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Resumo:

Com o cenario econdmico brasileiro em crise, 0s estudos para minimizar os desperdicios nas empresas
vém tornando-se regra, com intuito de maximizar os lucros. Atualmente, os investimentos em qualidade
de processos, tém a intengdo de eliminar os desperdicios de quaisquer espécies, sendo de insumos ou de
tempo, como o retrabalho. Assim, o objetivo principal do presente estudo é propor melhorias na
producéo de abacaxi enlatado de uma industria alimenticia. Para o direcionamento do estudo utilizou-
se 0 Método de Analise e Solucdo de Problemas (MASP), por meio da etapa Plan do ciclo PDCA, com
0 objetivo de analisar o processo de producgdo, identificar o problema principal e com o auxilio das
ferramentas da qualidade detectar as causas existentes, e propor solucGes para as observacoes
encontradas. Para obtengdo de dados, utilizou-se as ferramentas brainstorming, folha de verificacéo,
fluxograma grafico de Pareto e diagrama de causa e efeito. Por fim, através da ferramenta 5W1H, foi
proposto o plano de acéo, previsto como finalizagdo da etapa Plan, com a finalidade de diminuir os
desperdicios e o retrabalho.

Palavras chave: Abacaxi enlatado, MASP, Desperdicio, Ferramentas da qualidade.

Analysis of waste in canned pineapple production in food industry:
Application of the MASP Plan stage

Abstract

With the Brazilian economy in crisis, studies to minimize waste in companies are becoming the rule, in
order to maximize profits. Currently, investments in quality processes, have the intention of eliminating
waste which either species being input or time, as rework. Thus, the main objective of this study is to
propose improvements in the production of canned pineapple from a food industry. To study the
direction used the Method of Analysis and Troubleshooting (MASP), through the PLAN stage of the
PDCA cycle in order to analyze the production process, identify the main problem and with the aid of
tools quality detect existing causes, and propose solutions to the observations found. To obtain data, we
used brainstorming tools, verification sheet, flow chart, Pareto chart and cause and effect diagram.
Finally, through the 5W1H tool, it proposed the action plan referred to as completion of the PLAN stage,
in order to reduce waste and rework.

Key-words: Canned pineapple, MASP, Waste, Quality tools.
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1. Introducéo

As empresas costumam sempre buscar meios que possam reduzir desperdicios, para que assim
seus lucros sejam maximizados e que seus produtos sejam de melhor qualidade, na busca pela
satisfacdo plena. Todavia, para essas empresas buscarem sempre o melhor na producéo do seu
bem ou servico é necessario um meio para se alcancar tal objetivo. Para isso existe um método
de grande utilidade as empresas, 0 MASP (Método de Andlise e Solucdo de Problemas), que
através do ciclo PDCA (Plan, Do, Check, Action) busca a melhoria do processo, identificando
a causa raiz do(s) principal(is) problema(s) na producao, afim de promover uma solugéo para a
otimizagao do processo.

O seguinte trabalho foi realizado em uma industria do setor de géneros alimenticios localizada
no municipio de Castanhal, nordeste do Par, e que por possuir muitos problemas no dia-a-dia
de sua producédo, demanda deste estudo, na procura por solucdes. O estudo justifica-se, uma
vez que a grande concorréncia entre as empresas requer o minimo de desperdicio e 0 maximo
de lucro possivel.

Desta maneira, o estudo tem como objetivo a aplicacdo do Método de Anélise e Solucéo de
Problemas, MASP, através da etapa Plan do ciclo PDCA para analisar o processo de uma das
linhas de producdo da industria estudada, no caso a producdo do abacaxi enlatado, para
encontrar a solucdo do principal problema identificado, na busca pela melhoria do produto e
diminuicdo dos desperdicios. Neste sentido, as ferramentas da qualidade serdo de grande
importancia para a concretizagéo do trabalho.

O trabalho encontra-se dividido da seguinte forma: na primeira secéo foi feita a introdugéo ao
tema, expondo a problematica e o objetivo do estudo. Na segunda secdo, encontra-se 0
referencial tedrico. A secdo seguinte, aborda sobre a metodologia empregada para a realizacéo
do estudo. Na quarta secdo, sdo apresentados os resultados obtidos; enquanto que na ultima

secdo, sdo apresentadas as consideragdes finais da pesquisa.

2. Referencial tedrico

Nesta secdo sdo abordados os conceitos necessarios para 0 embasamento tedrico da pesquisa,
tais como: o conceito de qualidade, controle da qualidade total (TQC), as ferramentas da
qualidade, o ciclo PDCA e método para analise e solucdo de problemas da empresa (MASP).
2.1 Qualidade

O conceito de qualidade ao longo dos anos passou de um item que era considerado diferencial
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para atualmente ser considerado um elemento obrigatorio para as empresas que querem se
manter no mercado, Vvisto que ndo ha como se manter competitiva no mercado sem oferecer

bens ou servigos de qualidade aos clientes.

A importancia da qualidade, segundo Laugeni (2015), comecou a ser notada a partir de 1970,
com o renascimento das industrias japonesas, que, seguindo os preceitos de W. E. Deming fez

da qualidade uma arma para a vantagem competitiva.

Alguns autores como David Garvin (1992), segundo Paladini (2012) dividem a evolugdo da
qualidade em quatro eras principais. As etapas e suas respectivas defini¢cdes séo apresentadas a

sequir, de acordo com Paladini (2012).

a) Inspecéo: O objetivo principal da fase de inspecéo era a verificacdo, que consistia apenas em

separar produtos bons dos ruins;

b) Controle estatistico do processo: A énfase desta etapa era garantir a uniformidade dos
produtos com menos inspecdes. A mesma era baseada na solucdo de problemas e na aplicacéo

de métodos estatisticos;

c¢) Garantia da qualidade: Na era da garantia da qualidade todos os departamentos, incluindo, a
alta administragéo, se envolviam superficialmente no planejamento e execucdo das diretrizes

da qualidade;

d) Gestdo total da qualidade: Era atual da qualidade, consiste no planejamento estratégico,
estabelecimento de objetivos e a mobilizacéo de toda a organizacdo visando o atendimento das
necessidades do mercado e dos clientes.

Campos (2004), conceitua um produto ou servico de qualidade como sendo aquele que atende
perfeitamente, de forma confiavel, de forma acessivel, de forma segura e no tempo certo, as

necessidades do cliente.

Garvin (1992), conforme Oliveira (2004), define a qualidade baseada em cinco abordagens, sdo
elas: transcendental; baseada no produto; baseada no usuério; fundamentada na fabricacéo e
fundamentada no valor. As mesmas foram elaboradas devido a dificuldade de conceituacdo do
conceito de qualidade.

2.2 Controle da qualidade total (TQC)

Para Feigenbaum (1951, apud Carvalho, 2012), o controle da qualidade total (TQC) € um
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sistema eficaz utilizado visando a integracdo dos esforgos dos diversos grupos de uma

organizacéo, no desenvolvimento da qualidade, na manutencdo e na melhoria da qualidade.

De acordo com Campos (2004), o Controle da Qualidade Total baseia-se na participacéo de
todos os setores da empresa e de todos os funcionarios no estudo e conducdo do controle da
qualidade. A verdadeira defini¢cdo de TQC é o controle exercido por todas as pessoas visando
a satisfacdo das necessidades de todos os envolvidos. (CAMPQOS, 2004)

2.3 Ferramentas da qualidade

As ferramentas da qualidade sdo de suma importancia para uma anélise e interpretacdo mais
eficiente dos dados que estdo sendo trabalhados em um estudo. No presente estudo, as
ferramentas fluxograma, folha de verificagdo, gréfico de Pareto e diagrama de causa e efeito
auxiliardo na andlise dos dados. Tais ferramentas estdo dispostas a seguir:

2.3.1 Fluxograma

O fluxograma ¢, segundo Giocondo (2010), uma ferramenta que representa as etapas de um
processo e se encontra dividida em trés partes: o inicio, o processo e o fim. O inicio é o
direcionamento, 0 assunto a ser tratado. O processo é como tal assunto é desmembrado, como
é constituido para se chegar no fim, ou seja, onde ndo ha mais nenhuma operacéo a ser realizada.

2.3.2 Brainstorming

Segundo Werkema (2006), o Brainstorming é uma técnica utilizada junta com outras
ferramentas e que busca a geracgéo de ideias por parte de um grupo de pessoas reunidas, a partir
disso, pode ser usado para gerar ideias sobre 0s problemas ou sobre as possiveis causas de um
problema, sendo utilizado também na busca pela solucdo de problemas.

2.3.3 Folha de verificacao

As folhas de verificacdo sdo formularios utilizados para registrar organizadamente os dados e
informacBes que sdo coletados durante a analise de um processo. Tais dados podem se
manifestar de diversas formas, como: dimensionais (centimetros, metros, litros, etc.), temporais
(segundos, dias, etc.), econdmicos (reais, euros, ddlares, etc.) e atributos (aprovado, reprovado,
conforme, ndo-conforme, etc.) (WERKEMA,2006).

2.3.4 Gréfico de Pareto

Segundo Fitzsimmons e Fitzsimmnos (2010), quando se tem um conjunto de problemas em
uma instituicdo, o ideal é que exista a priorizacdo daqueles problemas que sdo mais vitais e que
por assim serem, devem ser priorizados. Para isso, existe o grafico de Pareto para classificar 0s

problemas de acordo com o seu grau de importancia em “poucos vitais” e “muitos triviais”.
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2.3.5 Diagrama de causa e efeito

O diagrama de causa e efeito (também chamado de diagrama de Ishikawa, por ter sido criado por
Kaoru Ishikawa em 1943, ou ainda gréafico de espinha de peixe) é definido por Fitzsimmnos e
Fitzsimmons (2010) como um grafico, com algumas ramificacGes, que apresenta uma estrutura
que visa identificar as possiveis causas de que estdo relacionadas a um problema. As causas de
tal problema geralmente estdo relacionadas a insumos, equipamentos, medidas, condic¢oes
ambientais, pessoas e processos (WERKEMA, 2006).

2.4 PDCA

Uma importante ferramenta do conceito da gestédo da qualidade, idealizado por Deming (1982),
é o ciclo PDCA. Esse mecanismo prega que todos os processos devem ser continuamente
estudados e planejados, ter suas mudancgas implementadas e controladas e, posteriormente a
execucdo desses passos, deve-se realizar uma avaliacdo dos resultados obtidos. (OLIVEIRA,
2004)

O quadro 1 expde as quatro etapas que compdem o ciclo PDCA, de acordo com Martins e
Laugeni (2015).

Etapa
Plan (Planejar) E realizado o desenvolvimento de um plano contendo
medidas claras para a obtencdo de melhorias de um
processo, atividade ou maquina que necessite de
melhorias.
Do (Fazer) Implementacdo do plano e acompanhamento de seu
progresso
Check (Verificar) Anédlise dos dados obtidos com a execugdo do plano e,
eventualmente, a reavaliacdo do mesmo
Act (Agir) Caso tenha obtido sucesso, 0 novo processo serad
documentado e transformado em um novo padréo
Quadro 1 — Etapas do ciclo PDCA
Fonte: Adaptado de Martins e Laugeni (2015)
2.5 MASP

O método para anélise e solucdo de problemas da empresa (MASP), conforme Toledo et al.
(2013), € um método utilizado para a deteccdo de problemas que baseia-se em fatos e dados e
ndo, apenas, em sentimento pessoal, evitando a ocorréncia de possiveis incertezas. Utiliza-se o
mesmo como meio de encontrar as adversidades de forma planejada impedindo que as causas

que a originam reaparegam.
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No quadro 2 estdo expostos 0s passos que compdem as etapas do método de solugdo de
problemas (MASP):

Fase Objetivo
Identificacdo do problema Definicéo do problema e
reconhecimento de sua importancia
Observacao Investigagdo  das  caracteristicas
P especificas do problema sob uma
visdo ampla e sob varios pontos de
vista
Andlise Descobrir as causas fundamentais
Plano de acéo Elaborar um plano para o blogueio
das causas fundamentais
Acéo Bloqueio das causas fundamentais
Verificagdo Verificar se o bloqueio foi efetivo
Padronizagéo Prevengdo contra 0 reaparecimento
A do problema
Concluséo Recapitulacdo de todo o processo de
solucdo do problema para trabalho
futuro

Quadro 2 — Passos que compdem as etapas do MASP
Fonte: Adaptado de Campos (2004)

3. A empresa estudada

A empresa onde o estudo foi realizado consiste em uma empresa do ramo alimenticio situada
no nordeste do estado do Para. A mesma oferta, atualmente, mais de 700 op¢des de produtos
em seu portfolio e esta presente nas géndolas dos principais varejistas do setor alimenticio do
estado do Para.

O estudo foi realizado no setor de conservas da empresa, mais precisamente na linha de
producdo de abacaxi enlatado, visto que a mesma foi identificada pelos colaboradores da
entidade como um dos principais gargalos da empresa. Os dados foram coletados por uma hora
diaria, durante cinco dias.

4. Método de pesquisa

A aplicacdo da etapa Plan do ciclo PDCA foi utilizada como base da pesquisa para a obtencgédo
de dados que busquem alcancar o problema do processo produtivo do abacaxi enlatado e
construcdo do plano de acdo (5W1H) na tentativa de melhorar seu processo de producéo. Para

a efetivagdo da pesquisa, o estudo foi estruturado da seguinte maneira:

a) Revisdo bibliografica: foi feito um levantamento de livros e referéncias que abordavam o

assunto, com o objetivo de nortear o referencial tedrico do presente trabalho;
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b) Investigacdo do problema: através de conversas com os colaboradores da linha de producéo
foi possivel identificar alguns problemas frequentes no processo produtivo do abacaxi enlatado,
a partir disso, usando uma folha de verificacdo foi coletado a frequéncia de ocorréncias desses
problemas. Posteriormente, com a obtencdo dos dados, fez-se um gréfico de Pareto, que
classificou os problemas em pouco vitais e muito triviais identificando assim, o principal

problema do processo produtivo;

c) Observacao: Foi construido um fluxograma de todo o processo produtivo, visando um melhor
entendimento e identificar oportunidades de combate ao problema prioritario do estudo;

d) Andlise: para determinar as possiveis causas do problema identificado, inicialmente foi feito
um brainstorming entre os funcionarios com o intuito de elencar as possiveis causas que
poderiam influenciar no corte inadequado do fruto. Em seguida fez-se uso do Diagrama de

Ishikawa para mapear as principais causas do problema determinado;

e) Plano de Acdo: a partir do estudo das causas raiz do problema, foi possivel elaborar um
Plano de acdo (5W1H), no qual estdo propostas acdes para bloquear essas causas e

consequentemente o problema prioritario.

5. Resultados da aplicacéo da etapa de planejamento do MASP

A seqguir serdo apresentados os resultados obtidos com a aplicacéo da etapa de planejamento do
MASP a linha de producéo do abacaxi enlatado.

5.1 Identificacdo do problema

Para identificar os problemas presentes no processo produtivo do abacaxi enlatado, inicialmente
realizou-se um brainstorming entre os realizadores do estudo e os colaboradores da linha de
producgéo. Com a realiza¢do do brainstorming, foram encontrados os trés principais problemas,
gue por suas ocorréncias com grande frequéncia acarretam em perdas de matéria-prima, bem

como atrasos na linha produtiva. Tais problemas sdo citados a seguir:

a) Cortes inadequados do Abacaxi: esse tipo de corte gera bastante desperdicio, pois parte da

fruta que poderia ser utilizada é descartada;

b) Fruto muito maduro: quando se encontra muito madura ao ponto de algumas partes do fruto

ja nao estarem em conformidades, devendo ser descartadas;
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c) Parada da linha produtiva: paradas ndo programadas. Quase sempre ocasionada por algum

defeito em alguma maquina.

Encontrados os principais problemas, tornou-se necessaria a coleta das informacdes necessarias
para a continuacao do estudo, com o intuito de organizar para posteriormente analisar os dados.

Para isso, foi utilizada a folha de verificacdo exposta no quadro 3:

FOLHA DE VERIFICAQAO

Instrugdes: registrar e agrupar logicamente a frequéncia de cada problema
Setor: Producao

Data de registro:

Problema Frequéncia Total
Cortes Inadequados
Fruto muito maduro
Parada na linha
produtiva

Quadro 3 — Folha de verificacdo
Fonte: Autores (2017)

5.1.1 Gréfico de Pareto

Com os dados coletados, tornou-se necessario classificar os problemas de acordo com o seu grau
de importancia, ou seja, os chamados “poucos vitais” e “muitos triviais”. Sendo assim, utilizou-se
a ferramenta grafico de Pareto buscando identificar qual o problema considerado vital para a

industria estudada. Tal grafico esta disposto na figura 1:

140 120,00%
P 100,00%
80,67% —e 100,00%
0,
100 96,00% 80,00%
80
60,00%
60
B 40,00%
20

] o
I 0,00%

Corte inadequado Fruta muito madura Parada da linha
produtiva

0

mmm Frequéncia  —@=% acumulada

FIGURA 1 — Gréfico de Pareto
Fonte: Autores (2017)

A partir do grafico é possivel identificar que o problema com maior ocorréncia é o corte
inadequado do fruto, com 80,67% dos registros. Dessa forma, esse € o problema considerado
vital para a linha analisada, e por ser classificado dessa maneira, deve ser melhor analisado

visando identificar as causas que 0 acarretam e propor sugestées de melhoria para 0 mesmo.
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5.2 Observacao

A etapa de observacdo buscou investigar as caracteristicas especificas do problema, para isso

foi utilizado o fluxograma para a demonstracdo do processo. A linha de produgéo do abacaxi

enlatado é composta por 10 colaboradores. Na figura 2 encontra-se disposto o fluxograma do

processo:

Inicio

|

Recepgdo da
Matéria-prima

Fim
0s frutos f i T ol sl Limpeza manual «—— Rotulagem +«— IS S e e
ST o NAO - em caixas pe: g antiferrugem
aprovados pelo ——  Devolugdo
encarregado? T
Tratamento Térmico
(100°C)
SIM
l Estocagem do
P Recravagdo das
Armazenamento em L
Camara fria
Adig&o da calda (80
1 °C a85°C)
Fim I
Pesagem
T 7
ransporte para a linha de Envase
produgio
Retirada da Coroa Fatiamento
do Abacaxi T
: Retirada das :
Lavagem em dgua 3 Descascamento Retirada das cascas Lavagem em Rodelamento
— extremidades do fruto — 7 — —l i
pura Mecanico remanescentes agua pura mecanico do fruto

manualmente

FIGURA 2 - Fluxograma do processo
Fonte: Autores (2017)

5.3 Anélise

Identificado o problema vital e feita a observacdo da linha de producéo a partir do fluxograma

do processo, onde se pOde investigar as caracteristicas especificas do problema, foi possivel

construir o diagrama de causa e efeito, na busca por identificar as causas do corte inadequado

do fruto. Na figura 3 esta esquematizado o diagrama:
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Miquina Desregulada

MAQUINAS

MAO-DE-OBRA

Desvio de atividade Velocidade acelerada

Cortador manual

Falha no Procedimento

Processo sem padronizacio /

Auséncia de trei

Fruto inconforme

Area de corte fixa

ICORTE INADEQUADO DO FRUTO

Alta Temperatura
Corte manual desconforme

METODOS MEIO AMBIENTE

FIGURA 3 — Diagrama de Causa e Efeito
Fonte: Autores (2017)

No que tange a Mé&o-de-obra foram observados desvios de atividades no decorrer da linha de
producédo, os colaboradores ficam alternando de funcéo e por esse fato acabam néo tendo
dominio dos procedimentos operacionais exercidos no processo produtivo, consequentemente

isso acarreta falhas no procedimento de corte da fruta.

Nos Materiais foi observado que os cortadores manuais usados para retirar as cascas
remanescentes do abacaxi possuem um potencial de corte além do que a estrutura fisica do fruto
suporta, gerando assim cortes que nao atendem o aspecto arredondado que se busca, além de
perdas excessivas de fruta. Foi visualizado também que alguns frutos chegam muito maduros
na linha de producdo e acabam se despedacando no momento do corte. O maquinario utilizado
no corte das cascas e do talo do abacaxi, possui uma area de corte fixa, ndo distinguindo os
diferentes tamanhos dos abacaxis no momento do corte, isso faz com que os maiores frutos
apresentem maiores quantidades de cascas remanescentes a serem retiradas manualmente.
Outro aspecto foi a desregulagem do maquinario que apresentava uma velocidade de corte ndo
suportada pelas atividades seguintes, originando uma grande quantidade de fruto cortado pelo
maquinario e uma limitada quantidade de corte das cascas remanescentes. No fator Medidas,
foi apontado o corte manual desconforme do fruto.

Nos Métodos utilizados na linha, observou-se a auséncia de treinamentos para os colaboradores,
para que estes desempenhassem suas atividades de forma correta e que atendessem 0s

pardmetros de padronizacao que os clientes do produto esperavam.
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No fator Meio ambiente, foi notado que o calor excessivo € uma causa, pelo fato de que a
sensacao térmica ocasiona estresse e mal-estar nos colaboradores e interfere na realizacao eficaz
das suas atividades, principalmente no corte manual do fruto.

5.4 Plano de acao

Como o intuito de orientar as a¢fes que poderdo ser feitas na busca por eliminar os problemas
identificados e trazer melhorias a linha de producdo da industria estudada, foi desenvolvido um

plano de agéo a partir da ferramenta 5SW1H. O plano encontra-se apresentado no quadro 4:

O QUE? POR QUE? QUEM? OMDE? QUANDO? como?

A partir da admisséo 3 X
Através de POP's,

R Para se evitar desvios de atividade, falhas e . de novo pessoal ou . B

Treinamento dos o _ Coordenador Ma linha de palestras,orientacdo do
o desperdicios de frutas no procedimento na N programadas

funcionarios . do setor producdo B encarregado,Propor um

linha. conforme a linha for " )
. responsavel pela linha.

menos exigida.
Pois o maquinario utilizado tem sua area de L
Industrias

corte fixa ,ou seja, o corte € padronizado e

. . - especializadas em
muito rapido para o que a linha suporta, P

Compra de um - - descascamento Cemprando maquinaric
P ~ . . |nd3oaceitando distingdo de tamanhos de Setor N A partir de outubro de P q
nove Maquinario _ I L _ _ R fabricam o adequado para o corte
abacaxis sendo ineficaz pois ndo retira a financeiro L 2017
de Corte maquinario adequado da fruta

quantidade adequada de cascas e causa
uma atividade que com um novo maquinario
se excluiria.

adequado para a
linha.

Através da compra de

Para proporcicnar um ambiente de trabalho R
equipamentos de

Instalacdo de |[mais confortavel para os funcionarios,

R B Setor Ma linha de A partir de outubro de |ventilacdo adequados
sistema de evitando com que os mesmos tenham sua _ R _ .
. . i financeiro producdo 2017 para a manutencdo do
ventilacdo concentracdo reduzida por causa do calor L
. conforto térmico do
excessivo .
ambiente

Quadro 4 — Plano de acéo
Fonte: Autores (2017)

6. Consideracoes finais

O objetivo principal do estudo, aplicacéo da etapa de planejar do PDCA, foi bem-sucedida, pois
fazendo um paralelo com a fase plan do MASP de identificacdo do problema, observacéo,
analise e plano de acdo, todas as etapas foram alcancadas. As ferramentas da qualidade foram
indispensaveis e muito Uteis para obter informacGes que complementassem a etapa de
planejamento do ciclo, permitindo , assim, que todos os estagios propostos fossem atingidos até
a elaboracéo de um plano de acdo.

Assim, as recomendacfes apresentadas no plano de acdo sdo consequéncias das analises da
primeira etapa do ciclo, e adequacéo a realidade da empresa estudada. Todavia, é interessante
para a empresa a aplicacdo das sugestbes e continuacdo do estudo, 0 que necessita de
investimento nos setores apontados como deficientes.

Portanto, as proximas etapas seriam a implantacéo das sugestdes dos autores, a verificacdo das

conformidades, e se aprovado as mudancas, tornd-las padrdo do processo. Assim, estudos
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futuros séo necessarios para o estabelecimento das etapas que completam a analise do MASP,

e tornarem a renovacdo do ciclo frequente, buscando sempre a melhoria continua dos processos.
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