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Resumo

As industrias de laticinios estdo presentes no mundo inteiro e no Brasil ocupam a maior parte da
industria alimenticia. Os produtos derivados do leite se encontram na mesa dos consumidores a muitos
anos, porem nos dias de hoje o0 mercado conta com um grande portifélio de produtos, tal fator exige
que as industrias se modifiquem, busquem novas tecnologias. Diante disso esse estudo tem por
objetivo, aplicar a ferramenta de Controle Estatistico de Processos (CEP), em uma indUstria de laticinios
com intuito de verificar a variabilidade no peso dos lotes. Para a indUstria, processos com variabilidade
podem causar grandes prejuizos se nao identificados e solucionados, diante disso, neste estudo o CEP
foi aplicado a producdo de queijos a fim de analisar se havia existéncia de instabilidade no processo. Ao
final deste estudo pode-se identificar que o problema principal encontrado na empresa é a grande
variacdo de peso entre lotes, ndo seguindo um padrdo desejavel. Para isto melhorias foram apontadas
para que com elas seja possivel eliminar as anomalias presentes.

Palavras-chaves: Industria de laticinios, Industria alimenticia, Variabilidade, Instabilidade, Anomalia,
Controle Estatistico de Processo, Engenheiro de Producdo

Abstract

The dairy industries are present all over the world and in Brazil they occupy most of the food industry.
Dairy products have been on the consumers' table for many years, but nowadays the market has a large
portfolio of products, this factor requires industries to change, seek new technologies. Therefore, this
study aims to apply the Statistical Process Control (SPC) tool in a dairy industry in order to verify the
variability in the weight of the lots. For the industry, processes with variability can cause great losses if
not identified and solved, therefore, in this study the SPC was applied to cheese production in order to
analyze if there was instability in the process. At the end of this study, it can be identified that the main
problem found in the company is the great variation in weight between batches, not following a
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desirable pattern. To this end, improvements have been pointed out so that with them it is possible to
eliminate the anomalies present.

Keywords: Dairy industry, Food industry, Variability, Instability, Anomaly, Statistical Process Control,
Production Engineer

Introdugao

A industria de alimentos foi um dos primeiros ramos da produgdo industrial no
Brasil, e sua reorientagdo ao longo dos anos indica o fortalecimento de sua relagao
com a agricultura. Essa correspondéncia mdtua mostra a dindmica de cada segmento
produtivo em funcdo das mudancas nos padrées de desenvolvimento tecnoldgico
(FAO, 2018; VIANA 2019).

Nos ultimos anos, em fungdo da versatilidade e praticidade da industria de
produtos lacteos, identificou-se uma necessidade imensuravel de desenvolvimento de
novas tecnologias e da estrutura industrial, que envolve a agregac¢ao de diferentes
atividades, o processamento de um insumo basico e a producdo de varios produtos
(GOMES, 2018; SOUZA, 2019; FRANGA 2022).

Por se tratar de um alimento comum e completo, de alta digestibilidade e alto
valor biolégico, contendo quantidade consideravel de proteina e célcio, os produtos
lacteos acabaram se tornando produtos muito relevantes para os consumidores pelo
fato de estes produtos serem extremamente nutritivos, em alguns paises, fornecem
cerca de 25% de proteina, 50% de cdlcio e atendem a cerca de 20% das necessidades
de energia (GONZALEZ; NORO, 2011; OLIVEIRA; VIEIRA, 2022).

O rendimento do queijo é um importante indicador de lucro para a industria de
laticinios, pois reflete o valor de queijo obtido a partir de uma certa quantidade de
leite (DE MARCHI et al., 2008; FERNANDES, 2018).

As ferramentas da qualidade tém como sua finalidade a identificacdo dos
possiveis problemas presentes nos processos. Concepcao e aplicacdo de conceitos do
Lean Manufacturing em um estudo pratico em uma industria de laticinios e utilizando
o Controle Estatistico de Processo (CEP) para monitorar a producdo e analisar se o
processo estad estdvel, ou seja, sem causas especiais atuando a fim de maximizar a

eficiéncia produtiva da empresa.
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Sistema Toyota de Produgao (STP)

Observando a necessidade de um modelo que atendesse as condi¢bes do Japao
da época, buscando formas de aumentar a capacidade e melhorar a competitividade,
surgiu este sistema, que foi o caminho para a Manufatura Enxuta ou Produgao Enxuta
(OHNO, 1997; CALLEFI; CRUBELLATE, 2020).

A produgdao enxuta combina as vantagens da produ¢ao manual, evita altos
custos em relacdo a producdo em massa, evita o engessamento e possibilita que os
lideres tenham colaboradores de diversas habilidades na equipe. Ao comparar a
producdo em massa e a producdo enxuta, observa-se que ela requer menos espaco,
menos esfor¢co e menos investimento (WOMACK, 1992; SEIDEL, 2021).

Gaither (2001) Pereira (2022), complementam que empresas que possuem a
capacidade de flexibilizar a producdo sdo capazes de suprir rapidamente as
necessidades dos clientes. Na hora de desenvolver um novo processo de produgdo
deve-se mensurar o nivel de demanda solicitado e projetar a planta com capacidade
proxima a este nivel. Dessa forma, metas relacionadas a melhoria da qualidade e
flexibilidade acabam por estimular o investimento em projetos voltados a automacao,
pois dessa forma as maquinas automatizadas iriam produzir produtos uniformes.

Uma das ferramentas da producdo puxada e que muito diz respeito a ela
mesma é o Just In Time, visa o aprimoramento e a produtividade com foco na
eliminagao gradativa dos desperdicios presentes na linha, uma de suas caracteristicas é
o melhor relacionamento dos funcionarios com o processo produtivo, quando se fala
de melhoria continua esta ferramenta é extremamente essencial (GUINATO, 1993;
QUINTAO, 2020).

E nada mais que um conjunto de politicas, uma verdadeira revolugdo
desenvolvida pela Toyota nos anos de 1940, ele traz a tona o impacto das praticas
gerenciais na producao, ressalta que cada processo precisa ser suprido com o que lhe é
demandado, nas quantidades corretas e no tempo certo (CORREA, 1993; OHNO, 1997;
SANTOS 2022).
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Outra ferramenta, é o Kanban, possui significado advindo de duas palavras
japonesas, kan representa visual e ban significa cartdo, portanto com a juncdo das
palavras temos cartdo visual ou cartdo de sinalizagdo (HAMMARBERG; SUNDEN, 2014;
UCHOA, 2019).

Moura (2003)e Bariani, Oliveira e Carvalho (2021) explica que, Kanban é um
método que utiliza cartdes para operar um sistema de puxar de controle de material, o
qual tem a funcdo de interligar as operacdes de suprimentos de uma industria a uma
linha de montagem final. Sua finalidade é a reduc¢do dos tempos de espera e estoques,
melhorando a relacdo das operacdes em um fluxo continuo e ininterrupto. A
transformacdo da matéria prima em produto acabado é um dos seus maiores
objetivos, trabalhando para manter os tempos de espera equalizados ao tempo
necessario de processamento, eliminando o tempo em fila e ociosidade de

equipamentos e colaboradores.

Processos

O primeiro passo para entender o controle de processo é entender causa e
efeito (CAMPQS, 2004; PERMIGIANI, 2021). Existem varios processos dentro de uma
empresa, que também podem ser considerados macroprocessos que visam uma ampla
analise do processo num todo desde a compra de matérias primas e embalagens até
os processos de transformacdao de matéria prima em produto acabado, ou seja, existe
uma sequéncia hierdrquica, conforme figura 1.

Scartezini (2009) e Souto (2021), afirmam gue sem processos, todo servico ou
produto oferecido ndo existiria. Ressalta que para gerenciar processos é preciso
entender quais sdo os tipos e como funcionam, pois, cada processo possui
caracteristicas especificas que exigem uma gestao eficaz para obtenc¢ado de resultados
positivos. Complementa que para que um processo funcione de forma correta e
completa, as informacdes devem ser trocadas entre clientes e fornecedores, sejam

eles internos ou externos.
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Figura 1 - Hierarquia de Processos.
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Fonte: Carpinetti 2016.

De acordo com Lobo (2010) e Diogo (2022), um processo é uma atividade que
associa entradas e as transforma em elementos de saida, (inputs) entrada (outputs)
saidas. Para poder gerenciar o processo adequadamente, primeiro é necessario
mapea-lo. Esse tipo de operacdo ajuda a entender melhor o processo e a ter uma visao
mais detalhada de tudo o que acontece durante a fase de produg¢ao de um servigo ou
produto (CARVALHO; PALADINI, 2012). Scucuglia (2012) e Stradioto (2021),
complementam que é necessario entender todos os processos, subprocessos,

macroprocessos, atividades e tarefas para um mapeamento eficaz.

Gestao e controle de estoque

Segundo Ballou (2001) e Silva (2020), estoque é o acumulo de matéria prima,
componentes, suprimentos, materiais em processo e produtos finalizados, estes
estoques surgem de diferentes pontos do canal de producgao e logistica da empresa.

Os tipos de estoque mais comuns encontrados em industrias sdo os de
matérias-primas, produtos em processo, produtos acabados, pecas para reposicao.
Matérias primas sdo os materiais que compdem o produto final, quer dizer que sdo
todos os componentes adicionados ao produto acabado. Varios sdo os motivos que

influenciam a quantidade de matérias primas estocadas, incluindo as propriedades
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fisicas e a durabilidade desses insumos. O estoque de produtos manufaturados
consiste em itens que foram produzidos e armazenados para venda. A funcdo do
programa de producdo é fornecer uma quantidade suficiente de produtos acabados
para atender a demanda das previsGes de vendas sem criar estoque excessivo (DIAS,

2010; SANTOS, 2022).

Controle estatistico do processo (CEP)

Esta ferramenta da qualidade, controle estatistico de processo (CEP), tem como
objetivo principal a prevencdo de problemas na producdo, ela utiliza técnicas
estatisticas para executar comparacdes de resultados. O CEP busca monitorar
precisamente os dados dos processos ao longo de um periodo de tempo pré-
estabelecido para com estes dados possa detectar alguma falha presente no mesmo,
falhas estas de dificil percepcao (WERKEMA, 2006; MONTGOMERY, 2016; NETTO,
2017).

O CEP se torna um grande aliado quando utilizado de maneira correta, ter um
processo o mais controlado possivel é extremamente importante, além da diminuicao
de produtos ndo conformes o processo se torna previsivel e confidvel (SILVA; BAGGIO;
MAOSKI, 2010; OSTADI; TAGHIZADEH YAZDI; MOHAMMADI BALANI, 2021;).

O grande diferencial do CEP estd precisamente no fornecimento de métodos
flexiveis e adaptaveis para diversas situagdes ou procedimento operacional, pode ser
usado para controle de dimensdes, pesos, tamanho ou qualquer grandeza que possa
ser mensurada (LOUZADA et al, 2013; VIEIRA et al, 2013; ALECRIM, 2015; AMANCIO;
ALFINETO; MACHADO, 2018).

Dentro disso, tem-se as cartas de controle, as quais, tornam possivel um
acompanhamento milimétrico do processo por meio de graficos que usam como
parametros os limites superiores e inferiores, que acabam permitindo a identificacdo
de variacdes com certa facilidade. Portanto estd ferramenta proporciona grande
facilidade de aplicacdo e respostas muito ageis e eficientes (KAYO, 2010; LOUZADA et
al, 2013; MONTGOMERY, 2016; SAVEDRA; ROYER; ROSA, 2021).
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Para isso, se faz necessdrio definir tamanho de amostra e frequéncia de

amostragem. Do entendimento do CEP, para que a deteccdo de quaisquer alteracdes

do processo se torne mais facil, deve-se realizar varias coletas de amostras e manter

uma frequéncia de amostragem alta, porem do ponto de vista econ6mico, quanto

maior forem estas quantidades mais custoso estas analises se tornaram, por isto é

necessario realizar um estudo para identificar a melhor forma de utiliza-lo de forma

eficiente para a empresa (KAYO, 2010; MONTGOMERY, 2016; MENDES; FREITAS;
RIZOL, 2021).

Ainda, se faz necessario definir o limites de controle, ou seja, para se dar inicio

a uma carta de controle é necessdrio analisar o processo que vai ser acompanhado e

realizar a definicdo dos limites de controle, estes limites sdo constituidos por duas

linhas, uma localizada na parte superior da linha central e a outra na porgao inferior,

entre estas linhas e a linha central é dividido em 3 areas chamadas de A, B e C

nomeando sempre do limite de controle para linha central, conforme pode-se ver na

figura 2 (BUSSAB; MORETTIN, 2017; VIEIRA, 2018).

Figura 2: DivisGes de uma carta de controle
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Fonte: Oliveira et al, 2013.
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Existem vdrias formas de analisar uma carta de controle quando se trata de um
processo que aparentemente estd estavel, mas existe um porem, mesmo um processo
estavel, sem causas especiais, pode conter pequenas variagdes e para encontrar estas
variagOes pode-se seguir 26 alguns critérios que iram variar conforme a especificidade
de cada processo. Segundo a Associacdo Brasileira de Normas Técnicas (ABNT, 2022) a
Organizag¢do Internacional de Padronizagao (ISO) niumero 7870 estabelece os critérios
para avaliacdo das cartas de controle de acordo com os itens a seguir:
a) 1 ou mais pontos acima da LSC ou abaixo da LIC;
b) 9 pontos consecutivos na zona C (10), ou no mesmo lado do LC;
c) 6 pontos consecutivos, em sentido crescente ou decrescente;
d) 14 pontos consecutivos alternando para cima e para baixo;
e) 2 de 3 pontos consecutivos na zona A (30), ou além dela
f) 4 de 5 pontos consecutivos na zona B (20), ou além dela;
g) 15 pontos consecutivos na zona C (10);
h) 8 pontos consecutivos na zona B (20)
Como apresentado geralmente sdo utilizados até a normaliza¢cdo do processo
os critérios b até h, para com os mesmos buscar a estabilidade do processo (JUNIOR

MARSHALL et al, 2011; OLIVEIRA et al, 2013; SILVA; LIMA, 2021).

5W2H

O 5W2H foi criado no Japao por profissionais da industria automobilista, foi
concebido para auxiliar o ciclo PDCA visando melhoria continua e planejamento de
processos, porem pode ser utilizado para outras funcdes como analise de negdcios,
planejamento estratégico, gestdo de projetos (GROSBELLI, 2014; LAUSCHNER, 2018;
PRADO 2021).

A metodologia 5W2H caracteriza-se por pergunta em inglés que possui
finalidade de gerar uma resposta estratégica para a resolucdo de um problema a ser
resolvido, que organizem as ideias referente a possiveis solu¢des, que divida as etapas
do processo de execucdo de resolucdo do problema com o propédsito de identificar
falhas que possam interromper a resolucdo do problema (SILVA; SILVA, 2017; FILHO,

2021). A figura 3 demostra cada pergunta referente a resolucdo do problema.
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Figura 3 — Etapas da Metodologia 5W2H.

Perguntas da SW2H Definicdes

What: Sdo descritas as acdes a serem realizadas; registra-se qual ¢ a situacdo atual e qual
0O qué? deve ser o cenario ao final.

Why: Indicam-se as possiveis causas das ndo conformidades ou as vantagens que a
Por qué? empresa pode ter ao investir em determinado projeto.

Where: Precisa-se considerar o contexto geral do planejamento estratégico que esta sendo
Onde? elaborado ¢ a sua abrangéncia.

When: Estabelece-se qual é o prazo para isso; ¢ importante ndo focar apenas no resultado
Quando? final, mas. sim, em todas as etapas.

Who: A atribuicdo de responsabilidades ¢ indispensavel ao plano de a¢do, definem-se as
Quem? pessoas que vao coordenar e executar o plano.

How: Deve-se ter um escopo dos procedimentos ¢ métodos que devem ser adotados, além
Como? de estabelecer critérios de avaliacdo e qualidade.

How Much: A ultima etapa da aplicagdo SW2H ¢ estimar os custos que as solugdes propostas
Quanto? terdo para a empresa. Isso ajuda a avaliar a viabilidade de cada ideia apresentada.

Fonte: Silva e Silva, 2017.

O 5W2H também se caracteriza por ser uma ferramenta de facil utilizagdo, por

ser muito simples, delicado e objetivo, garantindo que a execucdo do plano de

resolugao ocorra de maneira organizada. O procedimento de aplicagcdo é muito simples

deve-se apenas preencher um quadro em uma planilha para execucdo das acles

(OLIVEIRA, 2017; LAUSCHNER, 2018).

Matriz Gut

A matriz de Priorizacdo ou Matriz GUT é uma das ferramentas da qualidade que

se caracterizam pela sua facil implementacdo, ela é constituida de trés aspectos,

gravidade, urgéncia e tendencia, para estes aspectos existe uma classificacdo, se

atribui uma pontuacdo que vai de 1 a 5 conforme intensidade dos possiveis danos,

guanto maior for esta pontuacdo maior deve ser a prioridade daquilo avaliado. Foi

desenvolvida em 1981 por Charles Kepner e Benjamin Tregoe (DAYCHOUM, 2011;

SELENE; STADLER, 2012; HEKIS et al, 2013; GAYER, 2020). Chiavenato (2009), Carvalho

(2015), Cevada e Damy-Benedetti (2021), reforcam ser um método usado na

qualificacdo de problemas e na definicdo de suas prioridades. Consequentemente

auxilia na resolucao dos mesmos.

Pégina275



Revista Infinity
Vol. 8, 2023
ISSN 2525-3204

Leite

E um setor agroindustrial que, do ponto de vista do desenvolvimento
tecnoldgico e da estrutura industrial, envolve a agregacao de diferentes atividades, o
processamento de um insumo basico e a producdo de varios produtos. O produto é
digno de um cuidado especial em sua produgdo, processamento, comercializagao e
consumo, pois sempre passara por uma série de mudancas. Da visdo bioldgica, o leite
pode ser conhecido como um dos alimentos mais completos devido, entre outros, rico
em proteinas e sais minerais. O leite e seus derivados dispdem de elevado valor
nutricional, porém, como alimento perecivel, cuidados especiais devem ser tomados
na producdo, armazenamento, processamento e distribuicdo para que cheguem ao
consumidor com a qualidade desejada (FAO, 2018; VIANA, 2019).

E o ingrediente principal para a preparacdo de produtos, resultando em um
portfdlio diversificado. Logo, o entendimento em relacdo a essa matéria prima tem
uma importancia crucial para a nutricdo humana (BARLOWSKA et al.,, 2011;
FERNANDES, 2018).

Ainda, Dias (2006) e Bezerra (2021), explicam que producdo de leite
pasteurizado foi a primeira melhoria no processo de industrializacdo do leite, a
fabricacdo de Leite Longa Vida (UHT) foi a terceira e ultima fase da industria e é
conhecida como a maior criacdo da industria alimenticia.

O seu consumo varia muito de pais para pais e sdo principalmente
influenciados pela renda. No Brasil, a indUstria de laticinios € um dos segmentos mais
importantes do mercado, somente atrds do setor de derivados de carne que se
encontra em primeiro lugar. Para se ter uma ideia, 0 consumo aparente per capita no
Brasil em 2017 foi de 166,4 |/habitante (SIQUEIRA, 2019). Conforme demonstrado na

figura 4.
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Figura 4 - Evolugdo do consumo de leite no Brasil (litros/hab).
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Fonte: Siqueira, 2019.

Minas Gerais é um dos estados brasileiros que mais produz leite, conforme o
Instituto Brasileiro de Geografia e Estatistica (IBGE), aproximadamente 9,5 bilhdes de
litros, estima-se que de todo este montante aproximadamente 6,1 bilhdes sdo
utilizados como matéria prima para producdo de queijo todo ano (IBGE, 2016;
FERNANDES, 2018).

A instrucdo Normativa N2 62 rege os critérios minimos de qualidade do leite no
Brasil, estabelece o limite maximo de celular somaticas que podem estar presentes no
leite (CCS) de 500 mil cél/ml de leite. Norma estd baseada na Instru¢do Normativa N2
51 de 2002 que habilita o regulamento técnico de producao, identidade e qualidade do
leite tipo A, o regulamento técnico da coleta e transporte de leite cru refrigerado a
granal, regulamento técnico de identidade e qualidade do leite pasteurizado, o
regulamento técnico da qualidade do leite cru refrigerado (MATTIELLO, 2018;
LAUSCHNER, 2018).

Os métodos de fabricacdo do queijo incluem diversas etapas. A transformacao
do leite em queijo ocorre basicamente quando o leite é submetido a alguns processos

denominados de coagulagdo, acidificacdo, sinérese, enformagem e salga, tais

2017
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processos deverdo ser supervisionados de perto pelo mestre queijeiro, eles acabam
influenciando diretamente na qualidade do produto final (PAULA et al, 2009; VELOSO,

2021). Estas etapas estdo descritas na figura 5.

Figura 5 - Etapas realizadas no processo de fabricacdo do queijo.

Pasteurizacio: aquecimento 75 °C/15 segundos e resfriamento para 32 °C

NS
Adigdo de cloreto de cilcio (20g/100L)

Adicio de fermento: Streptococcus therl\n/ophilus, Lactobacillus delbrueckii subsp.
bulgaricus e Lactobacillus helveticus subsp. helveticus (10U/2000L)
NS
Pré-maturacio por 10 minutos

Adicio de coagulante: coagulante quuiag enzimatico obtido por fermentacio de
Rhyzomucor miehei (Lacto-Lab) por 40 minutos (40ml/1000L)
NS
Corte em grios nimero 02 (1 a 1,5 cm de aresta)

NS
Agitaciio da massa por 10 minutos

N
Dessoragem e adicio de agua a 70 °C

N/
Agitaciio da massa por 15 minutos

N serms s
Coleta e colocaciio da massa em formas plisticas perfuradas de queijo tipo Minas
frescal de 1kg, com 13 a 15¢m de diimetro. Prensagem manual/S minutos na forma

Salga a seco: cobertura com sal até encob.l\'i/r a superficie/30 minutos. Viragem e salga
na superficie oposta

N/
Temperatura ambiente por 3 dias na forma

NS
21 °C por 10 dias em temperatura controlada sem forma

NS
3 dias em cimara fria (10 °C)

10 dias em cimara a temperatura ambiente

Fonte: Meneses, 2006.

Conforme demonstrado acima se percebe que o queijo no seu processo de
fabricacdo é muito manipulado, assim passivel de contaminacdo, principalmente de
origem microbiana tornando impréprio para o consumo (AMORIM, 2014; SALOTTI,

2022).
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Materiais e métodos

A pesquisa foi realizada em uma industria de laticinios localizada no Noroeste
do Rio Grande Do Sul que trabalha com a produgdo de queijo industrializado ha 5 anos,
possui outras filiais espalhadas pela porcdo sul do Brasil. A mesma conta com 30
colaboradores e funciona em todos os turnos.

Para tanto, foram necessarias visitas semanais na empresa, aproximadamente
3 visitas por semana, cada uma com 1 hora de duragdo. Estas visitas tiveram inicio as
07:00 da manha, hordrio de abertura do escritério da empresa onde ficam
armazenadas as informacdes referentes aos lotes produzidos. Entdo, a fim de
monitorar a variabilidade no peso dos lotes foi aplicada as cartas de controle para
possibilitar a identificacdo de possiveis anomalias no processo. O processo para

obtencado dos dados estd representado na figura 6.

Figura 6 - Processo de levantamento de dados.

Coleta de Dados

Calculo da Amostra

L

@ncacéo das Cartas de comroieD

!

Causas Especiais

!

Plano de Ag¢do - SW2H

\J

Matriz GUT

Resultado do Acompanhamento do Processo

Fonte: De autoria prépria, 2022.
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A figura acima, descreve as etapas seguidas para o levantamento de dados
referente ao peso dos lotes de queijo. De inicio, para comecar a verificacdo dos pesos
dos lotes foi criado uma planilha no Excel para organizar os dados coletados nas visitas.

Ao final de cada lote as pecas de queijo eram organizadas sobre um pallet de
maneira que coubesse um lote, apds isto este pallet era pesado e o seu valor era
diminuido do valor total, resultando no peso total das pecas de queijo. 44 A fabrica
produz 180 lotes por més, em dias de semana se produz 8, no sabado 5.

Cada lote produzido da origem a aproximadamente 180 pecas de queijo, onde
cada peca varia de 4 a 5 quilos, em circunstancias normais estd variacdo de peso seria
algo a se analisar, mas como os queijos produzidos pela empresa sdo fabricados
exclusivamente para serem ralados, portanto esta diferenca de peso entre pecas acaba
se tornando irrelevante. Apds a pesagem o pallet é envolvido em filme pldstico e segue
para sala de expedicao.

Para facilitar o rastreio destes lotes é anotado o nome do mestre queijeiro, o
hordrio da producdo, a quantidade de leite utilizado, o silo de onde veio este leite, o
cddigo do lote. Os dados coletados dizem respeito a producdo do més de agosto de
2022.

Para base de calculo das amostras foi utilizado os dados referentes a um més
de produgdo onde os mesmos foram utilizados na composicao de 60 amostras onde
cada uma contém o valor da média de 3 lotes produzidos. Desta forma é possivel
construir 4 cartas de controle, uma para cada semana analisada. Onde para cada carta
foi atribuido 15 amostras que correspondem a 45 lotes de producao, totalizando 180
lotes mensais.

As cartas de controle servem para acompanhar os processos, facilita a
identificacdo das variabilidades anormais presentes no mesmo dando tempo para a
empresa procurar a falha que estd causando a tempo de ser solucionada, o
acompanhamento possibilita a identificacdo de lotes com pesos fora do normal.

A empresa, no entanto, no presente momento ndo conta com nenhuma

ferramenta voltada a identificacdo de tais anomalias. Portanto, para iniciar, uma carta
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deve-se realizar o calculo do limite superior, inferior e central com base em equagdes e

para isso utiliza-se o Software Minitab versao 19, programa este de facil manuseio, ele

auxilia na construgdo das cartas de controle, também da a possibilitadade de escolher
o critério a ser analisado.

Alguns critérios de interpretacdo das cartas de controle conforme I1SO 7870
abaixo:

a) 1 ou mais pontos acima do LSC ou abaixo do LIC;

b) 9 pontos consecutivos do mesmo lado da linha central;

c) 6 pontos consecutivos, em sentido crescente ou 1 decrescente;

d) 14 pontos consecutivos alternando para cima e para baixo.

As aparicoes de anomalias no processo quando encontradas e analisadas, ja
pode-se iniciar o desenvolvimento do plano de agdao com prioriza¢ao de etapas onde
pode-se utilizar duas ferramentas da qualidade, o 5W2H e a matriz GUT, tal
combinacdo de ferramentas foi escolhida pelo autor conforme percepcao do
problema.

A matriz GUT e o 5W2H sdo ferramentas voltadas a resolucdo de problemas. Ao
analisar percebe-se que se usadas simultaneamente uma acaba otimizando a eficiéncia
da outra, acaba que uma complementa a outra, otimizando ainda mais a eficiéncia do
plano de acdo. A ferramenta 5W2H foi escolhida pela sua facilidade de manuseio e
pela sua eficiéncia quando aplicada de maneira correta, a ferramenta fard 7
guestionamentos, ao responde-los ja se torna possivel visualizar com clareza se existe
alguma necessidade de mudanca, caso exista é desenvolvido medidas que devem ser
tomadas, ja a matriz GUT conta com 3 critérios, gravidade, urgéncia e tendéncia onde
para cada um é atribuido um valor de 1 a 5 que no final sao multiplicados e dao a
pontuacdo GUT, tais valores foram definidos conforme percepcao do autor. Foi criado
primeiramente o plano de acdo 5W2H onde foi definido algumas medidas que a
empresa deveria tomar para solucionar seus problemas, junto do plano foi
acrescentado a matriz GUT para definir quais medidas deveriam ser tomadas primeiro
levando em consideracdo a pontuacdo GUT mais elevada.

Todos os dados foram coletados e agrupados no Excel para em sequéncia

elaborar as cartas e entrega-las aos responsdveis da empresa. Estes graficos tornam
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possivel a visualizagdo das anomalias do processo com certa facilidade, junto destes
graficos pode-se entregar o plano de a¢cdo com priorizacdo, por meio destes a empresa
terd uma base para visualizagdo do processo com os dados ja coletados, a replicagao
das andlises se tornara mais facil, pelo CEP ser de facil manuseio os responsaveis da
empresa iram conseguir manter o processo estavel e se vier a ocorrer anomalias ao

decorrer das andlises as mesmas poderao ser identificados facilmente.

Resultados e discussao

Para iniciar as cartas, todos os dados foram revisados e organizados, levando em
consideragdo a producdo de um més inteiro, sendo os dados separados por semanas
para facilitar a visualizacdo dos mesmos nas cartas.

Desta forma é possivel construir 4 cartas de controle, uma para cada semana do
més. Para cada carta foi atribuido 15 amostras que correspondem a 45 lotes de
producdo.

Conforme realizado, o software utilizou como limite superior de controle o valor
852,03 que corresponde ao peso em quilos de um lote, ja no limite inferior de controle
foi atribuido o valor 794,33 e como valor central 823,18.

Neste caso, pode-se perceber um processo a primeira vista estavel, o mesmo se
encaixa nos 4 critérios de analise, porem percebe-se que a amostra 8 esta muito
proxima do limite inferior de controle o que vem a indicar alguma possivel causa
atuando, caso, referente a amplitude amostral que possui como limite superior de
controle o valor 72,59 quilos e valor médio 28,2 é encontrada uma causa especial, pois
o ponto que representa a amostra 8 estd acima do limite superior de controle.

Conforme Correia, Silva e Moura (2015), os pontos que excedem os limites de
controle indicam que o processo operou de forma descontrolada durante o periodo
considerado. Se levado em consideracao que cada amostra é constituida pela média de
peso de 3 lotes fica explicito que um destes lotes ndo rendeu os mesmos que os outros
dois constituintes desta amostra, causando este pico, apds o rastreio destes lotes

foram encontradas informacodes referentes a anomalia como apresentado na figura 7.
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Figura 7: Lote com anomalia referente a primeira semana de anélise.

Data da Producao

Cdédigo do lote

Peso

Amostra

03/ago

842

830

03/ago

843

805

03/ago

844

756

Fonte: O autor, 2022.

Imagem referente a amostra 7, onde na primeira coluna se encontra a data em

que o lote foi fabricado, na segunda coluna o cédigo do lote, na terceira o peso e na

quarta indica o nUmero da amostra.

Como pode-se visualizar, a empresa acaba utilizando a mesma quantidade de

insumos para fabricacdo dos lotes e quando um deles deixa de render o esperado a

empresa acaba perdendo lucratividade.

J3, referente a segunda semana, chegou-se a um resultado conforme figura 8.

Figura 8: Grafico de controle referente a segunda semana de agosto.
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Fonte: O autor, 2022.
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Pégina283



Revista Infinity
Vol. 8, 2023
ISSN 2525-3204

Como pode-se perceber, referente a média amostral, o software utilizou como
limite superior de controle o valor 835,50, ja no limite inferior de controle foi atribuido
o valor 812,59 e como valor central 824,04. O grafico quando analisado, referente a
média amostral pode-se perceber um processo a primeira vista estdvel, porem
percebe-se que a amostra 6 estd muito préxima do limite inferior de controle estando
abaixo de todas as outras amostras presentes no grafico o que vem a indicar alguma
possivel causa atuando, no momento em que é analisado o grafico referente a
amplitude amostral que possui como limite superior de controle o valor 28,83 quilos e
valor médio 11,2, encontra-se uma causa especial no processo, quando rastreado o
lote acha-se os valores referentes a amostra 6.

De acordo com Correia, Silva e Moura (2015), o grafico mostra que o processo nao
funcionou sob controle, a partir do momento em que se encontra fora do ponto limite,

como demostrado na figura 9.

Figura 9: Lote com anomalia referente a segunda semana de analise.

Data da Produgao | Codigo do lote |Peso| Amostra
09/ago 8777 821
10/ago 845 798 6
10/ago 846 828

Fonte: O autor, 2022.

A figura 20 demostra os lotes constituintes da amostra 6 da segunda carta de
controle, onde, o lote 845 acabou rendendo menos que os outros, levando em
consideracao que a média dos pesos presentes na carta de controle é de 824,04 quilos,
o lote 845 deixou de render 26,04 quilos e o valor de amplitude da amostra 6 é 30
quilos, ultrapassando o limite superior de controle que é 28,83 quilos, motivo da causa

especial.
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Nas demais semanas de ensaios e avaliagdes, também se encontram
descontinuidades no processo. Turuta (2015), menciona que no seu estudo também

identificou variagao entre cartas de diferentes periodos, evento este ocorrido apds a

implementacdo das melhorias no processo.

Desperdicios registrados

Conforme Dantas (2019), o controle de processo implantado da maneira correta
traz informagdes valiosas para os gestores da empresa, pois com o monitoramento as
possibilidades de deteccdo de problemas sdo amplificadas, tornando possivel a
identificacdo de possiveis falhas e a partir destas identificacGes realizar as correc¢des
necessarias.

Schwendler (2019), menciona que um processo que apresenta instabilidades pode
causar grandes prejuizos a uma empresa, pelo simples motivo que na maioria dos
casos estas 52 empresas ndo sabem da presencga destas instabilidades. A instabilidade
por muitas vezes é tao insignificante que mesmo quando monitorada sua percepgao é
dificil. A curto prazo uma pequena instabilidade pode ndo causar grandes prejuizos
mais a mesma a longo prazo pode acarretar em grandes perdas a empresa. Ferreira et
al (2011) e Qiu (2014), reforcam que esse tipo de constatacdo é muito dificil de realizar
sem a utilizacdo do CEP.

Apds os dados referentes a produc¢ao do més de agosto serem planilhados pode-
se visualizar a producdo das 4 semanas analisadas e ao utilizar estes dados pode-se
realizar um levantamento de quanto a empresa estava perdendo em quilos por més

conforme figura 10.
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Figura 10: Média de produgao por semana.

Producdo referente ao més de agosto em Quilos
Dias 12 Semana|22 Semana|32 Semana |42 Semana |Lotes Produzidos

Segunda - Feira| 831,0 831,0 821,0 822,5 8
Terca - Feira 824,8 824,9 821,5 825,0 8
Quarta - Feira 815,4 813,8 822,4 825,4 8
Quinta - Feira 822,4 819,6 831,5 824,1 8
Sexta - Feira 825,4 828,3 824,4 826,5 8
Sabado 820,2 825,7 825,4 828,8 5

Peso Médio 823,2 823,9 8244 825,4

Fonte: O autor, 2022.

Como pode-se visualizar, percebe-se que durante a ultima semana de analises
houve um aumento de rendimento resultado da implementag¢ao do plano de agao
S5W2H.

Civardi (2017), menciona que durante sua analises por més, a mesma possibilitou
a visualizacdo das alteragbes implementadas, as mesmas incentivaram a melhoria
continua do processo. Ao calcular a média da produgdo das 3 primeiras semanas de
analise encontra-se uma média de 823,5 quilos, ao calcular a amplitude deste valor
com o valor da 4 semana é achado o valor de 1,9 quilos.

Bareto (2017), diz que o peso médio é um parametro que controla a variacdo
entre lotes que afeta diretamente o rendimento das industrias. Pode-se perceber
portanto que o desperdicio gerado por conta da instabilidade que estava presente no
processo, se a mesma viesse a permanecer no processo ao decorrer de um ano a
empresa deixaria de produzir 4104 quilos de produtos, levando em consideragdo o
valor de RS 15,00 o quilo, valor este utilizado para comercializagdo do queijo, neste
periodo a empresa deixaria de ganhar RS 61.560,00.

Se analisado todo o contexto, o desperdicio de 1,9 quilo por lote pode parecer
pouco, considera-se que cada lote pronto pesa em média 830 quilos, estes 1,9 quilos a
longo prazo pode-se acarretar em um enorme desperdicio, valor este que a empresa
poderia estar investindo em novos maquinas, equipamentos e desenvolvimento de

seus colaboradores.
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Kayo (2010) e Schwendler (2019), reforcam que encontraram em suas pesquisas

variabilidades no processo, tais variabilidades causadas por falta de conhecimento dos

colaboradores presentes no mesmo. Apds a resolugdo deste problema percebe-se

como é facil deixar um problema passar despercebido, sem as ferramentas corretas e

o entendimento das mesmas, uma vez que um problema como este poderia estar
acontecendo a muito tempo, causando um enorme prejuizo a empresa.

Tal prejuizo poderia ser identificado facilmente com a utilizagdo do Controle

Estatistico De Processo. Diante disso, elaborou-se um plano de agao utilizando a

ferramenta 5W2H com priorizacdo GUT, neste plano foi sugerido algumas melhorias

que a empresa deveria realizar conforme Figura 11.

Figura 11: Plano de agdo para a empresa em estudo.

Ferramenta SW2H com priorizagdo GUT
SW 2H Priorizagdo
What? Why? Where? Who? When? How? How
much?
0 que? Porque? Onde? Quem? Quando? Como? Quanto? |G| U | T | GUT
Implementacdo | Para monitorar Na 0 2022 Planilhando RS- 5( 4 |5)| 100
das cartasde | avariabilidade | Produgdo | Responsavel os dados
controle do processo referentes a
produgdo e
analisando os
mesmos
Reunides Para Auditério | Supervisor e 2022 Agendando RS - 4 3 | 4| 48
mensais esclarecimento Queijeiros com
de possiveis antecedéncia
duvidas dos para que
colaboradores e todos se
feedbacks programem e
fagam
presentes
Treinamentos Capacitagao Auditério Queijeiros 2022 Ofertando RS- 5| 3 |4| 60
dos treinamentos
colaboradores
Procedimento Descrigdo Na linha 0 2022 Descrevendo RS - 5|1 4 |5]| 100
Operacional detalhada do de responsavel a receita do
Padrdo (POP) processo de produgdo queijo
produc¢ao detalhadame
nte

Fonte: o Autor 2020.

Oliveira (2017) e Lauschner (2018), reforcam que durante suas analises o 5W2H
também se mostrou ser uma ferramenta de facil utilizacdo, por ser muito simples,

delicado e objetivo, garantindo que a execucdo do plano de resolucdo ocorra de
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maneira organizada. Kayo (2010), reforca que o foco do plano de acao é a mao de
obra, ou seja, custo zero, portanto, os treinamentos podem ser realizados pela prépria
gestdao da empresa, além do mais melhora o engajamento dos funcionarios os

conscientiza dos problemas e assim se sentem mais motivados e comprometidos com

suas funcoes.

Consideragdes Finais

Para que a aplicacdo do método acontecesse de maneira correta foi necessario
efetuar analises referente a caracteristicas da empresa e dos processos presentes na
mesma para que assim fosse possivel encontrar a melhor forma para elaborar o
planejamento de aplicacdo do método.

As cartas de controle que foram aplicadas no processo de producado de queijos
possibilitaram a identificacdo de comportamentos anormais no processo. Consegue-se
entdo realizar comparagdes entre o volume de producao de cada queijeiro, onde se
constatou que um deles ndo estava seguindo a receita da maneira correta, por este
motivo ndo estava produzindo lotes com a mesma eficiéncia dos demais.

Quando verificado os resultados que foram encontrados durante as andlises da
producao do més de agosto, conclui-se que a empresa terd que analisar a variabilidade
nos processos. Com a instabilidade que estava atuando no processo a empresa pode
ter perdido muita matéria prima, perdendo lucratividade diante de um problema
simples de ser identificado.

A empresa que ndo tem nogdo de seus possiveis gargalos ou que ndo trabalha
para melhorar sua eficiéncia acaba perdendo competitividade diante de outras
empresas, €, como nos dias de hoje o avanco das tecnologias vem evoluindo
rapidamente, o desenvolvimento de novos equipamentos e maquindrios é
indispensavel, principalmente com a chegada do novo conceito de automagdo no
mercado, a industria 4.0, a qual vem forcando as empresas a investirem
constantemente em novas tecnologias e acaba incentivando as mesmas a comegar a
se familiarizar com as diversas ferramentas da qualidade que estdo ai somente para

auxilia-las.
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Apods todo este desembaracgo identificou-se a necessidade de implementar as

cartas de controle para monitoramento e para acompanhar o possivel surgimento de
causas especiais, além disto tudo foi efetuado algumas propostas a empresa,

propostas estas voltadas a fim de reduzir a instabilidade do processo. Para as mesmas,

sendo utilizado primeiramente o CEP, cartas de controle, 5W2H e a matriz GUT.
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