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RESUMO

O consumidor de hoje, mais do que nunca, estd mais criterioso e analitico
para com os produtos que pretende consumir e destinar parte de sua renda. Dado o
alto nivel de exigéncia dos mesmos e a diversidade de produtos encontrados no
mercado, percebe-se a necessidade de eliminar qualquer interferente e variavel nos
processos de fabricacdo que possam comprometer a qualidade do produto e por sua
vez gerar qualquer tipo de reclamacao. A fim de eliminar as variacbes do processo
gue geram a variagao no tamanho dos produtos aplicaremos ferramentas estatisticas
para coleta de dados e ferramentas de analise de n&o conformidades, serdo criados
procedimentos e instrugdes para implementarmos trabalhos padronizados, assim
como treinamentos para equipes envolvidas. Na revisao bibliografica de diferentes
opcoes de ferramentas de qualidade, optou-se pela escolha da ferramenta DMAIC.
Com isso, busca-se seguir todos os passos (Definir-Medir-Analisar-Implementar-
Controlar) para a diminui¢ao dos indices de variagcao de tamanho nas barras de cereal.
No trabalho, ap6s a aplicacado do DMAIC, é possivel identificar reducao significativa
nas reclamagdes, com oportunidades de melhoria para acentuar a reducao das

reclamagoes.

Palavras-chave: DMAIC; Barras de Cereal; Reclamacao, Consumidor.



ABSTRACT

The consumer of today, more than ever, is more judicious and analytical towards the
products that he intends to consume and to destine part of his income. Given the high
level of demand and the diversity of products found on the market, it is necessary to
eliminate any interferences and variables in the manufacturing processes that could
compromise the quality of the product and in turn generate any type of complaint. In
order to eliminate process variations that generate variation in product size, we will
apply statistical tools for data collection and nonconformity analysis tools, procedures
and instructions will be created to implement standardized work, as well as training for
involved teams. In the bibliographic review of different quality tool options, we chose
the DMAIC tool. With this we aim to follow all the steps (Define-Measure-Analyze-
Implement-Control) for the reduction of indices of variation of size in the cereal bars.
At work, following the implementation of the DMAIC, it is possible to identify significant
reduction in complaints, with opportunities for improvement to accentuate the reduction

of complaints.

Keywords: DMAIC; Cereal bars; Complaint, Consumer.
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1.  INTRODUCAO

Nos dias de hoje a disputa pelo mercado consumidor estd cada vez mais
acirrado entre as grandes empresas, o mundo esté cada vez mais dindmico, o impacto
nessas corporacodes € direto, variacdes, perdas e desperdicios passam a ser cada vez

mais inaceitaveis para que elas sejam competitivas.

A producéo global esta passando por mudangas a todo 0 momento, e a cada
dia o ambiente se torna mais desafiador e concorrido para as empresas em diversas
regides, principalmente em paises emergentes, como é o caso do Brasil, que passa
por uma crise que atinge todos os niveis do pais, deixando o mercado cada vez mais

acirrado.

Nesse cenario as corporagdes buscam aplicar a metodologia Seis Sigma para
gue 0s seus processos sejam otimizados e fiquem cada vez mais competitivos.

7

Esse processo na verdade é de transformacado, além de implementar
ferramentas, o grande objetivo é desenvolver uma nova mentalidade. Para que haja
resultados sustentaveis € necessario um grupo totalmente comprometido com a busca

da perda zero.

Este projeto mostra a utilizagcdo da metodologia Seis Sigma através da
ferramenta White Belt para reducdo da variacdo de tamanho em barras de cereal
confeitada em uma linha de producéo de uma fabrica localizada no Vale do Paraiba.

1.1. Formulacao do Problema

O desenvolvimento deste trabalho foi realizado na empresa alimenticia
situada na regido do Vale do Paraiba, interior do Estado de Sao Paulo, em que sao
fabricadas barras de chocolate, chocolates confeitados, assim como barras de cereal.
A Féabrica € uma das pioneiras no Brasil na fabricagcao de chocolates.

Ap6s as reunides multidisciplinares realizadas para andlises das possiveis
causas do problema, a geréncia percebeu que este aumento tinha como principal
causa a falta de dominio nas tecnologias de fabricacdo de barras de cereal. Apesar
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da empresa ja estar no mercado alimenticio ha décadas, esse problema persistia, por
isso a importancia do estudo proposto neste projeto para achar a causa raiz do
problema.

O trabalho padronizado, e o entendimento das tecnologias de fabricacao de
cereais nao fazia parte da rotina dos operadores e técnicos da unidade, no entanto
ainda sim eram produzidas barras de cereal, afim de reduzir uma das maiores vozes

de reclamacao dos consumidores um projeto White Belt foi proposto a linha.

1.2. Objetivo

1.2.1. Objetivo Geral

O tema deste trabalho é demonstrar uma aplicacéo real da metodologia Seis
Sigma, onde se tem como objetivo desenvolver um estudo de caso para propor 0 uso
da ferramenta DMAIC para conduzir projetos de melhoria de qualidade, produtividade
e reducao de custos. O estudo incluiu usar todos os possiveis fatores para analisar a
possivel causa do problema avaliando resultados com base nos dados levantados e
processados que podem ser obtidos a partir do seu uso.

1.2.2. Objetivos Especificos

Os objetivos especificos deste trabalho consistem em aplicar a metodologia
seis sigma no processo de fabricacdo de barras de cereal de uma empresa de
fabricacdo de chocolates e barras de cereal, ou seja, seguir a ferramenta DMAIC em
saber identificar as possiveis causas que influenciam na qualidade do produto,
estratificar a causa raiz do problema, elaborar um plano de acéo para atacar a causa
raiz, coletar dados e verificar os resultados.
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1.3. Justificativa

Este trabalho justifica-se por possibilitar a introdu¢cdao de uma metodologia
visando a melhoria da produtividade e assim melhorando a satisfagéo do cliente. Tal
metodologia foi baseada na aplicacdo dos conceitos de DMAIC.

Delimitacdo do assunto: Este trabalho delimita-se ao estudo e aplicagao da
ferramenta DMAIC em uma empresa de fabricacao de chocolates e barras de cereal
para reducao de reclamacdes de consumidor por variagdo de tamanho.

1.4. Estrutura do Trabalho

O Trabalho de Conclusdo de Curso esta estruturado em capitulos e
subcapitulos.

O capitulo 1 introduz o tema, o problema que motivou a pesquisa, os objetivos
gerais e especificos, a justificativa, a delimitacdo do assunto e a estrutura do trabalho.

O capitulo 2 apresenta uma revisao da literatura sobre o Seis Sigma o DMAIC
e Barras de Cereal.

O capitulo 3 trata da metodologia adotada na pesquisa, apresentando como
foi feita a coleta e a obtencéo dos dados e como foi conduzida a pesquisa na empresa
Alimenticia.

No capitulo 4 sdo apresentados os resultados e discussdes.

O capitulo 5 apresenta as consideragoes finais, conclusdes e sugestdes para
trabalhos futuros.

Por fim, sdo apresentadas as referéncias utilizadas neste trabalho.
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2. FUNDAMENTACAO TEORICA

Este capitulo aborda um breve histérico da metodologia Seis Sigma, com suas
definicbes e modelo detalhando as etapas para a construgdo do projeto, bem como
seus desdobramentos, foi comentado sobre as fases definir, medir, analisar,
implementar e controlar, também s&o abordados conceitos de fabricacdo de barras de

cereal.

2.1 Seis Sigma

Durante a década de 1980 foi criado 0 Seis Sigma na empresa Motorola nos
Estados Unidos, foram motivados pela necessidade de reduzir falhas e diminuir custos
nos processos da empresa. (MERGULHAQO, 2007 e Montgomery, 2004).

Se nao fosse o sucesso conseguido por Jack Welch, na década de 1990
durante a implementacao da metodologia na General Eletric, o destino do Seis Sigma
seria outro. A diretoria da GE deu o aval para que o Seis Sigma fosse implementado
depois das cifras demonstradas por Bodissy. Pela indicacdo de Jack Welch, o seu
analista financeiro Bob Nelson e o responsavel pela area de Projetos Gary Reiner,
fizeram uma analise do custo-beneficio do programa. Se a GE elevasse o nivel de
qualidade do 3-Sigma ou 4-Sigma, para o 6-Sigma, iria ter uma reducao de custos
entre US$ 7 Bilhdes e US$ 10 Bilhdes, somando a um equivalente de 10% a 15% no
aumento das vendas. (OS DIFUSORES GE e Jack Welch. HSM Management 38,
2003).

Para que haja clareza na metodologia Seis Sigma, é preciso entender o
significado da letra grega Sigma. Segundo Pande (2003) - o - € a representagdo do
desvio-padrao, que por sua vez é a representacao da variacdo, a inconsisténcia de
um processo.

Para que atinja um nivel sigma, a ocorréncia de defeitos deve ser no maximo
da ordem de 3,4 defeitos por milhao (3,4 DPM ou 0,00034%). Na Motorola foi atingido
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um resultado satisfatério na reducao dos defeitos que existiam e em 1998 a empresa
recebeu o prémio Malcolm Balbridge (ECKES, 2001).

A figura 1 apresenta uma comparacao do nivel sigma do processo com o
numero de defeitos gerados e o custo da ndo qualidade dos produtos.

Figura 1 Niveis de defeitos gerados por processo agindo em niveis diferentes

de sigma.
Dois Sigma 308.537 Nao se aplica
Trés Sigma 66.807 25 a 40%
Quatro Sigma 6.210 15 a 25%
Cinco Sigma 233 5a 15%
Seis Sigma 3.4 <1%

Fonte: ANDRADE, 2013

Os custos da qualidade sao definidos a partir da soma dos custos incorridos
em: custos de prevencao, que sao os custos de agdes que sao tomadas para garantir
que 0 processo entregue produtos e servicos de qualidade; custos de avaliacédo, que
séo custos associados com a medi¢c&o dos niveis de qualidade e os custos das falhas,
gue s&o os custos incorridos na correcao da qualidade de produtos e servigos, estes
podem ser internos e externos (ROTONDARO, 2008 apud ANDRADE, 2012).

Robles (1993) disse que a metodologia Seis Sigma consegue alinhar as
necessidades do negécio e do cliente com as necessidades individuais, para que isto
seja possivel, o sistema de contabilidade de custos das empresas deve fornecer os
custos reais de qualidade e os impactos que causam no lucro da empresa.

“Seis Sigma € uma abordagem que impulsiona a melhoria do desempenho do
negocio e a valorizagao da satisfacdo dos clientes, por meio do enfoque estratégico
de gerenciamento; da aplicagdo do pensamento estatistico em todos os niveis de
atividades; do uso de indicadores de desempenho; da utilizagdo de uma metodologia
sistematizada que integre técnicas variadas para se avaliar e otimizar processos; e da
aprendizagem decorrente da capacitacdo e comprometimento das pessoas.”
(SANTOS, 2006 apud SANTOS, MARTINS 2010).

Em 2008 Rotandaro definiu o Seis Sigma de uma maneira que ha facil
compreensdo. Segundo ele, a metodologia do Seis Sigma, utiliza ferramentas e

métodos estatisticos para definir, medir, analisar, implementar e controlar o problema.
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2.2 Metodologia DMAIC.

Os projetos DMAIC tém diferentes niveis de complexidade de acordo com a
maturidade dos lideres do projeto (SOUZA, 2017). A figura 5 nos mostra os niveis de

Belt de acordo com a complexidade dos projetos Seis Sigma versus a abrangéncia.

Figura 2 Porcentagem de tempo de dedicagao dos Belts.

Foto Cadeia SD '—l'DDafﬁ

Fooo Area

Abrangéncia do Projeto

DEDICAL A0

Eaia Media Alta
Complexidade de Causas

: White Belt/Dperscionsl _ srean Bolt
[ Jvctiow Bot _

BacK Bedt

Fonte: SOUSA, FABIANA 2017

Figura 3 Complexidade das ferramentas versus nivel de maturidade
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Fonte: SOUSA, FABIANA 2017

Figura 4 Ferramentas utilizadas nos diferentes niveis de DMAIC
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Definir (Define)

Na primeira etapa (Define) do projeto foi definido o escopo do projeto, analises

para a identificagdo dos problemas, definicAdo de requisitos e metas foram
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estabelecidas. A nossa meta nessa etapa é alinhar com os objetivos, Time Series Plot,
Calculo de Target e Project Charter.

Objetivos da fase Define: definir o escopo; decidir quem vai auxiliar o lider na
execucdao do projeto; determinar os impactos do problema; definir o KPIl que
representa o problema e definir os objetivos do projeto.

Medir (Measure)

Na etapa de medicdo (Measure) foram coletados dados para validar os
problemas antes de se iniciar com a analise das causas do mesmo.

Os objetivos da fase Measure sao: Verificar a confiabilidade dos dados
existentes; obter uma compreensao aprofundada do problema; estratificar os dados
de acordo com critérios; identificar os problemas prioritarios e medir os efeitos e nao

as causas.

O método utilizado para essa etapa foi SW1H (What, Which, When, Why, Who
e How)

Analisar (Analyze)

Nessa etapa (Analyze) os dados coletados sdo analisados pela equipe do
projeto. Os processos foram analisados através de técnicas estatisticas para
identificar as variaveis que originam o problema. As causas sao priorizadas e as que

sa0 mais impactantes sao estudadas até as causas raizes.

Implementar (Improve)

Na etapa implementar (Improve) foi desenvolvida ideias para eliminar as
causas raizes. Foram levantadas algumas agées em um primeiro momento, para
viabilizar a execucdo do plano de acdo. As principais atividades desta fase séo
identificar e avaliar potenciais solu¢des, verificar as entradas criticas, avaliar e
minimizar os riscos das solugdes, testar em pequena escala essas solugoes,
identificar os efeitos indiretos e consequéncias ndao desejaveis dessas mesmas

solugdes e por ultimo estabelecer tolerancias operativas para 0s novos processos.



18

Controlar (Control)

A etapa de controle tem por objetivo verificar os resultados obtidos, estabilizar
as médias e consolidar os ganhos alcangados. Deve-se avaliar se 0s processos tém

condi¢des para as variaveis se manterem dentro dos limites pretendidos.

Nessa etapa (Control) foi necessario acompanhar as a¢des Implementadas e
os indicadores para avaliagao de eficacia. A etapa controlar também foi importante
para medir a aderéncia dos operadores aos novos padroes e também avaliar se o
conhecimento foi difundido a todos os colaboradores que possuem alguma relacao

com as Linhas onde as mudancas foram implementadas.



8Juo4

(8102) X eseudw3g

mistura do

Balanga

Tacho Cozinhador

Tanque intermediidrio

Tanque de preparagao de emulsao
Balanga de emulséo e xarope
Misturador

turbo mixer

MAPA DE PROCESSOS CEREAIS

PP: Mistura acrescentada

Cozinhar xarope

PP: Xarope preparado

Xarope

Preparar emulsao

Misturar

massa através.

Acrescentar Cereais/
!

- Manuseio de materiais

PP: Adi¢éo dos Cerealis e frutas

Formar tapete de massa no

(Ribbon Blender)

x -Tempo de Mistura

PP: Massa de cereais

da esteira

x - Uniformidade da massa

PP: Massa transportada

cilindro formador

- Temperatura do cilindro

PP: Tapete de massa de cereais

Ajustar altura do tapete de

massa no cilindro
equalizador 1

- Temperatura do cilindro

- Especificagéo das frutas cristalizadas
- Especificagao Cereais

- Umidade Cereais e Frutas

- Especificagéo dos Cereais

- Pesagem dos sacos de cereais e das frutas

X - Local da tubulago de entrada do xarope
e da emulsao

- Temperatura da 4gua da camisa

- Tipo de Férmula

- Velocidade do misturador

- Umidade da massa de cereais

- Quantidade de retrabalho

- Tipo do retrabalho

- Quantidade de &lcool

- Velocidade de rotagao do cilindro
- Abertura entre os cilindros

- Distribuigdo da massa (Largura)
- Umidade da Massa

- Quantidade de retrabalho

x - Velocidade da esteira - Velocidade de rotag&o do cilindro
- Abertura entre os cilindros (Altura)
- Distribuicdo da massa (Largura)

- Umidade da Massa

- Quantidade de retrabalho

D eyul ep 0ssaoo.d ap edepy G eInbI4

Sleals

y= Conrole de peso

Cristalizar tapete de massa
de cereais no tunel
refrigerado

Produto com
taldo de
chocolate??

Ajustar altura do tapete de T
massa no cilindro
equalizador 2

Cortar o tapete de massa
no sentido itudil

Cortar o tapete de massa
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- Temperatura do cilindro
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- Quantidade de retrabalho
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- Temperatura de entrada
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3. METODOLOGIA

Neste capitulo € apresentado a metodologia de pesquisa, os métodos e técnicas
que foram utilizadas para a obtengdo de dados usados para desenvolver o trabalho
de pesquisa.

A metodologia utilizada para desenvolver a pesquisa foi a exploratéria
quantitativa, onde foi coletado dados numeéricos por meio de consulta aos dados ja
coletados pelos setores de Engenharia Producao da empresa durante o ano de 2018,
compreendendo os meses de janeiro a Junho. Esses dados foram coletados para
avaliacao do nivel sigma do processo.

Segundo Gil (1999), a pesquisa exploratéria tem com o objeto principal
desenvolver, esclarecer e modificar conceitos e ideias, tendo em vista a formulacéo
de problemas mais precisos ou hipbteses pesquisaveis para estudos posteriores.

Também foram necessarias reuniées de brainstorming com diversos setores da
empresa, a fim de reunir as melhores ideias de possiveis causas de problemas
levantados na etapa de analise e consequentemente definir os planos de agao.

Assim ao final da coletada de dados, eles foram tratados por meio da aplicacéao
das cinco etapas do método DMAIC, no intuito de gerar conclusdes sobre o problema

em estudo.

3.1  Descricao do objeto do estudo

Como ja foi mencionado anteriormente, o presente trabalho se trata de um
estudo de caso realizado em uma empresa de grande porte na regido do Vale do
Paraiba, cuja principal atividade é a fabricacdao de chocolates e barras de cereal, cuja
producao € em série devido as necessidades do mercado tanto interno como externo.

A empresa onde foi aplicada a ferramenta DMAIC por meio do White Belt, que
por sigilo foi chamada de empresa X, € uma multinacional do ramo alimenticio que
esta presente em 83 paises e tem mais de 281 mil funcionarios no mundo inteiro. A
empresa X tem um portfélio extenso que abrange desde os produtos alimenticios,

cosméticos, racao para cachorros, até férmulas infantis e farmacéuticas.
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No Brasil, a empresa X possui trinta e trés centros de producédo. O presente
trabalho foi realizado na fabrica que esté localizada na regido do Vale do Paraiba, a
unidade é responsavel pela producao de chocolates, wafer, confeitos e barras de
cereais.

A primeira etapa do desenvolvimento desse estudo de caso foi seguir rigorosamente
os passos do DMAIC:
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4, DESENVOLVIMENTO

41 Definir

Figura 6 Desdobramento de Metas Confeitaria

Desdobramento de Metas — Confeitaria

Fonte: Empresa X (2017)
Barras de Cereal com variacdo de tamanho correspondem a 103 reclamacdes.

Figura 7 Pareto para categoria de produtos com maior niumero de reclamagdes.
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Fonte: Empresa X (2017)
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Definido o problema, o histérico de reclamagdes para 0 mesmo foi levantado

para que a meta do projeto fosse tragada e o percentual de reducéo estipulado:

Figura 8 Curva tragada para atingimento do objetivo

20
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Quantidade de Reclamacgdes 2017-2018

18 13 /\ 19
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=@==Quantidade de Reclamagdo  e====M¢édia AN0  =====Benchmarking e |eta

Fonte: Empresa X (2017)

Figura 9 Valores expressos no
Valor médio do periodo analisado
Melhor resultado (benchmarking)

Lacuna

Recuperacao da Lacuna
Meta do projeto
Percentual de reducao

Fonte: Empresa X (2017)

Tragada a meta, a equipe multidisciplinar foi definida:

Figura 10 Equipe de Projeto

Fonte: Empresa X (2017)
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Definida a equipe o cronograma de entregas foi tragado para que o projeto n&o

durasse mais do que cinco meses.

Figura 11 Cronograma do Projeto

CRONOGRAMA DE ATIVIDADES

Semana 04
Semana 05
Semana 06
Semana 07
Semana 08
Semana 09
Semana 10
Semana 11

Semana 12
Semana 13
Semana 14
Semana 15
Semana 16
Semana 17
Semana 18

Semana 19

Semana 20

Semana 21
Semana 22

Semana 23

Semana 24

1.1 Justificar escolha do problema

1.2 Definicdo do problema

1.3 Lewvantamento do histarico do problema,

definicdo da lacuna e meta

1.4 Avaliacdo financeira

(mostrar perdas atuais e ganhos vidveis)

1.5 Definicdo da equipe do projeto

1.6 Definicdo do cronograma de trabalho

2.1 Definicdo da forma de estratificagdo para

o problema (problema néo especifico)

2.2 Awvaliacdo da existéncia de dados

confidveis para focar o problema

2.3 Coleta novos dados para estratificacdo

(caso ndo existam dados)

2.4 Estratificacdo e identificacdo Dos

problemas prioritarios

3.1 Restauracdo das condigdes bdsicas de

operacéo.

3.2 Brainstorming das causas influentes de

cada problemas prioritdrio

3.3 Agrupamento de Causas Similares -

Construcdo do diagrama de causa e efeito

3.4 ldentificacdo da causa raiz utilizando o

DDAV TV|D|V|O|V|A|V|A|V(AVA|TV|P|V|O|D[(A(O(A[(T|P|T

método dos & porqués

4.1 Proposicdo de Solugdes para as causas
raizes

4.2 Priorizacdo das solucdes dos problemas
prioritarios

IMPROVE

4.3 Elaborar o plano de agdo (5W1H)

4 4 Execucdo do plano acdo

5.1 Verificagdo do Alcance da Meta (antes x
depois)

5.2 Elaboracdo novos padrées/alteracdo
padries existentes

5.3 Transmissdo dos Movos Padrdes a Todos
os Envolvidos

5.4 Definicdo e Implementacdo de um Plano

para Monitoramento da Performance do
Dy,

CONTROL

5.5 Avaliacdo da possibilidade de replicacdo
horizontal das solugdes propostas

5.6 Reflexdo do aprendizado e
recomendacdes de trabalhos futuros

=R =R =N =N =N =N ==l =N =] =N =] =} == =} == =} == i =} == i =

Fonte: Empresa X (2017)
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4.2 Medir

Definidas a equipe, tracado o cronograma as fontes de dados foram definidas
com base na caracteristica do problema e os controles ja existentes em linha, para
que pudéssemos assim quantificar os contribuintes que poderiam contribuir para a
geracgao da variacao de tamanho no produto.

Figura 12 Curva de acompanhamento das Reclamagdes com meta.

2017 VS 2018
Linha Cereais

Jan Fev Mar Abr Mai Jun Jul Ago Set Out Now Dez

= 1017 3018 Meta

Fonte: Empresa X (2017)

Reclamacgdes de consumidor comparando 0 ano anterior com o0 ano atual,
utilizado como termémetro para ver a velocidade com que as agdes precisariam ser

implementadas.

Figura 13 Resultados do indice de Conformidade
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Indice de

Conformidade
Visual YTD 2018

Produto

Melado  Produto Va:j'?fau FT;:“ Produto C;:tazti Produto  Produto  Produto  Falhano = Produto
Emendado Ea ¢ melado Ressecade Mordido Taldo Estreito

tamanho  Rebarbas 40

{excesso  Quebrado
de xarope)
mund 152 134 128 125 105 a5 BS 16 B8 3 3

Fonte: Empresa X (2017)

indice de conformidade visual, coleta de dados a qual é realizada no final da
linha de produgéo pelos operadores de embrulhadeira, na qual os mesmos realizam
uma avaliacdo completa do produto, observando se 0os mesmos possuem algum

defeito, dentre eles a variacdo de tamanho.

Figura 14 Reclamacgées relacionadas a embalagens
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RECLAMACOES
RELACIONADAS A
EMBALAGEM

2]

2017 ¥TD 2017 ¥YTD 2018

Fonte: Empresa X (2017)

Reclamacgdes relacionadas a embalagens deflagradas pelo consumidor via
SAC o qual indica a integridade de embalagens, que por sua vez contribuem para

integridade do produto.
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Uma vez realizada a coleta de dados e avaliada a confiabilidade das

informagdes as mesmas precisariam ser analisadas, com o envolvimento de todos os

membros do time multidisciplinar. Antes da etapa de analise algumas condi¢ées

basicas de funcionamento de equipamentos foram reestabelecidas para que

condi¢gbGes anormais nao afetassem na andlise dos dados.

Com dados em maos um brainstorming foi realizado para levantar as possiveis

causas da variacédo de tamanho dentro das barras de cereal.

Fi

ura 15 Tabela de possiveis causas levantadas no brain storm

Brainstorming

Causas | Quais as causas levantadas no Brainstorming?
1 Falha no acondicionamento das materias primas

2 Variagéo de hermeticidade dos produtos

3 Falha no acondicionamento das adi¢gdes na dosimetria
4 Falha na limpeza

5 Falha na selagem dos produtos

6 Mas condi¢bes de armazenamento no ponto de venda
7 Uso de estoques de retrabalho contaminados

8 Pontos da linha com baixa ocupagao

9 Local de armazenamento da materia prima

10 Falha de vacuo nos sacos de materia prima

11 Falha na remogé&o diaria de residuos

12 Barreiras fisicas da linha ineficientes

13 Linhas visinhas em condi¢des propicias para o desenvolvimento de pragas
14 Alto estoque de retrabalho durante a produgéo

15 Falha na limpeza de locais de dificil acesso

16 Estruturas proximas a linha sem limpeza adequada

17 Equipamentos parados por longos periodos de tempo
18 AHU nas proximidades da linha

19 Utilizaga@o de materiais de embalagem n&o conforme
20 Produto fora de padréo dificultando o embrulho e por sua vez comprometendo a selagem
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21 Falta de faixas otimas de trabalho para equipamentos

22 Falta de conhecimento operacional por parte da operagao
23 Falta de especificagdo de materia prima

24 Alta variagdo nas materias primas.

25 Grande niimero de tipos de barra de cereal.

Fonte: Empresa X (2017)

Levantadas as causas pela equipe as mais provaveis foram enumeradas e

passadas para analise do diagrama de causa e efeito, também conhecido por

Ishikawa:

Figura 16 Modelo do diagrama utilizado

MATERIAL

SACOSDE
MATERIA PRIMA
SEM VACUO

PALLETS MAL
STRECHADOS

TRANSPORTE DOS PALLETS,
ARMAZENAMENTO E
DESCARREGAMENTO

ABRUPTO

MAO DE
OBRA

MAQUINA METODO
FALTA DE PADRAQ
ESTRUTURAS DE PARA ATIVIDADE
PALLETS SUIAS DE TRANSPORTE £

ALOCACAO DE PALLETS

TANQUES DE TRACAGEM
PROXIMOS A ESTRUTURA

LOCALESCURD
EUMIDO

MEIO

MEDIDA
AMBIENTE e

Fonte: Empresa X (2017)

ACONDICIONAMENTO

DE MATERIAS PRIMAS

Levantados os interferentes dos 6M (Material, Maquina, Método, Mao de obra,

Meio Ambiente e Medida) na possivel causa, passamos a etapa dos cinco porqués

para cada contribuinte relevante.

Figura 17 Analise dos cinco porqués
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TESTE DOS PORQUES

TABELA DE ANALISE DOS PORQUES

Acondicionamento de Materias Primas Inadequado

Hipotese:
8IM - Devido a0 mal resuitado
verificade na inspeg o a andlise tera
prosseguimento - causa provivel

Local da

Nome do Equipamento Inconvenigncia

Fenomeno da
Inconveniéncia

NAO - Devido a0 bom resultado
verificado na inspecio, a analise est
concluida - causa nio provavel

10. ROUND Hipdtese 20. ROUND Hipétese

Por que o
acondicionamento de
materias primas &
inadequado?

Por que os sacos de
mix estao vindo sem
vacua?

Porque durante o
transporte dos mesmo
até a fabrica estac
sendo avariados

Parque as sacos de mix
estao vindo sem vacuo

Por que os sacos de
mix astac vindo sem
vacuo?

Porque durante o
acondicionamento das.
estruturas eles sdo
avariados

Por que o
acondicionamento de
materias primas &

i ?

por que as estruturas.
dos pallats estao muito
sujas?

porque as estruturas
dos pallets estao muito
sujas.

porque néo temos PLIL
para o ponto

Por que o
acendicionamento de
imaterias primas &
inadequadc?

porque temos muita
umidade no ambiente

porque temos tanques.
e agua de tracagem
proximos a estrutura
sem tampa

porgue temos muita
umidade no ambiente

porque temos muita
umidade no ambiente

porque temos
vazamentos de vapor

Por que o
acondicionamento da
naterias primas &

por que o local das
estruturas é muito

§ inadequado? pacur.
porque o local das porque ndo temos o
estruturas & muito numero de luminarias
escuro |adequado.

Fonte: Empresa X (2017)

30.ROUND Hipétese 30.ROUND  |Hipotese|  So.RouND | "PO!®%ingias DE MELHORIA
Por que durante o Por que ndo astao
transporte dos mesmo até a sendo expedido da
febths;ao sendo zanaira ;orve;a pelo Contactar fornecedor
kb FRacedores e enviar padrao de
envio de pallets de
Porque nio estac sendo mix
axpedido da maneira ::‘r"’ o Sxdsle conlo
correta pelo fomecedores.
Por que durante o
acondicionamento das For qua sstao senda
montados
estruturas eles sic Cotalon dida?
avariados? Criar DTP para a
atividade
porque estan sendo Parque ndic existe como|
montados incorretamente fazer
Criar PLIL para
estruturas
porque temos tanques de
agua de tragagem proximos
a estrutura sem tampa it
ara tanques
por conta da concepgic " 9
dos tanques de agua de
tragagem
porque temos vazamentos
de vapor
Sanar Vazamentos de
vapor
por conta das tubulagdes
de vapor serem antigas
Instalar luminarias
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Com as andlises de cinco porqués montamos o plano de agao de

implementacéo das agdes matadoras que minimizaram a variagdao de tamanho.

44 Implementar

Definidas as solucdes propostas e enumeradas o plano de acao é

7

definido para que as melhorias possam acontecer sob gestdo do time definido.

Figura 18 A¢des Levantadas

tracado e
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Solugdes

Quais as solugbes propostas

Atualizar Frequencia de Limpeza para os mordentes das embrulhadeiras

Criar Especificagéo de materias primas para fornecedor

Criar padréo para pallet de materia prima a ser enviado pelo formecedor

Criar DTP para logistica da atividade de recebimento e acondicionamento dos sacos de MIX

Eliminar vazamentos de vapor do local

Melhorar iluminacéo das estruturas

Aplicar 55 para adiges fracionadas na dosimetria

Melhorar iluminagéo da dosimetria

Criar DTP para a dosimetria da atividade de pesagem e preparo das adigies da linha de cereais

oo |~ | & fw|ra =]

Avaliar com fomecedor a possibilidade de envio das adigdes ja fracionadas

Realizar testes de carbono para os mordentes das embrulhadeiras

Inclusao de novos parametros de liberagéo para envoltorios da linha de cereais

Upgrade dos sistemas de embrulhadeiras e sistemas eletricos

Reestabelecer balanga dosadoura da linha de Cereais

Desmembrar balanga dosadora das demais estruturas.

2
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Estabelecer Centerline das maquinas dalinha

Treinar operagéo e area tecnica nos padrdes criados.

Fonte: Empresa X (2017)

Afim de priorizar as agdes levantadas uma matriz de impacto e esforgo foi

montada:

Figura 19 Matriz de Impacto e Esforco.
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MATRIZ DE IMPACTO X ESFORCO
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Fonte: Empresa X (2017)

0 Atualizar Frequéncia de Limpeza para os mordentes das embrulhadeira
Mordentes séo responsaveis pela selagem das embalagens das barras de cereal, um
mordente sujo tende a “morder” os produtos, quebrando os mesmos e gerando uma
possivel reclamacao por tamanho diferente.

1 Criar Especificagdo de matérias primas para fornecedor

Por ser basicamente constituida por graos como flocos de arroz, aveia, trigo, cevada,
a barra de cereal pode apresentar densidades de mix diferentes, com uma
especificagao para os fornecedores a densidade do mix se mantem o que contribui
para a compactagcao da barra evitando que a mesma quebre.

2 Criar padrao para pallet de matéria prima a ser enviado pelo fornecedor

E importante que o fornecedor tenha um padréo de envio de matéria prima para que
a mesma nao seja avariada no transporte e perca algumas de suas propriedades.

3 Criar DTP para logistica da atividade de recebimento e acondicionamento
dos sacos de MIX

O setor logistico necessita de padrdo de acondicionamento para 0s mix de cereais,
dado que se os mesmos forem acondicionados de maneira errada podem ser
macerados e ficar em pd, o que aumenta a dureza da barra e a torna mais fragil.

4 Eliminar vazamentos de vapor do local

Necessario a eliminacao dos vazamentos de vapor dos equipamentos aquecidos para
que as curvas de aquecimento sejam atingidas e o xarope produzido tenha o brix
correto para facilitar a homogeneizag&o do mix.

5 Melhorar iluminacao das estruturas
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Estruturas precisam estar iluminadas para questdes de seguranca e inspecao das
adi¢des e mix

6 Aplicar 5S para adi¢des fracionadas na dosimetria

Um 5S bem instalado na separacao das adi¢cdes garante que as quantidades corretas
sejam segregadas e que o preenchimento do tapete seja adequado.

7 Melhorar iluminagao da dosimetria
Questdes de segurancga.

8 Criar DTP para a dosimetria da atividade de pesagem e preparo das adicoes

da linha de cereais

Garante o nivel operacional nivelado entre todos os operadores envolvidos.

9 Avaliar com fornecedor a possibilidade de envio das adigdes ja fracionadas
Eliminaria uma etapa operacional eliminando o risco de pesagem incorreta.

10 Realizar testes de carbono para os mordentes das embrulhadeiras

Os testes de carbono garantem a integridade dos dentes do mordente com seu
funcionamento, evidenciam possiveis desalinhamentos e quebras prematuras.

11 Inclus_éo de novos parametros de liberacdo para envoltérios da linha de

cereais

Garantir que os fornecedores de embalagens atendam as especificacbes que as
maquinas precisam para que as barras apresentem maior resisténcia a transporte e
acondicionamento, e por sua vez nao quebrem ao longo de sua vida de prateleira.

12 Upgrade dos sistemas de embrulhadeiras e sistemas eletricos

Foi percebido que o park de embalagens da linha por ser muito antigo ndo apresenta
condicao de ajustes finos por parte operacional e técnico, sendo assim necessario o
upgrade de ihm e hardware.

13 Reestabelecer balanca dosadora da linha de Cereais

Balangas participam da dosagem de xarope de glucose nas barras, uma dosagem
ineficiente e incorreta implica na falta de homogeneidade no mix de cereais com frutas,
0 que gera uma acentuada fragilidade das barras, sendo necessaria sua restauracao
e calibracao.

14 Desmembrar balan¢a dosadora das demais estruturas.
A balanca inicialmente encontrava-se apoiada a estrutura predial a qual quando sofria
aquecimento dilatava e descalibrava a balanga, com o desmembramento da balanca
a mesma deixaria de sofrer perda de parametros e dosaria corretamente o xarope.
15 Estabelecer Centerline das maquinas da linha

Com a estabilidade do processo, serdo necessarias marcacoes dos ajustes finos de
equipamentos, para que 0s mesmos nao sejam ajustados de maneira errénea, tanto
por operadores quanto por técnicos.

16 Treinar operacao e area técnica nos padrdes criados.

Treinar operadores e técnicos em todas as mudancas geradas na linha.
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4.5 Controlar

Implementadas as agdes o projeto passa a fase de controlar, que consiste no
check das agbes implementadas e check do recebimento das reclamacgdes de

variagado de tamanho, sendo verificadas pelo grafico abaixo até exato momento:

Figura 20 Resultados obtidos dentro do ano de 2018 x 2017

RECLAMACOES DE CONSUMIDOR
152

45 45
32
19 21 21
14
. I - N l -
Jan Few Mar Abr Ivlai Jum Total

m2017 = 2018
Fonte: Empresa X (2018)
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5.0 CONCLUSOES

Com a necessidade de produzir melhor o Seis Sigma foi criado, minimizando a
variabilidade dos processos e consequentemente as perdas no processo de producao.
Esse trabalho por meio de ferramentas estatisticas de nivel intermediario demonstrou

gue é possivel alcancgar resultados de grande impacto para a empresa.

Nesse projeto, houve uma redugao no indice de reclamagdes em 70%, estando

ainda na fase controlar.

O retorno em satisfagcdo dos consumidores foi um dos resultados obtidos.
Também conseguiu uma melhora no ambiente de trabalho dos colaboradores,
tornando mais simples e precisos 0s ajustes das maquinas.

Através da andlise de todos os dados fica perceptivel que a aplicacdo da
metodologia Seis Sigma por intermédio de ferramentas estatisticas de nivel
intermediério é possivel diminuir o indice de retrabalhos no processo de fabricagédo de

barras de cereal, 0 que tem um impacto positivo na empresa.
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