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RESUMO

MEYER, Bruno Edward. Implementacé@o de melhoria continua para diminuigao
de consumo de vapor em uma empresa de extracdo de 6leo vegetal. 2018. 30 f.
Monografia (Especializagdo em Engenharia de Produgé&o) - Universidade
Tecnologica Federal do Parana. Ponta Grossa, 2018.

Diante de um mercado globalizado cada vez mais competitivo, as empresas buscam
continuamente estruturar modelos articulados de gestdo estratégica de forma a
otimizar progressivamente seus processos e a obter cada vez mais beneficios
econdmicos. Nesse contexto, a melhoria continua apresenta-se como um excelente
mecanismo para auxiliar as grandes corpora¢des no aprimoramento de seus
processos, produtos e servicos. No ambito da melhoria continua, a metodologia A3 é
um poderoso instrumento de qualidade que permite a identificacéo e resolucéo
pratica de problemas rotineiros existentes nas grandes corporacdes. Ante a disso, 0
presente artigo delineou um estudo de implementacdo da metodologia A3 para
aumento de produtividade em uma multinacional. Assim, para analise e reflexao
acerca da aplicacado da metodologia, utilizou-se como objeto de estudo uma
empresa de extracdo de 6leo vegetal localizada na cidade de Ponta Grossa - PR. O
método de pesquisa utilizado foi a pesquisa-a¢ao e o presente trabalho propds a
aplicacao do A3 para reducédo do consumo de vapor, insumo utilizado no
processamento do gréo de soja e extracao do 6leo na planta industrial.A partir da
implementacédo da melhoria continua foi possivel reduzir o consumo de vapor em
3,8% nas primeiras cinco semanas de analise, e 8,9% nas cinco subsequentes
semanas de avaliacdo. Além disso, o desenvolvimento do projeto aumentou a
interacdo entre os colaboradores de diferentes turnos e setores, e propiciou a equipe
a idealizac&o de programas de melhoria continua com elevado potencial de
desenvolvimento dentro da fabrica.

Palavras-chave: Engenharia da Qualidade. Melhoria Continua. Metodologia A3.
Extracdo de 6leo vegetal. Consumo de vapor.



ABSTRACT

MEYER, Bruno Edward. Implementation of continuous improvement to decrease
steam consumption in a company of vegetable oil extraction. 2018. 30 p.
Monograph (Especialization in Production Engineering) - Federal Technology
University - Parana. Ponta Grossa, 2018.

Faced with an increasingly competitive globalized market, companies are continually
seeking structure articulated models of strategic management in order to
progressively optimize their processes and obtain more economic benefits. In this
context, continuous improvement presents itself as an excellent mechanism to assist
large corporations in improving their processes, products and services. In the ambit
of continuous improvement, the A3 methodology is a powerful quality instrument that
allows the identification and practical resolution of routine problems in large
corporations. In view of this, this article outlined an implementation study of the A3
methodology to increase productivity in a multinational. Thus, for analysis and
reflection on the application of the methodology, a company of vegetal oil extraction
located in the city of Ponta Grossa - PR was used as object of study. The research
method used was the action research and the present work proposed the application
of A3 to reduce the consumption of steam, an energy input used in the processing of
the soybean seed and extraction of oil in the industrial plant. With the implementation
of continuous improvement, it was possible to reduce steam consumption by 3.8% in
the first five weeks of analysis, and 8.9% in the subsequent five weeks of evaluation.
In addition, the project's development increased the interaction between employees
of different shifts and sectors, and provided the team with the idealization of
continuous improvement programs with high development potential within the plant.

Keywords: Quality Engineering. Continuous Improvement. Methodology A3.
Vegetable oil extraction. Consumption of steam.



SUMARIO

LINTRODUGAOD ...ttt ettt et eereeeeere e 13
2REVISAO BIBLIOGRAFICA ...ttt 16
2.1 CONCEITUACAO DE MELHORIA CONTINUA .......c.coiiiieeeeeeeee e 16
2.2 METODOLOGIA A3 ..ot ettt e e e e e ee e 17
3METODOLOGIA EXPERIMENTAL ....oeeee ettt ee e ee s 20
3.1 ABORDAGEM E METODO DE PESQUISA ....ovoieeeeeeeeeeeeee e 20
3.2 INDICADOR DE AVALIACAO E SETORES DE ESTUDO DA FABRICA.......... 20
3.3 ETAPAS DO PROJIETO ...ttt ettt ee e enene e 22
ARESULTADOS ..ottt ettt ettt e e et et e et et e e e et e e ee e e ee e 23
4.1 IMPLEMENTACAO DA METODOLOGIA A3 ..., 23
4.2 CONSUMO DE VAPOR SEMANAL ......oteie et eee oot eeee e 25
4.3 CONSUMO DE VAPOR POR TURNO ....cviiiei et ee s 26
BCONCLUSAO ...ttt ettt ettt r e e e, 29

REFERENCIAS ....ccc e e ettt et e e e e e e e e e, 30



13

1 INTRODUCAO

Mediante o surgimento da globalizacdo e dos avancos tecnoldgicos, o
mercado mundial estq se tornando cada vez mais competitivo e exigente. Ante a
esse cenario, as corporacdes enfrentam uma realidade dinamica e sem fronteiras
econbmicas definidas, com clientes exigentes e legislacfes restritivas no que se
refere a qualidade de produtos e servigos, meio ambiente e saude do trabalhador
(OLIVEIRA et al, 2011).

Diante desse panorama, o grande desafio das corporacdes atuais € manter-
se competitivo e atuante de forma sustentavel no cenario globalizado. Por isso, para
garantir a sobrevivéncia de seus empreendimentos e 0 sucesso da companhia, as
empresas estdo reestruturando a gestdo estratégica e readequando a cultura de
seus negocios (RIBEIRO, 2012). Assim, com o proposito de alcancar a exceléncia
na gestdo empresarial e no desempenho de suas operacdes, observa-se uma
tendéncia crescente de implementacao de politicas de gestdo da qualidade dentro
das instituicdes (ZAMPINI e TOLEDO, 2010).

Nessa conjuntura, a gestdo da qualidade instituida pelas grandes
corporacOes identifica-se como uma excelente alternativa para incentivar a atuacao
eficiente e planejada da empresa no mercado de trabalho, a qual permite as
organizacbes uma transformacdo direcionada a implementacdo da melhoria
continua e ao controle da qualidade total. Esses conceitos, aplicados de modo
aprimorado em toda a cadeia de valores, municiam as companhias com recursos e
mecanismos apropriados que as permitem aperfeicoar continuamente seus
processos. Dessa forma, as empresas atendem e superam as expectativas do
consumidor e conquistam vantagem competitiva no mercado global (OLIVEIRA et al,
2011).

No que se refere a transformacéo das organizagfes direcionada a instituicdo
da gestdo da qualidade nas grandes corporacdes, observa-se que o modelo atual,
embasado em uma estrutura formal constituida de hierarquias funcionais, dificulta a
efetuacdo pratica e efetiva da melhoria continua e a sua manutencdo dentro das
empresas (MACHADO, 2012). Aliado a isso, apesar da gestdo da qualidade
viabilizar a padronizacéo de processos e propiciar, mediante planejamento, controle
e aprimoramento, a garantia da qualidade de produtos e servigcos, O

desenvolvimento gradativo de implementacdo dos programas de qualidade
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enfrentam diversos obstaculos, como resisténcia a mudanca, participacao limitada
por parte dos operadores, dificuldade no entendimento e aceitacdo de determinados
preceitos da qualidade, aporte pequeno de capital para as atividades relacionadas a
qualidade, entre outros (OLIVEIRA et al, 2011).

Frente a esse contexto, apesar da melhoria continua propor a criacdo de um
forte clima organizacional e planear, junto ao ganho de produtividade da
organizacdo, a melhoria dos processos, produtos e servicos, as empresas
constatam certa dificuldade em identificar de fato os ganhos econdémicos efetivos
obtidos com a estruturacdo de uma administracdo estratégica orientada para a
gestdo da qualidade. Por isso, verifica-se muitas vezes a falta de um
comprometimento apropriado da alta direcdo e um baixo envolvimento da média
geréncia e da propria operagdo no desenvolvimento das atividades associadas a
qualidade. Por isso, questiona-se: como implementar efetivamente a melhoria
continua e envolver de fato os operadores na busca pelo aumento de produtividade
em uma grande corporacao?

Diante dessas probleméticas, é possivel idealizar algumas propostas que
possibilitariam a obtencéo concreta de resultados econémicos e a participacao ativa
da operacdo e da média geréncia. Segundo Gonzalez e Martins (2011), existem
pesquisas que indicam que os programas de melhoria sdo autossustentaveis
gquando a empresa fortifica os aspectos culturais focados na valorizagdo da
aprendizagem. Nesse ambito, uma iniciativa conjunta da alta direcdo com a geréncia
das fabricas para idealizacdo e estruturacdo de programas pilotos de melhoria
continua € muito importante no processo de implementacédo de novos projetos. Neco
(2011) e Machado (2012) observam, ainda, que a desfuncionalizagdo da estrutura
organizacional e o uso de metodologias sistematicas e simples por equipes
multifuncionais e interdisciplinares possibilitam uma analise mais rigorosa e pratica
dos problemas habituais que afetam os resultados da empresa. Esses aspectos
fortalecem, entdo, o comprometimento dos colaboradores de todos os niveis
hierarquicos e acarretam na identificacdo de diversas oportunidades de ganho,
melhorando assim a produtividade da organizacdo e mantendo a competividade da
empresa.

Nesse contexto geral, as empresas de extracdo de 6leo vegetal de soja
configuram-se como oportunidades com elevado potencial para realizacdo de

estudos relacionados ao aumento de produtividade. As fabricas desse ramo geram,
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por meio do processamento do gréo, trés produtos alimenticios: 6leo vegetal, lecitina
e farelo animal. A obtencdo desses produtos ocorre, basicamente, por meio de uma
linha Unica de producéo, e 0 processo utiliza diversos insumos, como agua, energia
elétrica, cavaco, vapor de agua, produtos quimicos, entre outros. Dentre esses
insumos, o vapor € usado para transmissdo de calor em diversos equipamentos e
etapas do processo; a sua aplicacdo, além de impactar diretamente a qualidade dos
produtos finais, € muito relevante sob a oOtica financeira, visto que o0s gastos
envolvidos com a sua geracao representam até 40% dos custos variaveis da fabrica.
Por consequéncia, 0 seu consumo € gerenciado vigorosamente como um indicador
de produtividade.

Assim, no que tange a remodelagem estratégica das grandes empresas,
constata-se que a estruturacéo da gestdo da qualidade é uma prética essencial para
atender as demandas atuais do sistema econdémico, porém frequentemente dificil de
ser introduzida com solidez nas instituicbes. Por esse motivo, torna-se essencial que
sejam realizados estudos mais aprofundados e essencialmente aplicaveis dentro
das companhias, como este apresentado no presente trabalho, que sustentem e
viabilizem a aplicacdo da melhoria continua e do controle da qualidade total nas
corporacoes.

Perante a isso, 0 objetivo desse trabalho consiste em implementar um
projeto de melhoria continua para reduzir o consumo de vapor em uma induastria de
extracao de 6Oleo vegetal de soja. A fim de atingir esses propaésitos, realizar-se-4 um
estudo de campo para estabelecer e implementar a metodologia de forma adequada
e, posteriormente, junto a uma equipe interna multidisciplinar, analisar-se-a 0s
programas e as ferramentas de qualidade existentes mais adequadas para a
empresa em questdo que viabilizariam a melhoria do indicador e o desenvolvimento

eficaz do projeto como um todo.
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2 REVISAO BIBLIOGRAFICA

2.1 CONCEITUACAO DE MELHORIA CONTINUA

De acordo com Jorgensen et al (2006) e Bessant et al (2001), a prética da
melhoria continua foi inicialmente idealizada na década de 40 no Japdo, porém
efetivamente aplicada e disseminada no oriente e ocidente apenas a partir de 1980.
Conforme afirmam os autores, ela pode ser definida como um processo planejado e
sisttmico, de inovacdo gradual e carater continuo, que tem como proposito
implementar um método sistemético de resolucdo de problemas dentro das
empresas. Segundo os autores, a aplicacdo desse modelo enfatiza o exercicio de
melhorias pequenas e incrementais, e permite o envolvimento dos funcionarios de
todos os niveis hierarquicos da empresa, de tal forma que os colaboradores passam
a incorporar o conceito e aplicagdo da pratica as suas rotinas de trabalho. O
resultado disso, segundo Neco (2011), é a obtencdo de resultados concretos de
forma simples e descomplicada, em um curto periodo de tempo e com baixo
investimento.

Smadi (2009) afirma que o objetivo principal da melhoria continua é
transformar o local de trabalho em um ambiente mais interativo, o qual os
funcionéarios aprendem efetivamente a melhor forma para resolverem os problemas
de rotina dentro da fabrica. Neco (2011) reitera, ainda, que ela tem como principio a
assercdo de que todos os aspectos de um processo podem ser continuamente
melhorados; isso € possivel a partir da concretizacéo de atitudes voltadas para auto-
reflexdo e autocritica e da implementacdo de acdes assertivas que combinam
aspectos praticos e cientificos, que subsequentemente irdo se traduzir em beneficios
efetivos para a empresa.

Nesse sentido, para que a organizacdo alcance de fato o envolvimento
exigido pela melhoria continua e atinja os resultados prospectados, além da
iniciativa da lideranca e da fortificacdo de uma cultura voltada para a aprendizagem
e aperfeicoamento dos individuos, € necessario que os programas e suas aplicacbes
sejam alicercadas em metodologias e ferramentas formais da qualidade. Dentre
essas metodologias aplicAveis a melhoria continua, o A3 destaca-se por ser

fundamentada no ciclo PDCA (um método gerencial difundido amplamente pelas
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empresas nos ultimos anos) e por se caracterizar como uma matriz facil de ser

implementada e estruturada dentro das corporacées (NECO, 2011).

2.2 METODOLOGIA A3

A metodologia A3 € uma matriz de resolucdo de problemas e sua
denominacéo se refere ao padrao internacional do tamanho do papel A3 (297mm x
420mm). A metodologia foi criada pela empresa japonesa Toyota para descrever 0s
processos de melhoria mediante aplicacdo de um relatério escrito e sintetizado em
apenas uma folha; ela é indicada como uma ferramenta eficiente, pois em sua matriz
ndo ha apenas texto, mas também figuras, diagramas e fluxogramas, que
enriguecem e facilitam a compreensdo e avaliagdo dos dados como um todo
(LENORT et al, 2017).

Sobek e Smalley (2008) definem a matriz A3 como uma poderosa
ferramenta que busca estabelecer uma estrutura completa para aplicar a melhoria
continua nas companhias; a0 mesmo tempo, ela permite que o0s participantes
tenham tanto uma compreensao mais profunda dos problemas que precisam ser
solucionados quanto uma visualizacdo mais clara das melhorias que podem ser
estruturadas na empresa. Assim, o desenvolvimento do A3 requer que as pessoas
envolvidas no processo reinam e relatem fatos, pesquisem e oferecam feedbacks,
de forma a identificar os pontos realmente importantes e esclarecer as
responsabilidades de cada participante, com o objetivo de construir um caminho
claro de acompanhamento antes que qualquer agcdo se inicie e forcosamente se
perdure durante e apés o desenvolvimento do projeto (GRILO et al, 2016).

Existe uma variedade bastante grande em relacéo a estrutura do relatério A3
na literatura cientifica, porém todas sé&o baseadas no ciclo PDCA, um método basico
de gerenciamento da qualidade para controle de processos, idealizado por Walter A.
Shewhart na década de 1920; a sua denominacdo € uma sigla em inglés e significa:
planejar (plan), fazer (do), verificar (check) e agir (act). Tipicamente, o0 A3 contém
duas colunas, uma na esquerda e outra na direita e usualmente as secfes da
esquerda relacionam a fase “planejar’ e as da direta relacionam as fases “fazer”,
“verificar” e “agir’ do ciclo PDCA. Para cada fase do ciclo aplicado no A3 sédo

incluidas determinadas secdes para uma melhor estruturacdo da metodologia A3.
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Segundo LENORT et al (2017), os relatdrios mais comuns e difundidos utilizam as
seguintes sec¢odes:

1) Contextualizacdo do problema: todas informagdes pertinentes
relacionadas ao contexto que S&o essenciais para compreensdo da extenséo e
importancia do problema em questao.

2) Situacao atual: diagrama que retrata quantitativamente como o sistema
gue gera o problema funciona.

3) Meta: diagrama demonstrando as metas, de forma a representar como o
sistema deve funcionar no futuro.

4) Andlise da causa raiz: entendimento aprofundado das causas raizes
referentes aos sintomas dos problemas.

5) Plano de implementacdo: as etapas que precisam ser realizadas para
alcancgar a meta proposta.

6) Plano de acompanhamento: indicacdo de como e quando o autor ira
medir a melhoria do sistema ou os resultados de testes especificos.

A figura 1 ilustra um modelo representativo da matriz A3:

Figura 1 - Fluxograma resumido das etapas envolvidas no processamento da soja
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Como observa-se na figura 1, o preenchimento do relatério A3 ocorre de
forma ordenada em cada secdo e a sua estruturacdo em cada etapa é clara e
objetiva. No seu desenvolvimento, normalmente utilizam-se ferramentas especificas
da qualidade a fim de se obter uma avaliagdo mais padronizada e sistematizada do
processo. Segundo Grilo et al (2016), as principais ferramentas utilizadas no A3 sao:

1) Método SMART: é uma sigla em inglés que significa especifica (specific),
mensuravel (measurable), atingivel (attainable), relevant (relevant) e temporizavel
(time-bound); baseando-se nesses adjetivos define-se entdo a meta para um
determinado projeto.

2) Brainstorming: o grupo de trabalho sugere de maneira espontanea e sem
restricdes possiveis causas para o problema em questéo.

3) Diagrama de Ishikawa: € um diagrama que apresenta causas potenciais
para o problema que precisa ser solucionado e as dividi em categorias e
subcategorias para uma melhor avaliacao.

4) Matriz esforgo x impacto: as agdes levantadas sdo divididas em uma
matriz para se avaliar quais realmente trardo resultados efetivos e ndo dependem de
investimentos (assim, prioriza-se quais acdes sdo de baixo esforco e alto impacto);

5) 5 porqués: ao avaliar um problema a equipe pergunta cinco vezes
seguidas por qué determinada situacdo ocorre a fim de se buscar a causa raiz
daquele problema.

6) 5W2H: é uma sigla em inglés que significa o qué (what), porqué (why),
guem (who), onde (where), quando (when), como (how) e quanto (how much); essa
ferramenta é utilizada para fazer um mapeamento e organizar as acdes que deverao

ser executadas com o0 maximo de clareza possivel.
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3 METODOLOGIA EXPERIMENTAL

3.1 ABORDAGEM E METODO DE PESQUISA

A metodologia experimental do presente trabalho ter& uma abordagem
quantitativa e qualitativa. O objeto estudado na pesquisa serd uma empresa de
extracdo de Oleo vegetal localizada na cidade de Ponta Grossa - PR, e o foco do
trabalho ira avaliar os processos internos da companhia e a forma mais adequada
de implementar a melhoria continua dentro da organizacéo.

Para realizar a implementacdo do projeto, serd necessario realizar um
estudo empirico mais aprofundado dos problemas que afetam a produtividade da
empresa; o foco da pesquisa sera a resolucdo de um problema coletivo especifico:
consumo de vapor fora da meta. Para tanto, sera necessario sensibilizar e treinar
uma equipe interna para atuar no desenvolvimento e aplicagao da metodologia A3 e
estruturar uma sistematica para realizacdo de leitura periédica do consumo de
vapor, para entdo empregar de fato a metodologia A3 para melhorar o indicador.
Nesse mérito, aplicar-se-4 a melhoria continua para reestruturar a organizacao e
sistematizar os processos existentes, de forma a desenvolver um diagnéstico e
propor uma solucdo para o corrente problema. Tendo em vista esses fatores, o

método empregado serd uma pesquisa-a¢cao emancipatoria.

3.2 INDICADOR DE AVALIACAO E SETORES DE ESTUDO DA FABRICA

Para medir o desempenho da fabrica em seus aspectos produtivos, a
empresa utiliza indicadores especificos de produtividade. Alguns desses indicadores
sao diretamente impactados pelo volume de soja esmagado, e por issoO séo
avaliados segundo a quantidade de matéria-prima que foi processada. Assim, o
consumo de vapor € interpretado quantitativamente e de forma especifica, isto €,
mede-se a quantidade de vapor que foi consumida em quilogramas para processar
uma tonelada de soja (kg/t). Diante desse exposto, o time de melhoria continua
estabeleceu que o consumo de vapor no projeto de melhoria continua seria avaliado

de forma especifica, ou seja, em kg/t.
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Para tanto, a leitura do consumo de vapor geral da fabrica e dos seus
setores ocorre por meio da utilizacdo de instrumentos de medicdo de vazdo. A
seguir a figura 2 apresenta um fluxo resumido das etapas envolvidas no processo e

a localizagao desses instrumentos:

Figura 2 - Fluxograma resumido das etapas envolvidas no processamento da soja
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Na unidade de estudo, a caldeira fornece vapor para cinco setores:
utilidades, envase e expedicdo de lecitina, preparacdo, expanders e extracdo. Em
média, apenas estes trés ultimos setores caracterizam 90% do consumo total da
planta, dentre 0 qual a extragdo destaca-se por representar até 65% desse valor.
Como constata-se na figura 2, os transmissores existentes permitem, além da
analise do consumo geral de vapor da planta (FT01), a leitura dos dados no setor da
preparacao (FT02) e da extracdo (FT03). Dentro da extracdo, é possivel ainda obter
as informagbes dos dessolventizadores tostadores e dos secadores de farelo
(FT04), equipamentos 0s quais sdo responsaveis, em média, por até 90% do
consumo da extracdo. Ha, ainda, um quinto medidor de vaz&o instalado antes da
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secagem da lecitina (FT05), que precisa de adequacdes e por isso ndo se encontra

em pleno funcionamento.

3.3 ETAPAS DO PROJETO

Para realizagdo do estudo, o desenvolvimento do projeto sucedeu-se

inicialmente baseado no seguinte cronograma:

Tabela 1 - Cronograma de trabalho para implementacao do projeto de melhoria continua

Semana Data Atividade Participacéo
1 06/05 a Defini¢édo de: contexto e propdsito, Direcéo Corporativa e
12/05 estrutura conceitual-teérica e moderador. Geréncia Industrial
5 13/05 a Definicdo do: time de melhoria continua e  Direcdo Corporativa, Geréncia
19/05 da metodologia empregada Industrial e Moderador
20/05 a ~ . Direcéo Corporativa e
3 26/05 Preparacéo e treinamento do moderador Moderador
27/05 a ~ . Direcéo Corporativa e
4 02/06 Preparacéo e treinamento do moderador Moderador
~ : : Geréncia Industrial,
5 03/06 a  Introducéo geral e Freman]ento do time de Moderador e Time de Melhoria
09/06 melhoria continua .
Continua
6 7¢8 10/06 a Implementacao da melhoria continua Moderador e Time de Melhoria
! 30/06 (metodologia A3) Continua
01/07 a Acompanhamento e avaliagdo de Moderador e Time de Melhoria
9al7 .
01/09 resultados Continua
~ . s Direcdo Corporativa, Geréncia
18 02/09 a Concluséo do projeto e Validacdo dos Industrial. Moderador e Time
08/09 resultados

de Melhoria Continua

Fonte: Autoria propria (2018)
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4 RESULTADOS

4.1 IMPLEMENTACAO DA METODOLOGIA A3

Conforme € possivel observar na tabela 1, as quatro primeiras semanas
foram focadas na fortificacdo dos aspectos conceituais da melhoria continua e na
definicAho dos membros participantes do projeto. Nesse periodo, mediante
alinhamento da Dire¢do Corporativa e da Geréncia Industrial, definiu-se também que
a metodologia aplicada deveria ter uma abordagem pratica, simples e concisa,
pautada na resolucdo de problemas relevantes que transfigurassem oportunidades
explicitas de melhoria. Por isso, estabeleceu-se que o indicador a ser trabalhado
seria 0 consumo de vapor e a metodologia a ser aplicada seria o A3.

Nas quatro semanas subsequentes, ap0s a definicAo da equipe e
capacitacdo do moderador, transcorreu-se a introducdo do pensamento A3 para o
time de melhoria continua e a aplicacdo efetiva das etapas de avaliacdo do projeto.
Durante essa fase, o moderador empregou as ferramentas relacionadas a
metodologia e desenvolveu a equipe no intuito de envolvé-las na resolucdo do
problema-alvo (alto consumo de vapor). Por fim, o periodo transcorrido nas ultimas
dez semanas foi pautado na execugcdo das acbes e no acompanhamento dos
resultados.

De maneira a seguir a proposta do pensamento A3, as ferramentas
utilizadas na implementacédo da metodologia, ao longo das semanas 6, 7 e 8, foram
aplicadas separadamente e posteriormente sintetizadas em uma folha de tamanho
padrdao. Cada ferramenta foi estudada previamente pelo moderador, que as
ministrou de forma didatica e visual mediante aplicacdo de dindmicas e uso de
projetor e materiais de papelaria. Entdo, durante a semana 8, iniciou-se a execucao
das acdes até entdo levantadas, e a partir da semana 9 os resultados comecaram a
ser efetivamente acompanhados pela equipe. No decorrer desse estagio, a folha A3
foi atualizada semanalmente (conforme periodicidade definida previamente pela
equipe) e divulgada nos setores da fabrica, no intuito de envolver os colaboradores
dos outros setores no projeto e instiga-los a trabalharem em equipe na resolucéo do
problema em questdo. A figura a seguir ilustra o A3 preenchido que foi utilizado no

processo:
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Figura 3 - Folha A3 preenchida utilizada na implementacao das ferramentas e visualizacdo das
etapas do projeto

Agribusiness - Crushing PGR

METODOLOGIA A3

Tema: Consumo de vapor

1. Defini¢do do problema
ALTO CONSUMO DE VAPOR

2. Situagdo Atual / Histérico: como estamos agora?

4. Plano de Agdo

~ — Real
SITUAGAO ATUAL - CONSUMO DE VAPOR (kg/t) Meta (Nota 3)

3003

2015 2016 2017 Dez 17 Jan18 Feb 18 Mrz18 Apr18 Mai 18 Jun18
(01/ju/18)

260 kg/t (até 01/setembro)

255 kg/t (até 31/dezembro)

1
i
¥

5. Situagdo Futura: qual a sua proposta e por qué? / 6. Resultados

CONSUMO DE VAPOR SEMANAL (kg/t)

Ultima revisdo: 04.08.2018

Fonte: Autoria propria (2018)

Dessa forma, para execucdo das etapas de implementagdo da metodologia
A3 (previamente estudado e elaborado pelo moderador), as seguintes ferramentas
foram empregadas:

1) Definicdo do problema: estabelecimento prévio pelo Corporativo junto a
Geréncia.

2) Situacéo atual: investigacao do histérico de consumo de vapor.

3) Meta: definicdo baseada no conceito do método SMART.

4) Analise das causas raizes: aplicacdo de brainstorming, 5 porqués e
diagrama de Ishikawa.

5) Categorizacéo e priorizacdo das causas levantadas: emprego da matriz
esforco x impacto.

6) Levantamento dos planos de acdes: efetuagdo a partir da categorizacdo
das causas levantadas.

7) Plano de acao: planejamento elaborado a partir dos fundamentos do
5W2H.
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8) Situacdo futura: analise do histérico do consumo de vapor e construcéo
de graficos para direcionamento da meta.

9) Resultados: uso de tabelas para execucdo do follow-up das acbes
levantadas e composicdo de graficos para avaliagdo e acompanhamento do

consumo de vapor ao longo da semana.

4.2 CONSUMO DE VAPOR SEMANAL

Ao avaliar o consumo especifico de vapor na fabrica, constata-se ele ndo é
diretamente proporcional ao volume de soja esmagado, pois na pratica todos os
equipamentos que consomem vapor continuam em pleno funcionamento mesmo
guando se trabalha com uma carga abaixo da meta nominal. Normalmente, os dias
de producdo com baixo esmagamento de soja ocorrem devido a quebra de
equipamentos, paradas de fabrica, quedas de energia, falhas operacionais, entre
outros motivos. Diante desse fato, durante o levantamento dos resultados de
consumo de vapor ao longo das semanas, tornou-se necessario expurgar os dias
com baixo esmagamento e, por isso, foram desconsiderados nas analises os dias 0s
quais a unidade obteve um volume de esmagamento abaixo de 80% da carga
nominal. Desse modo, dos 91 dias de avaliacdo dos resultados, foram
desconsiderados 17 dias. A partir disso, no final da semana 17, construiu-se o

seguinte grafico de consumo de vapor semanal:
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Grafico 1 - Consumo de vapor da planta ao longo das semanas de desenvolvimento do projeto

CONSUMO DE VAPOR SEMANAL (kg/t) W Semana/esperado
3200 ——Semana/real (acima 80% nominal)

308,4 309,1 e Meta (Nota 3)
310,0

298,9
300,0

290,0 280,9

Semana 8 Semana 9 Semana 10 Semana 11 Semana 12 Semana 13 Semana 14 Semana 15 Semana 16 Semana 17

280,0

270,0

260,0

250,0

2400

230,0

220,0

210,0

200,0

Fonte: Autoria prépria (2018)

Ao examinar o grafico acima, constata-se que nas duas primeiras semanas
houve aumento do consumo de vapor, e a diminuicdo efetiva iniciou-se apenas a
partir da semana 11. Ao avaliar as ac¢des realizadas nas semanas 8 e 9, verifica-se
que elas foram, em sua maioria, focadas na implementacdo de determinados
procedimentos de operacédo, levantamento e orcamento de materiais e programacao
de servicos especificos de manutencdo. Em decorréncia disso, o indicador diminuiu
apenas na terceira semana em diante, seguindo essa tendéncia até o final da
semana 12, quando atingiu o valor de 276,3 kg/t.

Na semana 13 (periodo entre 29/07/18 e 04/08/18), observa-se um aumento
vertiginoso do consumo. Exatamente nesse periodo, em virtude de uma decisdo
comercial, a unidade teve que iniciar a producédo de farelo com uma determinada
especificacdo de qualidade (maior percentual de proteina) que acarretou na
necessidade de secar ainda mais o produto, 0 que ocasionou por sua vezn uma
elevacdo acelerada de consumo de vapor. Apesar dessa condicéo ter afetado o
andamento do projeto, o time de melhoria continua prosseguiu com o trabalho e ao

final da semana 17 conseguiu reduzir o consumo para 280,9 kg/t.

4.3 CONSUMO DE VAPOR POR TURNO

Para se obter o maior niumero de informacdes acerca do consumo de vapor

e buscar a padronizacdo da forma de trabalho entre os turnos, o time levantou,



27

durante a implementacdo do A3, a necessidade de se realizar leituras periodicas de
consumo de vapor por setor e por periodo. Antes do projeto, a unidade monitorava
apenas o consumo de vapor total da fabrica, por dia. Assim, mediante planejamento
e execucao de determinadas acdes do projeto, estruturou-se uma sistematica para
leitura de consumo de vapor por turno nos pontos 0s quais existiam os medidores de
vazao (ver figura 2). Para tanto, foi necessaria intervencdo da manutencdo para
configurar os transmissores de vazédo, de modo que estes passassem a apresentar
em seus displays a leitura totalizada e a vaz&o de vapor instantanea. Em seguida,
elaborou-se um documento para armazenamento dos dados lidos e toda a equipe de
operacdo foi treinada e instruida para realizacdo das leituras periddicas no
transmissor.

Para realizar o planejamento e execucédo de todas as etapas envolvidas na
estruturacdo da sistematica das novas leituras foram necessarias cinco semanas de
trabalho. Portanto, a partir do dia primeiro de agosto, na semana 13, iniciou-se a
realizacdo das leituras diarias, por setor e por turno. De maneira similar a
metodologia empregada para avaliagdo do consumo de vapor semanal, foram
desconsiderados os dias com baixo esmagamento, erros de leitura, quebra de
fabrica, largada de fabrica ou queda de energia. Diante desse pressuposto, de um
total de 93 leituras, foram desconsideradas 21. A figura 5 expbe as leituras de

consumo de vapor realizadas por turno, referentes a fabrica inteira:
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Gréfico 2 - Leituras de consume diario de vapor da planta, realizado durante os turnos

FABRICA - Consumo de vapor (kg/t) WTumo1  mTumo?  mTurno3
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Além da fébrica, gréficos similares foram obtidos para os setores da
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Fonte: Autoria propria (2018)

preparacdo e extracdo, e também para os dessolventizadores tostadores e
secadores de farelo (equipamentos dentro da extragéo). Assim como nos resultados
apresentados na figura 5, os gréficos plotados referentes as leituras dos outros
setores apresentaram notoério decréscimo de consumo ao longo dos dias e uma
grande diferenca de consumo de vapor entre os turnos. Nota-se, por meio de analise
da figura 5, que em praticamente todos os dias o turno 2 apresentou os melhores
resultados, ao passo que o turno 3 caracterizou-se por consumir mais vapor. Essas
caracteristicas de instabilidade ndo sdo vantajosas para 0 processo e, por isso, a
medida que esses dados foram levantados, o time de melhoria continua realizou
reunides, a fim de discutir diversos aspectos que poderiam estar impactando na
oscilacdo de consumo entre os turnos e estruturar possiveis acdes para diminuir
essa oscilacdo, no intuito de buscar uma padronizacdo na forma de operacéo e
obter resultados mais uniformes do indicador. Mesmo com a iniciativa da equipe,
nao foi possivel obter resultados concretos, porém a propria interacdo entre 0s
membros e o envolvimento de outros colaboradores no processo teve um efeito
positivo e se configurou como uma oportunidade para desencadear futuros projetos

de melhoria continua, com outros temas-alvo.
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5 CONCLUSAO

Ao avaliar os resultados obtidos, certifica-se que a implementacao do projeto
de melhoria continua na empresa atingiu o objetivo proposto. Apesar dos resultados
de consumo de vapor ndo terem atingido a meta inicialmente proposta de reducao
de 9,4% (isto é, 260 kg/t até o final da semana 17), ainda assim os efeitos do projeto
tiveram um impacto positivo sobre a empresa. Como foi discutido no topico 4, o
indicador estava diminuindo progressivamente até a semana 12, e 0 aumento
repentino do consumo na semana 13 ocorreu devido a uma decisdo inerente ao time
(alteragdo da qualidade do farelo por decisdo comercial). Portanto, torna-se
necessario analisar os resultados do projeto em dois periodos distintos: antes e
depois da mudanca de especificacdo do produto. Ao estabelecer a avaliacdo dessa
forma, constata-se que o indicador reduziu 3,8% no primeiro periodo e 8,9% no
segundo periodo; nesse panorama, explorando qualquer uma das tendéncias de
decréscimo, a meta seria atingida no prazo proposto.

Além da reducédo do consumo de vapor, observou-se outros aspectos positivos do
projeto, como um envolvimento mais solido de toda a equipe de operacdo para
obtencdo de um indicador melhor, além do préprio estabelecimento do time de
melhoria continua, que se concretizou internamente como uma equipe
multidisciplinar, que integrou diversos setores e ndo exigiu o desprendimento de
recursos financeiros extras. Visualiza-se, ainda, algumas oportunidades de melhoria
que podem ser estudadas e implementadas nas proximas etapas de
desenvolvimento do projeto. Ao examinar os resultados de consumo de vapor por
periodo e por setor (figura 5), constata-se uma oscilagdo assidua entre os turnos
gue pode ser traduzida, dentre outros fatores, pela falta de nivelamento operacional
e padronizacdo de determinados procedimentos. Nesse caso, um trabalho mais
incisivo pode ser feito para buscar um padréo operacional mais satisfatorio, de modo
a tornar o consumo de vapor e 0 processo como um todo mais estavel. Além disso,
para a obtencdo de uma quantidade maior e mais precisa de dados, é possivel
realizar um estudo para configuracéo das leituras do consumo de vapor pela tela do
supervisorio das salas de comando e instalagcdo de medidores de vazdo em todos 0s

setores da fabrica.
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