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RESUMO
Este trabalho de pesquisa consiste na aplicagdo da metodologia das ferramentas de
garantia da qualidade em uma industria do ramo alimenticio. O objetivo é demonstrar o
ganho produtivo e a estabilidade no processo, sem que haja investimento na infraestrutura.
O estudo baseia-se nos dados coletados diretamente na linha de producao antes e depois
da aplicacdo das ferramentas de qualidade.
Palavras-chave: Ferramentas de qualidade, melhoria continua, &rvore de falhas.

ABSTRACT

This research work consists of the application of the methodology of quality assurance tools
in a food industry. The objective is to demonstrate the productive gain and stability in the
process, without investment in infrastructure. The study is based on data collected directly
on the production line before and after application of the quality tools.

Keywords: Quality tools, continuous improvement fault tree

1 - INTRODUCAO Ferramentas da qualidade trata-se

E cada ver mais necessario Muitas vezes de técnicas graficas muito

agilidade nas resolucdes de problemas nas  Uteis para resoluces de problemas.

indGstrias, com isso, gera-se economia e Existem sete ferramentas da qualidade, que

credibilidade. Para sanar problemas Podem ser utilizadas separadamente ou

rotineiros ou até mesmo problemas juntas para ampliar a visdo do problema,

pontuais, pode-se contar com ferramentas ~ (€M-S€ 0 fluxograma, cartas de controle,

da qualidade. As ferramentas da qualidade ~ diagramas de causa e efeito, folhas de

sdo meios que facilitam a resolucdo de Verificacdo, histogramas, graficos de

problemas que possam interferir no bom dispersdo e diagrama de Pareto. A

desempenho de um processo, produto ou aplicacdo de ferramentas da qualidade

servico (PACHECO:; SAMPAIO: Pelas organizagdes contribui para diminuir
RODRIGUES, 2011). as falhas, gerando uma estabilidade e
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gualidade com seus produtos no mercado,
(SELEME; STADLER, 2008).

Além das ferramentas da qualidade
tém-se ferramentas de analises, no comeco
do planejamento e na fase de projeto podem
ajudar a antecipar importantes decisoes,
tais como o comportamento das falhas
(confiabilidade do sistema), disponibilidade
e criticidade dos dispositivos, (MACEDO;
SILVA; GUEDES, 2013).

ferramentas de andlises,

Dentro das
tém-se os 5
porqués, que ajudam a se aproximar na
verdadeira causa do problema, tem-se 0 R?,
gue por meio de uma linguagem de
programacao, e um banco de dados pode-
se calcular uma previsdo, quanto mais
préximo de 1 o valor de R2 se aproximar
mais preciso sera.

Outra ferramenta que sera estudada
€ a gestdo a vista, trata-se de um quadro
disponibilizado em um ambiente de facil
acesso e boa visibilidade de todos da
empresa, caso a empresa seja grande
podem ser distribuidos quadros por setores.
A vantagem do uso dessa ferramenta é que
ela ajuda a demonstrar a situacao atual da
empresa. Seu objetivo € comparar os dias
anteriores, se preparar para 0s proximos
planos e discutir desvios que geraram baixo

7

rendimento. O importante ¢é identificar
claramente os problemas para que eles
possam ser resolvidos,

definitivamente, (PACKER; SUSKI, 2010).

temporaria ou
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Com as informacdes de capacidade
nominal de um canal ou maquina, producao
diaria e tempo de disponibilidade, pode-se
calculo de OEE,

Equipment Effectiveness, em portugués,

realizar o Overall
Eficacia Geral do Equipamento (EGE).
Tendo uma visdo do funcionamento
do processo, fica facil identificar os
principais desvios e 0s pontos de melhorias.
Tendo esses pontos identificados, pode-se
direcionar ao gestor da area a apresentacao
de um tratamento de anomalia, que consiste
no uso de diversas ferramentas, que
auxiliam nas possiveis causas ou efeitos
para resolucdo do problema. Em resumo,
um tratamento de anomalia é como se fosse
outra ferramenta da gestéo o sistema ciclico
PDCA, que consiste em planejamento,
desenvolver, checar e agir, onde seu prazo
de execucdo pode durar meses, jA no
tratamento seu prazo de execucao se limita
a uma semana. A gestao da qualidade tem
como objetivos a padronizacdo de
processos e, por meio de planejamento,
controle e aprimoramento, a garantia da
qualidade de produtos e servigos,
(OLIVEIRA et al., 2011; SILVA et al., 2020).

2. OBIJETIVOS

2.1. Objetivo geral
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Mostrar os beneficios do uso das
ferramentas da qualidade em uma empresa

alimenticia.

2.2. Objetivo especificos

e Com o uso da ferramenta OEE,
identificar pontos de melhorias no
processo.

e Utilizar de diagrama de causa e
efeito visando identificar e sanar
0S principais problemas bem
Ccomo seus agravantes.

todo o

e Mapear processo

produtivo, apontando 0S
responsaveis por cada etapa.
e Garantir maxima qualidade no

produto.

3. REVISAO BIBLIOGRAFICA

3.1. Qualidade

Qualidade é aquilo que atende o
consumidor final. Para garantir a qualidade
e/ou tratar desvios no processo pode-se
ferramentas da

contar com diversas

gualidade. Segundo Yoshinaga (1988,
p.80), "As ferramentas sempre devem ser
encaradas como um MEIO para atingir as
METAS ou objetivos".

Uma forma de monitorar o processo

e identificar falhas é por meio do calculo de
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eficiéncia OEE, Overall Equipamento
Effectiviness, que significa eficacia geral do
equipamento. OEE €& composto por 3
principais pilares que contempla qualidade,
produtividade e disponibilidade. Consegue-
se com isso englobar todos os possiveis
desvios e sinaliza-los sempre que ocorra.

Este trabalho de pesquisa visou
tratar alguns defeitos nos processos da
empresa, a fim de trazer maior credibilidade
aos seus clientes e melhorar a
produtividade do canal. Para tanto, o estudo
demonstra  como aplicar  algumas
ferramentas da qualidade de forma simples
e ordenadas, identificando os desvios na
arvore de falhas, visando a reducdo e
assertividade na solucdo de problemas.

As ferramentas estudas foram:

e 5G

e 5WI1H

¢ DIAGRAMA DE ISHIKAWA

e 5 porqués

3.2. OEE

Overall Equipment Effectiveness, é
uma ferramenta que indica o desempenho
de um determinado equipamento. Criado no
final do século XX pelo japonés Seiichi
Nakajima, com o intuito de quantificar n&o
apenas o0 desempenho do canal, mas
também como régua de melhoria continua,

de acordo com DA SILVA, (2009, p. 3).
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OEE é dividido em trés principais
pilares, conforme Figura 1, sendo eles:
¢ Disponibilidade: Engloba falta de
demanda, falhas ou esperas e
setup.
e Performance: Trata de micro
paradas, canal reduzido, afetando
0 ritmo.

¢ Qualidade: Refugo, retrabalhos.

/ OEE — OVERALL EQUIPAMENT EFFECTIVENESS

-
DISPONIBILIDADE \

Perdas / Falta
/ de demanda
\ ™. |

=

Figura 01: Desencadeamento do OEE.
Fonte: Elaborado pelo autor.

-

Para calcular o OEE, é preciso
monitorar e apontar todas as ocorréncias do
canal, & importante encaixar essas paradas
de forma que se encaixe com um dos trés
Com

pilares. isso basta multiplici-los,

conforme o calculo:

OEE = Disponibilidade (%)
* Per formance (%)
* Qualidade (%)
Para resolver a equagdo acima, €
preciso encontrar cada valor dos pilares.
trata da

Iniciando por disponibilidade,
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porcentagem do tempo durante o qual o
equipamento permaneceu em operagao em
virtude de sua disponibilidade. Por exemplo,
supondo que o canal tem a disponibilidade
de 8 horas em um dia, caso o equipamento
rode por 8 horas, ele operou em 100% no
pilar ~de  disponibilidade. Caso o
equipamento opere por 6 horas, devido a
um desarme de um motor, ou seja, falha de
processo com isso sua disponibilidade sera
o resultado da equacao abaixo:

Disponibilidade (%)
Tempo em producao

- (Tempo em producdo + Falha de Processo)
Disponibilidade (%) = 6+2)
Disponibilidade (%) = 0,75 ou 75%

Caso tenha uma parada programada,

deve-se considerar 0 tempo de

disponibilidade total menos o tempo
programado, por exemplo: disponibilidade 8
horas por dia, no dia x ter4 parada
programada para execucdo do plano de
manutencdo por 6 horas, assim, deve-se
considerar a disponibilidade de apenas 2
horas. Além do motivo de execucdo do
plano de manutencéo, pode-se ter outros
motivos, como treinamentos operacionais,
falta de demanda, setup, entre outros.

No segundo pilar, trata-se da
performance, ou seja, se o0 canal esta
produzindo em sua total capacidade ou nao.
Para determinar-se € preciso analisar a

capacidade de producdo do canal, esse
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indicador ajuda a resolver problemas de
perda de velocidade evidenciando valores
como: prejuizos devido a micro paradas,
reducdo do canal, perda por falta de
gualificacdo humana ou mau uso de
equipamentos. Para calcular a efetividade

de um canal, deve-se utilizar a equagéo:

Quantidade Produzida

D h 0, =
esempenho (%) Quantidade Esperada

Considere que um canal de secagem
do tipo Spray Dryer de maltodextrina, tem a
nominal de 40 toneladas em 8 horas, em um
dia x, foi produzido 37 toneladas, com isso
seu desempenho foi de:
37

Desempenho (%) = 70

Desempenho (%) = 0,925 ou 92,5%

No terceiro pilar, reportam-se perdas

por qualidade, por exemplo: foram
produzidas 37 toneladas em 8 horas de
producdo, sendo que 17 toneladas foram
rejeitas pelo controle de qualidade devido
ao pH fora de especificacdo. Com isso o

calculo seria:

Qualidade (%)
_ Quantidade produzida — (Quantidade retrabalhada + Quantidade perdida)

112

Além da perda por produto fora da

especificacdo, pode-se ter perdas por

insatisfacdo de clientes ou retrabalhos
devido, por exemplo, a identificacdo errada
como por exemplo.

Com esses exemplos citados, o OEE

desse canal seria de:

OEE = Disponibilidade (%)
* Per formance (%)
* Qualidade (%)
OEE = 75% % 92,5% = 54,05%
OEE = 37,49%
O célculo OEE ¢é

mundialmente utilizado, por trazer medidas

utilizado

chaves de desempenhos em ambientes

variados, em termos de realidade e

diversidade de produtos

(SANTOS et al., 2018).

produzidos

3.3. Arvore de falhas

Arvore de falhas é uma forma gréfica
de se ter uma visao geral do processo, com
0s motivos dos desvios. Uma arvore de
eventos € uma representacéo ilustrada de
todos os eventos que podem ocorrer em um

sistema.

Quantidade produzida

, 37 — (0 + 17)
Qualidade (%) = —————
37
Qualidade (%) = 2
¥ 737

Qualidade (%) = 0,5405 ou 54,05%

Falha de Processo (%)
Real | Meta Real | Meta Real | Meta Real Meta

® 64% |  491% ® 615% |  61.9% @ 7a7% | 812% @ 971% | 91%
Perdz 6521 h Perda: 3528 h Perda 1836 h ‘

Perda: 215 h

Estratégica (%)

Real Meta
(@ 754% | 7w |
L Perda:_ 2033 h

Falha de Equipamento (%)
Real Meta
® oo | 937w | @ 895% o5,7%
Perdz 192 h | Perda: 760 _h

Programada Manutengdo (%)
Real Meta Real

Meta
[@ so3% | oa3x [@851% | o1a%
L Perdz 64 h I Perda:__777_h

Programada Operagio (%)
Real Meta

Qualidade (3)
Real Met. Real Meta

a
@ 3% 95,6%
Perdz 1437 h

Figura 02: Arvore de falhas.
Fonte: Elaborado pelo autor.
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De acordo com a Figura 2, pode-se
identificar que ndo se atinge a meta devido
a um baixo rendimento do OEE, seguindo
para a coluna 3 é possivel identificar que se
teve uma perda e eficiéncia devido a baixo
ritmo e uma falha no equipamento. Com
essa visdo fica facil direcionar para onde
deve ser exercido forgas para melhorar o
processo.

3.4. 5G

5G é uma metodologia com o
objetivo de garantir o cumprimento do
procedimento ou normas. De acordo com
De Queiroz e De Oliveira (2018),

principios dos 5G sao utilizados para

0s

identificar a causa raiz de um problema e
elimina-lo.

A ferramenta 5G, tem os significados:

e Gemba: local onde o problema
ocorre;

e Gembutsu: examinar  materiais
envolvidos no problema;

e Genjitsu: descricdo precisa e

guantificada do problema;

o Genri: principios mecanicos e fisicos
gue regem a operacao;

e Gensoku: Padronizacao
operacao.

da

Na pratica pode ser utlizado de
forma planilhada, conforme Tabela 01

abaixo:

16
GEMBA  on:
26 Examis
3G
GENJITSU
4G
GENRI

56
GENSOKU

3.5.

Iratéo
deat

a

n
GEMBUTSU Materiai

Analsat
Analisas

Averigu
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5G

TR ()
T (@)
r Histérico e Fatas @
ras Informacdes e Teorias @
arPadroeseMitodos (1)
Tabela 01: 5G.

Fonte: Elaborado pelo autor.

SW1H

Criada por profissionais do ramo

automobilistico, ela tem o intuito de ajudar a

encontrar a causa de um problema de forma

rapida

. Cinco W significa:

Where — Onde
When — Quando
Who — Quem
Why — Por que
How — Como

Essa ferramenta pdde ser definida

pelos autores Daniel e Murback (2014), de

forma direta:

O 5W1H surge como uma ferramenta
estratégica de qualidade total,
principalmente na &rea de producéo,
onde ha necessidade de estabelecer
um plano de acao tatico e em um curto
espaco de tempo quando algo nao esta
saindo conforme o planejado. Assim
para o setor produtivo esta ferramenta
também foi utilizada de maneira bem-
sucedida em outras éareas da
organizacdo, ja que permite organizar
um conjunto de acdes planejadas de
forma clara e objetiva. (DANIEL;
MURBACK, 2014, p.29).

Sua aplicagdo pode ser feita de

forma simples, por tabela, conforme
exemplo abaixo:

What? Where? | When? Who? Why? How?
Ogue? Onde? Quando? | Quem? Por qué? Como?

analise.

Objetivo e/ou
finalidade da

Entender a
necessidade,
causa,

fundamento.

Territério,
onde
ocorreu o
evento.

Tempo, Responsavel/atribuicao Meétodo,
periodo,

hora.

procedimento,
diretriz.
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Tabela 02: Explicagdo 5W 1H
Fonte: Elaborado pelo autor.

3.6. DIAGRAMA DE ISHIKAWA

Diagrama de causa e efeito,
conhecida também como espinha de peixe
€ uma ferramenta que apresenta a relacao
entre um problema com um potencial causa
raiz. Com o uso dessa ferramenta é possivel
do

problema, contemplando todo o cenario na

examinar varios fatores ao redor
analise da RCA. Abaixo o diagrama de

Ishikawa:

Maquina Medida Meio

Ambiente

Problema
(efeito)

Mao-de-
obra

Método Matéria-

prima

Figura 03: Diagrama de ishikawa
Fonte: QUEIROZ, 2018, p.5.

3.7. 5porqués

Criada na década de 70 pela
empresa Toyta na busca total por qualidade,
0s cinco porqués é uma ferramenta muito
utilizada para encontra a causa da causa,
onde:

e 1°porque, encontramos um sintoma;
e 2° porque, encontramos uma
desculpa;
e 3°porque, encontramos um culpado;
e 4°porque, encontramos uma causa;

« 5%porgue, encontramos a causa raiz.
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Na pratica ndo necessariamente precisam
ser utilizados os 5 porqués. Sua aplicacao
pode ser simples na forma de tabela,
conforme exemplo abaixo:

Causa 1° Por qué? | 2° Por qué? | 3° Por qué? 4° Por qué? | 5° Por qué?
Queima da | Falta de | A lampada | Falta de | Falta de | Por ndo ser
lampada, | priorizagdo | deve ser | conhecimento | pratica com | frequente.
deixando a | na compra | trocada de | sobre a troca | a troca

sala no | mensal do | forma periédica. antecipada.

escuro por | més. periédica,

um fim de segundo o

semana fabricante

Tabela 03: Exemplo do uso 5 Porqués.
Fonte: Elaborado pelo autor.

3.8. Gerenciamento de de

melhorias

acoes

Toda RCA, analise de causa raiz,
gera acOes nas quais podem atacar o efeito
ou a causa. Essas acbes tém o objetivo de
inibir que o ocorrido venha a se repetir. Uma
forma de gerenciar essas acdes € com uma
planilha de Excel, no qual o acesso a
modificacbes  pertence a  pessoas
estratégicas de uma companhia, e a
visualizacdo das pendencias é de acesso a
todos. Nessa pesquisa a planilha foi
denominada como PAI, Plano de Acao

Integrado, onde ela contempla:

Canal Anomalia | Ag&o Responsavel | Prazo Status Novo

prazo

Devolutiva

Sinalizar na
forma
seméforo o
Descrever Data limite | zngamento da | Feedback sobre a
qual canal | Detalhar o Descre | \omear o | PA@ agao; 5030‘1?‘/'}’?”0@43
pertence | ocoriido | YL @ responsavel | EXecuca0 ou justifica-la caso
aagio. acao. da
atividade

Caso
atrase
propor
néo seja possivel a | novo
execucao prazo.

Néo iniciada;
emandamento;
Concluida;
Atrasada;,
Cancelada

Tabela 04: PAI, Planilha acdes integrados.
Fonte: Elaborado pelo autor.

4. METODOLOGIA

A presente pesquisa documental,

tem o intuito de demonstrar como pode-se
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utilizar ferramentas da qualidade em uma
industria. A pesquisa foi aplicada na

empresa do ramo alimenticia. Essa
pesquisa € classificada como estudo de
caso, segundo Yin 2001 um estudo de caso
€ uma estratégia de pesquisa muitas vezes
utilizada para ajudar no conhecimento de
um ambiente individual, organizacional,
social, politico, entre outros. Um estudo de
caso tem o objetivo de esclarecer o porqué
de certa tomada de decisédo. Estudo de caso
também é conhecido como RCA -Analise de
Causa Raiz (FERREIRA, 2014).

O tipo dessa pesquisa foi
(1941)

“...pesquisa exploratoria, trata-se de um

exploratorio, segundo Yin
estudo que possui 0 objetivo de desenvolver
hipéteses e proposicbes sobre algumas
guestdes duvidosas da empresa em
questao”. O presente trabalho de pesquisa
também se utiliza da pesquisa qualitativa,
com o intuito de mostrar o qudo Uteis as
ferramentas da qualidade séo, além de
conseguir  proporcionar uma  melhor
performance.

Utilizando um sistema de gestado a
vista, € possivel colocar todos o0s
colaboradores de uma empresa em sintonia
com o objetivo da companhia. Com esse
sistema, ter um acompanhamento diario do
funcionamento de todo o setor, em casos de

desvios deve-se atuar logo na sequéncia do
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ocorrido, com isso é possivel evitar que
erros repetidos.

Foi realizado um diagrama de todo o
processo, desde o recebimento da matéria
prima até o produto acabado, bem como os

responsaveis por cada etapa.

5. MATERIAIS E METODOS

Esse capitulo tem como objetivo
caracterizar os beneficios que a aplicacédo
das ferramentas da qualidade, trouxe para
uma empresa multinacional. A empresa em
guestdo é umas das maiores do mundo no
requisito de moagem derivados do milho. A
pesquisa teve como foco 0 processo
produtivo de secagem e envase de
indicando os

maltodextrina, principais

desvios, buscando assim um melhor
comprometimento da empresa com seus

clientes e melhor performance do canal.

5.1. Caracterizagcdo da empresa

A empresa esta no mercado de
trabalho ha mais de um século, com um
portifélio bem variado, com produtos para
diversas aplicagbes. Um desses produtos é
a maltodextrina, obtida através da hidrolise
do amido de milho. O canal é composto por
dois edificios um responsavel pela secagem

e outro pelo envase que é feito em

embalagens de 25 Kg.
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A secagem é feita por trés secadores
do tipo Spray Dryer, um sistema complexo
onde envolve diversas equipes para garantir
um bom funcionamento. O envase é feita
por uma ensacadeira italiana, chamada

Technipes.

5.2. Problema encontrado

Em 2019 a capacidade produtiva do
canal era de 110 toneladas por dia, nesse
periodo ndo se utlizava o OEE para
acompanhamento do canal, nem as
ferramentas para tratamento dos desvios
ocorridos. Em fevereiro de 2019, foi
implementado um novo sistema de gestédo
operacional interno. Com essa nova gestao
inicia-se 0 monitoramento diario com uma
planilha eletrbnica, em que os operadores
do canal, reportam todo o ocorrido do dia.
Cada parada dos secadores deve ser
justificada e classificada com um dos pilares

do OEE, conforme Figura 04.

Secador 1 I Secador 2 Secador 3 ] Secador 4 I Technipes e We

Ocorréncia 1

Hora Fim Motivo 1

| 0830 -] | -

Falha de Equipamento
Falha de Processo
Falta de Programacdo
Parada Externa
Parada Programada
Perda de Rendimento

Hora Inicio

| 08:00 j

Figura 04: Planilha de apontamento de ocorréncia.
Fonte: Proprio Autor (2021)
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Com os apontamentos gerados, é
extraido um gréafico de Pareto da producéao
por dia, em que é comparado com a
capacidade do canal, neste caso inicial era
de 110 toneladas o equivalente da nominal

do canal, conforme o Gréafico 1.
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Gréfico 1: Produgdo x meta
Fonte: Elaborado pelo autor.

Outro beneficio com a nova gestéo
integrada, € a reunido semanal com o
gerente do setor, essa reunido contempla
arvores de falhas dos canais nos quais
geraram gatilhos, ou seja, canais que nao
atingiram a meta, além de visualizar o status
das acdes geradas nos tratamentos de
anomalia. Essa reunido faz com que o
gestor da é&rea priorize para o0s
coordenadores de manutencao e producéo,

em qual ocorréncia comecar a atuar.

Semanalmente é extraido um relatorio da
planilha de apontamentos, no qual é

alimentado uma arvore de falhas, Figura 5.

B oo IR o rros v (%)

Atual Meta Atual Meta Atual Meta

93,8% @ 100,0%|100,0%
Prog. Operagdo (%) N3o Prog. Man. (%)
Atual Meta Atual Meta
@ 100,0% [100,0% @ 100,0%100,0%
Prog. Manutengdo (%) Ritmo (%)
Atual Meta Atual Meta
100,0% @ 750% 100,0%
Atual Meta Atual Meta

100,0% |100,0%

Figura 5: Arvore de falhas.
Fonte: Figura disponibilizada pela empresa.

@ 100,0%|100,0%
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Nessa arvore de falhas é possivel
identificar que nao atingiu a meta do OEE,
devido a perda por ritmo, ou seja, o canal
esta rodando e nado esta produzindo o que
deveria produzir, esse farol vermelho
permite que o gerente da area solicite ao
coordenador um tratamento de anomalia.

o GAP,

contar

Para tratar lacuna, o

coordenador pode com as

ferramentas da qualidade, para encontrar a
causa raiz e propor solugbes para a
resolucdo do problema. Dando inicio ao
tratamento, iniciaremos com a ferramenta
5G, Tabela 5.

FORMULARIO PARA TRATAMENTO DE ANOMALIA
56

Ir até o chio e tabrica (Local
alha ocorreu)

16
evmAl e ih (i) Aocomsncia ocarmeu nos sacadores de maltodextrina, nes dias 1 ¢ 2 de faveriro.

t
@ Foi identifica

26 aminar Objetos, C 58 encontra com planos FMEA am dia,
GEMBUTSU  Materlals, Matéria Prima muita escilagao na densidade do licor.

tado em que os cias que a atingi a meta, a densidade do licor

lisar His Analis 5, foi nota
Anslisar Historico ¢ Fatos trabalha na faixa do 28,5° & 30,5° de baume

36
GENJITSU

Na fixa técnica dos secadores, racomenda-sa oparar
RN WY1 1 01 14crca ocs s
Nao hd procedimento para consiita ¢ referéncia de facil acesso a operagéo.

“ com a faika da densidade do baums
GENRI

56 X . -
GENSOKU e @ Nzo ha

Tabela 5: Uso do 5G.
Fonte: Elaborado pelo autor.

para consulta & referéncia de ficil acesso & operagso

Dando continuidade no tratamento, a
proxima ferramenta a ser utlizada € o
5W1H, Tabela 6.

Baixo fima 6o canal de mallodexting, produzinda 62,5 toneladas, sendo que & nominal do canal & de
0QUE?
ONDE?
QUANDO? |
QUEM?

Aleatsno, par falta 0o pardmetros para monitoramento ¢ geragho e histérico.
QUAL?

ento? Equipamanto em beas condighes de uso, rotinas do manutengio (TBMS) e folNas de MPeza em 0a @

COMO? o2 partirdas | com periodicidade sendo cumpridas.

‘Tabela 6: Preenchimento do 5W1H.
Fonte: Elaborado pelo autor.
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Dando continuidade no tratamento,
partimos para o diagrama de Ishikawa, caso

nao tenha chegado na causa raiz, Tabela 6.

DIAGRAMA DE ISHIKAWA

A PRIMA MAO DE OBRA MAQUINA

clio na densidade da licor

o na temperatura do licor

PROBLEMA

Falta de padrio pa
operagio em casos de desvios

Falta de padro

r 7
wiETopo. MEDICAD

Procedimentos

| AMBIENTE

sntes de trabalho

Tabela 7:

Indicadores de desempenho

Preenchimento do Diagrama de Ishikawa.
Fonte: Elaborado pelo autor.

Com as  possiveis  causas

identificadas, partimos para o]
aprofundamento das possibilidades, com a

ferramenta 5 porqués, Tabela 8.

5PORQUES

‘Causa Potencial 2°Porqué 3° Porqué 4°Porqué 5°Porqué
Falta de ajuste no PID na a N30 Houve
malha de controle de “:e contemplava no atualizagiio de
densidade do licor. plano FMEA, software.
Falta de conhecimento
sobre analises preliminares
do licor
Falta de conhecimento N30 era N30 era Falta de um PCP -
sobre possivies agSes em identificado identificado Plano de Controle

caso de desvios no licor. esses desvios esses desvios de Processo

Vériago na densidade do
licor

Falta de um PCP -
Plano de Controle
de Processo

N3o era
identificado
esses desvios

Vériagdo na temperatura
do licor

N3o era
identificado
esses desvios

Falta de um PCP -
Plano de Controle
de Processo

N3o era
identificado
esses desvios

Tanque exposto a
entepéries

Descartado hipstese, devido
a tanque ser vedado e ter
isolamento térmico.

Falta de padrio para
instruir operagdo em casos
de desvios

falta de

mapeamento dessa
ssidade

Falta de instrugdo para
checagem do efetividade
do instrumento. de

Tabela 8: Preenchimento do 5Porqués.
Fonte: Elaborado pelo autor.

Nota-se que nem todas as possiveis

causas, foram levadas para 0
desdobramento nos 5 porqués, isso porque
elas podem ser desconsideradas caso nao
tenha coeréncia com o tema ou por ja ter
chegado na causa raiz. Outro ponto é que o
mesmo desdobramento de uma causa,

pode ser considerado na outra.
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Com o aprofundamento das causas,
vamos para o estabelecimento das acdes
junto com os responsaveis e data para
término, preenchimento da planilha PAlI,
Tabela 9.

Canal

[Anomalia___|Acao | avel |Prazo [Staws [Devolutiva

nnnnnnnnnnn

nnnnnnnnnnnn

nnnnnnnnnnnn

[Novo prazo
e

Tabela 9: Preenchimento do PAI.
Fonte: Elaborado pelo autor.

5.3. Gerenciamento das acdes para
resolucdes dos problemas

Com as acOes mapeadas para a

resolucdo do problema, é feito um

monitoramento de forma fiel através da
reunido semanal, onde o gerente da planta
participa e cobra os resultados e status das

acoes.

6. RESULTADOS

O uso das ferramentas da qualidade
vem sendo provado sua eficacia a varios
anos. Com a utilizacdo dessas ferramentas
€ possivel adquirir um processo estavel com
uma boa produtividade sem que haja
investimentos em maquinarios.

A utilizacdo das ferramentas nesta
empresa, iniciou da forma apresentado
neste trabalho, em 2019. No qual no
decorrer de 3 anos ndo houve nenhum
investimento ou aprimoramento no canal de

secagem de maltodextrina. Apenas com a
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utilizacao das ferramentas foi possivel obter
resultados de producdo em toneladas dos
anos de 2019, 2020 e 2021, Gréficos 2, 3 e
4, respectivamente. E apenas com 0 uso
das ferramentas, € possivel notar a
estabilidade adquirida no canal, conforme o

Gréfico 4.

Producgdo (To) 2019

38439

3150 3045 3215 3091 3165 3200 3279 3285 3210 3305 3194 3300

H E EEEEEEEEE N
Jan Fev Mar Abr Mai Jun Jul Ago Set Out Nov

Grafico 2: Produgéo por més 20109.

Fonte: Dados disponibilizado pela empresa.

Dez  Total

Produc¢3o (To) 2020

38481

3290 3195 3210 3189 3215 3089 3017 3125 3265 3302 3285 3299
H E EEEEEEEEE N
Jan Fev Mar Abr Mai Jun Jul Ago Set Qut Nov
Grafico 3: Produgéo por més 2020.
Fonte: Dados disponibilizado pela empresa.

Dez  Total

Produc¢3o (To) 2021

26382

3300 3190 3305 3307 3310 3320 3300 3350

Jan Fev Mar Abr Mai Jun Jul Ago Set Qut Nov

Grafico 4: Producgéo por més 2021
Fonte: Dados disponibilizado pela empresa.

Dez  Total
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Com base no Grafico 5, acima, é
possivel visualizar um aumento produtivo
no canal, sem que houvesse investimentos
na infraestrutura. Esse resultado foi
possivel ser alcancado através do uso das
ferramentas de qualidade, com o0 uso da
juncédo delas é possivel obter a resultados e

resolugdes de diversos problemas.

Comparativo Produgdo X Ano

38439 38481

26382

2019 2020 2021

W Producdo maltodextrina (TO)

Grafico 5: Demonstrativo da evolugéo da producéo,
por ano.
Fonte: Dados disponibilizado pela empresa.

Outro indicador que demonstra a
evolugdo dos resultados com o uso das
ferramentas da qualidade, é o préprio OEE,
onde conforme a figura abaixo demonstra o

comparativo de um ano ao outro:

2019 2020
Real Meta Real Meta
O 842% 77.2% @® 855% 84,4%
Perda: 524,7 h Perda: 1270,7 h

Figura 6: Resultados OEE de 2019 x 2020.
Fonte: Dados disponibilizados pela empresa.

7. CONSIDERACOES FINAIS

Com o0 uso das ferramentas da

gualidade pode-se atingir melhores

resultados, sem qualquer investimento

adicional na infraestrutura do canal,

permitindo que se chegasse a causa raiz do
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problema, dessa forma, houve melhoria nos
resultados de 77,2% para 85,5% com base
OEE,
estabilidade e um ganho de produtividade

no célculo garantindo assim

de 42 toneladas com base no ano anterior.
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