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Resumo

O processo de globalizacdo proporcionou a abertura econdmica fazendo com que as
empresas buscassem o incremento da produtividade, reducdo de custos e maior eficdcia e
eficiéncia. Com isso, o setor cafeeiro brasileiro tem a necessidade de identificar as
potencialidades do processo de fabricacdo e as necessidades dos clientes e satisfazé-las de
forma rdpida e eficiente. A produtividade na fdbrica em estudo estd inferior a da
concorréncia. O alto indice de desperdicio de embalagem provoca um aumento nos custos de
producdo. O objetivo deste artigo é diagnosticar os principais problemas no processo
produtivo do café numa fdabrica classificada como de tamanho médio e propor mudangas que
melhorem a eficiéncia produtiva e diminuam o desperdicio de embalagem. Para isso foram
utilizadas ferramentas da qualidade e estudo de setup. Com a aplicacdo dessas ferramentas
obteve-se um aumento relativo de 8,74% na produgcdo mensal e um decréscimo de 25% no
desperdicio de embalagem.

Palavras- chave: Qualidade; Estudo de setup; Melhoria do sistema produtivo.

1. Introducao

O processo de globalizacdo proporcionou a abertura econdmica fazendo com que as empresas
buscassem o incremento da produtividade, reducdo de custos e maior eficicia e efici€ncia.
Com 1sso o setor cafeeiro brasileiro tem a necessidade de buscar, através da melhoria dos
processos produtivos, a exceléncia na qualidade dos produtos, minimizando custos e evitando
o desperdicio.

A competi¢@o entre as fabricas de café e a exigéncia dos clientes por produtos diferenciados
aumentaram substancialmente. Para concorrer neste mercado, faz-se necessario conhecer
muito bem a sua capacidade fabril e suas possiveis melhorias. Fruto natural de um processo
evolutivo, as empresas precisam identificar as potencialidades do processo de fabricacdo e as
necessidades dos clientes e satisfazé-las de forma rapida e eficiente. Em outras palavras, as
empresas precisam de constante reavaliacdo da qualidade produzida, mensuracdo dos indices
de produtividade e busca continua de melhoria, para fabricar um produto competitivo.

Este trabalho foi desenvolvido em uma inddstria de café classificada, segundo o Instituto
Brasileiro de Geografia e Estatistica (IBGE), como de tamanho médio com aproximadamente
duzentos e cinqiienta funciondrios e com capacidade de producio de uma tonelada e meia de
café torrado e moido por més. O processo de industrializacdo é 80% automatizado e 20%
semi-automatizado. A fébrica localiza-se na regido metropolitana de Fortaleza no estado do
Ceard e sua produgdo é comercializada nos estados do Ceard e Pernambuco.
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A produtividade na fabrica em estudo estd inferior a da concorréncia. O alto indice de
desperdicio de embalagem provoca um aumento nos custos de producd@o. A importancia deste
trabalho estd relacionada a visualizar, avaliar e compreender as realidades das
operagdes/atividades do universo produtivo, assim como propor e implantar melhorias para
geracdo de uma vantagem competitiva.

O trabalho foi desenvolvido em etapas. A primeira etapa foi realizar o estudo do fluxograma
do processo produtivo da fabrica seguido do estudo de campo para observacdes e
levantamento de dados para familiarizacdo e identificacio dos possiveis problemas no
processo produtivo. A segunda etapa foi organizar os dados coletados no estudo de campo em
programas computacionais e fazer uma andlise detalhada. Para fazer a analise foi utilizado o
método do ciclo de P.D.C.A. (planejar, executar, controlar e tomar acfo corretiva ou
padronizar). Na primeira fase do P.D.C.A utilizou-se a ferramenta principio de Pareto para
identificacdo dos principais problemas no processo produtivo. Na segunda fase, andlise das
causas dos principais problemas, utilizou-se as ferramentas diagrama causa-efeito e
Brainstorming. A terceira fase foi implementacdo de melhorias onde se utilizou a lista de
verificacdo cinco qués e um por qué (SW1H), Benchmarking interno e principalmente estudo
do setup. Na ultima fase foi utilizada a ferramenta padroniza¢do para melhorar padrdes
existentes e treinar operdrios em padrdes de acordo com a sua atuagao.

2. Revisao de Literatura
2.1. Fluxograma

Segundo Gitlow (1993), fluxograma é um resumo ilustrativo do fluxo das varias operacdes de
um processo. O fluxograma documenta um processo, mostrando todas as suas etapas. E uma
ferramenta de vital importancia, tanto para o planejamento (elabora¢do do sistema) como
para o aperfeicoamento (andlise, critica e altera¢des) do sistema.

Conforme Juran (1992), existem dois métodos de criacdo de fluxograma largamente usados:

— O investigador — Nessa abordagem um investigador treinado colhe informacdes e as
discute com os funciondrios envolvidos nas vdrias etapas do processo. A partir dessa
informacdo o investigador prepara o fluxograma junto com uma anélise e recomendagdes
pertinentes, que sio discutidas com as pessoas responsaveis, em grupo ou individualmente.
Séo feitas revisdes, e a versdo final deve ser aprovada pelos canais competentes;

— A equipe — Nessa abordagem uma equipe interdepartamental é indicada para executar o
planejamento da qualidade. Os membros da equipe em geral pertencem as organizacdes
responséveis pelo vdrios estdgios do processo. A equipe formada desenvolve o fluxograma
e a andlise associada.

Conforme diz Slack (1997), o fluxograma dd uma compreensdo detalhada das partes do
processo onde algum tipo de fluxo ocorre. A ferramenta fluxograma foi estudada para dar
uma visdo geral do contexto do processo de oportunidades de melhoria. Eles registram
estagios na passagem de informacgdo, produtos, trabalho ou consumidores de fato, qualquer
coisa que flua através da operagdo. O propdsito disto € garantir que todos os diferentes
estagios nos processos de fluxo estejam incluidos no processo de melhoramento, em alguma
forma de seqiiéncia logica.

2.2. Estudo de Campo

De acordo com Werkema (1995), os principais objetivos da coleta de dados sdo:
desenvolvimento de novos produtos, inspecdo, controle e acompanhamento de processos
produtivos e melhoria de processos produtivos.
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Em busca da necessidade de definir um instrumento para a coleta de informacdes, encontrou-
se a observagdo participante, que é uma importante técnica de coleta de dados. Haguette
(2000), define a observacdo participante como sendo um processo no qual a presenca do
observador numa situacdo é mantida para fins de observacdo cientifica. O observador fica
face a face com os observados e coleta dados com eles em seu ambiente de trabalho. O papel
do observador participante pode ser tanto formal como informal, encoberto ou revelado; o
observador pode dispensar muito ou pouco tempo na situacdo da pesquisa; o papel do
observador participante pode ser uma parte integrante da estrutura social ou ser simplesmente
periférico em relacdo a ela. A observacdo participante ndo se concretiza apenas através da
participacao do pesquisador, mas essa participacdo deve significar um envolvimento maior do
pesquisador.

2.3. Ciclo P.D.C.A

Para a segunda etapa do trabalho, o método do ciclo de P.D.C.A. com énfase em melhorias de
resultados foi estudado com o objetivo de identificar os principais problemas do sistema
produtivo de café, propor melhorias e implementa-las. Segundo Werkema (1995), o ciclo de
P.D.C.A. é um método gerencial de tomada de decisdes para garantir o alcance das metas
necessdrias a sobrevivéncia de uma organizagio.

O ciclo P.D.C.A. é uma abordagem estruturada para melhoria de processos e produtos. O
P.D.C.A. foi desenvolvido por Walter A. Shewhart e introduzido no Japao por Deming em
1950, e por essa razdo é também chamado de Ciclo de Deming. O P.D.C.A. é um método de
resolug@o de problemas onde as solugdes sdo encontradas através de um processo estruturado
e ordenado, em que cada passo depende da execucdo do anterior. Ele exige treinamento e
educacdo para que todos o pratiquem em suas atividades didrias, de uma forma natural e
espontinea.

O sucesso do ciclo de P.D.C.A. de melhorias depende do uso das ferramentas da qualidade
para a coleta e andlise de dados qualitativos e quantitativos sobre o problema a ser resolvido.
Somente o uso destas ferramentas garantird que as causas fundamentais do problema serdo
realmente identificadas e quais contramedidas adequadas serdo estabelecidas (XENOS, 1998).

Para se utilizar o método do ciclo de P.D.C.A. foi necessario estudar ferramentas da qualidade
como o principio de Pareto, o diagrama causa-efeito, a lista de verificacgio SWIH, o
Brainstorming, o Benchmarking e a padronizacdo. Além das ferramentas da qualidade
também foi necessario realizar um estudo detalhado sobre setup.

2.3.1 Principio de Pareto

O principio de Pareto é um gréfico de barras desenvolvido em 1897 pelo economista Italiano
V. Pareto. Este grifico mostra uma estratificacdo de vdrias causas ou caracteristicas de
defeitos, falhas, reclamagdes, e outros problemas. O nimero ou custos dessas causas ou
fendmenos sdo mostrados em ordem decrescente através de barras de tamanhos diferentes.
Sdo usados com o objetivo de identificar os problemas mais importantes e esclarecer as metas
de ataque nas atividades de solu¢do de problemas. O principio de Pareto também é conhecido
como regra do 80/20.

Conforme Slack et al. (1997), a andlise de Pareto é baseada no fendmeno que ocorre
freqiientemente de poucas causas explicarem a maioria dos defeitos. E uma técnica
relativamente direta, que envolve classificar os itens de informacao nos tipos de problemas ou
causas de problemas por ordem de importancia.

Segundo Werkema (1995), o grifico de Pareto dispde a informacdo de modo a tornar evidente
e visual a priorizacdo de problemas e projetos. O grafico de Pareto dispde a informagado de
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forma a permitir a concentragdo dos esforcos para melhoria nas dreas onde os maiores ganhos
podem ser obtidos.

2.3.2 Diagrama Causa-Efeito

O diagrama causa-efeito foi desenvolvido em 1943 por Ishikawa na Universidade de Téquio.
Ele o utilizou para explicar como vdrios fatores poderiam ser comuns entre si e estarem
relacionados. O diagrama causa-efeito também é chamado de diagrama de espinha de peixe
ou diagrama de Ishikawa.

O diagrama causa-efeito € uma ferramenta utilizada para apresentar a relagdo existente entre
um resultado de um processo (efeito) e os fatores (causas) do processo que, por razdes
técnicas, possam afetar o resultado considerado (WERKEMA,1995). Segundo Oliveira
(1995), o diagrama causa-efeito € uma representagdo grafica que permite a organizacio das
informacdes possibilitando a identificacdo das possiveis causas de um determinado problema
ou efeito.

De acordo com Martins et al. (1998), o diagrama de causa-efeito identifica em que e como o
fator material, a mao-de-obra, a maquina, o método de trabalho, o meio ambiente e as
medidas influenciam na ocorréncia de um problema ou o desempenho de um processo.
Segundo Slack et al. (1997), o diagrama causa-efeito é um método particularmente efetivo de
ajudar a pesquisar as raizes de problemas.

2.3.3 Brainstorming

O Brainstorming é uma técnica de reunides de grupo que visa o pensamento divergente para
produzir um grande nimero de idéias criativas. E intencionalmente nio limitadora e projetada
para deixar a mente criativa fluir livremente, sem medo da critica. O foco € sobre a
quantidade de idéias. O Brainstorming pode ser feito de maneira estruturada ou ndo
estruturada. Esta técnica foi criada por Osborn em 1963, uma sessao de Brainstorming pode

durar desde alguns minutos até vérias horas, consoante as pessoas e a dificuldade do tema.

No Brainstorming estruturado, todos os integrantes devem dar uma idéia quando chegar a sua
vez na rodada, ou passou a vez, até a proxima rodada. Isso evita a preponderdncia dos
integrantes mais falantes, di a todos uma oportunidade igual para contribuir com idéias e
promove um envolvimento maior de todos os integrantes, mesmo os mais timidos. O
Brainstorming termina quando nenhum dos integrantes tem mais idéias e todos passam a vez
na mesma rodada.

No Brainstorming ndo estruturado, qualquer integrante lanca idéias a medida que vio
surgindo na mente. Tende-se a criar uma atmosfera mais relaxada, mas também ha risco dos
integrantes mais falantes dominarem o ambiente. Torna-se mais facil para certos integrantes
pegar carona nas idéias dos outros. Essa técnica termina quando nenhum integrante tem mais
idéias e todos concordam em parar.

Segundo Dellaretti (1996), o Brainstorming € um procedimento que visa estimular a
criatividade, separando a geracdo de idéias da sua avaliacdo e da sua organizacdo. Para
Brocka & Brocka (1994), o propésito do Brainstorming € criar e detalhar idéias sobre um
enfoque. Formula-se um consenso de grupos sobre estratégia, planejamento, direcionamento e
solucdo de problemas. O Brainstorming nao determina uma solu¢fo, mas propde muitas
solucdes.
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2.3.4 A lista de Verificacao SW1H

A lista de verificagdo SW1H € um documento de forma organizada que identifica as agdes e
as responsabilidades de quem ird executar, através de um questionamento, capaz de orientar
as diversas acdes que deverdo ser implementadas.

A lista de verificacio SWI1H € um check-list utilizado para garantir que a operacdo seja
conduzida sem nenhuma divida por parte da chefia ou dos subordinados. A lista de
verificacdo SW1H deve ser estruturada para permitir uma rdpida identificagdo dos elementos
necessarios a implantacio do projeto (OLIVEIRA, 1995).

A lista SW1H tem sua utilizac@o para referenciar decisdes de cada etapa no desenvolvimento
do trabalho, identificar as acdes e responsabilidades de cada integrante na execugdo das
atividades e planejar as diversas a¢des que serdo desenvolvidas no decorrer do trabalho.

2.3.5 Benchmarking

De acordo com Bhutta & Huq (1999), em sua esséncia, o Benchmarking € definido como o
processo de identificar padrdes de exceléncia para produtos, processos ou servicos e entao
fazer as melhorias necessérias para alcanca-los.

Para Camp (1993), s@o basicamente trés os tipos de Benchmarking:

— Benchmarking interno: realizado dentro da prépria organizagdo, entre suas varias unidades
ou departamentos. E mais um processo de conhecimento das préticas internas;

— Benchmarking competitivo: realizado pela comparagdo com empresas que sdo
competidoras diretas da organizagdo. E muito itil para posicionar o desempenho frente 2
concorréncia;

— Benchmarking funcional/ genérico: realizado através da identificacdo das melhores praticas
em qualquer tipo de organizacdo que estabeleceu uma reputacdo de exceléncia na area
especifica sujeita ao benchmarking.

2

Para Mcnair & Leibfried (1992), o Benchmarking interno € utilizado quando a empresa
realiza uma andlise interna, colocando em foco as principais atividades do seu processo,
partindo do pressuposto que existam atividades mais eficientes que outras. E mais um
processo de conhecimento das praticas internas.

2.3.6 Padronizacao

Segundo Campos (1992), a padronizacio é a atividade sistemadtica de estabelecer e utilizar
padrdes. Esta definicdo ndo se limita ao estabelecimento (consenso, redacdo e registro) do
padrdo, mas inclui também a sua utilizacdo (treinamento e verificacdo continua da sua
observacgdo). Para Barnes (1963), a padronizagdo € o registro permanente da operagao.

O objetivo geral da padronizagdo € tornar mais facil para as pessoas a execugdo do trabalho,
através da delegacdo de autoridade (poder para tomar decisdo) para almejar e manter a
tecnologia relacionada a cada processo, para prevencdo de ocorréncia de problemas e para
busca de melhorias continuas nos processos, visando sempre a satisfacéo total dos clientes.

Conforme Campos (1992), as melhorias na padronizacdo da empresa se ddo em trés frentes:
revisdo dos padrdes da empresa; treinamento para condugdo dos trabalhos de acordo com o
padrdo; e melhorias no sistema de padronizacio da empresa.

2.4. Estudo de Setup

O conceito de setup pode ser definido como todas as tarefas necessarias desde o momento em
que se tenha completado a dltima peca do lote anterior at¢ o momento em que, dentro do
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padrdo normal de produtividade, se tenha feito a primeira peca do lote posterior (MOURA,
1996).

Neste trabalho com relagdo ao estudo de setup o foco principal foi na aplicacdo do conceito de
Troca Répida de Ferramenta (TRF) no processo produtivo do café. Segundo Shingo (2000),
TRF é definida como a minima quantidade de tempo necessario para se mudar de um tipo de
atividade para outro tipo de atividade, cuja meta é reduzir o tempo de troca o maximo
possivel. Esta técnica, desenvolvida na década de 70, ficou conhecida como SMED (Single
Minute Exchange of Die) ou Troca de ferramentas em um tempo inferior a dez minutos ou
TRF. A TRF é reconhecidamente uma ferramenta eficiente para a reducéo do tempo de setup
e pode ser aplicada a qualquer maquina, em qualquer fabrica.

A TREF foi desenvolvida por Shingo como resultado da andlise detalhada de aspectos tedricos
e priticos que envolvem as operagdes de preparagdo. Shingo (1996a, 1996b e 2000),
compreende quatro estagios conceituais de melhoria relacionado a TRF. No primeiro estdgio
as condi¢gdes de preparacdo interna (realizado com a mdaquina parada) e externa (realizado
com a miquina em funcionamento) ndo se distinguem, se confundem. O que poderia ser
realizado externamente € realizado internamente e, por isso, as maquinas ficam paradas por
longos periodos. No segundo estagio da TRF separa-se a preparacio interna da externa. Este é
um dos estdgios mais importantes da TRF, pois a preparacdo de componentes e a manutencao
ndo devem ser realizadas com a maquina parada. No terceiro estagio da TRF converte-se a
preparacdo interna em externa. No ultimo estdgio da TRF racionalizam-se todos os aspectos
da operacdo de preparagao.

3. Estudo de Caso
3.1 A Empresa

O sistema de producdo de café da fabrica em estudo € dividido em duas linhas de produgdo de
acordo com a embalagem: linha a viacuo e linha almofada. Na linha a viacuo ndo é colocado
oxigénio dentro da sua embalagem, tendo como conseqii€éncia um prazo de validade maior (1
ano). Na linha almofada € colocado oxigénio na sua embalagem, com isso o prazo de validade
€ menor (3 meses).

A produgdo de café na linha almofada representa 80% da venda da fébrica de café. Como o
café almofada tem grande representatividade no faturamento da empresa, o estudo detalhado e
a busca por melhorias em seu fluxo produtivo sdo de extrema importancia.

O processo produtivo de café da linha almofada é dividido em torrefacdo, moagem e
empacotamento. Os setores de torrefacdo e moagem sio totalmente automatizados. O
processo € semi-automatico no setor de empacotamento. O foco deste trabalho foi no processo

semi-automdtico (empacotamento), pois é o processo onde se pode conseguir melhorias
significativas com baixo custo e rapidamente.

O processo de empacotamento em termos gerais consiste em uma méquina que enche com
café o pacote e o sela automaticamente. Apds a selagem o empacotador coloca os sacos no
fardo manualmente e costura a boca do fardo em uma mdaquina especializada. O processo de
empacotamento € dividido em trés turnos de oito horas cada turno. A meta de producao para
cada mdquina empacotadeira por turno ¢é fixada de acordo com a velocidade de
empacotamento e o formato da embalagem. A velocidade de empocatamento varia de 45 a 75
pacotes por minuto depedendo do formato da embalagem que pode ser de 100g, 250g ou
500g.

O fluxograma foi a primeira ferramenta utilizada na fabrica de café e teve os seguintes
objetivos: familiarizacdo com o processo produtivo e verificagdo dos vérios passos do
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processo e se estdo relacionados entre si. A Figura 1 representa o fluxograma do processo
produtivo do café almofada. O processo inicia quando é remetido para a torrefacdo o café cru
estocado em dutos e depois de duas horas aproximadamente € transformado em café torrado,
indo logo apds para os silos de grdo, onde permanece por um periodo de duas horas em
quarentena (para repouso). A etapa seguinte do processo € a moagem, onde o café sofre a
transformacdo de grdo para po, seguido de um novo periodo de duas horas em quarentena nos
silos de pé. A dltima etapa do processo € o empacotamento, que consiste em empacotar, selar
e costurar o pacote de café almofada.

O método utilizado para criagdo do fluxograma segundo a classificacdo de Juran (1992) foi o
investigador. A criagdo consistiu em colher informacdes e discuti-las com os funcionérios
envolvidos nas vérias etapas do processo.
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Torrador | [ Silode |+ Emp 02
Grao Silos de
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Figura 1: Fluxograma de Produgio de Café da Linha Almofada

3.2 Coleta dos Dados

Ap6s a familiarizacdo com o processo de producdo do café almofada, iniciou-se a coleta de
dados. A ferramenta utilizada para coletar dados numéricos foi a observacdo participante.
Durante o periodo de dois meses foi observado o processo produtivo do café almofada. Foi
utilizado o formuldrio “controle de producdo por empacotadeira”. Neste formuldrio foram
coletadas as seguintes informacdes para cada empacotadeira:

— Produgdo por turno (Quantidade em Kg);

— Tempo de duragéo do turno;

— Tempo total de maquina funcionando;

— Tempo total de maquina parada;

— Desperdicio de embalagem por turno;

— Motivos para parada de maquina (foram incluidas no formuldrio as principais ocorréncias
que ocasiona parada de mdaquina e foi medido o tempo perdido com cada uma dessas
parada). Esses motivos estdo melhores detalhados na secdo 3.3.

3.3 Identificacao dos Principais Problemas

Ap6s a coleta de dados no periodo de dois meses, iniciou-se o ciclo de P.D.C.A.. As primeiras
fases do P.D.C.A. foram as fases de identificacido do problema e observagdo. Para estas fases
foi utilizado o principio de Pareto. O grifico de Pareto teve como objetivo principal
identificar os problemas mais importantes para a melhoria do processo produtivo. Na Tabela 1
e na Figura 2 observam-se os principais problemas encontrados no processo de
empacotamento.
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Os principais problemas identificados foram: troca de produto, troca de bobina, troca de
formato, manutencao corretiva e rompimento dos pacotes. Os quatro primeiros problemas sdo
os problemas que foram objeto do estudo deste trabalho. O quinto problema, no caso a
manuten¢do corretiva foi somente comunicado aos responsiveis do setor de manutengdo,
insistindo sobre a importancia de diminuir o tempo perdido com manutenc¢do corretiva.

A troca de produto é feita quando ha necessidade de fabricar um produto de especificagdes
diferentes do que estd sendo produzido no momento. O nimero de trocas € muito grande
devido a sua grande variedade de produtos. A empresa possui trés marcas de café com grande
aceitacdo no mercado.

A troca de bobina consiste em trocar a embalagem do produto em produgdo, apds seu término,
por completo, ou em casos especiais, com a producdo incompleta devido & necessidade de
troca de produto.

A troca de formato consiste na troca do tamanho da embalagem no momento do
empacotamento. Existem trés tipos de tamanho de embalagens na linha de café almofada
conforme citado anteriormente (100g, 250g ou 500g).

O rompimento dos pacotes consiste em, apés o empacotamento do café, o pacote apresentar
rompimento da solda nos mordentes horizontais. Este problema pode ocorrer por trés motivos
bésicos:

— Pode ocorrer quando o empacotamento € incorreto devido a erros do operador;

— Pode ocorrer por causa da falta de qualidade da embalagem ou erro de especificacio;

— Pode ocorrer também devido a erro de regulagem da empacotadeira.

N Motivos Parada de Maquina Desp. Tempo (%) .
T T Troca de Produio 6.1% Desperdicio de Tempo
2 | Troca de Bobina 15.8%
3| Troca de Formato 14,8% 17.0%
4 |Manutengiio Corretiva 132% 16:0% 1o
5 | Rompimento de Pacotes 12,8% 15,0% 1 I
6 |Limpeza das Correias 5,0% }g*g:ﬁ: 1] -
7 | Espera de Mecanico 3,1% 12:0%— HHHH
8 | Falta de Produto 3,0% = 11,0% U FHLT
9 [ Quebra do Colarinho 1,7% 2 e
10 [Lanche 1,7% 8 8.0% (H HHH
11 | Parada pela Chefia 1,7% & 70% O [
12| Absenteismo 1.6% e
13 | Necessidade Fisiologica 1,5% 4,0% TH L ELH
14| Troca de Teflon 1,3% s0% M
15 | Problema como Café 1% o :[7 NO00000oooon
16 | Falta de Energia 1,0% 0.0% e
17 | Café Quente 1.0% e« ‘
18 [Outros 1.0% «06&00@?}0 & ?’é@o\é@o&&@ & Qoq}@o\@\\ Qge,o & Qe @Q@o
19 | Limpeza Datador 1,0% 65 bQ’Q T W& 000 o ((.\,;\0\ N 0,§@ R ,\«’§ &'ob
20 | Problena coma Faca 0.5% S © £ & e @
21 [Defeito de Bobina 0,5% IR R <& O ¥
22 |Limpeza de Silo 02% <Y & W
23 | Manutencdo Transp P6 0,2% Problemas
24 |Falta de Espaco 0,1%
25 | Troca de Data 0,1%
Tabela 1: Problemas do Processo de Empacotamento Figura 2: Gréfico de Pareto

3.4 Analise das Causas dos Principais Problemas

A préxima fase do ciclo de P.D.C.A. foi a andlise das principais causas dos problemas
identificados na fase anterior. A ferramenta utilizada para descobrir as razdes da ocorréncia
do desperdicio de tempo com os problemas citados é o diagrama de causa-efeito.
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O diagrama causa-efeito foi utilizado na fabrica de café com os seguintes objetivos:

— Para melhor visualizagdo da relacdo entre a causa e o efeito dela decorrente;

— Para saber quais as causas que estdo provocando o problema de baixa produtividade e
elevado desperdicio;

— Para identificar com clareza a relagdo entre os efeitos e suas propriedades.

O Brainstorming foi utilizado durante a constru¢do do diagrama causa-efeito para descobrir
possiveis razdes do problema. A técnica foi o Brainstorming estruturado com um grupo
composto por oito pessoas (composto por supervisores, operadores de empacotadeiras e o
gerente), onde cada um tinha sua vez para dar opinido.

De acordo com o estudo realizado com a utilizagdo do diagrama causa-efeito e o
Brainstorming, as principais causas que provocavam os problemas citados acima foram:

— Falta de padrdes bem elaborados;

— Falta de treinamento na funcio;

— Falta de uma programacéo da producio eficiente;

— Falta de um maior controle de inspe¢do de matéria-prima (embalagem) e de treinamento
nos principais problemas que podem ocorrer na embalagem;

— Falta de um plano de manuten¢do preventiva, pois sdo feitas as manuten¢des durante a
troca de formato, a troca de bobina ou a troca produto;

— Falta de indicadores de desempenho.

3.5 Implementaciao das Melhorias

Para a préxima fase do ciclo de P.D.C.A., a fase do plano de aco, foi utilizada a lista de
verificacdo SW1H. A ferramenta foi utilizada para referenciar as decisdes de cada etapa no
desenvolvimento do trabalho e identificar as solug¢des para os problemas.

A préxima fase foi a agc@o. Todas as causas discutidas na etapa anterior tiveram solucdes.
Algumas foram acatadas pela diretoria da empresa, outras ndo. As a¢des de melhorias que
foram implementadas séo:

— Foram definidos tempos padrdes para a troca de produto, a troca de bobina, e a troca de
formato de acordo com o estudo realizado utilizando a técnica de troca rdpida de
ferramenta, ver Tabelas 2, 3 e 4;

PRODUTO X Y Z
X 0 10 10
Y 10 0 10
Z 10 10 0

Tabela 2: Tempo de Troca de Produto (Minutos)

BOBINA X Y Z
X 0 5 5
Y 5 0 5
Z 5 5 0

Tabela 3: Tempo de Troca de Bobina (Minutos)
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FORMATO | 100G | 250G | 500G
100G 0 10 10
250G 10 0 10
500G 10 10 0

Tabela 4: Tempo de Troca de Formato (Minutos)

— Foram realizados treinamentos para colaboradores responsdveis por setores vitais no
processo produtivo e foram treinados multiplicadores;

— Foram especificados novos padrdes de inspecdo da matéria-prima para recebimento na
inddstria, no que se refere a espessura e largura da embalagem e tonalidade de cores da
embalagem;

— Foi feito o Benchmarking interno, ou seja, foi feita uma comparagdo entre operacdes que
estdo dentro da mesma organizacgéo total. A unidade na qual foi realizado o trabalho situa-
se no Rio Grande do Norte e tem as mesmas fungdes da fabrica em estudo. Verificou-se
que na unidade citada acima existiam indicadores de desempenho para verificacdo da
eficiéncia e eficicia do processo. Esses indicadores sdo utilizados para verificar
desempenho e para motivar os colaboradores envolvidos com o processo. Os indicadores
de desempenho foram implementados na fibrica em estudo com o objetivo medir a
eficiéncia de producio e o desperdicio de embalagem por maquina por turno.

3.6 Resultados Obtidos

Na fase da verificagdo foram utilizados os indicadores de desempenho para verificar os
resultados das solugdes implantadas na etapa anterior. Foi feita uma comparag@o entre o més
anterior as solucdes e o més posterior. Os resultados da comparagdo estdo apresentados nas
Tabelas 5 e 6.

A Tabela 5 mostra a eficiéncia de produgdo (%) antes e depois da implantagdo das melhorias.
A tabela é dividida por turnos e mdquinas. Verifica-se que hd diferenca de eficiéncia de
producdo entre os turnos e entre as maquinas. O turno B tem uma eficiéncia de producdo
inferior do turno A e C devido a uma parada para o lanche, que tem duragdo de 25 minutos.
As mdquinas tem variacdo na eficiéncia de producdo devido algumas madaquinas terem
diferentes rendimentos quando estdo empacotando certos formatos de embalagem.

TURNO A TURNO B TURNO C MEDIA GLOBAL
MAQUINAS Antes | Depois | Antes | Depois | Antes | Depois Antes Depois
Empacotadeira 01 643% | 71.8% | 629% | 68,9% | 65.9% | 71,1%
Empacotadeira 02 63,8% 70,1% 62,5% | 68,2% - -
Empacotadeira 03 67.1% | 728% | 64.8% | 71.9% [ 664% | 721% | 652% | 70.9%
Empacotadeira 04 70,8% | 743% | 673% | 71.5% | 69.3% | 73.5%
Empacotadeira 05 63.3% | 66,9% | 60.5% | 653% | 62,7% | 66,3%
Empacotadeira 06 70,9% 74,6% 68,7% | 71,8% | 71,5% 73,9%

Tabela 5: Eficiéncia de Produgdo (%) por turno e madquina antes e depois das melhorias

A Tabela 6 mostra o desperdicio de embalagem (%) por turno e maquina antes e depois das
melhorias. Quanto menor o desperdicio menor o custo para a empresa. Verificou-se que as
maquinas mais novas, que sdo: Empacotadeiras 03, 04, 05, 06, tém um desperdicio constante
durante os trés turnos tanto antes como depois das melhorias. As maquinas mais antigas,
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Empacotadeiras 01 e 02, antes das melhorias comegavam com um desperdicio baixo e iam
aumentando consideravelmente durante os turnos. Durante a implantacdo das melhorias foi
feito um acompanhamento especial nessas duas maquinas e, como resultado, no més seguinte
houve uma diminuicdo no desperdicio de embalagem muito grande conforme comparando
com antes da melhoria.

. TURNO A TURNO B TURNO C MEDIA GLOBAL
MAQUINAS Antes | Depois | Antes | Depois | Antes | Depois Antes Depois
Empacotadeira 01 1,13% 1,01% 1,35% | 099% | 1,42% | 0,92%

Empacotadeira 02 1,21% 1,07% 1,53% 1,01% - -
Empacotadeira 03 1,15% | 096% | 1,12% | 0.84% [ 1,20% | 0,88% 1,16% 0.87%
Empacotadeira 04 1,09% | 0.79% | 1.06% | 0.73% | 1.04% | 0.85%
Empacotadeira 05 1,04% | 0.75% | 1.11% | 0.88% | 1,08% | 0.84%
Empacotadeira 06 1,06% | 0.71% | 1.02% | 0.79% | 0.98% | 0.61%

Tabela 6: Desperdicio de embalagem (%) por turno e maquina antes e depois das melhorias

Ap6s a implantacdo das melhorias, a média global de eficiéncia de producdo passou de 65,2%
para 70,9%, o que significa um aumento relativo de 8,74% na producdo mensal. Apds a
implantacdo das melhorias, a média global de desperdicio de embalagem baixou de 1,16%
para 0,87%, o que representa 25% de decréscimo. No sistema de medi¢do de desempenho
(indicadores) a fabrica passou de vermelho (ruim) para amarelo (regular), o que resultou num
maior atendimento aos pedidos de venda, na elevacdo no atendimento da meta de producio
estabelecida para o més e na reducdo de custo com embalagem.

A padronizacdo foi a técnica utilizada na udltima etapa do processo do ciclo de P.D.C.A.,
atuacdo corretiva. Esta técnica foi utilizada com dois objetivos: melhorar os padrdes
existentes de acordo com as solucdes dadas e treinar os operérios nos padrdes de acordo com
sua drea de atuacdo.

4. Consideracoes Finais

Durante a realizacdo do trabalho houve algumas dificuldades como:

— No momento da observagdo participante, os responsaveis pelo setor tiveram desempenhos
superiores ao normal, ou seja, foram influenciados pela presenga do observador;

— No inicio do trabalho deveria ter sido avaliado o processo de aprendizagem e a eficdcia dos
programas de treinamento. Isto ocasionou perda de tempo.

A realizag@o do trabalho também teve pontos positivos. Uma constatagdo muito forte, entre
todos os envolvidos no processo produtivo, foi que a drea de produgéo estava comprometida
em melhorar a empresa e atender as necessidades dos clientes. A alta administracdo também
esteve comprometida com o trabalho, exigindo de seus comandados o maior empenho
possivel, inclusive estabelecendo datas e conhecendo a sistematizagdo.

Este trabalho demonstrou a aplicagdo de formas de melhorar a eficiéncia de produgdo e de
diminuir o desperdicio com solu¢des baseadas no conhecimento tedrico nas dreas da
qualidade e estudo de sefup, com baixo custo e com resultados rapidos.

As solucdes que agregaram valor prético ao sistema produtivo da fabrica de café geraram uma
vantagem competitiva em relacdo aos concorrentes. A metodologia proposta para a melhoria
da eficiéncia de producdo e redu¢do do desperdicio de embalagem foi testada na prética e
apresentou resultado satisfatdrio, proporcional ao esfor¢o da empresa em estudo.
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