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RESUMO

As ferramentas da qualidade sdo fundamentais pois facilitam a identificacdo das falhas para a
padronizacdo de um processo em uma companhia, principalmente na industria alimenticia,
que estd em destaque nos Gltimos anos. O presente trabalho tem por objetivo analisar o
forneamento de uma industria alimenticia através da aplicacdo de ferramentas de qualidade,
focando em elencar possiveis falhas e sugestbes de solucbes vidveis para as mesmas. Para
isso, foi utilizado o Brainstorming para a coleta de ideias, o Diagrama de Ishikawa para ser
feita uma relacdo entre os problemas e todas as potenciais causas das falhas e o fluxograma
para permitir uma visdo geral do processo. Com as informacg6es obtidas nas visitas e com a
empresa, as Ultimas ferramentas aplicadas foram os cinco porqués para encontrar as causas
raizes dos problemas identificados e o 5W2H, para tracar um plano de acdo para que a
empresa pudesse ter um direcionamento nas suas agdes. Com a aplicacéo de tais ferramentas,
pode-se afirmar que é possivel padronizar o forneamento da empresa, diminuindo as perdas e
aumentando a sua produtividade, além de propor um lucro cessante anual estimado em
6,86%.

Palavras-chave: Falhas; Ferramentas da qualidade; Forneamento; Fornos; Industria
alimenticia; Padronizacdo; Processos; Qualidade.



ABSTRACT

Quality tools are essential because they facilitate the identification of failures for the
standardization of a process in a company, especially in the food industry, which has been
highlighted in recent years. The present work aims to analyze the supply of a food industry
through the application of quality tools, focusing on listing possible failures and suggesting
viable solutions for them. For this, Brainstorming was used to collect ideas, the Ishikawa
Diagram to make a relationship between the problems and all the potential causes of failures
and the flowchart to allow an overview of the process. With the information obtained in the
visits and with the company, the last tools applied were the five whys to find the root causes
of the identified problems and the 5W2H, to draw up an action plan so that the company
could have a direction in its actions. With the application of such tools, it can be said that it is
possible to standardize the company's supply, decreasing losses and increasing its
productivity, in addition to proposing an annual loss of profit estimated at 6.86%.

Keywords: Failure; Quality tools; Supply; Ovens; Food industry; Standardization; Law Suit;
Quality.
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1. INTRODUCAO

A industria alimenticia constitui-se em um dos principais setores da atividade
econdmica do pais. Segundo a Associacdo Brasileira da Industria da Alimentacdo (ABIA), a
industria brasileira de alimentos e bebidas é responsavel por 58% de toda a producéo
agropecuaria do pais, a maior em valor de producdo. Além disso, s6 em 2020, foi registrado
um crescimento de 12,8% de faturamento em relacdo a 2019, enfatizando que o ramo

alimenticio estd em alta.

Com este crescimento, a necessidade de elevacdo da produtividade das companhias
surgiu como fator fundamental para o sucesso, viabilizando um alto nivel de competitividade
para a conquista de um espaco no mercado (BIASI et al., 2018). Por isso que, ao invés de
focar na lucratividade, o termo qualidade deve vir em primeiro lugar. Dando prioridade a
qualidade, os lucros serdo consequéncia de uma boa estruturacdo focada na competitividade

do mercado, e a companhia nao perdera seus lucros em longo prazo.

Portanto, dentro do contexto da industria alimenticia, a organizacao deve estar sempre
preocupada com qualidade em todos os seus processos, desde a defini¢do clara do que € um
produto de qualidade baseado nas necessidades e expectativas dos clientes até a busca pela
melhoria continua (BERTOLINO, 2011) Nessa nova visdo, os problemas da qualidade nao
sd0 mais apenas questdes tecnoldgicas, mas agora sdo entendidos como parte do plano de
negocios da empresa, fazendo parte do gerenciamento do processo. E neste contexto que 0s
sistemas de gestdo da qualidade tém se mostrado como uma alternativa interessante, completa

0 autor.

Para consolidar a qualidade através de diferentes métodos de gestdo, um processo
amplamente utilizado € o Total Quality Management (TQM — Sigla em inglés que significa
Gestdo da Qualidade Total), que é considerado um elemento essencial para a estruturacéo de
modelos de exceléncia organizacional (GOETSCH; DAVIS, 2016). Segundo JURAN e
GRYNA (1991), uma das maiores aplicacdes da definicdo de planejamento da qualidade é o
planejamento estratégico da qualidade, algumas vezes chamado de Gestdo da Qualidade
Total.



Joseph Juran e Frank Gryna (1991) ndo s6 definiram TQM, mas também mostraram
que so6 o esforco da mao de obra na qualidade ndo basta, pois a administracdo é responsavel
por aproximadamente 85% dos problemas de qualidade no processo. Logo, a busca por
qualidade é uma funcdo essencialmente gerencial. Ademais, a empresa necessita de uma
infraestrutura que garanta a escassez de erros e falhas durante o processo produtivo até o

cliente por meio de uma rede de servicos para a satisfacdo do mesmo (BERTOLINO, 2011).

Para a empresa se manter competitiva no mercado, é imprescindivel ter 0s processos
de qualidade bem definidos. Com isso, hd uma busca incessante de alternativas (como
metodologias de gestdo da qualidade) para melhoria e reducdo dos custos para aumentar a
competitividade da organizacdo no concorrido mercado, sobretudo no ramo alimenticio.
Segundo Bertolino (2011), pode-se afirmar que TQM consiste na elaboracdo de uma
vantagem competitiva sustentavel, desde o aprimoramento do processo de identificacdo e do

atendimento das necessidades e expectativas dos clientes quanto aos produtos requeridos.

O TQM presume investimentos nos colaboradores, capacitando-0s no entendimento
dos processos, apresentando como meio a educacdo de uma forma mais global e o
treinamento nas suas ferramentas (BIANCO E SALERNO, 2001) Dessa forma, a
metodologia € mostrada como um modelo de gestdo mais adequado para gerir 0S
procedimentos de uma empresa, sendo considerada frequentemente como uma alternativa ao
modelo cléssico tradicional, completam Bianco e Salerno (2001). Pode-se dizer que ele
abrange uma série de acBes e ferramentas necessarias para possibilitar essas melhorias,

principalmente com foco na produtividade, diminuindo as perdas no processo industrial.

Para melhor execucdo do TQM, as ferramentas de qualidade possuem um papel
predominante, pois auxiliam no gerenciamento da qualidade e da produtividade, seja
identificando falhas, definindo prioridades, encontrando causas raizes e também auxiliando o
processo de producdo com um plano de agdo. Juran (1992) indica que as ferramentas de
qualidade, mesmo com simples aplicagdes, podem colaborar para a melhora dos processos e
da qualidade, se utilizada com habilidade e eficiéncia, ja que com o TQM é possivel
diagnosticar os fatores que estdo em desacordo com o planejamento estratégico tracado.

Naturalmente pode haver variagdes ao longo do processo, ou seja, o que foi
materializado nem sempre acontecerd conforme o planejado e, entender essas variagdes, faz

parte da gestdo compromissada com a qualidade. Para garantir que o que foi planejado sera



executado e que as variacGes ocorram em intervalos de variabilidade aceitaveis, sdo utilizadas
as ferramentas da qualidade que tém a funcdo de contribuir para o monitoramento das

atividades das empresas comprometidas com processos de qualidade (BRITTO, 2015).

A andlise destas ferramentas auxilia no entendimento do controle de qualidade. Sua
utilizacdo deve gerar interferéncias nos processos que nao estejam respondendo de forma
adequada aos parametros da qualidade, alinhando tais situacGes aos processos necessarios
para a uma boa producdo (BRITTO, 2015). Para alcancar esses pardmetros da qualidade, é
imprescindivel que as dores do processo sejam identificadas através da aplicacdo das

ferramentas de qualidade.

Desse modo, este trabalho tem como objetivo analisar o forneamento de uma linha de
producdo da Jacquet Guerra do Brasil S.A., uma inddstria alimenticia da cidade de
Guarapuava-PR, através da aplicacao de ferramentas de qualidade.

1.1  JUSTIFICATIVA

A auséncia da aplicacdo de ferramentas da qualidade para a gestdo de uma industria
causam danos ndo sé no processo produtivo, mas principalmente nos custos e lucros. Em
empresas menores, a gestdo do processo € mais facilitada, ja que ndo ha tantas informacdes
para serem monitoradas.

Entretanto, a partir do momento que a organizagcdo comeca a crescer demasiadamente,
a auséncia de um gerenciamento mais efetivo faz com que o controle do processo seja dificil
e oneroso, uma vez que a falta de controle de gestdo causa muitos problemas, como
desperdicios, falta de padronizacdo dos processos, caréncia da manutengdo de equipamentos,
retrabalho e, consequentemente, uma menor lucratividade.

Para as companhias entregarem servigos de uma maior qualidade ao atual contexto
competitivo, torna-se necessdrio uma revolugdo nos processos administrativos da
organizacdo. A empresa deve estar preparada para absorver, de maneira rapida e satisfatoria,
as mudancas do ambiente no qual estd inserida. Assim, uma metodologia com foco na
qualidade deixa de ser um diferencial competitivo neste cenario globalizado, mas sim uma
condicdo para manter-se no mercado (BERTOLINO, 2011).

Independentemente da metodologia utilizada, é de fundamental importancia a

utilizacdo das ferramentas da qualidade adequadas para a identificacao, analise e solucdo dos



problemas e proposicdo de melhorias em uma companhia. Algumas ferramentas também
possibilitam a implantacdo de planos de acdo que geram informacdes relevantes para o
controle das variaveis do processo produtivo e permitem monitorar a qualidade (SILVA et
al., 2020).

Kuendee (2017) afirma que as ferramentas da qualidade podem ser utilizadas em
qualquer etapa e tipo de processo produtivo, desde seu planejamento, até durante o servico de
atendimento ao cliente, mostrando que elas sdo um caminho viavel para a Jacquet Guerra do
Brasil S.A., uma inddstria alimenticia na cidade de Guarapuava-PR, analisar o forneamento

em uma de suas linhas de producdo, sem aumentar 0s seus custos.

1.2 PROBLEMA DE PESQUISA

Como a aplicacdo de ferramentas da qualidade permite analisar o forneamento em

uma industria alimenticia?

1.3 HIPOTESE

Em virtude da auséncia da aplicacdo de ferramentas da qualidade no processo de
forneamento em uma das linhas de producdo da Jacquet Guerra do Brasil S.A., supbe-se que
havera uma falta de padrdo e perda ao longo do forneamento na linha de producéo e, deste

modo, retrabalho e menos lucro.

1.4 DELIMITACAO DA PESQUISA

O método utilizado nesta pesquisa para auxiliar a empresa Jacquet Guerra do Brasil
S.A. na estruturacdo do planejamento estratégico da qualidade foi o0 TQM. Para isso, foram
analisados dois dos seis fornos de uma das linhas de producdo da companhia, sendo aplicadas
cinco ferramentas da qualidade (Brainstorming, Diagrama de Ishikawa, Fluxograma, Cinco

Porqués e 5W2H) no processo.

Para que essa metodologia fosse efetiva, foi necessario que alguns dados fossem

fornecidos pela empresa para que o brainstorming pudesse ser feito de uma forma



direcionada, ja com foco nos pardmetros que sdo analisados na Jacquet. Outro ponto
importante é que os custos da producdo serdo todos em cima de suposicOes, ja que a empresa

também ndo disponibilizou seus dados financeiros.

15 OBJETIVOS

1.5.1 OBJETIVO GERAL

Analisar o forneamento de uma industria alimenticia através da aplicacdo de

ferramentas de qualidade.

1.5.2 OBJETIVOS ESPECIFICOS

e Pesquisar ferramentas da qualidade existentes;

e Selecionar as ferramentas da qualidade mais adequadas ao problema;
e Analisar os dados fornecidos pela companhia e coletados nas visitas;
e Aplicar as ferramentas de qualidade;

e Determinar falhas na linha de producéo;

e Propor solugdes viadveis para a empresa.



2. REFERENCIAL TEORICO

Os topicos abordados neste referencial serdo a qualidade, gestdo da qualidade, Total
Quality Management (TQM), ferramentas da qualidade, produtividade e forneamento.

2.1 QUALIDADE

A qualidade pode ser desdobrada em vérias caracteristicas ou atributos que sdo
capazes de conceder ao produto adequado ao uso: além do desempenho técnico, durabilidade
e confiabilidade, facilidade de uso, imagem da marca, impacto ambiental e etc., ou seja, ela
deixou de ter a concepcdo de ser apenas algo relacionado aos aspectos técnicos (RIBEIRO,
2016). Um divisor de &guas no conceito de qualidade ocorreu no inicio da década de 1950
com a publicacdo do Manual de Controle de Qualidade de Joseph Juran.

Considerado um dos grandes nomes da Gestdo da Qualidade, Juran afirmou que todos
0s processos tinham relacdo com o ciclo produtivo e deveriam ser direcionados para o
atendimento das expectativas do cliente (RIBEIRO, 2016). A influéncia da perspectiva
externa do mercado em relagdo a visdo interna da producdo foi definida por Juran como visdo

interna e externa na qualidade, ilustrada no Quadro 1.

Quadro 1: As duas visdes da qualidade

Visao interna Visao externa

e Compare o produto com a concorréncia e com oS
Compare o produto com as especificagdes

melhores
Consiga que o produto seja aceito na inspe¢ao Garanta satisfacdo ao longo da vida Util do produto
Previna contra defeitos na fabricacdo e no campo Atenda as necessidades dos clientes
Qualidade centrada na fabricagdo Cobre todas as funcgdes
N . . Uso de referéncias baseadas no cliente para medir
Uso de referéncias internas para medir qualidade .
qualidade
Qualidade vista como uma questdo técnica Qualidade vista como uma questdo gerencial
Esforcos coordenados pelo gerente da qualidade Esforcos coordenados pela alta geréncia

Fonte: Adaptado de Juran (1992)



Praticar qualidade é desenvolver, projetar, produzir e vender produtos de qualidade
que sejam baratos, Uteis, seguros e que busquem a satisfacdo do cliente. Logo, pode-se
afirmar que a qualidade ndo é sé responsabilidade do departamento de controle de qualidade,
mas sim uma obrigacdo de todos os colaboradores da empresa. Por isso, a pratica da
qualidade precisa de um sistema que crie circunstancias favoraveis para o aperfeicoamento
continuo (BERTOLINO, 2011). O autor ainda afirma que a qualidade deve ser definida como

0 cumprimento de requisitos e a adequagéo ao uso.

Apesar de ter larga aceitagdo, a nogdo da qualidade enquanto adequagcdo ao uso
apresenta uma importante restricdo. Essa ideia cria uma relacdo direta entre o produtor e o
consumidor, porém passa a impressdo que os demais componentes da sociedade ndo tém
importancia. Essa restricdo acaba afastando novos consumidores e limita o crescimento no
mercado (PALADINI, 2019).

Um conceito importante da qualidade é a qualidade total. Ela € um modelo de gestao
de uma organizacdo com foco na qualidade, baseando-se na participacdo de todos 0s
colaboradores da empresa. Visa o sucesso em longo prazo levando em conta a satisfacdo dos
clientes e os beneficios para a sociedade e para os membros da organizacdo. A lideranca dos
gestores € muito importante para a qualidade total, pois é indispensavel o exemplo delas para

0 sucesso desse modo de gestdo (LOBO, 2019).

O impacto ambiental é outro fator que esta se consolidando no mercado. As relacdes
do processo de fabricagdo com o produto durante e apds a sua utilizacdo e do
desenvolvimento de servicos com o meio ambiente tém sido cada vez mais consideradas
como um indicador crucial da qualidade das empresas. A exigéncia da preservacdo ambiental
entre 0s mais jovens tem sido considerada de critica importancia devido ao gradativo papel

que cuidados com o meio ambiente tém ganhado forga nessa faixa etaria (PALADINI, 2019).

2.1.1 QUALIDADE NA INDUSTRIA ALIMENTICIA

No segmento alimenticio, Bertolino (2011), afirma que a qualidade pode ser discutida
sob dois pontos de visita: Qualidade percebida e qualidade intrinseca. A primeira pode ser
definida como aquilo que o cliente espera do produto. Esta interligada com as caracteristicas
desejadas que atraiam o consumidor para a compra, como por exemplo, as propriedades



organolépticas, composicdo nutricional e caracteristicas da embalagem. Ja a qualidade
intrinseca € tudo o que o cliente espera como 6bvio de um produto, como por exemplo, que
ndo utilize ingredientes proibidos, que tenha o peso indicado na embalagem e que esteja
dentro da lei.

2.1.2 CuUSTOS NA QUALIDADE

Ribeiro (2016) diz que, em geral, os custos da qualidade abrangem o0s custos
decorrentes da falta de qualidade, assim como os gastos para se alcancar a qualidade. Esses

custos sdo classificados em:

e Custos devido a falhas internas: gastos associados aos defeitos detectados antes da
expedicdo do produto. Esses gastos ndo existiriam caso os produtos ndo tivessem

defeitos. Alguns exemplos sdo: refugo e o retrabalho;

e Custos devido a falhas externas: gastos associados aos defeitos encontrados no
produto apds ser comercializado. Esses gastos também ndo existiriam caso 0s
produtos ndo tivessem defeitos. Alguns exemplos sdo: assisténcia técnica durante a

garantia e acdes na justica;

e Custos de prevencdo: gastos resultantes das atividades necessarias para minimizar os
custos devido a falhas e os custos de avaliacdo. Alguns exemplos sdo: planejamento

da qualidade e treinamentos.

Um conceito que deve ser introduzido nos custos na qualidade é o de conformidade.
O uso deste termo implica que é necessario atender a uma especificacdo clara. A producao é
responsavel por garantir que um servico ou produto esteja em conformidade com as

especificagcOes e expectativas do cliente (SLACK et al., 2018).

O modelo econémico normalmente utilizado para ilustrar a variacdo do custo total da
qualidade (decorrente dos custos parciais), em relacdo ao nivel de qualidade de conformidade

(atendimento as especificagdes), segundo Juran (1993), é mostrado na Figura 1.



Figura 1: Modelo econdmico do custo da qualidade

Custo total

/

o
3 Custo de Custo das
O o o
avaliacdo e falhas
prevencao /
0 100 %

Qualidade de Conformidade
Fonte: Juran (1993)

A curva do custo total da qualidade é dividida em trés areas, pois considera a
contribuic&o relativa dos gastos parciais da qualidade na formacéo do custo total, podendo ser
atil na indicacdo de possibilidades para reduzir o custo total da qualidade. Na primeira zona,
a esqguerda do ponto 6timo, os custos relativos a falhas sdo maiores do que os custos de
prevencdo de falhas (RIBEIRO. 2016).

Logo, é conveniente reduzir os gastos por meio da qualidade de conformacdo. Outro
ponto importante nesse modelo € que, quando os gastos de avaliacdo sdo maiores que 0S
custos das falhas, o nivel de qualidade praticado ndo € sustentavel economicamente, ou seja,
é suposto que ha uma parte de defeituosos que deve ser esperada na producdo que é
economicamente viavel. Assim, pode-se afirmar que a partir de certa porcentagem
decrescente de defeituosos, a redugdo deles traria um maior gasto do que as economias
resultantes dela. Essa porcentagem de defeituosos aceitaveis € conhecida como Nivel
Aceitavel de Qualidade (RIBEIRO, 2016).

Porém, Ribeiro (2016) finaliza dizendo que um ponto importante a se considerar é que
esse modelo ndo considera os custos subjetivos provavelmente decorrentes da falta de
qualidade, como desperdicio e ineficiéncia, perda de vendas devido ao nivel insuficiente de
qualidade, custos de reprojeto devido ao nivel de qualidade, custos extras de fabricacdo entre

outros.
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2.1.3 QUALIDADE DE PROJETO

E a andlise que se faz do produto a partir da estruturagio do seu projeto. Sabendo que
a qualidade representa a adequacdo ao uso, essa andlise retrata a avaliagdo de como as
exigéncias do mercado estdo sendo atendidas pelos parametros de projeto. Um jeito
simplificado de avaliar a qualidade do projeto é feito fazendo a comparacdo de variadas
formas de apresentacdo e as caracteristicas funcionais de um mesmo produto. (PALADINI,
2019).

A qualidade de projeto é classificada de duas formas: através da andlise vertical, no
qual uma mesma marca oferece diversos tipos de modelo, buscando atingir varias faixas
diferentes de mercado, como por exemplo, uma montadora de carros. J& na analise horizontal,
a qualidade de projeto € identificada na concorréncia de produtos similares que operam em
uma mesma faixa de mercado, como por exemplo, 0 que varias marcas fazem disputando o
mercado de carros populares. Nesse caso, cada marca investe em melhorias no produto até

certo limite, considerando o preco final ao cliente, completa Paladini (2019).

2.1.4 QUALIDADE DE CONFORMACAO

E o esforco para o total atendimento aos requisitos do projeto, isto é, a qualidade
definida com foco no processo de produgdo. Assim, qualidade de conformagdo pode ser
definida como a medida de fidelidade no qual um produto fabricado atende aos requisitos do
projeto. Essa fidelidade retrata a natureza, intensidade, forma e a gravidade das alteragOes
realizadas durante a producdo. Assim, a qualidade de conformac&o € resultado dos erros que

0 processo produtivo produz em relagdo ao projeto original.

Um grande exemplo é o esforco que as empresas fazem para manter a uniformidade
dos produtos nas redes de fast-food, que tem a qualidade de conformagdo como marca
registrada nas suas operacGes (PALADINI, 2019). Qualidade de projeto e qualidade de
conformagéo sdo dois conceitos complementares. O Quadro 2 mostra como 0S conceitos

estdo relacionados.
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Quadro 2: Qualidade de projeto x qualidade de conformacéo

Acéo

Qualidade de projeto

Qualidade de conformacéo

Avalia...

Se o produto atende a determinada faixa de
mercado.

Se o0 produto estd perfeitamente
adequado ao projeto.

Investe...

No processo de adequagdo do produto ao uso
a que se destina.

No processo de adequacdo do produto
ao projeto que o originou.

Referencial basico:

Faixa de mercado a atender.

Projeto definido para o produto.

Elemento basico de avaliacdo: | Satisfacdo do consumidor. Compatibilidade entre  projeto e
produto.
Informacéo bésica: Comportamento do mercado consumidor. grc:)rggg\r/t;\mento do processo

Modelo de gerenciamento:

Centrado mercado

consumidor.

em pesquisas de

Gestdo da qualidade no processo
produtivo.

Enfase:

Expectativas do consumidor. Requisitos do projeto.

Fonte: Adaptado de Paladini (2019)

2.1.5 DEFEITOS

Pode ser definido como a auséncia de conformidade de um produto quando
determinada caracteristica da qualidade é comparada com as suas propriedades. O conceito
de defeito é relativo e presume a analise do produto baseando-se em suas caracteristicas da
qualidade e considera a definicdo de padrdes de qualidade. Assim, ele acontece pelo
“confronto” de cada caracteristica a seu respectivo. Outro aspecto importante para a definicao
de um defeito € o conceito de padrdo. Para existir um defeito, necessariamente, deve haver

um padrao mensuravel, pois o defeito ndo é igual para todos (PALADINI, 2019).

2.1.6 CERTIFICAGAO DA QUALIDADE

A certificagdo deve ser encarada como o minimo de funcionamento aceitavel para
uma organizagdo. Porém, para atingir a qualidade total, ainda existe um longo caminho, pois
as empresas concorrentes continuam se aperfeicoando, aumentando a competitividade e as
exigéncias dos clientes. Para uma empresa adquirir uma certificacdo de qualidade, é essencial

que ela conheca as normas, analise a possibilidade de uma consultoria, dé suporte aos seus
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colaboradores nos conceitos basicos relativos a qualidade, defina um cronograma, crie um

manual de qualidade e s6 assim pedir a auditoria a um érgéo certificador (LOBO, 2019).

A certificacdo representa a conformidade da empresa com um documento de
referéncia, no qual é indicado um conjunto de requisitos e que geram um reconhecimento por
ter alcancado certo nivel de organizacdo interna. Assim, € necessario que a companhia
organize-se e prepare alguns documentos e procedimentos, que serdo controlados pela
auditoria, finaliza Lobo (2019).

Um exemplo de certificacdo é a ISO. As duas principais da inddstria alimenticia sdo:
e 9001: Norma que foca nos elementos para garantir a qualidade percebida.

e 22000: Norma que foca para a qualidade intrinseca do produto, ou seja, tem por
objetivo prevenir perigos fisicos, quimicos e microbioldgicos que podem causar dano
a saude dos consumidores (BERTOLINO, 2011).

2.2 GESTAO DA QUALIDADE

O conceito de gestdo da qualidade engloba duas areas basicas de atuacdo: uma no
ambito operacional e outra no ambito global. Em uma visdo geral, tem-se que no contexto
global, a gestdo da qualidade busca contribuir nos esforcos da administracdo da empresa para
definir as politicas da qualidade da organizacdo. Em um ponto de vista operacional, a gestdo
da qualidade procura desenvolver, implantar e avaliar os programas da qualidade de uma
companhia. Portanto, pode-se afirmar que a gestdo da qualidade é um processo de definicéo,
implantacdo e avaliacdo dessas politicas. Isso leva a concluir que ndo é viavel estruturar o
processo de gestdo da qualidade sem que a organizacdo defina, conheca e entenda a politica
que ela ira adotar em relagéo a qualidade (PALADINI, 2019).

A atividade da gestdo da qualidade, segundo Paladini (2019), apresenta trés areas basicas,
que sdo a gestdo técnica da qualidade, a gestdo integrada de recursos e a gestdo interativa do

mercado:
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e Gestdo técnica da qualidade: responsavel por estruturar o setor que atua como suporte
técnico a producdo e a avaliagdo da qualidade e definir responsabilidades pela

qualidade em todos os niveis e garantir a divulgacdo dessas atribuicdes;

e Gestdo integrada de recursos: responsavel por definir um modelo de avaliacao global
da qualidade, que envolve os objetivos gerais da companhia e a contribuicdo de cada
setor. Além disso, também define os objetivos e metas da qualidade e determina
formas efetivas para acompanhar o desenvolvimento das atividades destinadas a

atingir os objetivos pré-estabelecidos;

e Gestdo interativa do mercado: responsavel por acompanhar os niveis de aceitacdo do
produto no mercado e o grau de satisfacdo do cliente. Também monitora 0 mercado

para definir as tendéncias.

A qualidade do produto sé seré consistente em longo prazo se for obtida a partir da
qualidade do processo, ou seja, € necessario entender e controlar as etapas do processo de
fabricacdo do produto. Para isso, os inimeros fluxos de processos que se repetem todos 0s
dias em uma organizacdo devem ser conhecidos, estudados e analisados para um melhor
funcionamento desse fluxo de processos. Portanto, € fundamental que a rotina dos processos
seja gerenciada através de acBes e verificacdes para que cada colaborador assuma sua
responsabilidade na execucdo de suas obrigacdes dentro da empresa (BERTOLINO, 2011).

A gestdo da qualidade é dever de todos os niveis da organizacdo, porém deve ser
conduzida pelas liderancas da empresa. A sua implantagdo engloba todos os colaboradores,
uma vez que ela destaca os aspectos econdmicos (LOBO, 2019). Ela é vista hoje como um
fator estratégico para a melhoria da competitividade e da produtividade, e tem por objetivo
reduzir as perdas e os custos da ndo qualidade nas operacdes de producdo, aumentando a

eficiéncia e permitindo precos mais competitivos (RIBEIRO, 2016).

Gerenciar a qualidade é melhorar de forma continua, aumentando a chance de
satisfacdo dos clientes quanto ao atendimento de requisitos e diminuindo a quantidade de
falhas e desperdicios. Porém, a melhoria continua necessita de recursos que normalmente sdo
limitados na organizagdo, entdo sua estratégia tambem serd influenciada pela concorréncia.
Portanto, a gestdo da qualidade em ambientes competitivos busca contribuir para a melhor
competitividade do neg6cio em relacdo a concorréncia. Assim, a gestdo da qualidade tem em

seu escopo uma dimensdo de gestdo estratégica das operagdes de producdo atraves do
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desenvolvimento de acbes de melhoria a partir da analise das prioridades para a
competitividade do negocio (RIBEIRO, 2016).

Conformidade a especificacdo significa fazer algo de acordo com as especificagdes do
projeto. Normalmente, é vista como uma contribuicdo muito importante da administragdo da
producdo a percepc¢do de qualidade do cliente (SLACK et al., 2018). Ela atua diretamente na

gestdo da qualidade em seis etapas:
e Etapa 1: Definir as caracteristicas do produto ou servico;
e Etapa 2: Decidir como medir cada caracteristica da qualidade;
e Etapa 3: Estabelecer padrdes de qualidade para cada caracteristica de qualidade;
e Etapa 4: Controlar a qualidade em relagéo a esses padroes;

e Etapa 5: Encontrar e corrigir as causas da ma qualidade;- Etapa 6: Continuar fazendo

melhorias.

2.2.1 POLITICA DA QUALIDADE

A politica da qualidade representa os objetivos e normas de funcionamento de toda
uma companhia. Ela sempre é definida pela alta administragdo e determina as formas de
atuacdo no mercado, o nivel de tecnologia no processo produtivo, o grau de qualificacdo da
mao de obra e etc. Sobretudo, ela estabelece o direcionamento que os colaboradores da
empresa vao seguir, envolvendo decisdes que ndo podem ser tomadas em areas operacionais
(PALADINI, 2019).

E importante ressaltar que a definicdo das politicas da qualidade da companhia inclui
o0 esforco da gestdo da qualidade, que é uma agdo que costuma ser associada & atividade
estratégica da organizacdo. Essa gestdo deve preservar de forma adequada a politica de
qualidade, zelando por sua melhoria continua. Os objetivos de um programa da qualidade
englobam a eliminagdo de perdas e também visa adequar continuamente o produto ao uso
(PALADINI, 2019).
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2.2.2 PLANEJAMENTO DA QUALIDADE

O planejamento é primordial na gestdo da qualidade. Inclusive, esta area estd em
evidéncia no modelo atual de gestdo. Assim, o planejamento da qualidade tem a funcéo de
eliminar as acdes improvisadas, decisdes intuitivas e subjetivismo. Ele requer que o processo
de producdo tenha memoria e medidas objetivas da analise da qualidade, sendo nao se pode
avaliar o que foi planejado com o que esta sendo realmente executado (PALADINI, 2019). A
maior dificuldade de colocar em préatica o planejamento da qualidade no processo ndo é a

forma de executa-lo, mas sim reconhecer a importancia de planejar, completa o autor.

Outro aspecto relevante dentro do planejamento da qualidade é a necessidade de
relaciona-lo a melhoria continua, que visa conferir qualidade ao planejamento e caracteriza as
atividades planejadas como etapas para um processo continuo de aperfeicoamento das
atividades, do processo e das relagbes com o mercado. Em termos praticos, conduzir o
planejamento para melhoria continua significa que suas atividades precisam ter algumas
caracteristicas, como serem de longo prazo e alcance, ndo possuir fim (com tempo pré-
estabelecido), ter uma natureza mais estratégica e permitir sempre novas acdes agregadas a
elas (PALADINI, 2019).

2.2.3 SISTEMA DE GESTAO

E um conjunto de elementos correlacionados, de maneira dindmica e que se comunica
para funcionar com um todo. Sua principal funcdo € gerir e monitorar um propdsito
determinado em uma companhia. Um sistema de gestdo bem-sucedido ndo se pode deixar
duvidas para qualquer colaborador ou parte interessada do engajamento das liderangas. Para
isso, 0 compromisso da diretoria deve ser assegurado de maneira continua, durante o
estabelecimento da politica do sistema de gestdo. Dentro desse contexto, uma analise critica
deve ser feita periodicamente, com enfoque no desempenho global do sistema de gestdo e ndo
em detalhes especificos, que podem ser abordados por outros elementos do sistema, como

monitoramento e medicédo, acdes corretivas e preventivas, etc. (BERTOLINO, 2011).

Paladini (2019), afirma que um sistema de gestdo envolve normas, métodos e
procedimentos. Esses trés elementos sdo definidos em ambientes diversos das companhias e
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seguem o modelo top-down: os procedimentos sdo conduzidos pelos métodos estabelecidos e

0s métodos sdo definidos a partir das normas.

2.3 TOTAL QUALITY MANAGEMENT (TQM)

Slack (2018) define TQM como “um sistema eficaz para integrar o desenvolvimento,
a manutencéo e os esforcos de melhoria da qualidade de varios grupos em uma organizacao,
de modo a possibilitar a producdo e o servico em niveis mais econdmicos que venham a

permitir a satisfacdo plena do cliente.”.
Ele ainda diz que 0 TQM tem seis fun¢bes importantes:
e Atendimento das necessidades e expectativas dos clientes;
e Inclusdo de todas as partes da organizacao;
e Incluséo de todas as pessoas da organizacao;
e Consideracdo de todos os custos de qualidade;
e Desenvolvimento de sistemas e procedimentos que apoiem qualidade e melhoria;
e Desenvolvimento de um processo de melhoria continua.

Ribeiro (2016) afirma que “TQM ¢ uma estratégia de fazer negocios que objetiva
maximizar a competitividade de uma empresa através da melhoria continua da qualidade dos
seus produtos, servicos, pessoas, processos € ambiente.” A partir disso, percebe-se que a
gestdo pela qualidade total € apresentada como uma estratégia de fazer negdcio que tem como
objetivo maximizar a competitividade de uma companhia através de um conjunto de

conceitos fundamentais de gestdo e técnicas de gestdo da qualidade.

Os atuais sistemas de gestdo da qualidade tem sua origem nos conceitos do TQM.
Essa metodologia considera o envolvimento de todos os colaboradores em todos os setores da
organizacao e tem por objetivo satisfazer as necessidades dos clientes e colaboradores atraves
da garantia da qualidade (BERTOLINO, 2011).
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Em uma ultima andlise, a TQM cria uma acéo estratégica da qualidade que engloba
trés aspectos: o desdobramento dos objetivos da organizacdo para incluir qualidade, a
definicdo das responsabilidades pela qualidade em todos os niveis da companhia e a criacao
de processos exclusivos da qualidade. Porém, a introducdo desse conceito gerou algumas
dificuldades, como o aumento da administracdo superior, a possibilidade de conflitos em
varios niveis organizacionais, a falta de uniformidade na otimizacdo dos processos da
empresa como um todo e, principalmente, a ndo garantia de resultados imediatos
(PALADINI, 2019).

De fato, 0 TQM destaca o gerenciamento da qualidade na empresa com um todo, isto
é, uma abordagem mais sistematica é utilizada para estabelecer e atingir as metas da
qualidade. Esta visdo macro vem do conceito de qualidade total, que foca no envolvimento de
todas as areas e recursos em um esforco Unico pela qualidade (PALADINI, 2019). Esse

conceito € discriminado em algumas etapas:

e Etapa 1: Definir o direcionamento da organizagdo, estabelecendo politicas globais da

qualidade. Posteriormente, as metas e objetivos também séo definidos;

e Etapa 2: Estruturar as fases operacionais, fixando normas, métodos e procedimentos

comuns para qualquer processo de gestao;

e Etapa 3: Compor o suporte para as operagdes, escolhendo os recursos para a execucdo

das atividades;

e Etapa 4: Monitorar o desempenho do processo, escolhendo e colocando em prética 0s

modelos que avaliagdo que irdo controlar o desenvolvimento das atividade;

e Etapa 5. Envolver recursos humanos, desenvolvimentos programas que motivem e
treinem os colaboradores no contexto das estratégias mais adequadas para estimular a

empresa;

e Etapa 6: Criar um processo de revisdo periodica, firmando um plano para a realizacédo

da revisdo periodica das atividades desenvolvidas.

Paladini (2019) finaliza dizendo que para a consolidacdo da gestdo da qualidade, € de
suma importancia que os elementos mais relevantes para a efetiva implantagdo de programas

de qualidade nas organizagdes sejam focados na cultura da organizacdo. Logo, pode-se



18

afirmar que a qualidade depende, fundamentalmente, do quanto a companhia e seus
colaboradores consideram a qualidade com algo relevante. Entdo, para uma empresa obter
sucesso na qualidade, as pessoas devem ser convencidas de que a qualidade vale a pena e que

ela seja transformada em um valor para todos.

2.4 FERRAMENTAS DA QUALIDADE

Sdo ferramentas estatisticas muito utilizadas para a melhoria da qualidade de produtos,
servigos e processos. Como nunca havera dois produtos ou servigcos exatamente iguais, a
estatistica executa uma funcdo muito importante no gerenciamento da qualidade e da
produtividade, pois foca nas variacBes que a distribuicdo estatistica aponta, oferecendo o
suporte necessario para coletar, tabular, averiguar e apresentar os dados de tais variagdes
(BERTOLINO, 2011). Algumas ferramentas da qualidade fazem parte de um grupo
especifico de métodos estatisticos que pertencem ao programa basico de treinamento da
qualidade. S&@o elas: Controle estatistico de processo (CEP), Diagrama de disperséo,
Diagrama de Ishikawa (Causa e efeito), Diagrama de Pareto, Fluxograma, Folhas de
verificacdo e Histograma.

A andlise dessas ferramentas ird colaborar para a maior compreensao do controle de
qualidade. Seu uso gera interferéncias em processos que ndo estejam alinhados aos quesitos
da qualidade, intervindo tais situacdes e as deixando alinhadas aos processos fundamentais
para a producéo de bens e servigos de qualidade (BRITTO, 2015).

E importante ressaltar que ndo existe um método capaz de garantir a completa
eliminacdo do problema com o menor custo, no menor espaco de tempo possivel e sem que
surjam consequéncias. Afinal, ndo existe o melhor método, apenas aquele que é mais
adequado a determinada situacdo ou tipos particulares de problemas. O principal foco dos
métodos € identificar a causa do problema, porém cada ferramenta tem sua prépria
abordagem, o que ndo exclui o fato de que mais de um método pode ser usado de forma
complementar (LOBO, 2019).
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2.41 BRAINSTORMING

E um método de geracdo de novas ideias de uma forma coletiva, através da
contribuicdo dos participantes do grupo. Esse método € utilizado para a identificacdo de
possiveis causas de um problema e uma eventual solucdo. As principais regras desse método
sdo: gerar ideias em quantidade, combinar ideias, manter ininterrupto o fluxo de ideias e
registrar todas as ideias. Apos esse processo, sao feitas escolhas, eliminando as sugestdes que
ndo se adaptam aos objetivos e as capacidades financeiras, técnicas ou administrativas da
organizacdo (LOBO, 2019). Segundo Paladini (2019), o método tem algumas regras basicas,
e as mais comuns sdo sempre focadas no coletivo e no respeito com o grupo. A Figura 2

mostra quais sdo as sete principais regras basicas.

Figura 2: Regras bésicas do brainstorming

1 m  MNunca aiticar qualquer ideia apresentada: busca-se a participacao de todos.

2 m  Escrever e relacionar todas as ideias.

3 m  Evitar interpretar ideias apresentadas por outros participantes, anotando-as comao forem sugeridas.

4 m  Evitar discussdes ou debates em paralelo ao longo da reuniae.

5 m  Divulgar todas as ideias, escrevenda-se, por exemiplo, em locais visiveis a todos.

6 m  Incentivar a participacao de todos.

7 m  Evitar gue as ideias tenham “pais” ou “maes”. Pode-se aproveitar a ideia de qualguer um, sobretudo com o intuito de melhord-la.

m  Desenvolver a reunido de forma adequada aos participantes, em termos de tempo, local, clima, estrutura, forma de condugdo e meios de
participacdo.

Fonte: Paladini (2019)

2.4.2 DIAGRAMA DE ISHIKAWA

Também conhecido como diagrama de causa e efeito ou espinha de peixe, foi
desenvolvido para representar graficamente as relacdes entre um problema e todas as

potenciais causas desse problema (causas principais, secundarias e/ou terciarias). Essa
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ferramenta atua como guia para a identificacdo das causas do problema para determinar
medidas de correcdo (RIBEIRO, 2016).

Apo6s o problema ser identificado, é necessario buscar todas as possiveis causas dele.
O objetivo desse procedimento de descobrir as possiveis causas € tentar encontrar as causas
fundamentais para a ocorréncia do problema. O nivel de importancia de cada causa elencada
no diagrama deve ser estabelecido ndo apenas na subjetividade, mas também com base em
dados (RIBEIRO, 2016).

O Diagrama de Ishikawa também €é conhecido como Diagrama dos 6Ms, pois vincula
a origem da maioria dos problemas de uma organizacao em seis colunas que fazer parte do
arranjo produtivo. Séo elas: Matéria prima, maquinas, medi¢cdo, meio ambiente, mao de obra
e metodologia (BRITTO, 2015). A Figura 3 relaciona as setas azuis as colunas que fazer
parte do arranjo produtivo da organizacao.

Figura 3: Diagrama de causa e efeito

Matéria Prima Maquinas Medicao
-«
T - [ —
-
Meio Ambiente Mio de Obra Metodologia

Fonte: Britto (2015)

243 FLUXOGRAMA

Segundo Paladini (2019), fluxogramas sdo representacfes graficas das etapas que
compdem um processo, permitindo uma vis&o geral do fluxo produtivo. E possivel visualizar
as caracteristicas que compdem cada uma das fases e como elas relacionam-se entre si, além

de destacarem as operacdes criticas (cruzamento de varios fluxos), identificando-se gargalos.

O fluxograma também é responsavel por formalizar e documentar todas as acbes de
um procedimento e possui muitas vantagens, dentre elas: permitir a verificacdo dos

componentes de um sistema, compreensao simplificada e objetiva do processo, facilidade de



21

localizacdo de problemas do processo e aplicacdo em qualquer tipo de sistema (LOBO,

2019). A Figura 4 é um exemplo de fluxograma.

Figura 4: Fluxograma

Fonte: Paladini (2019)

2.4.4 CINCO PORQUES

Método que utiliza perguntas para chegar a causa-raiz de um problema. E um método
bem simples que, dado o problema final, faz-se cinco vezes a pergunta por qué?, dividindo a
questdo em sua causa-raiz. Ele é empregado para identificar o motivo inicial de um problema
para depois corrigi-lo, ou seja, corrige a causa-raiz ao invés de corrigir indicio superficial do

problema (LOBO, 2019). A Figura 5 demonstra como funciona a metodologia.

Figura 5: Os cinco porqués

Porque (1)? 6 —

~* CAUSA DIRETA |
Porque (2)? 6 |
ueiz) —> CAUSA CONTRIBUTIVA

P ? :
orque (3) @ CAUSA CONTRIBUTIVA

" ;
Porque (4)’ @ CAUSA CONTRIBUTIVA

Porque (5)? @ CAUSA-RAIZ

Fonte: Menezes (2013)
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245 5W2H

E um checklist de atividades prazos e responsabilidades. Os 5W significam: What (O
qué?), Where (Onde?), Who (Quem?), When (Quando?) e Why (Por qué?). Ja& os 2H
significam: How (Como?), How much (Quanto custa?). E muito utilizada para a realizacéo de
um plano de acdo. A Tabela 1 exemplifica algumas perguntas que podem ser feitas para a

elaboracdo do plano de acgéo.

Tabela 1: Plano de acdo

Passos | Conteudo das respostas Exemplos de perguntas
- O que deve ser ou esta sendo feito?
. . - Quais os insumos do problema/processo?
What Acoes nea%easlsi,ggldag aotema O que se pretende extrair do problema/processo?
- Quais os métodos, materiais e tecnologias que
devem ser utilizados?
- Por que ocorre este problema?
Why Justificativas das acBes |- Por que executar desta forma?
- Para que atuar neste problema?
Where Locais influepciados pelas |- Onde ocorre/ocorreu o problema?
acoes - Onde é preciso atuar para corrigir o problema?
. - Quem sao os agentes envolvidos?
Who Responsaglggsdes pelas | Quem conhece melhor o processo?
¢ - Quais pessoas deverdo executar o plano de agdo?
- Quando comegcar e terminar?
When Definir prazos - Quando deverao ser executadas cada etapa do
plano?
, - Como seré executado o plano?
How Metl:)t?lc?;;dzesrem - Como registar as informagdes necessarias?
- Como definir as etapas do processo?
- Quanto sera o custo envolvido?
How . , -
Much Definir orcamento - Quanto custara 0s recursos necessarios?
- Quanto custa corrigir o problema?

Fonte: Brum (2013)
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2.5 PRODUTIVIDADE

A administracdo da producéo se faz essencial para que a organizagéo seja realizada de
forma sustentavel em seu éxito. O sucesso de uma organizagdo em administracdo de
producdo vai além de evitar erros, tornando a sua contribuicdo superior a isso. A
produtividade visa melhoria em termos de organizacdo, transformando alguns elementos para
maior qualidade e de forma adequada, como credibilidade, servico, custo, versatilidade,
tempo e uso do capital. Considerando esses termos a serem melhorados, esse € 0 objetivo

para que a producéo seja incentivada como um todo (SLACK, 2018).

Para avaliar o processo abrangente de desempenho de uma institui¢éo € usado o termo
“resultado triplo” (triple bottom line - TBL ou 3BL), que tem como conceito sobre as
instituicdes ndo se aferir apenas pelo lucro econémico convencional que é gerado para 0s
proprietarios, mas considerando os impactos das opera¢fes quanto a sociedade, tanto de
forma abrangente, como comunidades, quanto de forma individual, no sentido de
funcionarios e impactos no meio ambiente, relacionando assim o “resultado triplo” a

sustentabilidade (SLACK, 2018).

E considerada uma empresa sustentavel aquela que gera lucro para o proprietario de
forma satisfatoria, mas com o minimo de danos ao meio ambiente e contribui com a realidade
das pessoas com as quais tem contato, conciliando interesses econdémicos, ambientais e
sociais, concedendo a empresa “consentimento para seu funcionamento” perante a sociedade

(SLACK, 2018).

Uma forma eficaz de aprimorar a produtividade é reduzir custos de inputs e manter o
nivel de outputs, ou seja, uma empresa pode mudar o seu espaco fisico para um lugar onde 0s
custos sejam menores, seja de encargos, materiais e instalacfes. A produtividade pode ser

aperfeicoada com uma utilizacdo superior dos inputs das atividades (SLACK, 2018).

A reducdo de desperdicio é uma forma de produtividade, seja ela de materiais, tempo
de trabalho ou aproveitamento das instalagdes. Para determinar o desempenho da producéo, é
necessario entender que esta € a quantificacdo da acdo e é imprescindivel para analisar se uma
operacdo é boa, ruim ou indiferente. Sem essa mensuragdo, ndo se pode ter um manejo em

relacdo as atividades, ou analisar se ha alguma melhoria (SLACK, 2018).
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Essa mensuracdo do desempenho envolve trés questdes: os fatores que devem ser
incluidos como medidas de desempenho; medidas de desempenhos mais importantes;
medidas detalhadas que se deve usar. Essas medidas sdo consideradas “mistas” (envolvem
satisfacdo do cliente, nivel global de servi¢co e agilidade de operagdes), e auxiliam na
avaliacdo de desempenho global da empresa, além de serem monitoradas com mais rigor,

ainda que seja uma avaliacao limitada de desempenho (SLACK, 2018).

O mais importante € um desempenho equilibrado, no qual haja relacdo entre a
estratégia global da operacdo, os indicadores de desempenhos de maior relevancia e o
conjunto de medidas usadas para inteirar os indicadores do desempenho chave (SLACK,
2018).

2.6 FORNEAMENTO

O forneamento é um processo de batelada que comeca a partir da colocacdo do
carrinho com as bandejas no forno pré-aquecido. A operacdo do forno é executada conforme
recomendacdo do fabricante, através do manual do equipamento. E nesta etapa que
acontecem as mudangas que transformam a massa crua (AZEVEDO 2007).

Para que 0 processo ocorra de uma maneira assertiva, hd uma relacdo que existe entre
a temperatura e o tempo de forneamento do produto chamada curva de forneamento. Para
cada produto, existe uma relacdo especifica de temperatura x tempo ideal, que é definida
conforme as caracteristicas do produto forneado. Estas relagdes sdo alteradas de acordo com
o tipo de forno, capacidade de troca térmica, peso e espessura do produto (AZEVEDO,
2007).

Durante o forneamento, a massa sofre algumas mudancas fisicas, quimicas e fisico-
quimicas sob a acdo do calor, completa o autor. Este processo de assar ocorre em um
equipamento chamado forno (AZEVEDO, 2007).

Ja o forno, segundo Vitti, Garcia & Oliveira (1988, p. 55), consiste basicamente de
uma camara aquecida, onde o produto sera assado. Ha dois principais tipos de fornos: o forno
em processo de batelada, onde as bandejas com os produtos a serem assados séo colocadas no

equipamento e precisam ser retiradas pelo operador quando o produto estiver pronto e
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também os fornos continuos, que podem possuir esteiras de metal que atravessam o interior

da camera de forneamento e conduz as bandejas por todo o processo (AZEVEDO, 2007).

Varios tipos de fornos sdo usados na industria. Normalmente, hé variacdo desde a
fonte térmica: (gés, lenha, dleos, eletricidade, etc.), até a forma de transmissdo de calor
(conducao, convecgdo, radiacdo e outros) (CAPPELLI et al,. 2021).
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3. METODOLOGIA

Esta pesquisa foi feita no primeiro semestre de 2021 na Jacquet Guerra do Brasil S.A.,
uma industria do ramo alimenticio em Guarapuava-PR. Ela ocorreu na disciplina de
Metodologia de Ensino Inovador da Universidade (MEI-U), na Universidade Tecnologica

Federal do Parana, campus Guarapuava (UTFPR-GP).

Para a execucdo da pesquisa, foram definidos alguns requisitos iniciais pela empresa,
sendo eles o local de execugédo da pesquisa, que foram dois fornos (em processo de batelada)
especificos de uma das linhas de producéo e também a necessidade de padronizar o0 processo

de forneamento para que houvesse uma menor perda para a companhia.

A primeira etapa desta pesquisa foi um estudo sobre as ferramentas de qualidade
existentes e como elas poderiam ser aplicadas dentro das condic¢des iniciais impostas. Ap6s
esta etapa inicial, foram feitas algumas reunifes para a identificacdo dos possiveis problemas
da linha de producdo e também para o alinhamento do estudo das ferramentas de qualidade.
Porém, apenas obter os dados e ndo transforméa-los em informacdes relevantes ndo iria ajudar
na investigacdo das possiveis falhas e sugestdo de melhorias e, por isso, o emprego das
ferramentas da qualidade foi essencial, ja que elas facilitam a elaboracdo de um método

efetivo para a padronizacdo de processos.

Entdo, a primeira visita foi feita para conhecer e analisar todo o processo de
forneamento da linha de producdo que contém os dois fornos defeituosos com o
acompanhamento dos gestores do processo, para que eles pudessem auxiliar na compreensao
das informacGes. O principal intuito dessa visita foi investigar quais eram as falhas nos fornos
e entender melhor os pardmetros analisados, como esses parametros eram analisados e o

porqué da utilizacdo de tais indicadores.

Além disso, também foram coletadas algumas informacdes sobre a produgdo: Séo 4
fornos sem defeitos e 2 fornos defeituosos e em média 7 ciclos didrios em cada um deles,
sendo que sdo dois produtos: o Produto 1, que é produzido 3x por semana e 0 Produto 2,
produzido 2x por semana. A Tabela 2 ilustra as informacdes enviadas pela companhia sobre a

producao.
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Tabela 2: InformacGes passadas pela companhia

Informacdes Jacquet

Produto 1 Produto 2
Fornos Sem Com Sem Com
defeito | defeito | defeito | defeito
Unid./
fornada por| 132 102 276 240
forno
Unid./ 528 204 | 1104 | 480
fornada

Fonte: Jacquet Guerra do Brasil (2021)

Assim, foi possivel observar que havia uma grande perda de matéria-prima nos dois
fornos defeituosos, ja que a primeira fornada do dia era usada como teste para verificar quais
fileiras do forno ndo assavam os produtos, gerando desperdicio e retrabalho. Também foi
possivel analisar que os fatores que influenciavam no processo e geravam os indicadores
eram classificados de duas maneiras, conforme poderiam ou néo interferir diretamente no

forneamento dos produtos. A Figura 6 ilustra essa classificacao.

Figura 6: Classificagdo dos fatores analisados pela empresa

—  Ventiladores >
=
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= . = c
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] . =
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Fonte: Autoria propria (2022)

Apds o estudo e a visita inicial, as ferramentas da qualidade foram aplicadas. A Figura
7 mostra o passo a passo da metodologia utilizada e o motivo pelo qual cada uma das

ferramentas foi aplicada.
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Figura 7: Passo a passo da metodologia aplicada na pesquisa
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Fonte: Autoria prdpria (2022)

Entéo, foi aplicada a primeira ferramenta da qualidade: o Brainstorming. Ele foi feito
para coletar as ideias e identificar as possiveis causas das falhas apontadas pela empresa. O
intuito da aplicacdo desta ferramenta foi gerar a maior quantidade de ideias possiveis para
que elas pudessem ser registradas e classificadas dentro das seis categorias que formam o
6M: Matéria prima, meio ambiente, maquinas, mao de obra, medicdo e metodologia. Assim,
foram propostas e analisadas as hipdteses conforme as informages obtidas na visita, para que

todas as possibilidades fossem listadas e o estudo pudesse ser iniciado.

A segunda ferramenta da qualidade aplicada foi o Diagrama de Ishikawa, indicado
para ser feita uma relacdo entre 0os problemas e todas as potenciais causas das falhas, sejam
elas causas principais, secundarias e/ou terciarias. Esta ferramenta foi utilizada como guia
para 0 mapeamento de todas as ideias que foram coletas no Brainstorming, assim foi possivel
encontrar as maiores causas da ocorréncia do problema através da analise dos dados que

foram passados pela empresa e também da relevancia de cada uma das ideias apontadas.

Com o objetivo de aprimorar a ferramenta e obter resultados mais contundentes, todos
0s pontos levantados no diagrama foram combinados ao método 6M e separados em quatro
categorias: Improvavel (1), pouco provavel (2), provavel (3) e muito provavel (4), sendo (1)
uma objecdo sem muita relevancia e (4) uma objecdo critica que deveria ser analisada mais

profundamente.

Para um estudo mais elaborado, o foco foram as causas tidas como muito provaveis,
ja que elas eram as Unicas que evidenciavam falhas na metodologia utilizada pela companbhia,

ou seja, que poderiam ser corrigidas através do emprego do TQM.

A andlise de todas as possiveis causas, apos classificadas pelo 6M, foi colocada em

um fluxograma, que foi a terceira ferramenta da qualidade aplicada, para permitir uma visdo
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geral do processo. Essa ferramenta foi utilizada para mapear quais foram os caminhos
percorridos dentro do MEI-U e justificar as escolhas dos problemas tidos como muito
provaveis, que também foram listados no Ishikawa e que coincidiram com as falhas

encontradas nesta ferramenta.

Apds essa constatacdo, foi realizada mais uma visita, na qual os fornos defeituosos
foram analisados de uma maneira mais profunda, pois foi possivel a utilizacdo da camera
termogréafica para auxiliar na verificacdo das falhas. As imagens termograficas foram
coletadas através da Termocamera HT 7 P, conforme a Imagem 1 demonstra. O Quadro 3

apresenta as caracteristicas técnicas da camera utilizada.

Imagem 1: Modelo da cAmera termografica utilizada no presente estudo

Fonte: HOT TEC (2022)

Quadro 3: Caracteristicas técnicas da Termocamera HT 7 P

Parametro Capacidade
Faixa de temperatura -20°C a 650°C
Zoom eletrénico 2X
Frequéncia de imagem 60 Hz
Sensibilidade térmica <0,05°C a 30°C
Resolucdo térmica 110,592 pixels
Distancia minima de foco 25°x19°/0,1m

Fonte: HOT TEC (2022)
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Além disso, a empresa também enviou um relatério com algumas informacoes

importantes, entre elas o posicionamento dos termostatos nos fornos e as temperaturas em

cada um dos fornos, conforme mostra a Imagem 2 e as Tabelas 3, 4,5, 6, 7 e 8.

Imagem 2: Posicionamento dos termostatos nos fornos

Fonte: Jacquet (2021)

Tabela 3: Temperatura dos termostatos no Forno 1

Fonte: Jacquet (2021)

Forno 1

Sensor Tl\jg:(?ri?:g Cr;.\ Média (°C) pD:;.\-/g:Z
1 (°C) 176,1 128,8 45
2 (°C) 177,4 129,3 45,6
3 (°C) 175,5 127,1 42,9
4 (°C) 174,7 124,2 45,4
5 (°C) 173,8 128,6 40,7
6 (°C) 172,9 128 40,7
7 (°C) 174 128,1 40,3

170,7 126,9 40,9
Média 174,39 127,63
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A Tabela 3 indica que a média de temperatura maxima no forno 1 ¢ 174,39 °C e a

média de temperatura dos termostatos é 127,63 °C.

Tabela 4: Temperatura dos termostatos no Forno 2

Forno 2
Sensor Tl\j;(f;;atﬁ Cr? Média (°C) pDaej;I;
1 (°C) 169,4 126,1 43,5
171,3 126,3 44,3
3 (°C) 169,6 122,8 44,4
4 (°C) 168,7 122,1 44,4
163,4 123,1 37,9
162,3 122 38,2
7 (°C) 168,6 123,4 40,1
164,4 123 38,9
Média 167,21 123,60

Fonte: Jacquet (2021)

A Tabela 4 indica que a media de temperatura maxima no forno 2 é 167,21 °C e a
média de temperatura dos termostatos é 123,60 °C.

Tabela 5: Temperatura dos termostatos no Forno 3

Forno 3
Sensor T\jz(?;;atgcr? Média (°C) E:;:;Z
1 (°C) 172,3 116,9 51,8
176,2 117,5 52,5
3 (°C) 170,2 115,5 50,5
4 (°C) 170,2 115,4 49,5
166,8 115,8 48,5
166,2 116,1 48,2
7 (°C) 160,1 110 46,1
158,1 108 45,7
Média 167,51 114,40

Fonte: Jacquet (2021)

A Tabela 5 indica que a média de temperatura maxima no forno 3 ¢ 167,51 °C e a

média de temperatura dos termostatos é 114,40 °C.
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Tabela 6: Temperatura dos termostatos no Forno 4

Forno 4
Sensor E;?ﬁ;atgg Média (°C) E:j:;;
1 (°C) 219,2 136 62,8
222,5 137,1 63,3
3 (°C) 217,3 136,1 59,6
4 (°C) 215,9 135,1 58,7
214,4 138,1 53,1
214,8 138,9 52,3
7 (°C) 135 27,7
204,7 134,8 51,8
Média 215,54 136,39

Fonte: Jacquet (2021)

A Tabela 6 indica que a média de temperatura maxima no forno 4 é 215,54 °C e a
média de temperatura dos termostatos é 136,39 °C. A temperatura maxima do sensor 7 nao

foi enviada pela companhia.

Tabela 7: Temperatura dos termostatos no Forno 5

Forno 5
Sensor E;?;;atgcr? Média (°C) ;I)Daej:él:)
1 (°C) 193,8 143,1 50,2
195,4 143,5 50,6
3 (°C) 187,8 138,8 49,2
4 (°C) 184,3 138,3 48,2
186,6 139,2 48,6
188 138,9 48,6
7 (°C) 184,8 138,5 47,6
179,8 137,6 48
Média 187,56 139,74

Fonte: Jacquet (2021)

A Tabela 7 indica que a média de temperatura maxima no forno 5 é 187,56 °C e a

média de temperatura dos termostatos é 139,74 °C.
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Tabela 8: Temperatura dos termostatos no Forno 6

Forno 6
Sensor Eg(?ﬁ\;atgéi Média (°C) E:cj;lélz
1 (°C) 175,8 122,5 49,3
174,2 122,4 48,9
3 (°C) 178,3 124,2 48,9
4 (°C) 179,6 126,1 49,1
174,8 124,5 46,8
173,9 125 46,6
7 (°C) 117,3 43,7
162,8 114 43,2
Média 174,20 122,00

Fonte: Jacquet (2021)

A Tabela 8 indica que a média de temperatura maxima no forno 6 é 174,20 °C e a
média de temperatura dos termostatos é 122,00 °C. A temperatura maxima do sensor 7 nao

foi enviada pela companhia.

Posteriormente, foi aplicada a penultima ferramenta da qualidade: Os cinco porqués,
para serem encontradas as causas raizes de cada uma das trés falhas tidas como muito
provaveis. Para isso, foi feito um debate para entender o porqué daquelas causas, sendo
necessaria uma analise minuciosa de todas as informacdes registradas nas visitas e também
dos dados passados pela companhia, para que ndao houvesse equivocos na identificacdo de

qual é a raiz dos problemas elencados com a aplicacdo das ferramentas da qualidade.

A Ultima ferramenta da qualidade adotada nessa pesquisa € 0 5W2H. O objetivo desta
aplicacdo é tracar um plano de acdo para que a empresa pudesse ter um direcionamento nas
suas acgoes. Salienta-se que a ferramenta foi focada nas trés causas raizes encontrada atraves

dos cinco porqués.

Vale ressaltar que para compreender quais eram as causas muito provaveis e encontrar
solucdes para as potenciais dores identificadas, foram analisados alguns indicadores definidos
apos as visitas, sendo os principais, 0 uso dos fornos em sua totalidade, j& que nem todas as
prateleiras dos fornos eram utilizadas, o0 aumento da producdo ao utilizar um unico ciclo e
também o indicador financeiro, pois é provavel que os lucros da companhia vdo aumentar se

aplicarem as sugestdes propostas para diminuir as falhas do processo.
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Também é importante ressaltar que a empresa nao informou os custos da producéo,
portanto todos os resultados apresentados em relacdo as finangas sdo estimativos, porém

coerentes com os valores de mercado.

3.1 CLASSIFICACAO DA PESQUISA

Esta pesquisa € caracterizada como aplicada, pois sua finalidade é obter conhecimento
para a solucdo de um problema especifico e ndo busca apenas o progresso cientifico, mas
também que seus resultados promovam aplicagdes praticas para solucionar problemas na
realidade (MARCONI, LAKATOS, 2022).

Em relacdo ao objetivo, a pesquisa é exploratdria, pois possibilita maior familiaridade
com o problema e a construcdo de hipdteses. Esta pesquisa também é caracterizada como
descritiva porque visa descrever, registar, analisar e interpretar fendbmenos. Além disso, ela
também pode ser considerada como explicativa, ja que ha o controle sobre alguns fatores e
variaveis, e busca se associar as causas e efeitos dos experimentos (MARCONI, LAKATQOS,
2022).

A abordagem desta pesquisa é qualitativa e quantitativa, pois ela concentra-se na
qualidade dos resultados atingidos, na forma como eles foram obtidos, quais procedimentos
foram adotados e também o ambiente em que os dados foram coletados, além do grau de
controle das variaveis (MARCONI, LAKATOS, 2022).
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4. RESULTADOS

4.1 FERRAMENTAS DA QUALIDADE

411 BRAINSTORMING

Ap0s a aplicagdo do Brainstorming, observou-se que os fatores direta e indiretamente
relacionados que geravam os indicadores tinham alguns aspectos que influenciavam no

processo. Tais fatores foram listados, conforme mostra a Figura 8.

Figura 8: Brainstorming

Fatores Fatores niio
diretamente diretamente
relacionados relacionados

I L 1 1 1
Ventiladores Queimadores Carrinhos Formos Calibragdo Carrinhos Bandejas
1
1 1 1
— [Velocidade de Entrada de . Distribui¢ao I_ Transporte .
— Velocidade |- Consumo giro calor Material de calor dos cartinhos Manuseio
— Posicio || Taxa de Capacidade - Central Chapa H D!SI‘)OS]QM
aquecimento dos produtos
| - U . | L . | | Disposicio
Angulagao Posigao Superior Revestimento| das gavetas
= _Ta.xa de L Inferior
resfriamento
‘- Dimensoes

Fonte: Autoria propria (2021)

Os fatores diretamente relacionados sdo: ventiladores, queimadores, carrinhos, fornos

e calibrag&o. Ja os fatores indiretamente relacionados sdo: carrinhos (transporte) e bandejas.

4.1.2 DIAGRAMA DE ISHIKAWA

Com o resultado do Brainstorming, foi possivel a aplicacdo do Diagrama de Ishikawa,

com foco no 6M. A Figura 9 demonstra como foi feito esse processo.
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de Ishikawa

lagrama

D

Figura 9

Meio ambiente

Método

1 - N&o ha padrdo nos
intervalos de fornadas

2 - Escolha das prateleiras a
serem inutilizadas em fornadas
subsequentes

1 - O ambiente do forno &
controlado, portanto ndo sofre
com variagtes do meio

ambiente

2 - Quantidade de bandejas por
prateleira ndo é padronizada
nos fornes defeituosos

2 - Falta de padro nas
prateleiras que sdo u

4 - Afalta de controle e
registros nas alterages feitas
ao longos dos 10 anos

2 - Possiveis rachuduras no revestimento

dos fornos defeituosos

3 - Alterages nos ventiladores (Velocidade, posico, angulacdo,
taxa de resfriamento e dimensées)

3 - As aberturas para entrada de calor tiveram valores alterados.
A velocidade de giro dos carrinhos também foi alterada. Em
ag8o conjunta com a SC combustdo, os par8metros dos
queimadores foram alterados.

1 - improvavel

2 - pouco improvavel

3 - provavel

4 - muito provavel

4 - Dois fornos apresentam variagdo no layout das portas
(possuem um vio entre 10 e 15 mm), coincidentemente nos
fornos defeituosos

4 - Dois entre seis fornos tem distribuicZo irregular de calor nas
partes inferiores

4 - Vedagio incorreta no topo
dos fornos 3 e 6

3 - Padronizagdo das
alteragbes feitas por cada
funcionario

2 - Diferenga entre os produtos
que sdo assados, os bolos de
banana ndo apresentaram
problema, diferente dos
Brownies

3 - Alterages dos pardmetros
depende da capacitacdo dos
operadores

Mo de cbra

_ 4 - Ineficiéncia na distribuiggo do calor _

3 - Muitas das medicBes foram
direcionadas aos bolinhos e ndo uma visgo
macro diferecionada aos fornes

2 - Variagdes na medig@o do gas nos fornos
bons e defeituosos.

2 - MedigBes de umidade s3o feitas nos
bolinhos quando deveriam ser feitas nos
fornos

_ 2- Parametros de trabalho dos ventiladores

2 - N3o foram feitos ensaios com
anemdmetros para o estudo da distribuicdo
de ar dos fornos

Despadronizacdo dos

Fornos

: Autoria prépria (2021)

Fonte
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Assim, foram encontrados cinco pontos relevantes (objecdo de grau 4) em método,

medida e maquina:
e Meétodo: A falta de controle e registros nas alteracdes feitas ao longo dos dez anos;
e Medida: Ineficiéncia na distribuicdo do calor;

e Magquina: Dois fornos apresentavam variagdes nos layouts das portas, dois entre seis
fornos tem distribuicdo irregular de calor nas partes inferiores e a vedacao incorreta

nos dois fornos.

Dentro dos erros na maquina, incialmente foram elencadas trés dores, porém
posteriormente concluiu-se que essas falhas poderiam ser reduzidas a apenas uma: vedacao
incorreta nos dois fornos com defeitos, pois a distribuicdo irregular de calor na parte inferior
desses fornos é uma consequéncia desse defeito e a diferenca na variacdo do layout das portas

(um véo entre 10 e 15 mm) é a causa dessa dor.

413 FLUXOGRAMA

Apbs a aplicacdo do diagrama da espinha de peixe, quatro caminhos foram
encontrados na ferramenta como alternativa dentro da disciplina. A Figura 10 apresenta esses

caminhos.



Figura 10: Fluxograma

Fonte: Autoria prépria (2021)

38



Os quatro caminhos encontrados foram:

e Obter mais dados em contatos por e-mail, pois os dados fornecidos inicialmente pela
Jacquet ndo eram suficientes para encontrar os defeitos nos fornos. Além disso, 0s

ensaios realizados com termostatos por parte da empresa indicaram uma menor

temperatura nos sensores inferiores em dois dos fornos.

e Leitura de artigos cientificos, j& que foi necessario um estudo mais profundo para que
fossem propostas alternativas para as falhas da empresa. As Figuras 11 e 12 foram
disponibilizadas pela Jacquet para mostrar as diferencas de temperatura interna nos

fornos e também dos dois sensores que foram colocados na parte inferior dos fornos.

e Estudo sobre a utilizacdo da camera termografica, pois as imagens dos fornos tiradas

pelo equipamento durante uma das visitas auxiliaram na resolucéo dos problemas;

e Realizacdo de mais visitas, porque foi necessaria uma melhor andlise dos fornos;

Figura 11: Temperatura média (°C) x Forno nos Sensores 1, 2, 3 e 4.

Sensor 1 Sensor 2
150 150
140 140
130 130
120 120
110 110 .
100 100
B Forno 1 B Forno 2 Forno 3 HFornol MWForno?2 Forno 3
® Forno 4 B Forno 5 Forno 6 Forno4 ®Forno5 M®Forno6
Sensor 3 Sensor 4
150 150
140 140
130 130
120 120
110 . 110 .
100 100
HFornol  MForno?2 Forno3 || ®Fornol mForno 2 Forno 3
Forno 4 M Forno 5 ® Forno 6 Forno4 ®Forno5 M®Forno6

A Figura 11 indica que a média de temperatura nos fornos 3 e 6 é inferior as demais

nos sensor 1, 2, 3 e 4.

Fonte: Jacquet (2021)




Figura 12: Temperatura média (°C) x Forno no Sensor 5, 6, 7 e 8.

Sensor 5 Sensor 6
150 150
140 140
130 130
120 120
110 l 110 l
100 100
mForno 1 m Forno 2 Forno 3 EForno 1l M Forno 2 Forno 3
Forno 4 H Forno 5 H Forno 6 Forno 4 ®Forno 5 ® Forno 6
Sensor 7 Sensor 8
150 140
140 130
130 120
120
110 . 110
100 100
HFornol M®Forno?2 Forno 3 B Forno 1 B Forno 2 Forno 3
Forno4 ®Forno5 M®Forno6 HMForno4 ®Fornob5 Forno 6

Fonte: Jacquet (2021)
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A Figura 12 indica que a média de temperatura nos fornos 3 e 6 é inferior as demais

nos sensor 5, 6, 7 e 8.

4.14 CINCO PORQUES

Foram encontradas trés causas por meio das ferramentas da qualidade: A Causa 01 é a

falta de controle e registros nas alteracGes feitas ao longo dos anos; A Causa 02 é a

ineficiéncia na medida do calor; A Causa 03 é que dois dos seis fornos tem distribuicdo

irregular de calor nas partes inferiores;

Assim, as Figuras 13, 14 e 15 ilustram a metodologia dos cinco porqués aplicada nas

Causa 01, Causa 02 e Causa 03 respectivamente.



Figura 13: Causa 01

Causa 01 A falta de controle e registros nas alteragoes feitas ao longo dos anos
Por qué? Auséncia de um histérico de controle e registros das medicées
Por qué? Caréncia de estudos para registras e implementagdo das melhorias
Por qué? Funcionarios ndo foram treinados para realizar os registros
Por qué? Falta de um método para controle e registro dos parametros
Causa raiz Falta de um método para controle e registro dos parametros
Fonte: Autoria prépria (2021)
Figura 14: Causa 02
Causa 02 Ineficiéncia na medida do calor
Por qué? Controle de temperatura nos fornos é feito pontualmente em momentos isolados
Por qué? Auséncia de monitoramento constante dos parametros ambientais
Por qué? N&o existe equipamento capaz de realizar monitoramento continuo
Por qué? Falta de um método munido de equipamentos para afericdo das medidas
Causa raiz Falta de um método munido de equipamentos para aferigao das medidas
Fonte: Autoria propria (2021)
Figura 15: Causa 03
Causa 03 Dois dos seis fornos tem distribui¢ao irregular do calor nas partes inferiores
Por qué? Ma disitribuigéo de calor
Por qué? Complicagdes na circulagdo de ar
Por qué? Fuga de calor
Por qué? Problema com a vedagéo nas portas
Por qué? Variagao no layout das portas
Causa raiz Variagédo no layout das portas
Fonte: Autoria propria (2021)
415 5W2H
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Dentro das trés causas raizes exploradas, foram listadas duas sugestdes de melhoria

para cada uma das causas das falhas do processo de uma das linhas de producéo da Jacquet

Guerra do Brasil S.A. A Figura 16 mostra como deve ser feito esse processo. Vale afirmar

que essa é apenas uma recomendacao e por isso a coluna de custos ndo foi preenchida, ja que

demandaria maior estudo das sugestdes e mais precisao nos valores do mercado, 0 que nao é

0 objetivo deste trabalho.
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Figura 16: 5W2H

5W2H

Prazo de

L : . . 4 feito?
Cavsatai Agao Responsavel implementacio Como sera feito Custo
Why? What? Where? Who? When? How? How much?
Treinamento dos funcionarios para que cada Operadores dos Inicio da

Falta de um método

alteragao feita em qualquer forno tenha um

Criagao de um método para

. Y fornos e implementacéo .
para controle e registro controle metodoldgico com foco nos gestores da ao%oo:_.caow de controle e registrodos | ----m-me-
dos parametros pardmetros alterados para a criagéo de um qualidade métodos pardmetros.
catalogo que auxilie futuras alteragoes.
Falta de um método Treinamento de funcionarios para a Operadores dos Inicio da

interpretagéo do novo sistema de controle de

Implementagdo de um método

munido de arametros internos dos fornos em tempo real fornos e implementagao sistematico de monitoramento do | -
equipamentos para | e também a utilizacdo dos 3o<om_u gestores da - dos conjuntos de interior dos fornos
afericdo das medidas equipamentos %m madigéo qualidade métodos :
Bmmmm__”_mmmo e Inicio da Estudo de mercado sobre
Variagao no layout das Alterar a vedagéo da porta. implementagao implementagao vedacéo de fornos e aquisicdo da |  --------—-

portas

de melhorias da
empresa

dos conjuntos de
métodos

nova vedacéo

Fonte: Autoria prépria (2021)
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4.2 RESULTADO FINANCEIRO

Ao aplicar as ferramentas da qualidade no processo de forneamento e analisar as
informagdes obtidas com a Jacquet, foi possivel explorar os dados coletados nas visitas com
foco nos indicadores utilizados: uso dos fornos em sua totalidade, aumento da producdo em

um Unico ciclo e o indicador financeiro.

Outro ponto relevante é que as informagdes sobre a producdo foram passadas pela
companhia e que os célculos foram feito com base nas mesmas. A partir disso, os dados
foram organizados de tal maneira que foi possivel observar que a empresa produz 5124

unidades do Produto 1 e 11088 unidades do Produto 2 diariamente.

Além disso, pode-se dizer que a Jacquet deixa de produzir e lucrar em sua produgdo
(lucro cessante) diariamente, pois ela deixa de produzir 420 unidades do Produto 1 e 504

unidades do Produto 2 todos os dias. A Tabela 09 mostra essas informacdes.

Tabela 09: Estimativa do quanto a empresa deixa de produzir diariamente.

Estimativa diaria
Produto 1 Produto 2
Fornos Sem Cor_n Sem Cor_n
defeito | defeito | defeito | defeito
Unid./ fornada por forno 0 30 0 36
Unid./ fornada 0 60 0 72
Total (Unid./dia) 420 504

Fonte: Autoria propria (2022)
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5. DISCUSSAO

5.1 FERRAMENTAS DA QUALIDADE

Dentro de todas as possibilidades listadas no Brainstorming, os fatores que ndo estao
diretamente relacionados ndo foram levados em consideracdo, ja que o foco do estudo foi o
forneamento. J& nos pontos que estdo diretamente relacionados com o processo, 0S
ventiladores, queimadores, carrinhos e a calibragcdo foram analisados, mas logo descartados

devido a delimitacéo da pesquisa.

No item dos fornos, dentre os trés topicos levantados, foi feita uma analise de cada
um deles, pois apds a primeira visita na Jacquet e o envio das informacgdes por parte da
empresa, percebeu-se que o foco da pesquisa deveria ser os dois fornos defeituosos de uma
das linhas de producdo. A Figura 17 mostra o foco dos estudos nos fornos atraves do

Brainstorming.

Figura 17: Foco do Brainstorming

e Entrada de calor \

e Central
e Superior
¢ Inferior

FO I'nos e Material
¢ Chapas

¢ Revestimento
e Distribuicao de calor )

Fonte: Autoria propria (2022)

Como foco no 6M, foi possivel perceber através do Diagrama de Ishikawa que 0s
problemas de grau 4 em método, medida e maquina sugerem que a auséncia da aplicagédo de
ferramentas da qualidade interfere diretamente na produtividade do processo. A Figura 18

mostra o foco dos estudos nos fornos por meio dessa ferramenta.



Figura 18: Foco do Diagrama de Ishikawa

Método
-«

y
{

Medida
-«

Maquina

A falta de controle e
registros nas alteracdes
feitas ao longo dos dez anos.

\
e Ineficiéncia na distribuicao
do calor.

J

e Vedacao incorreta nos dois
fornos com defeitos.

Fonte: Autoria propria (2022)
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O Fluxograma mostrou algumas alternativas e elas foram exploradas ao longo do

trabalho. Séo elas:

e Com a falta de dados por parte da companhia, pode-se dizer que provavelmente as

alteracOes realizadas nos fornos ao longo dos anos ndo foram registradas, portanto a

falta de controle e registros das alteracdes ao longo dos anos deve ser uma das causas.

Ademais, 0s ensaios dos termostatos evidenciam a ma distribuicdo de calor nos

sensores inferiores em dois dos fornos. Outro ponto é que os valores experimentais

mostram que o controle de temperatura ndo é feito em tempo real, 0 que sugere uma

ineficiéncia na medida do calor;

e As imagens dos fornos tiradas pelo equipamento durante as visitas possibilitaram a

visualizacdo da diferenca nas portas de dois fornos, ou seja, dois dos seis fornos

apresentavam variagé@o no layout das portas;

E importante dizer que esses pontos foram feitos de forma paralela e que eles estdo

interligados durante todo o processo de estudo e aplicacdo das ferramentas da qualidade. As

quatro causas muito provaveis resultantes do fluxograma sdo mostradas na Figura 19.



Figura 19: Resultado do Fluxograma

Falta de Dois dos seis
controle e fornos tem
registros nas distribuicao
alteracoes irregular do
feitas ao longo calor nas partes
dos 10 anos; inferiores;
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4 h 4

Dois dos seis

. en fornos
Ineficiéncia na Apresentam

medida do Preser
variagdo no
calor;
layout das
portas;

. 7\ E/

Fonte: Autoria propria (2022)

Apobs ser encontrada, cada uma delas teve seu “caminho” justificado de uma forma

diferente:

A falta de controle e registros nas alteragdes feitas ao longo dos anos: Com 0s
contatos realizados por e-mail com um representante da empresa, foram obtidas
informacdes que a alteracdo nos parametros dos fornos como posi¢do do ventilador,
velocidade do ventilador, diferentes abertura na entrada de calor ja haviam sido feitas
nos fornos defeituosos. Porém, essas alteracfes ndo foram registradas ou realizadas
por meio de um plano de acdo. Portanto, tal falta de controle foi considerado um

problema de grau muito provavel,

Dois dos seis fornos tem distribuicéo irregular de calor nas partes inferiores: Ainda
com o apoio dos contatos realizados por e-mail, somado ao ensaio realizado pela
Jacquet, foi constatado nos dois fornos defeituosos que os sensores 7 e 8, localizados
na parte inferior, apresentaram temperatura média inferior de 10°C quando
comparados aos outros fornos. A Figura 20 mostra esta diferenga da média de

temperatura dos sensores.



Figura 20: Temperatura média (°C) x Sensor

Temperatura °C

150
145
140
135
130
125

=
=N
w1 o

110
105
100

=@=—Forno1 ==@=Forno 2

Temperatura média (°C) x Sensor

PR SE

Q

137,6
134,8

- 0 1269

1 2 3 4 5 6
Sensores

Forno3 e==@=Forno4 <==@=Forno5

Forno 6

114

108

Fonte: Jacquet (2021)
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Ineficiéncia na medida do calor: O préoprio ensaio com 0s termostatos mostrou que o

controle da medida ndo existe continuamente. O ensaio foi feito uma vez e

comprovou a menor temperatura em dois dos fornos, porém apds esse processo 0s

equipamentos foram retirados dos fornos e ndo foram feitas mais medicdes, ou seja, €

provavel que as aferi¢cbes fossem feitas apenas pontualmente. Assim, pode-se afirmar

que a ndo utilizacdo de ferramentas para a realizacdo desse monitoramento é

muito provavel da despadronizacgéo;

e causa

Dois dos seis fornos apresentam variagcdo no layout das portas: Essa constatacao foi

feita através das visitas técnicas realizadas e também com a utilizacdo da camera

termogréafica. Notou-se que dois fornos tinham uma diferenca no layout das portas. A

Imagem 3 mostra essa diferenca de layout das portas dos fornos defeituosos.
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Imagem 3: Vo entre 10 e 15 mm em uma das portas dos fornos defeituosos

Fonte: Autoria propria (2021)

Portanto, as trés causas encontradas atraves da aplicacdo das ferramentas da qualidade

e que serdo investigadas detalhadamente séo:
e Causa 01: Falta de controle e registros nas alteragdes feitas ao longo dos anos;
e Causa 02: Ineficiéncia na medida do calor;

e Causa 03: Dois dos seis fornos tem distribuicdo irregular de calor nas partes

inferiores;

A Causa 01 ocorre devido a auséncia de um histérico de controle e registros das
medicBes nos fornos. Porém, esse fato sugere que ha caréncia de estudos para registros e
implantacdo de melhorias dentro da empresa, ja que ndo faz parte da cultura da Jacquet o
foco nesta area. Consequentemente, os funcionarios provavelmente ndo sdo treinados para
realizar o registro de tais medi¢des. Assim, pode-se dizer que é possivel que a falta de um
método para controle e registro dos pardmetros é a causa raiz da falta de controle e registros

nas alteracdes feitas ao longo dos anos.

A Causa 02 acontece porque o controle de temperatura é feito pontualmente em
momentos isolados nos fornos, ou seja, ndo existe um monitoramento constante dos

pardmetros ambientais dentro dos fornos. Entretanto, esse acompanhamento ndo ocorre
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possivelmente pela auséncia de um método e equipamentos capazes de realizar tal acdo.
Portanto, a ineficiéncia na medida do calor é decorrente da provavel falta de um método

munido de equipamentos para a afericdo das medidas, que é a causa raiz da Causa 02.

A Causa 03 é consequéncia de uma ma distribuicdo de calor dentro dos equipamentos.
E plausivel que isso advenha de complicaces na circulacdo de ar nos fornos, pois ha fuga de
calor, que foi verificado com a utilizacdo da camera termografica e é ilustrado nas Imagens 4
eb.

Imagem 4: Camera termogréfica em um dos fornos sem defeito

Fonte: Autoria propria (2021)

Imagem 5: Camera termografica em um dos fornos defeituosos

Fonte: Autoria propria (2021)
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Essas imagens mostram a fuga de calor nos fornos defeituosos, ja que a cor estd mais
avermelhada ao redor da porta na Imagem 5. Entdo, presume-se que essa fuga de calor é
resultado de problemas com a vedacéo das portas, pois os dois fornos defeituosos da linha de
producdo tem uma variacdo no layout de suas portas. Logo, essa possivelmente € a causa raiz
da distribuicéo irregular de calor nas partes inferiores de dois dos seis fornos. A Figura 21

evidencia essas informacdes.

Figura 21: Resultados dos cinco porqués

4 N g 2N
Causa 01: Causa raiz:
A falta de controle e Falta de um método para
registro nas alteracoes controle e registro dos
feitas ao longo dos anos. parametros.
\_ 4 \ S
4 ! g
Causa 02: Causa raiz:
a . Falta de um método
Ineficiéncia na medida do . .
munido de equipamentos
calor. e .
para afericdo das medidas.
L. . v
e s
Causa 03: .
Causa raiz:
Dois dos seis fornos tem o
T Varia¢do no layout das
distribuicao irregular do
: . portas.
calor nas partes inferiores.
e / \ /

Fonte: Autoria prépria (2022)

Para cada uma das causas raizes, foram propostas duas sugestdes de melhorias, porém

¢ importante afirmar que esta € apenas uma recomendacao.
e Causa raiz 01: Falta de um método para controle e registro dos parametros:

1- Aplicacdo de cursos de ferramentas de captacdo e filtragem de dados com
Excel, SAP, entre outros, pois assim sera possivel criar um método para

controle e registro dos parametros;

2- Computadores para registros desses dados, para promover a gestdo do

conhecimento dentro da companhia;
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e Causa raiz 02: Falta de um método munido de equipamentos para afericdo das

medidas:

1- Investimento na compra de equipamentos de leitura e processamento de dados
em tempo real, assim facilitard a implantacdo de um método sistematico de

monitoramento no interior dos fornos;

2- Mais opcOes de equipamentos de medida como anemdmetros para o controle
do vento, camera termogréafica para visualizacdo da distribuicdo do calor e
termOmetro de bulbo seco e/ou higrémetro que mecam a umidade interna dos
fornos. Desta forma, trés parametros ambientais estariam controlados ao invés

de sO a temperatura;
e Causa raiz 03: Variagdo no layout das portas:
1- Estudo de potenciais materiais que podem ser aplicados nos fornos;
2- Analise dos custos para aplicacdo e implantacdo desta vedacao.

Esses resultados sdo parecidos ao encontrado por Azevedo (2007), que aplicou as
ferramentas da qualidade para a melhoria do forneamento de biscoitos em forno a lenha com
processo em batelada. O autor afirma que em virtude da forma como o forno foi projetado,
ele apresentava problemas de distribuicdo de calor na camera de forneamento. Em todas as
fornadas ocorriam variacdo no forneamento dos produtos devido a mé distribuicdo de calor

nos fornos provavelmente causada pela deficiéncia na circulagéo do ar (AZEVEDO, 2007).

Todavia, as solucBes propostas foram diferentes, pois Azevedo (2007) conseguiu
diminuir a mé& distribuicdo de calor nos fornos com um melhor arranjo das bandejas nos

fornos e, no caso deste artigo, essa solucao foi testada, porém néo validada pela companhia.

Em relacdo as ferramentas da qualidade, Azevedo, Costa & Silva (2018) aplicaram
praticamente as mesmas ferramentas da qualidade em uma empresa metal(rgica para a
reducdo de perdas e o aumento da produtividade. E assim, obtiveram resultados positivos ao
auxiliar na determinagédo das causas principais do problema, minimizar os custos relacionados
as perdas e ao propor uma possibilidade de ganho financeiro ao reduzir retrabalhos durante o

processo de lingotamento, melhorando assim sua produtividade.
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5.2  ANALISE FINANCEIRA

Com as estimativas feitas em relacdo a produgdo e ao lucro cessante diario da Jacquet
Guerra do Brasil S.A., foi possivel fazer projecGes para uma semana, um més, um semestre e
um ano. Para fazer as operagdes foi considerado um més com apenas quatro semanas. A

Tabela 12 indica as projecGes por unidade para ambos os produtos.

Tabela 10: Proje¢des por unidade

Projecdes por unidade

Produto 1 Produto 2
Producéo Lucro . Producéo Lucro .
Projecao Projecdo

atual cessante atual cessante
Dia 5124 420 5544 11088 504 11592
Semana 15372 1260 16632 22176 1008 23184
Més 61488 5040 66528 88704 4032 92736
Semestre 368928 30240 399168 532224 24192 556416
Ano 737856 60480 798336 1064448 48384 1112832

Fonte: Autoria propria (2022)

Portanto, é provavel que a empresa deixe de produzir anualmente 60480 unidades do
Produto 1 e quase 49000 unidades do Produto 2, ou seja, sdo praticamente 110 mil unidades
que ndo sdo feitas todos os anos devido aos problemas do forneamento. Percentualmente,
esse resultado sugere que a companhia tem a capacidade de produzir 7,6% a mais do Produto

1 e 4,35% do Produto 2 anualmente.

Além disso, como é provavel que a companhia produza 37 mil unidades toda semana,
sdo praticamente trés semanas de trabalho todos os anos desperdicadas, pois, como dito

anteriormente, 110 mil unidades nédo sao produzidas por ano.

Esses resultados podem significar que, todos os anos, o lucro cessante da empresa é

aproximadamente de 6,86% do lucro anual. Como esse lucro cessante de um més, inclusive,
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estima-se que € possivel que a empresa consiga realizar todas as melhorias propostas neste
trabalho. Com todos os resultados obtidos através de estimativas, foi plotado o grafico de

lucro cessante total em relagdo as unidade. A Figura 22 evidencia esse resultado.

Figura 22: Lucro cessante da quantidade de produtos

Lucro cessante (unid)

924

Dia Semana Més Semestre Ano

Fonte: Autoria prépria (2022)

No que se refere a questdo financeira, Pires (2020) aplicou as mesmas ferramentas da
qualidade para a reducdo de custos com uniformes indenizados em uma industria alimenticia
que acarretavam em problemas por falta de uso de EPI, e foi possivel verificar a reducdo dos
custos em mais de 6 mil reais, enfatizando que as ferramentas da qualidade sao

multidisciplinares e geram ganhos para as companhias.

Portanto, este artigo estd de acordo com os estudos realizados por Azevedo, Costa &
Silva (2018), Azevedo (2007) e Pires (2020). Além disso, este estudo fornece as respostas
para a hipotese proposta, pois através da aplicacdo das ferramentas da qualidade, comprovou-
se que ha uma falta de padrdo e uma maior perda ao longo do forneamento na linha de

producdo e, desta forma, retrabalho e menos lucro.

Juran e Defeo (2015) dizem que qualidade significa isencdo de problemas que
remetem a erros em escritorio, defeitos de fabrica, falhas de campo e etc. e que, ela exerce um
forte impacto nos custos, que é o que acontece neste estudo de caso. Como uma maior
qualidade significa menos erros, menos defeitos e menos falhas de campo, os autores
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completam dizendo que os efeitos nas receitas e nos custos interagem entre si e as
deficiéncias do processo ndo colaboram apenas para os custos repassados ao fornecedor e ao

cliente, mas também desestimulam a repeticdo das vendas.

Consequentemente, os clientes afetados por falhas de campo ficam menos dispostos a
comprar mais uma vez com o fornecedor culpado. Entdo, com a utilizacdo das ferramentas da
qualidade tal como Azevedo, Costa & Silva (2018), Azevedo (2007) e Pires (2020) fizeram,
foi possivel analisar o forneamento da empresa e elencar possiveis falhas e sugestdes de

solucdes viaveis para as mesmas.
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6. CONCLUSAO

O presente trabalho demonstrou, com base na fundamentacdo teérica, a importancia
da aplicacdo das ferramentas da qualidade para o desenvolvimento de melhorias no
forneamento em batelada. Assim, € possivel analisar o forneamento de uma industria
alimenticia atraves da aplicacdo de ferramentas da qualidade. Ao focar na eliminacdo dos
problemas dos fornos, tem-se uma diminuigdo dos custos e a possibilidade de ganho

financeiro com o aumento da producéo.

Vale ressaltar que mesmo este estudo sendo feito em uma linha de producéo de uma
industria alimenticia, as ferramentas da qualidade sdo multidisciplinares e podem ser
aplicadas nas mais diversas areas, porém a reproducdo deste estudo ndo garantird a
diminuicdo de custo em outras companhias e muito menos o ganho financeiro. Outro ponto
importante é que os resultados foram limitados devido as estimativas que foram feitas, ja que
a companhia ndo repassou os custos da linha de producéo, porém as estimativas sdo coerentes

com os valores de mercado.

Verificou-se que a falta de um método para controle e registro dos parametros e a
auséncia de um método munido de equipamentos para afericdo das medidas influenciam
diretamente no processo, pois ndo € possivel padronizar o processo sem um método. Outra
constatacdo importante é que a variagdo no layout das portas causa uma grande perda de calor

no forneamento, diminuindo a capacidade produtiva da companhia.

Devido ao desperdicio de uma parte da primeira fornada diaria, a aplicacdo das
ferramentas da qualidade mostrou que o plano de acdo proposto é plausivel, pois 0 seu
cumprimento age nas causas raizes dos problemas identificados, de forma a reduzir os
retrabalhos apresentados e propor possibilidade de ganho de aproximadamente R$400.000,00

anuais.

Dessa maneira, € possivel afirmar que tal proposta visa maximizar os lucros,
minimizar as perdas durante o processo produtivo e assim viabilizar os resultados positivos
na organizagdo, bem como sua produtividade. Portanto, as ferramentas da qualidade foram
indispensaveis para a execugdo do TQM desde o inicio do trabalho com o Brainstorming para
a coleta de ideias até 0 5W2H, para a cria¢do de um plano de agdo plausivel para a Jacquet.
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Como sugestdo para estudos futuros, tem-se o estudo de potenciais materiais que
podem ser aplicados nos fornos. Assim, sera possivel analisar os custos para a aplicacao e
implantagdo de tal vedagdo nos fornos defeituosos. Outra possibilidade é uma investigagdo na
linha de producdo da companhia como um todo, para que todo o processo de producdo da

companhia seja padronizado, e ndo apenas a etapa de forneamento.
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