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RESUMO

O meio industrial atual exige a cada segundo uma observacao mais critica dos seus processos a fim de uma
melhoria continua acentuada, devido as exigéncias ousadas do mercado. Por isso, desde os séculos XVI e
XVII na grande Revolucdo Cientifica que eclodiu na Europa, se acompanham e implantam os métodos
cientificos que conhecemos até hoje e que fazem diferenca em grandes empresas e em seus processos.
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1 INTRODUCAO

O meio industrial atual exige a cada segundo uma observagdo mais critica dos seus processos a fim
de uma melhoria continua acentuada, devido as exigéncias ousadas do mercado. Por isso, desde os séculos
XVI e XVII na grande Revolucdo Cientifica que eclodiu na Europa, se acompanham e implantam os
métodos cientificos que conhecemos até hoje e que fazem diferenca em grandes empresas e em seus
processos.

Um dos grandes problemas das maiorias das empresas é o controle da sua matéria-prima, o estoque,
desde a sua compra, recebimento, até o seu processo de beneficiamento. Neste setor tem-se grandes
possibilidades de perdas, desperdicios e até a falta dos principais materiais que se necessitam para a linha
de producdo. Se ndo houver um perfeito controle de logistica, ocorrerdo falhas de processo, perda de
produtividade e até mesmo a insatisfacdo do cliente quando se tem rupturas no mercado.

Segundo dados da Associacdo Brasileira da Industria de Alimentos (ABIA), o setor industrial s6
cresceu em numeros de faturamento desde 2013. Mesmo com a crise econdmica financeira no Brasil em
meados de 2014 a 2016, tem-se um crescimento total de mais de 15% neste periodo. A participacdo no PIB
em 2018 chegou a 9,6%. Este cenario exige dos grandes produtores cada vez um melhor planejamento,
aquisicao de tecnologias e automacao de seus recursos, o controle destes e o principal, a melhoria continua
incessante e eficiente, gerando resultados satisfatorios.

O intuito da organizagdo moderna é implantar, na cultura desta, os conceitos e acGes da melhoria

continua. O colaborador que ingressa em uma dessas organizacgdes, tem que pensar diariamente em como
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melhorar o seu setor a cada momento, gerando grandes resultados para o seu e empregador. Com isso, toda
a cadeia da empresa tende a pensar da mesma maneira, desde o operacional até a alta direcdo da empresa, e
assim a organizacao € melhorada em todos os aspectos, a todo momento.

Pensando nisso, viu-se a oportunidade de implantar a ferramenta MASP em uma industria de
embutidos do estado do Ceara, para a resolucdo de alguns problemas enfrentados no recebimento diério de
suas matérias-primas, prejudicando o andamento da linha de produgdo, com atrasos na entrega, uso de
matéria-prima ndo conformes e fora do padréo e produto com baixa qualidade. Esta empresa em questao,
relata dificuldades em atender a sua demanda de producdo, devido a erros como uso de matéria-prima
estragada, com data critica de validade (faltando poucos dias para vencer), ou até mesmo urgéncias em que
um fornecedor padrdo ndo entrega a tempo a matéria-prima e precisa-se do atendimento de um outro
fornecedor. Como consequéncias, tem-se um fluxo errado, propicio a gerar problemas de seguranca
alimentar e perda de vendas.

O trabalho se deu com a coleta de dados e informacdes para, através de ferramentas como Diagrama
de Pareto, Brainstorming e Diagrama de Ishikawa, poder-se criar um plano de acéo cabivel para atuar nas
principais causas do problema. Apds a implantacdo do plano de acdo, a coleta de dados se fez necessaria
novamente para comparar dados iniciais e finais a fim de verificar a eficacia do estudo. Com isso, criar um
procedimento padrao e treinar os envolvidos para a aplicagdo do novo processo e disseminagao da melhoria

continua.

2 OBJETIVO

Este artigo teve como objetivo principal a aplicacdo da ferramenta MASP (Método de Analise e
Solucéo de Problemas) para a resolucdo de problemas no processo de recebimento de matérias primas de
uma industria de alimentos, com atrasos na entrega, uso de matérias-primas nao conformes e fora do padrao
e produto com baixa qualidade, conseguindo, assim, melhorar o fluxo do recebimento e aumentar a

produtividade da linha de producao

3 METODOLOGIA

De acordo com a finalidade do presente trabalho, tem-se a classificagdo em pesquisa aplicada. Esta
concentra-se em torno dos problemas presentes nas atividades das instituicdes, organizacGes, grupos ou
atores sociais. Ela esta empenhada na elaboracdo de diagnosticos, identificacdo de problemas e busca de

solucdes. Responde a uma demanda formulada por “clientes, atores sociais ou institui¢des” (Thiollent, 2009,

p.36).
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Em relagéo aos objetivos gerais pretendidos, tem-se a denominagéo em pesquisa descritiva. Segundo
Vergara (2000, p.47), a pesquisa descritiva expde as caracteristicas de determinada populac¢do ou fenémeno,
estabelece correlacGes entre variaveis e define sua natureza.

O tipo de abordagem do presente trabalho foi de maneira qualitativa, em que o proprio autor é
ferramenta essencial, pois é ele quem faz a anélise dos dados coletados, buscando os conceitos, principios,
relagOes e significados das coisas. Segundo Silva & Menezes (2000, p. 20), “a pesquisa qualitativa considera
que ha uma relacdo dinamica entre 0 mundo real e o sujeito, isto &, um vinculo indissociavel entre 0 mundo
objetivo e a subjetividade do sujeito que ndo pode ser traduzido em nimeros. A interpretacao dos fenémenos
e atribuicdo de significados sdo basicos no processo qualitativo. N&o requer o uso de métodos e técnicas
estatisticas. O ambiente natural é a fonte direta para coleta de dados e o pesquisador é o instrumento-chave.
O processo e seu significado sao os focos principais de abordagem”.

Quanto ao procedimento técnico para levantamento de dados, tem-se como método utilizado a
pesquisa de campo, fazendo-se uso de questionarios, entrevistas in loco com pessoas envolvidas no caso,
coletando os dados para futura analise detalhada e possiveis solucdes.

Segundo Gonsalves (2001, p.67), A pesquisa de campo é o tipo de pesquisa que pretende buscar a
informacdo diretamente com a populacdo pesquisada. Ela exige do pesquisador um encontro mais direto.
Nesse caso, 0 pesquisador precisa ir ao espaco onde o fendmeno ocorre, ou 0correu e reunir um conjunto de

informacgdes a serem documentadas [...].

3.1 APRESENTACAO DA EMPRESA

A empresa, campo de aplicacdo da pesquisa, € uma Industria de Embutidos que fica instalada em um
distrito industrial no estado do Ceara e produz mortadelas, lanches (fiambre), linguicas cozidas, linguicas
resfriadas e congeladas, e carne moida. Possui uma marca presente em mais de 180 municipios no estado,
com maior foco em atendimento na classe C e D do mercado, que representa atualmente mais de 80% da
populacdo. Se destaca pelo volume produzido diariamente, o que exige um planejamento solido e preciso
de recebimento de suas matérias-primas, a maioria vinda de fora do estado, pois o Ceara ndo é pioneiro em
producdo de carnes. Uma das matérias-primas de maior utilizacdo em beneficiamento nesta empresa, é a
carne bovina. A mesma, de acordo com dados do IBGE (2018), é produzida em maior volume nos estados
de Mato Grosso, Mato Grosso do Sul e Goias, respectivamente. Estes estados possuem maior nimero de
abates no pais. Sendo assim, aempresa em questdo possui negocia¢des com fornecedores dessas localidades,
que entregam a matéria-prima (carne bovina) em sua planta no estado do Ceard, para que seja realizada a
produgéo dos embutidos.

O recebimento desta carga € realizado por meio rodoviario, no Centro de Distribuicido da empresa,

localizado na mesma cidade, mas em outro local estratégico.
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O controle de qualidade da empresa tem a funcdo de coletar uma amostragem da carga recebida
(inicio, meio e fim da carga) para analises sensoriais, presenca de pelancas, nervos, 0ssos, objetos estranhos,
etc. Assim, registra-se em um formulario as condicdes desta carga e quando ndo conforme, abre-se um RNC
(Relatorio de Ndo Conformidade) que é enviado ao fornecedor, que tem 10 dias para devolver com uma
acdao corretiva para o problema. Quando o grau de ndo conformidade atinge o risco de seguranca alimentar
ou que prejudique a produtividade da linha, a carga é bloqueada e pede-se devolugdo ao setor de
Suprimentos da empresa.

Assim ocorre o fluxo de recebimento da industria de embutidos, que serd o foco deste presente
trabalho, que tem como objetivo langar melhorias através da implantacdo da ferramenta MASP, trazendo

maior produtividade para a empresa e por consequéncia maior seguranca do alimento ao consumidor.

3.2 PROCEDIMENTO REALIZADO

A primeira etapa de observagdo e coleta de dados se deu em um periodo de 5 meses (fevereiro a
junho de 2019), por funcionarios da empresa, tanto do operacional quanto da lideranca e gestdo, através de
folhas de verificacdo. Fez-se usos das ferramentas de Brainstorming, Diagrama de Pareto e Diagrama de
Ishikawa para analisar os dados coletados, e por fim conhecer as causas e atuar nestas, mostrando para a
alta direcdo da empresa, a melhor decisdo e caminho a ser seguido, de acordo com os fatos.

Deu-se inicio ao trabalho de levantamento de dados, através de uma reunido com os funcionarios
dos setores de expedicdo/recebimento, qualidade e producdo da empresa. Ficou acordado que em cada setor
haveria um responsavel para registrar nas folhas de verificacdo os dados necessarios para analise, que seriam
os principais problemas enfrentados durante o recebimento da matéria-prima, a analise pelo controle de
qualidade e o uso na linha de producéo.

Os dados foram coletados diariamente e compilados na Planilha de Levantamento de Problemas, e,
ao final do 5° més, fez-se uso da ferramenta Diagrama de Pareto em que se conheceu as ocorréncias de
maior frequéncia no tempo em que foi observado o processo. Com a aplicacdo de um brainstorming com 0s
colaboradores envolvidos, lideres e gestores, pode-se conhecer as possiveis causas para 0s problemas de
maior relevancia acusados no Grafico de Pareto.

Com os resultados do brainstorming em maos, aplicou-se a ferramenta Diagrama de Ishikawa para
mapear as principais causas apontadas.

Foi feito um procedimento padrdo especifico para a operacdo, juntamente com um plano de agéo,
incluindo um novo fluxo padrdo. Este procedimento foi apresentado a todos os envolvidos, que passaram

por treinamentos para atuar com 0S NOVOS métodos.
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Fez-se 0 acompanhamento por mais 3 meses (julho a setembro de 2019), e um novo levantamento

de dados em folhas de verificacdo, com os dados coletados, foi aplicado o Diagrama de Pareto para, através

do grafico, fazer uma comparacdo com a primeira analise e poder visualizar as melhorias conquistadas.

4 DESENVOLVIMENTO
4.1 FERRAMENTAS DA QUALIDADE

Ferramentas da Qualidade sdo técnicas que se podem utilizar com a finalidade de definir, mensurar,

analisar e propor solucdes para problemas que eventualmente sdo encontrados e interferem no bom

desempenho dos processos de trabalho. Na opinido de Kaoru Ishikawa 95% dos problemas da qualidade

podem ser resolvidos com as chamadas “7 ferramentas basicas da qualidade”, sendo importante ter o

conhecimento destas que devem ser conhecidas e aplicadas rotineiramente por todos.

As sete ferramentas da qualidade séo basicamente as citadas abaixo:

Folhas de Verificacdo;
Diagrama de Ishikawa;
Diagrama de Pareto;
Histograma;
Fluxograma;

Diagrama de Dispersao;

Gréfico de Controle.

4.2 FOLHA DE VERIFICACAO

As folhas de verificacdo sdo formularios que podem ser em forma de tabela ou planilha, contanto

que consiga coletar e organizar os dados durante a temporada de registros, que facilitam a analise destes

numa etapa posterior, permitindo uma imediata informacéo da situacéo, ajudando a reduzir os erros.

As informagOes coletadas devem traduzir os fatos concretos e orientar e encaminhar a discusséo

posterior das acdes de projetos de melhoria que serdo implantadas. Isto mostra a importancia de se planejar

muito bem o tipo de formulario que devera ser usado para coletar os dados, este deve ser especifico e ser

moldado para facilitar a coleta rapida e precisa de quem estiver atuando nesta fun¢do. Um dos formularios

de maior utilizacdo e de grande eficiéncia é o checklist, que pode ser editado de acordo com a atividade que

sera exercida.



4.3 DIAGRAMA DE ISHIKAWA (ESPINHA DE PEIXE)

O Diagrama de Causa e Efeito foi desenvolvido para representar a relacdo entre o efeito e todas as
possibilidades de causa que podem contribuir para esse efeito. Na maioria das vezes sabe-se exatamente 0s
efeitos, mas ndo se tem nocdo do que esta causando, por isso 0 Diagrama que, por ter formato que lembra
um esqueleto de peixe, também é chamado de Espinha de Peixe, fornece um modelo propicio para que o
atuante pense em diversas fontes de causas para um unico problema e assim poder atuar nas agdes corretivas
especificas, sem perda de tempo ou foco.

Para elaboracdo do diagrama, é necessario levantar categorias macros para assim tentar encontrar as
causas de um problema relacionado a cada categoria definida. Por exemplo, em alguns momentos 0s
gestores podem achar que a causa de um problema na linha produtiva seja 0 maquinario produtivo. A
categoria macro € maquinario, as sub causas seriam a capacidade produtiva das maguinas; as maquinas sdo
antigas e entre outros elementos (ALONCO, 2018).

4.4 DIAGRAMA DE PARETO

O Diagrama de Pareto tem como finalidade mostrar a importancia de todas as condi¢es, a fim de:
escolher o ponto de partida para solu¢édo do problema; identificar a causa basica do problema e monitorar o
sucesso. Vilfredo Pareto foi um economista italiano que descobriu que a riqueza ndo era distribuida de
maneira uniforme. Ele formulou que aproximadamente 20% do povo detinha 80% da riqueza criando uma
condicdo de distribuicdo desigual. Os Diagramas de Pareto podem ser usados para identificar o problema
mais importante através do uso de diferentes critérios de medicdo, como frequéncia ou custo
(MAGALHAES,2015).

A relacdo 80/20 (diagrama de Pareto) € 6tima para:

e ldentificar problemas;

e Verificar as principais causas de ndo conformidades;

e Averiguar se os esforcos de trabalho estdo sendo aplicados na direcao correta.

4.5 HISTOGRAMA

Idealizado em 1833 pelo advogado e estatistico francés A.M. Guerry, durante um estudo de
ocorréncias criminais, baseia-se na ideia de que cada fendmeno tem seu jeito préprio de variar. Entdo, pode-
se visualizar esta variacdo, obtendo muita informacao util sobre o fenémeno.

E uma ferramenta grafica que auxilia na verificacdo de frequéncia de dados que tem por objetivo
identificar como determinada amostra esta distribuida. Também conhecido como Grafico de Distribuicdo
de Frequéncias, o histograma é representado por um grafico de barras e a sua visualizacdo auxilia na

compreenséo de casos, como:
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e Quantidade de produtos ndo-conformes;

e Dispersdo das medidas de determinado produto;

e Entre outros.

Além disso, esta ferramenta da qualidade se encaixa perfeitamente diante de variaveis quantitativas
e que exigem algum tipo de medicdo (ALONCO, 2018). Exemplo:

e Peso;

e Largura;

e Comprimento;

e Temperatura;

e Volume;

e Tempo.

4.6 FLUXOGRAMA

O Fluxograma tem como finalidade identificar o melhor caminho e que seja 0 mais ideal para um
produto ou servico com o objetivo de identificar os desvios. E uma ilustracdo em sequéncia de todas as
etapas de um processo, mostrando como cada etapa é relacionada. Utiliza simbolos facilmente reconhecidos
e padronizados para denotar os diferentes tipos de operacGes em um processo.

O fluxograma de processos pode ser Gtil no momento de desenhar os processos e indicar
visualmente:

e O inicio e fim de um processo;

e Asatividades de um processo;

e Os pontos de decisdo;

e  Os documentos necessarios;

e O fluxo continuo de uma informacéo, etc.

Essa ferramenta ajuda muito a quem consegue visualizar os desvios olhando para o caminho que
todo o processo percorre, 0 que ajuda a enxergar o geral e a ndo esquecer de nenhuma etapa que possa ajudar

a melhorar o tal processo.

4.7 DIAGRAMA DE DISPERSAO
Diagrama de Dispersdo (também conhecido como Gréfico de Dispersdo, Gréfico de correlagéo ou
Gréfico XY), é uma representacdo grafica da possivel relacdo entre duas variaveis e, dessa forma, mostra

de forma gréfica os pares de dados numeéricos e sua relagdo (FORLOGIC, 2016).
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Geralmente, a relacdo vem de uma variavel que € independente e outra variavel que é dependente da
primeira, ou seja, a variavel independente é a causa que provoca o efeito e a dependente é o efeito (a

consequéncia gerada pela causa).

4.8 GRAFICO DE CONTROLE

O Gréfico de Controle é considerado um gréfico de tendéncia, que mostra como um determinado
indicador varia no tempo, com limites de controle. O objetivo desses limites de controle é dar nogéo a equipe
sobre a variabilidade natural do processo, ou seja, 0 quanto ele deve variar normalmente.

Em outras palavras, o Grafico de Controle é capaz de mostrar se 0 processo esta estavel ou se ha
algo anormal com ele. Essas “anormalidades” sdo muito uteis em melhoria de processos, pois elas avisam
exatamente o periodo que se deve estudar o processo para aprender mais sobre ele.

A capacidade de as coisas variarem e formarem um padrao tipico de variacao, é uma das leis mais
fundamentais da natureza: tudo varia, € impossivel prever um resultado individual, contudo, um grupo de
resultados, vindos do mesmo conjunto de causas, tende a ser previsivel, seguindo uma certa distribuicao.

Quando um conjunto de causas € perturbado por causas externas, a distribuicdo de resultados se altera.

4.9 BRAINSTORMING

Trata-se de uma técnica ja bem conhecida no mundo empresarial, também conhecido por “chuva de
ideias”, usada com o intuito de gerar muitas ideias em um curto espaco de tempo.

O seu conceito foi originalmente proposto pelo norte-americano Alex Faickney Osborn, que em
1939 criou a técnica (mas s6 a publicou em 1953) ao perceber que seus funcionarios eram muito ruins em
criar campanhas de propaganda criativas para seus clientes. Assim, ele comegou a usar sessdes em grupo
para coletar listas de ideias sugeridas espontaneamente pelos participantes (PRADA, 2018).

Quando o brainstorming se torna um habito, fica mais facil para os colaboradores (e para os préprios
lideres) antecipar tendéncias de mercado e atacar os problemas, usando a colaboracdo e a criatividade.

Como promove a interagdo constante e a valorizacdo de todos os insights, 0 processo estimula o
trabalho em equipe. Assim, uma empresa que investe nesse procedimento vai contar com um ambiente de
trabalho mais adequado.

Fora isso, o0s colaboradores envolvidos no brainstorming tendem a ter os niveis de efetividade
aumentados. Isso acontece devido a valorizacao que eles sentem ao serem envolvidos em uma dindmica que
pode decidir os rumos do negocio. A confianga gerada por esse fendbmeno € fundamental para otimizar

a comunicacao interna.


http://www.fm2s.com.br/grafico-de-tendencia/
https://rockcontent.com/blog/endomarketing/
https://rockcontent.com/blog/comunicacao-interna/

\/

De acordo com Carpenetti (2012), o MASP é uma versdo mais detalhada e embasada no ciclo PDCA.
O método concebido de forma ordenada, composto de vérias etapas, destina-se a escolha de um problema
para solucionar certa situacao, apds segmentar a analise de causas, determinar e planejar um conjunto de
acoes, verificar o resultado da solugéo e disseminar de aprendizado decorrido de sua aplicacéo.

A ferramenta tem como objetivo, também, tornar o meio mais organizado e de faceis seguimentos
dos fluxos de processos, deixando a organizacdo com facilidades em aplicar a melhoria continua
automaticamente.

Para Cerqueira (1995), o processo de desenvolvimento do MASP sé acontece quando possuem 4
elementos essenciais, sendo eles: execucdo em grupo; ferramenta estruturada; ferramentas da qualidade;
coleta de dados e informacdes confiaveis.

O MASP ¢ essencial para a elaboracdo de planos de acdes corretivas onde as organizacfes
necessitem identificar o impacto dos problemas, relacionados no que se dizem respeito a riscos, custos e
beneficios (CERQUEIRA, 1995).

5.1 AS FASES DO MASP
O MASP é um método que tem por base oito etapas, tendo como proposito identificar, analisar e
resolver problemas, de modo que o problema ndo persista, utilizando do uso da metodologia PDCA e das

diversas ferramentas de qualidade (SANTOS, 2005). S&o elas descritas abaixo:

5.1.1 Identificagé@o do problema

A primeira etapa consiste em identificar o problema com base em um histérico de acontecimentos,
entendendo seus riscos, ganhos e perdas.

E simples, mas deve ser feita de maneira clara e criteriosa, pois é uma etapa muito importante para
otimizar o tempo para resolucdo dos problemas.

Esta etapa envolve também a escolha do problema a ser resolvido (a partir do histérico e anlise de
ganhos e perdas), a formacéo da equipe e delegacao das responsabilidades de cada um, e por fim, a definicdo

de metas de melhoria.

5.1.2 Observacéao

A segunda etapa € a de observacdo. Consiste no levantamento das caracteristicas do problema a
partir da observacao do local e de uma coleta de dados consistente.

O problema deve ser observado sob diversos pontos de vista, como pela maneira como os resultados

variam, como variam conforme o local, conforme o individuo ou equipe, ou com qual periodicidade.



5.1.3 Anélise

Nesta etapa sdo levantadas as hipoteses para entender o problema. As causas raiz dos problemas
deve ser analisadas de maneira clara e “cientifica”, utilizando ferramentas, informagdes, fatos ¢ analise de
dados para uma concluséo objetiva.

E uma das etapas mais importante do processo, pois parte de possiveis causas influentes para a
identificacdo da causa fundamental, sobre a qual serdo aplicados testes de consisténcia.

5.1.4 Plano de acédo

Descoberta e comprovada a causa ou as causas fundamentais, deve ser estabelecido um plano de
acdo para elimina-las.

Deve ser verificado se as a¢des estdo surtindo efeito sobre elas, qual sua eficacia, quais metas serdo
atingidas e quais sdo os indices de controle. Ou seja, € 0 momento de definir e documentar a estratégia a ser

seguida.

5.1.5 Acéo

A proxima etapa é o momento de colocar em préatica o plano de acdo. Se inicia com a comunicacao
do plano com as pessoas envolvidas, passa pela execucdo e capacitacdo dos executores, e por fim, o
acompanhamento das acGes para verificar se sua execucao foi feita de forma correta e conforme o planejado.

5.1.6 Verificacdo da acdo

Apos a aplicagdo do plano de acdo, é o momento de verificar quantitativa e qualitativamente a
eficacia das acOes e seu impacto nos resultados.

Devem ser comparados o antes e o depois da aplicacdo do plano, listados os efeitos positivos e

negativos, e caso os efeitos forem negativos, se a acdo foi implementada conforme o planejado.

5.1.7 Padronizacao

Caso as acOes tomadas tenham sido eficazes e provocado resultados efetivos, elas podem se tornar
novos metodos de trabalho. Deve ser feita uma padronizagdo para registrar as medidas efetivas e também
evitar que as falhas se perpetuem.

Deve ser garantido que a nova sistematica seja transmitida para todas as areas e equipes envolvidas

e que a utilizacdo seja acompanhada por sistemas de medicao.


https://www.fm2s.com.br/portfolio/planilha-de-analise-de-defeitos/
https://www.fm2s.com.br/portfolio/planilha-de-analise-de-defeitos/
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Basicamente, 0 objetivo dessa etapa é rever todo o processo de solugcdo de problemas e planejar os

5.1.8 Concluséo ou finalizagao

trabalhos futuros aplicando as li¢cbes aprendidas em novas oportunidades de melhoria.

6 APRESENTACAO E DISCUSSAO DOS RESULTADOS
Os proximos topicos apresentam as etapas implantadas da ferramenta MASP a fim de se ter a melhor

proposta de melhoria para os problemas encontrados.

6.1 IDENTIFICAC,‘AO DO PROBLEMA

De acordo com os lideres e funcionarios envolvidos no processo de recebimento de matérias-primas
da inddstria de embutidos, varios problemas afetam a produtividade, a qualidade e até apresentam riscos de
contaminacdo e seguranca do alimento para o consumidor final, devido aos processos desalinhados, gerando
um produto sem qualidade e com vida Gtil diminuida.

Problemas apontados, tais como, carnes com quantidade de ossos elevada e acima do padréo,
dificultando a passagem no moedor de carnes e atrasando a producdo, carnes que chegam primeiro sao
usadas antes das que ja tinham guardadas em estoque, encontro de objetos estranhos durante uso, sendo
realizado o bloqueio da carga pelo controle de qualidade no meio do processo, carnes que chegam sem
programacao previa, por conta de alguma negociacdo comercial e tem que ser usada como prioridade, as
vezes por conta de temperaturas no limite ou datas criticas (com menos de 30 dias para o0 vencimento), séo
de maior frequéncia no processo e causam a reclamacéo e até a devolucdo de produtos sem padrdo, nao

conformes ou que ndo conseguem chegar ao final da validade.

6.2 OBSERVACAO

Para conseguir identificar e quantificar esses diversos problemas, foi realizado um levantamento de
dados, com o auxilio de folhas de verificacdo, em que um responsavel de cada setor apontou todos os dias
0s problemas que interferiram no processo e a sua frequéncia.

Durante o periodo de 5 meses, 0s responsaveis em cada setor observaram os problemas acontecidos,
e a cada intervencdo no processo, foram realizados registros. Os responsaveis ndo interviram no processo
atual e apenas observaram e realizaram as anota¢Ges necessérias, de acordo com um treinamento, em que

todos foram capacitados para poder coletar tais dados.

6.3 ANALISE DOS DADOS
Os dados coletados foram compilados na Tabela 1 e, assim, foi feita uma ordem decrescente para

organizar os problemas de maior frequéncia para os de menor frequéncia. Com isso, aplicou-se o Diagrama
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de Pareto para identificar os problemas de maior ocorréncia e com real significancia para os produtos sem

qualidade.

Tabela 1 — Planilha de Levantamento de Problemas

PERIODO DE ANALISE: FEVEREIRO —
JUNHO 2019
% %
PRINCIPAIS OCORRENCIAS: Ocorréncias |Ocorréncias | Acumulado
QUANTIDADE DE OSSOS ELEVADA 87 20,71 20,71
CARGA BLOQUEADA AO RECEBER 82 19,52 40,24
TEMPO DA ANALISE DE QUALIDADE 78 18,57 58,81
FALHA NO PEPS 71 16,90 75,71
PRESENCA DE CORPOS ESTRANHOS NA MP 59 14,05 89,76
RECEBIMENTO "DE ULTIMA HORA" -
NEGOCIADO COM O COMERCIAL 43 10,24 100,00
TOTAL 420

Fonte: Dados da empresa (2019)

Analisando o Grafico 1, percebeu-se que as maiores ocorréncias durante os 5 meses de observacgéo

e registros, foram: 1. Quantidade de ossos elevada e 2. Bloqueio de Carga ao Receber.

Gréfico 1 — Diagrama de Pareto dos principais problemas encontrados
DIAGRAMA DE PARETO
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Fonte: Dados da Empresa (2019)

Com esta anélise em maos, foi realizado um brainstorming com os lideres e gestores da producéo
para conseguir identificar as principais causas destes dois problemas de maior relevancia. A partir disso,
elaborou-se, através do Diagrama de Ishikawa, os Gréficos 2 e 3, para o problema 1 — Quantidade de Ossos
Elevada e para o problema 2 - Bloqueio de Carga ao Receber, respectivamente, para fazer as analises

necessarias e a criacdo do plano de agdo em sequéncia.
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Gréfico 2: Diagrama de Ishikawa para o problema 1 - Quantidade de Ossos Elevada

Falha na Matéria-prima com Falhas no
analise de temperatura baixa, processo de
contagem impossibilitando a desossa do

de 05505 analise antes do uso fornecedor
i - R Método
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Fonte: Dados da Empresa (2019)

Gréafico 3: Diagrama de Ishikawa para o problema 2 - Bloqueio de Carga ao Receber
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Fonte: Dados da Empresa (2019)

6.4 PLANO DE ACAO

Com as principais causas definidas em comum acordo com os lideres, gestores e operacional, foi
entdo criado um Plano de A¢do com as estratégias para combater estas causas.

No plano foram tracadas estratégias que poderiam otimizar ou até evitar as causas dos principais
problemas apontados pelo grupo que participou do brainstorming.

Nesta fase, implantou-se os prazos que deveriam ser cumpridos e 0s principais responsaveis pelas

acoes, isso para facilitar o andamento e 0 acompanhamento do projeto durante o periodo de verificacao.
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Também foi discutido sobre 0s recursos que seriam necessarios para 0 cumprimento das acdes em
sua totalidade, sendo decidido apenas pela compra de novos discos para 0 equipamento moedor, pois 0s

antigos ja estavam desgastados, prejudicando a passagem da matéria-prima.

6.5 ACAO
Nesta fase o Plano de Acdo foi colocado em prética, juntamente com o prosseguimento do
preenchimento da Folha de Verificacdo para poder validar a correcdo e combate das principais causas

apontadas.

No Quadro 1, pode-se observar como se deu o processo montado e finalizado.

Quadro 1: Plano de Acéo — Projeto de Melhoria no Recebimento de Matérias-Primas

PLANO DE ACAD Dats do Plang 28/06/2019
PROJETO DE MELHORIA NO RECEBIMENTO DE MATERIAS PRIMAS R oo
Resporsdvel Valiiele hota
Data da (itima atualizacls do plano: 30/08/3015
DATA
. RECURSO NECESSARIO | REPONSAVEL ATIVIDADE | DATA INICIO | PRAZO ¢ STATUS oBSERVACDES
Treinaments em

contagem de ossos &
Treinamento de Andlises de MP Supervisors de Qualidsds | 02/07/2019 | 7dias osforf2019 CONCLUIDO andlize sensorial das

cnes, com todos of

suxiliares da gualidade;
B iy P 4
n:::?::-::ﬁ“::iom.:! o Discos novos Gerente de Manutencho | 06/07/2019 | 30das | 12/08/201% | CONCLUIDO T'“'xn“d'““:‘;” o
“masieira”; moedor & discot '
Anuabzacho da documentagho dos Andlise de Liudos
fornecedones de MP pars Supervisors de Qualidede | 01/07/2019 30 dias 02082019 CONCLUIDO microbioldgicos e das
regularizacho; Especificapdes Téonaas;

Prazo de até 720 para
Estabelecimento de prazos para serem envisdat 8t
D de MROTLIES para andlises Supervisors de Qualidade | 017072019 | 10 dias 08072019 CONCLUIDO amostras do CD & prazo
do €D ¢ para andlises da MP na de 24k para serem
inghistria; analisadas na indistria;

MPs que necessitam de

Criaco de ordem de prioridade usD imediats, eNLrEM Na
para &5 andlses de MP gue Supervisors de Qualidsde | 02/07/2019 | imediato | 02/07/2019 CONCLUEDO lista de prioridades para
neceiitam sef wadas serem analisadas e
imedatamente; liberadas:
Criacho & implantalo de um - POP com todo o flu
procedimento padro para Supervisors de Quabdede | 03/07/2019 30 dpn 06082019 ANDAMENTO Gue deve LT obedetdo
recebimento de MP para melhoria contina;

APz Matdris-prima

Fonte: Dados da empresa (2019)

6.6 VERIFICACAO

Ao final do prazo estipulado para finalizar o projeto (setembro de 2019), foram recolhidos os
registros em Folhas de Verificacdo que o operacional estava preenchendo e compilou-se os dados em tabela
para melhor visualizacdo. Com os dados em maos, pode-se criar os dois graficos para comparacao, o Gréafico
4 da Situacdo Inicial, com os resultados da situacdo inicial do projeto (5 meses iniciais de acompanhamento),
foi comparado com o Gréfico 5, de Situacdo apds Plano de Acdo, com os resultados apds 0s ajustes e
implantacdo das acdes corretivas.
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Gréfico 4: Situacdo Inicial das Ocorréncias

Grafico da Situacao Inicial
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Fonte: Dados da Empresa (2019)

Gréfico 5: Situacdo Final das Ocorréncias (apds Plano de Acédo)
Grafico da Situacdo apos Plano de Agao
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Fonte: Dados da Empresa (2019)

Analisando, pode-se perceber que nos dois problemas principais, ‘’Carga bloqueada ao receber’” ¢
“’Quantidade de ossos elevada no produto’’, teve-se uma reducdo, respectivamente, de mais de 60% e 40%,
o0 que foi satisfatorio e suficiente para a melhoria ser notdria nestes aspectos.

Outros pontos também tiveram reducdes de ocorréncias durante o periodo, e acredita-se que com a
organizacao do fluxo, treinamento das equipes e maior cobranca em relacéo a padrdo e conformidade das
matérias-primas para com o fornecedor e o setor de suprimentos da empresa, todos 0s problemas foram

amenizados, pois se deu a melhoria do processo antigo em sua totalidade.



6.7 PADRONIZACAO

Ap0s a ciéncia e anélise dos dados colhidos, foi criado o procedimento padrdo para o Recebimento
de Matérias-Primas e suas Analises. Neste procedimento tem-se descrito os passos para homologacéo de
fornecedores, como fazer o recebimento das matérias-primas (descarregamento, analise de temperaturas,
armazenamento e andlise pelo controle de qualidade), as acdes corretivas para as ndo conformidades no
processo (devolugdo da carga, uso condicional ou parcial), como também as a¢des corretivas.

Foram criados formularios e planilhas para preenchimento de coleta de dados e realizado um
treinamento com todos os envolvidos (operacional da producéo e qualidade, setor de suprimentos, lideres e
gestores) para que o novo fluxo e processo seja seguido por todos de acordo, para que a melhoria continua

seja sempre atuante.

6.8 FINALIZACAO

Finalizando o estudo ap0s os oito passos do método concluidos, foi possivel analisar que a utilizagéo
do método MASP foi de extrema importancia nos resultados alcangados. Obtendo-se reducédo satisfatoria
de mais de 60% da ocorréncia de maior relevancia, o que mostrou melhoria no processo operacional,
provando aos colaboradores, lideres e gestores que € possivel com apenas uma organizacdo do fluxo e novos
métodos implantados, uma maior produtividade e por consequéncia, melhores condigdes para se trabalhar.

A continuacédo do projeto poderia se dar através da analise por Diagrama de Pareto novamente dos
dados das ocorréncias ap6s o Plano de Acdo, para criar novas estratégias para os problemas que ainda
continuam com uma grande ocorréncia e prejudicando o processo, ou até conseguir visualizar novos
problemas que possam vir a acontecer, mas isso ndo vem ao caso neste momento, pois o intuito foi realizar
um primeiro passo para a solucdo de problemas no recebimento de matérias-primas e implantar um
procedimento para padronizar fluxos e processos. Mas, a melhoria continua pode, e deve ocorrer a todo

momento, visando melhorar o fluxo e evitar problemas.

8 CONSIDERACOES FINAIS

Com o presente trabalho foi possivel obter diversos aprendizados positivos durante a sua aplicacao,
como a possibilidade de obter melhoria de produtividade e de processo apenas reorganizando 0s passos de
um determinado fluxo, sem muitos custos inicias para a empresa, pois é de suma importancia que um fluxo
de um processo seja coerente com as necessidades e com a realidade atual da organizacao, para que consiga
fluir atendendo com eficiéncia todas as demandas de todos os setores envolvidos.

A importancia do envolvimento e treinamento de todo o pessoal envolvido na operacdo e lideranca
também ficou bastante evidente, pois a comunicacdo e o trabalho em equipe fazem com que tudo se

interligue e que nada passe despercebido dentro do processo. Com isso, as pessoas se engajaram e
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conseguiram incluir na sua rotina o apontamento e registro dos problemas ocorridos durante o tempo
estimado e assim, discutiram as suas principais causas.

Com a utilizacdo das ferramentas da qualidade e a aplicacdo do MASP, levantaram-se Varios
problemas, definiu-se o planejamento e definiram-se 0s objetivos e a¢bes corretivas com base nos problemas
a serem resolvidos, representados pela “’quantidade de ossos elevada da matéria-prima’’ e “’devolugdo no
recebimento’’.

Com isso pode-se afirmar que foram atingidos os objetivos da presente pesquisa, em virtude da
reducdo significativa dos principais problemas de producéo no processo de recebimento de matérias-primas

e de uma organizacgdo do processo como um todo, devido as padronizagdes de fluxos.
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