegando a fase de cozimento e tendo que
retornar ao processo inicial na forma de retalho, o que proporciona mais tempo com

reprocesso.

Foto 3: Amostra de retalhos

4.2.4 Desarmes do forno
N&o é comum a ocorréncia de desarmes devido a sobrecarga do inversor

de frequéncia do forno (Foto 4), porém este problema impactou na ocorréncia de

moecao.
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Foto 4: Forno da linha de biscoitos

4.2.5 Espaco no eixo do empacotamento
Entre a esteira e a mesa canaleteira ha um espaco (Foto 5), que faz com

que alguns biscoitos caiam em bandejas colocadas estrategicamente para iSso.

Estes biscoitos sao reprocessados, ou seja, voltam para a etapa inicial, o preparo da
massa.

i o

Foto 5: Espaco no eixo do empacotamento

4.2.6 Embalagens ruins
Por estarem desreguladas, as maquinas empacotadoras quebram alguns
biscoitos (Foto 6), provocando reprocesso do produto.

Foto 6: Amostra de biscoitos quebrados no pacote
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Além dos problemas relacionados a moecao, observou-se as perdas por
varre¢ao, que consistem em perdas de biscoitos que caem no chéo, sendo estes

vendidos como rag&o animal.

4.3 Andlise das Perdas pelo CEP

Apéds a etapa de identificacdo dos problemas, graficos de controle foram
desenvolvidos a partir dos dados sobre perdas diarias na linha de producdo de
biscoitos cream cracker e laminado. A producao foi avaliada considerando os turnos
A e B (6h as 16h e 16h as 00h, respectivamente) e periodos de 26 e 20 dias Uteis,
respectivamente.

Nas Tabelas 1, 2, 3 e 4 constam os dados das perdas provocadas pelos
problemas de moecdo e varre¢do no forno e no sistema de empacotamento. E
importante comentar que a varrecdo ndo € observada no forno, pois se trata de um
equipamento fechado que nao permite que os produtos caiam no chao.

Para uma producéo diaria estimada em 70 toneladas de biscoitos ficou
evidente, de acordo com as Tabelas 1 e 2, que no percentual de perdas na etapa
final do empacotamento ha uma grande variacdo destes entre os turnos A e B,
sendo que esta variacdo é de aproximadamente 60% e 91%, respectivamente. Com
iISsO, nota-se a necessidade de medidas de melhorias quanto ao turno B no que se
refere ao acompanhamento da execucdo das tarefas para se obter a causa raiz

destas ocorréncias.
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Tabela 1: Perdas na linha de biscoitos cream cracke  r—Turno A
. aoc Varregao MoegSo Varegio Total de Perdas
Cria Forno (kg} Forno (kg) Emp acotamento Empacotamento Didrias [ ka)
{ka) (g}
1 8400 0,00 91,90 ‘9,50 185,40
2 8180 0,00 118,00 12,50 211,10
3 H T80 0,00 143,10 28,70 289,40
4 222680 0,00 D5, 58 18,40 348 5
5 151,30 0,00 134,34 18,80 204,44
(3] 110,00 a,00 147,80 18,80 278 50
i 2400 0,00 143,20 20,820 288,10
k=] 135,80 0,00 182,00 19,18 316,88
b= ] 236, 58 0,00 278,90 33.80 547,08
10 20,00 0,00 40,00 10,00 120,00
11 15207 0,00 128,682 Zr .95 216,84
12 180,00 a,00 ‘B9, 80 15,50 275,10
13 118.40 0,00 9E.80 22,77 239,70
14 125,20 2,00 148,290 19,230 293,40
15 85,00 0,00 100,20 20,80 208,80
18 81,78 0,00 295,85 11.40 188,81
1F 127,20 0,00 153,10 21,20 311,80
18 F700 0,00 Fr.00 11,50 128,50
k=) 500 0,00 &7.00 185.80 182.80
20 24,50 a,00 114,20 17,20 188,10
poy | &7 80 0,00 120,80 120,80 298 .80
= S5.50 0,00 147,28 24,50 240,55
] 8520 0,00 7534 ‘24,00 234,84
24 188,00 0,00 190,00 22,00 400,00
25 132,00 0,00 118,00 T.80 257.80
pe = 118,82 0,00 108,00 21,40 248,02
Total de
Perdas
Liecy) 304291 0,00 3203,89 668,03 5914,83
Tabela 2: Perdas na linha de biscoitos cream cracke  r—Turno B
Cria MoegSo Varregio Em mta':entu Ern:intarrmtn Tut':?ia dE Perdas
Fomo [ kg) Forno (kg) pa Dianas (kg)
(kal (la)
1 18,00 0,00 123,00 28,70 172,70
2 12570 0,00 251,50 ar.30 444 50
3 3,50 0,00 102,90 1480 121,00
< 14,40 0,00 192,50 8,50 215,40
5 ¥.5D 0,00 201,50 7B.50 287 .50
[=] 7.2 0,00 172,80 14,70 184,80
T 0,00 0,00 156,20 14 80 170,80
8 5,00 0,00 252,50 4,90 478,40
9 14,80 0,00 250,00 40,70 205,30
10 80,47 0,00 4207 4T85 554,39
11 arovT 0,00 100,47 3.230 14D 84
12 7.0 0,00 118,80 10,30 138,10
13 8,00 0,00 20,40 3,80 42,30
14 2220 0,00 288,10 22,80 24430
15 20,00 0,00 281.57 2220 232077
18 8,40 0,00 211,30 24,50 25420
17 18,10 0,00 241,40 44 55 30405
18 89,00 0,00 203,50 49,30 442 20
19 3,10 0,00 162,80 7.2 173,30
20 a,00 0,00 123,21 17 41 140,82
T otal de
Perdas
[ lg) 48234 0,00 374502 1051,01 527837




Tabela 3: Perdas na linha de biscoitos laminados —  Turno A
- - Moegao Varregao
. o Va o Total de Perdas
Dia Fumn% Fum":ﬁg] E"""“";E;]E""E""“ E"""F"af;-"h;""e""" Dirias | kg)
1 20,20 0,00 B7.26 11,90 119,36
2 20,40 0,00 54,85 18,20 181,45
3 147,00 0,00 58,10 18,40 251,50
4 43,80 0,00 32,10 8,20 84,10
5 28,80 0,00 10888 18,50 185,98
[i] 18,00 0,00 T0,80 132,00 102,80
T 71,40 0,00 43,30 10,10 124,80
8 184,80 0,00 12210 24,20 341,20
9 45,10 0,00 2500 210 5220
10 120,00 0,00 131,10 10,80 281,80
11 103,80 0,00 20880 17,80 230,00
12 88,70 0,00 28,00 11.50 188,20
13 140,00 0,00 151,70 14,30 308,00
14 118,00 0,00 73,20 10,10 201,40
158 180,23 0,00 51,00 23,80 285,03
18 85,10 0,00 217,20 28,50 445 B0
17 181,80 0,00 10980 21,40 312,80
18 120,10 0,00 14380 12,50 275,40
19 109,00 0,00 17380 10,00 282,80
20 51,50 0,00 4,70 15,80 142,100
Pyl 24,50 0,00 11430 17,30 188,10
22 232,00 0,00 29,00 20,497 358 47
22 &v.10 0,00 120,80 18,80 197,50
24 47,80 0,00 45,00 2,10 102,70
25 80,80 0,00 2284 18,90 182,34
208 128,40 0,00 152,80 22240 204,30
7 88,70 0,00 57,50 3. 70 128,80
28 183,20 0,00 TE80 29,20 245,20
29 43,40 0,00 81,20 15,40 140,00
Total de
Perdas
{ kg 278013 0,00 2028, 43 441,87 G250 43
Tabela 4: Perdas na linha de biscoitos laminados —  Turno B
w - Moegac Varregao
: o Va Total de Perdas
Dvia Forno (kg} Fum Empacotanento Empacotamento Diarias (kg)
{kg) {kg}
1 18,80 0,00 118,80 2390 157,30
2 11,45 0,00 112,58 10,20 134,21
3 17,00 0,00 144,40 9,30 170,70
4 128,00 0,00 145,20 7.60 170,90
5 128,47 0,00 12,45 2020 17222
a 12,40 0,00 85,40 8,08 105,88
7 185,00 0,00 121,00 23,20 225,20
8 81,20 0,00 141,70 2,80 205,80
E] 4,15 0.00 147,00 8,15 158,30
10 55,20 0,00 35270 15,50 258,00
11 76.90 0.00 175,00 770 275,60
12 25,00 0.00 225,890 18,70 75,60
12 20,70 0.00 199,00 .00 235,70
14 24 50 0.00 178,80 2720 251,40
15 250 0,00 54,10 4,10 50,70
16 70.00 0,00 151,87 2620 248,17
17 11,60 0.00 21470 4570 272,00
18 2380 0,00 220,90 20,10 224,80
19 3600 0.00 200,00 3780 373,90
20 8,50 0.00 124,10 16,40 148,00
Totalde
Perdas
{kg) 924 87 0,00 3194 38 35521 4474 45
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4.3.1 Cartas de controle — linha de biscoitos cream cracker

Os graficos de 2 a 4 mostram a aplicagdo do CEP para o forno e
empacotamento considerando as perdas de moecao e varrecao no turno A na linha
de biscoitos cream cracker. Nos graficos 2 e 3 observa-se que nenhuma medida
esta fora dos limites das especificacdes, indicando que a distribuicdo amostral é
normal e que o processo estad sendo realizado dentro das especificagbes. Sendo
assim, é possivel estabelecer que dentro da variabilidade do processo estas perdas
se apresentam dentro das caracteristicas do processo quanto a moecéo, atendendo

as especificacbes atribuidas ao processo.
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Grafico 2: Controle de processo no forno — moecao
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No Gréafico 4 é mostrado o controle de processo no que concerne a
varrecdo no empacotamento. Para este tipo de perda no empacotamento foi
realizado uma analise dos dados e observou-se que duas medidas estavam fora da
distribuicdo normal dos dados, e foi elaborada uma nova carta de controle
considerando-os nédo significativos. Para considera-los néo significativos estes foram
comparados com os valores de amplitude e de desvio médio padrdo das amostras
gue os colocam acima de 202,61% (amplitude) e 302,32% (desvio) do valor da faixa
normal (nivel de significancia de 95%).

Apds a andlise de significancia da amostra, a carta de controle mostra

gue o processo esta em conformidade com o esperado para perdas por varrecao.
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Gréfico 4: Controle de processo no empacotamento — varrecao

A variabilidade do processo também é influenciada pelo turno, e neste
sentido, os graficos 5 a 7 mostram as cartas de controle para o forno e o
empacotamento no segundo turno de producédo (Turno B). O Grafico 5 referente a
moecado no forno mostra que o processo esta completamente fora do controle,
apresentando 10 medidas fora das linhas de especificagBes. As possiveis causas
estdo relacionadas a operacdo do forno quanto ao ajuste da sua capacidade e

temperatura, e medidas corretivas devem ser impostas rapidamente.
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Os graficos 6 e 7 mostram as cartas de controle quanto a varrecdo no

turno B para o forno e para o empacotamento. Para este tipo de perdas, os

processos também estéao fora de controle, no entanto, com mais de 70% dos dados

dentro da variabilidade permitida. E importante salientar que no décimo dia para este

turno € necesséario determinar qual a causa especial dessa variagdo e adotar as

medidas corretivas, pois esta pode ter sido uma causa circunstancial.
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Grafico 7: Controle de processo no empacotamento — varrecao

Para corroborar estas analises foram determinados os indices de
capacidade potencial do processo, e conforme se observa na Tabela 5 os
processos, considerando as perdas de moecéo e varre¢céo, estao adequados para o
turno A. Embora valores maiores que 1, observados para o turno A, possam ser
considerados adequados, no geral, é objetivo que estes valores estejam superior a
1,33, conforme argumenta Silva et al (2008). Cabe ressaltar que, do ponto de vista
de Vissotto et al (2007) estes valores ndo possuem nenhuma argumentacéo
estatistica, no entanto, formam um range de operacdo que busca assegurar
minimizar a probabilidade da producdo apresentar medidas fora das especificacbes
pré-estabelecidas.

No entanto, ainda analisando as Tabela 5, os processos do forno e do
empacotamento no turno B estdo completamente inadequados, tendo em vista que

os indices de capacidade do processo estdo menores que 1.

Tabela 5: Potencialidade do processo — Cp

indice de capacidade potencial do processo

Linha de Biscoito Moecéao no forno Moecao no Varrecao no

Cream Cracker empacotamento empacotamento
Turno A 1,14 1,07 1,02
Turno B 0,26 0,44 0,58
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4.3.2 Cartas de controle — linha de bhiscoitos lamin ados

Os graficos de 8 a 10 mostram a aplicacdo do CEP para o forno e
empacotamento considerando as perdas de moecao e varrecao no turno A na linha
de biscoitos laminados. Nestes graficos observa-se que nenhuma medida esta fora
dos limites das especifica¢es, indicando que a distribuicdo amostral é normal e que
0 processo esta sendo realizado dentro das especificacoes.
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Os graficos de 11 a 13 mostram as cartas de controle quanto a moecgéao

no turno B para o empacotamento. Para este tipo de perda ficou evidente que ha

uma grande variacdo no processo e 0 mesmo esta completamente fora do controle,

Ou seja, ndo atinge as especificacoes.
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Para corroborar estas andlises, também, foram determinados os indices

de capacidade potencial do processo para a linha de biscoitos laminados, e

conforme se observa na Tabela 6 os processos, considerando as perdas de moecéo

e varrecdo, estdo adequados para o turno A. No entanto, os processos do forno e do

empacotamento no turno B estdo completamente inadequados, tendo em vista que

os indices de capacidade do processo estdo menores que 1. E importante comentar
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que devido a proximidade deste fator de 1, acredita-se que poucas acdes corretivas

podem melhorar o processo, a exemplo, o ajuste da capacidade do forno.

Tabela 6: Potencialidade do processo — Cp

indice de capacidade potencial do processo

Linha de Biscoito Moecéo no forno Moecéo no Varrecdo no
Laminado empacotamento empacotamento
Turno A 1,03 1,04 1,04
Turno B 0,86 0,95 0,75

Nesta analise foi possivel evidenciar a influéncia do fator humano e da
maquina sobre as perdas de processo, apesar de essa ter sido limitada pelo nimero
de dados. No entanto, as observacfes nos graficos do controle estatistico
evidenciaram que as perdas, no geral, estdo dentro do que acontecem
estimadamente nos processos. Cabe ressaltar que mesmo 0s processos dentro da
faixa de normalidade, acdes corretivas devem ser admitidas para que estas perdas

sejam minimizadas.

4.4 Sugestbes de Melhorias

Com o objetivo de considerar todas as acdes necessarias para atingir 0s
resultados desejados, por exemplo, a reducéo das perdas de producdo ocasionadas
por falhas no processo, foi desenvolvido um diagrama de causa e efeito e
posteriormente elaborado um plano de acéo, contendo as respectivas sugestdes de
melhorias, os quais foram obtidos a partir da identificacdo das causas de fatores que
afetam o processo, e podem ser observados na Figura 4 e no Quadro 2,
respectivamente.

Para a problemética relacionada aos retalhos, foi sugerido um
colaborador a disposicao, apenas para a retirada dos mesmos, evitando assim que
os retalhos passem para a fase de cozimento gerando a moecédo. Na analise do fator
de correcdo das massas de biscoitos, foi observada a necessidade de reciclar os
colaboradores responsaveis por esta etapa do processo, para desenvolverem maior
atencao.

Com relacdo a lona de transporte de massas de biscoitos, utilizada no

processo, que sdo feitas de algoddo, foi sugerido a andlise da viabilidade de
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aguisicdo de uma nova lona, sendo esta sanitaria em conjunto com estampos
teflonados, evitando assim que a massa grude ou figue marcada por conta das
costuras existentes na mesma.

Considerando que no processo de transporte dos biscoitos para a fase
de empacotamento, alguns biscoitos caem em bandejas, colocadas
estrategicamente para isso, por conta de um espago existente entre a lona
transportadora e a mesa canaleteira, foi sugerido um reajuste entre as mesmas
evitando assim o problema com a moecao.

Além disso, hd também a necessidade de troca de fornecedores de
embalagens devido a ndo conformidade ocorrida na etapa de empacotamento. E
ainda, o ajuste da capacidade do forno de acordo com a capacidade nominal da
linha em estudo.

E importante comentar que uma das sugestdes de melhorias ja foi

implementada, sendo esta, a solicitagdo de um novo fornecedor de embalagens.

3- A costura da lona faz com || 4-Ha um espaco entre a 3-A embalagem 6- O motor do forno néo esta
que a massa do biscoito || esteira e a mesa canaleteira. esta com problema. dimensionado de acordo com a
dobre ou fique marcada. capacidade nominal da linha.
Moegdo

2 - Em um determinado 1-0 colaborader néao

momento nao foi colocada a esta no local quando o

dosagem correta na massa, retalho passa.

definida no padrao.

Figura 4: Diagrama de causa e efeito



Quadro 2: Plano de acao
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SW1H
O QUE QUEM ONDE QUANDO POR QUE COMO
1-Terum . Evitar que ,
Supervisor ~ . Selecionar
colaborador ~ . nao haja
. de Producdo | Linha 3 atual colaborador para
para retirar o retalho na .
- turno A L retirar o retalho
retalho laminacao
2 - Realizar
reciclagem nos . : Reciclar
: Supervisor Evitar que
procedimentos ~ . sem ~ . colaboradores,
de Produgéo | Linha 3 o nao haja
de dosagem previsao ~ nos
. . -turno B moecgao )
evitando assim, procedimentos
erros.
3 - Substituir a Supervisor Ev~|tar que N
lona de algodao de Producio | Linha 3 sem nao haja Solicitando a
por uma lona . turnoz previsédo retalho na | aquisi¢éo de lona
sanitéria laminacdo
4 - Teflonar os | Supervisor sem i\g’g:lrhg_l;e Solicitando
estampos do | de Producdo | Linha 3 s J aquisicao de
. previsao retalho na
laminado -turno A s teflonagem
laminacdo
Para evitar
5 - Diminuir o Supervisor que os Solicitar aiuste da
espaco entre a | de Produgéao | Linha 3 atual biscoitos mesa canjaleteria
lona e a mesa - turno A caiam no
chédo
Solicitar
Para evitar a substituicdo do
6 - Substituir as Gerente de erda de fornecedor de
embalagens ou Producio Linha 3 atual bFi)scoitos o embalagem para
o fornecedor & embalagens atendimento das
9 especificacbes
dos equipamentos
7 - Ajustar a Supervisor
capacidade do de Para evitar
forno de acordo | Manutencgéo Linha 3 sem Le o motor Treinando os
com a -turno A/ previsao q desarme colaboradores
capacidade da | Gerente de
linha Producao




5 CONCLUSAO

A utilizacdo de ferramentas ou metodologias capazes de identificar e
avaliar problemas de processos tem se tornado uma condicionante para
sobrevivéncia de qualquer tipo de produto no mercado associada a qualidade
exigida por sua clientela. Neste trabalho, fez-se uso da ferramenta estatistica CEP
para analise do processo de fabricacdo de biscoitos ap0s a identificacdo das perdas
existentes para que esta seja uma ferramenta que possibilite a empresa se manter
no mercado.

Para essa melhoria exigiu-se uma combinacdo entre o conhecimento
empirico do processo, a estratificacdo da atuacdo dos operadores por turno e a
mensuracdo das perdas. Nesta combinacgdo, foi inserida a analise numérica para
que os dados fossem avaliados em relagcdo a variabilidade do processo. Sendo
assim, nesta avaliacdo foi possivel identificar que o0s processos de cozimento e
empacotamento dos biscoitos estdo dentro da faixa de normalidade estabelecida
para este processo. No entanto, algumas modificacbes durante 0s processos
produtivos devem ocorrer para que possam ser minimizadas as perdas com moecao
e varregao.

As perdas com moecdao e varrecdo sao consideradas significantes para a
empresa quanto a produtividade ou producédo de biscoitos. No entanto, em relacéo
as acdes adotadas pela empresa quanto a moegao, retornam ao processo (reciclo) e
varrecao (vendidas como rag&o), os custos sdo minimizados. Cabe ressaltar que
neste trabalho esta analise néo foi desenvolvida.

Neste sentido, o processo de producdo de biscoitos pode ser avaliado
usando a ferramenta CEP com o propdsito de manter a estabilidade do processo e a
qualidade do produto final, como forma de reducdo da problemética com as perdas e

do aumento dos lucros para a empresa.
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