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RESUMO

A utilizacdo do ciclo PDCA juntamente com as ferramentas da qualidade, vem sendo aplicada em varias
empresas atualmente, tentando alcancar um melhor desempenho do processo produtivo. No presente
artigo o uso da etapa de Planejamento do ciclo PDCA foi realizado em uma empresa do ramo alimenticio na
cidade de Ananindeua. As ferramentas utilizadas foram: Grafico de Pareto e Diagrama de Ishikawa. Apos
reunides com os proprietarios e colaboradores, verificou-se que a necessidade de melhorias estava
relacionada ao processo de estocagem na camara frigorifica, visto que o gargalo da empresa ¢ a perda de
produtos dentro da mesma, e que sua principal causa estava relacionada a desorganizagdo. Com a andlise
dos dados obtidos durante a execugao do trabalho, criou-se um plano de acao para a resolugdao das
principais causas dos problemas da empresa em estudo.

Palavras-Chave: Ciclo PDCA, Ferramentas da Qualidade, Industria Alimenticia.

ABSTRACT

The use of the PDCA cycle together with quality tools has been applied in many companies today, trying to
achieve a better performance of the production process. In the present article the use of the PDCA Cycle
Planning stage was performed in a food company in Ananindeua city. The tools used were: Pareto Chart
and Ishikawa Diagram. After meetings with the owners and collaborators, it was found that the need for
improvements was related to the cold store stocking process, since the company's bottleneck is the loss of
products inside it, and its main cause was related to disorganization. . With the analysis of the data
obtained during the execution of the work, an action plan was created to solve the main causes of the
problems of the company under study.

Keywords: PDCA Cycle, Quality Tools, Food Industry.



APLICACAO DO MASP UTILIZANDO A ETAPA DE PLANEJAMENTO DO CICLO
PDCA EM UMA EMPRESA DO RAMO ALIMENTICIO

1 INTRODUCAO

No mundo globalizado e informatizado em que se vive, o cendrio mercadoldgico tem
sofrido um grande impacto em sua estrutura organizacional, devido ao surgimento de
consumidores, mercados, produtos e servigos que estdo em constante transformagao. Assim, no
intuito de manter-se um patamar competitivo no mercado, muitas empresas vém aperfeicoando
seus processos de producgdo, principalmente na area da qualidade, buscando melhorar sua
prestacdo de servigo ou produto e conquistar cada vez mais consumidores. Para tanto, estas
empresas focam suas estratégias organizacionais no Controle/Gestdo da Qualidade.

O estudo do Controle da Qualidade € capaz de fornecer uma gama de ferramentas
adequadas para a organizacdo e padronizacdo dos processos operacionais, como também,
apresentar os melhores métodos de produgdo, desde a utilizagdo do equipamento, ao ambiente,
mao-de-obra, entre outros. Essencialmente, um sistema de gestao da qualidade prové a estrutura
para melhoria continua com objetivo de aumentar a probabilidade de ampliar a satisfacdo do
cliente e de outras partes interessadas, visando fornecer produtos que atendam aos requisitos do
cliente de forma consistente.

Segundo Slack (2009) os bens e servicos de alta qualidade podem dar a uma organizagdo
considerdvel vantagem competitiva. Boa qualidade reduz custos de retrabalho, refugo,
reclamacoes e devolugdes e, mais importante, boa qualidade gera consumidores satisfeitos.

Assim, dentro do universo da gestao da qualidade uma das metodologias utilizadas para
auxiliar os gestores na identificacdo dos problemas € o Método de Andlise de Solugdo de
Problemas (MASP), o qual é uma ferramenta fundamental para a andlise dos problemas a fim
de propor e implementar solugdes eficientes e eficazes para equacionar e resolver problemas
(FALCONI, 2004).

Seguindo o contexto supracitado, este trabalho teve como objetivo analisar o processo
produtivo de uma empresa do ramo alimenticio, para que, assim, houvesse a possivel aplicagdao
de um sistema de gestio da qualidade com base no MASP, com o propdsito de aperfei¢oar os
processos utilizados na empresa.

2 REFERENCIAL TEORICO

Para o entendimento dos assuntos inerentes as andlises do sistema produtivo, serdo
desenvolvidos tépicos tedricos referentes a abordagem dos temas de Controle de Qualidade.
Desta forma, para a compreensdo do estudo de caso serd tratado como referéncia: o Método de
Analise e Solucdo de Problemas (MASP), usando o Ciclo PDCA até a etapa de planejamento e
outras ferramentas da qualidade sendo aplicada dentro das etapas do MASP.

2.1 CONTROLE DE QUALIDADE

O Controle da Qualidade total (TQC) ou simplesmente Controle da qualidade (CQ) € o
conjunto de atividades planejadas e sistematizadas que objetivam avaliar o desempenho de
processos, avaliar a conformidade de produtos e servigcos com especificacdes e prover acoes
corretivas necessdrias. O CQ consiste em um sistema eficaz para integrar os esforcos de
desenvolvimento, manuten¢do e melhoria da qualidade dos vérios grupos de pessoas atuantes
na organizagdo a fim de que a produgdo e os servigos apresentem os niveis mais econdmicos
possiveis que permitam a satisfacao dos clientes.



Segundo Terner (2008) o esfor¢co que as empresas, de todos os setores, empreendem
para alcancar melhor posicionamento de mercado em relacdo a concorréncia faz com que a
eliminacdo de desperdicios torne-se questao de sobrevivéncia, ndo havendo mais espago para
as empresas ineficientes. Nesse sentido, segundo Robles Jr. (1996) a eliminagdo dos
desperdicios estd intimamente associada a questdo da qualidade.

Dentre as acep¢des sobre o significado de qualidade, Campos (1999), destaca que um
produto ou servico de qualidade é aquele que atende perfeitamente, de forma confidvel,
acessivel, segura e no tempo certo as necessidades do cliente.

Atualmente, a concepg¢do mais aceita na literatura sobre qualidade esté relacionada a
adequagdo ao uso, ou seja, o melhor alinhamento existente entre as necessidades associadas aos
requisitos basicos dos clientes e as ofertas de produtos e servigos pelas empresas. Apesar de
ndo existirem férmulas certas para que as empresas ganhem e consolide vantagem competitiva,
elas devem buscar implantar conceitos de qualidade na sua gestdo, criando uma filosofia
direcionada para atender ou superar as expectativas do mercado (CAVALCANTI et al, 2013).

2.2 METODO DE ANALISE E SOLUCOES DE PROBLEMAS — MASP

O MASP € uma ferramenta sistemdtica capaz de acometer situacdes que podem exigir
tomada de decisdo devido a uma circunstincia insatisfatéria, um desvio do padrdo de
desempenho esperado ou de um objetivo estabelecido, reconhecendo a necessidade de corre¢ao,
seguindo alternativas de acdo. Estas situacdes sao tratadas utilizando ferramentas da qualidade
de uma maneira seqiiencial e padronizadas, com o ciclo de definicdo, andlise, melhoria,
padronizacdo e controle do problema (ARIOLI, 1998).

Além disso, outro conceito segundo Santos et al. (2010) diz que a metodologia MASP
¢ uma ferramenta completa para resolu¢do de problemas, pois € um desdobramento do PDCA,
a qual busca a melhoria continua de cada etapa do processo relacionando o conhecimento
gerencial com o conhecimento técnico, o que proporciona foco na padronizacao e a busca pelas
causas dos problemas até a solucao destes, mantendo a organiza¢ao sempre atuante em busca
da melhoria de todo o sistema.

Resumindo, a finalidade do MASP ¢€ resolver problemas, obtendo resultados em curto
prazo, onde o trabalho em equipe € fundamental para o sucesso do método. Assim, no quadro
1 a seguir, nota-se as etapas da metodologia MASP integrado ao ciclo PDCA.



Quadro 1 - Etapas da metodologia MASP integrado ao ciclo PDCA

PDCA ?fuxograma Fase Objavo

Q Tdestificactic' 46 Problei Definir clafamente o problema e reconhecer
sua importancia,

Investigar suas caracteristicas especificas de
Observagido problema com uma visio armmpla e sob varios
pontos de vista.

Analise Descobrir as causas fundamentais.

Conceber um plano para bloquear as causas

Plano de Agdo fundamentais.

Agio Bloquear as causas fundamentais.

—>
Verificagéo Verificar se o bloqueio foi efetivo.
c
= Bloqueio Foi Efetivo? -
Prev enir contra o reaparecimento do
Padronizagio
problema.
O

Recapitular todo o processo de solugdo do

Conclusio problema para o trabalho futuro

Fonte: Adaptado de Falconi (2004)
2.3 CICLO PDCA

O Ciclo PDCA também € conhecido como Ciclo Deming, o mesmo consiste em um
método gerencial de tomada de decisOes para garantir o alcance das metas necessdrias a
sobrevivéncia de uma organizacdo. Quando o processo estd fora de controle, a necessidade de
organiza-lo é fundamental (SOUSA et al, 2014).

Arquitetado por Shewhart na década de 20, inserido no Japdo apds a 2° guerra, e
publicado por Deming, em 1950, o ciclo PDCA ¢ aplicado sobretudo nas normas de sistemas
de gestdo, como também em qualquer empresa de forma a garantir o sucesso nos negocios,
independentemente da area de atuacdo. Conforme Markovic (2010), essa metodologia foi
originalmente concebida para melhoria da qualidade na fabrica¢do e tem seu fundamento no
controle estatistico da qualidade, ou seja, controlar a qualidade através da aplicacdo de métricas
sobre o processo.

Segundo Shoji (1997) o PDCA € um sistema para realizar melhorias continuas com o
intuito de atingir o alvo ou niveis de desempenho cada vez melhores. Para Campos (1999) o
ciclo PDCA de controle pode ser utilizado para manter e melhorar as diretrizes de controle de
um processo.

Werkema (1995) mostra as seguintes etapas a serem seguidas no ciclo PDCA:

I.  Planejamento (P): Consiste em estabelecer metas € o0 método para alcangar as
metas propostas.

II.  Execucdo (D): Consiste em executar as tarefas exatamente como foi previsto na
etapa de planejamento e coletar dados que serdo utilizados na préxima etapa de
verificacdo do processo. Na etapa de execugdo sdo essenciais a educacdo e o
treinamento no trabalho.



III.  Verificagdo (C): A partir dos dados coletados na execucdo, compara o resultado
alcangado com a meta planejada.
IV.  Atuacdo Corretiva (A): Consiste em atuar no processo em fun¢do dos resultados
obtidos.
V.  Existem duas formas de atuacdo possiveis: adotar como padrdo o plano proposto,
caso a meta tenha sido alcancada e agir sobre as causas do nao alcance da meta,
caso o plano ndo tenha sido efetivo.

De acordo com Campos (1999) o MASP, € muito importante para que o controle da

qualidade possa ser executado. O MASP apresentado é composto por oito etapas que podem
ser fundamentadas no ciclo PDCA, conforme supracitado na Quadro 2. Devido o presente
estudo ser aplicado até a etapa de planejamento, serd ilustrada apenas essa fase, que segue:

Quadro 2 - Etapas da metodologia MASP a serem aplicadas

PDCA | FLUXO | ETAPA OBJETIVO
) |ldentificagc@o do problema |Definir claramente o problema e
_1, reconhecer sua importancia
v
P ’? Observacao Investigar as caracteristicas
3
”_'; Analise Descobrir as causas fundamentais
y
—  |Plano de acao Conceber um plano para bloquear as
_4/ causas fundamentais

Fonte: Elaboragdo prépria (2019)

3 METODOLOGIA

A aplicacdo da Gestdo de Qualidade que o presente trabalho trata ocorreu em uma

empresa do ramo alimenticio localizada em Ananindeua no estado do Para. Os meios utilizados
para o desenvolvimento do trabalho foram:

a)

b)

d)

Selecdo da bibliografia: Foi estudado a referéncia para o necessdrio embasamento tedrico
dos principais conceitos relacionados ao tema do trabalho, no qual se incluem livros,
artigos cientificos e internet;

Visita Técnica: Foram realizadas visitas ao local do estudo, onde se procurou coletar dados
sobre 0 modelo de produgao, organizacio e funcionamento da empresa;

Aplicagdo do embasamento bibliogréafico: Foi realizado o Brainstorming, logo apds,
priorizou-se as causas através do Diagrama de Pareto, em seguida, realizou-se o Diagrama
de Causa e Efeito (ou de Ishikawa); assim, aplicou-se os 5 Por qués e finalmente o Plano
de Acdo, através do SW2H;

Andlise dos resultados: Com as informacdes obtidas através dos procedimentos
supracitados, foram feitas as andlises, avaliacdes e discussdes sobre a eficdcia do trabalho
realizado na empresa.



4 ESTUDO DE CASO

O estudo foi realizado em uma empresa do ramo alimenticio localizada no municipio de
Ananindeua, a mesma estd no mercado ha 8 anos. Atualmente o quadro de funciondrios da
empresa conta com 11 colaboradores que atuam na producdo e venda de produtos como o acai,
polpas de frutas diversas, frango assado, carne bovina, camardo, churrasco, sorvete e
acompanhamentos (arroz, feijao, farofa, salada).

Realizou-se uma verificagao nas diversas areas da empresa objetivando encontrar, caso
existisse, alguma perda ou gargalo critico nos processos da mesma.

4.1 IDENTIFICACAO DO PROBLEMA

A coleta dos dados e observacdo das atividades realizadas pela empresa foi realizada
nos meses de maio e junho, de 2017. Foram feitas reunides com os proprietarios e colaboradores
para tentar encontrar o problema a ser estudado. A escolha do problema se deu através da
realizacdo do brainstorming, cujo mesmo foi dividido em fase criativa e fase critica.

4.1.1 Fase Criativa

a) Layout inadequado

b) Falta de sinalizacdo para os clientes (onde receber os produtos e onde efetuar o pagamento).
c) Falta de manutencdo preventiva das maquinas de agai.

d) Perdas de produtos dentro da cadmara frigorifica.

e) Consideravel tempo de espera do cliente na fila para receber o acai.

f) Temperatura desagraddvel dentro da loja.

4.1.2 Fase Critica

g) Layout inadequado.

h) Falta de sinalizagdo para os clientes (Onde receber os produtos e onde efetuar o
pagamento).

i)  Considerdvel tempo de espera do cliente na fila para receber o agai.

J)  Perda de produtos dentro da camara frigorifica.

Analisando os problemas encontrados pela fase critica do brainstorming verificou- se
que o problema que representou o gargalo critico foi a perda de produtos dentro da camara
frigorifica, haja vista que, o layout inadequado esta nos planos de melhoria da empresa; a falta
de sinalizacao serd corrigida através de estratégias de marketing criadas por estudos anteriores;
e o consideravel tempo de espera do cliente na fila para receber o acai também ja foi estudado
utilizando a ferramenta da teoria das filas, de Pesquisa Operacional.

Assim, a empresa ja possui planos de acdo para a corre¢do das referidas falhas. Logo, a
perda de produtos dentro da camara frigorifica foi escolhida para o estudo, pois nunca antes
desse artigo o problema obteve considerdvel atencdo, para tal, realizou-se uma andlise deste
gargalo através da priorizagao das causas.



4.2 PRIORIZACAO DAS CAUSAS

4.2.1 Grafico de Pareto

Com a possibilidade de uma conversa informal com os proprietdrios da empresa foi
possivel observar as principais caracteristicas do problema e com isso listar as principais causas
e as quantificar através de uma lista de verificagdes (checklist) realizado com os funciondrios e
proprietdrios. As informacdes obtidas através do checklist sdo mostradas na figura 1.

FIGURA 1- Dados coletados através de questiondrio.

N° CAUSAS n° ocorrencias % % Acumulado
1 Desorganizacdo na Camara Frigorifica 6 46% 46%
) Pequeno espaco para .estocagem dentro da 5 38% 857
camara frigorifica
3 Oscilagdo de temperatura 2 15% 100%
Total 13 100%

Fonte: Elaboragdo propria (2019)

Com as informacdes obtidas foi possivel a construgdo do grafico de Pareto mostrado na
figura 2, para obtencao da causa que mais influéncia na formagdo do problema.

FIGURA 2-Gréfico de Pareto para as causas.
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Fonte: Elaboragdo prépria (2019)



4.2.2 Diagrama de Ishikawa

Constatou-se que a desorganizagdo na Camara Frigorifica tem 46% de probabilidade de
ocasionar perdas de produtos dentro da mesma. A partir disso, € possivel ampliar esta causa
para a realizagdo de um estudo mais detalhado, é neste sentido que o diagrama de Ishikawa é
utilizado para descobrir as causas primarias que geram ndo conformidades no processo de
estocagem da empresa. Logo, o diagrama elaborou-se o diagrama para organizar a discussao de
maneira rdpida e dindmica relacionando as causas com os efeitos, conforme a figura 3.

FIGURA 3 - Diagrama de Ishikawa.

Mio de obra

Niio padronizacio de entrada e saida de mercadorias

Caixas plasticas sem tampas

Basquetas danificadas

Falta de designacéio de fungdes para uma

Falta de treinamento dos erupo de funcioniios

funcionarios

Excesso de
produtos
estocados

Alocacio despadronizada de mercadorias

Desorganizagdo na

cimara frigorifera

Falta de sinalizagio

Maquina

Meio-ambiente

Medigéo

Fonte: Elaboragdo prépria (2019)

Ap6s a avaliacdo, utilizando os resultados do diagrama de Ishikawa, identificou-se a
causa mais provavel que gerou o gargalo. Depois de identificada a causa, esta € tomada mais
uma vez e feita a pergunta “porqué” essa razdo ocorreu cinco vezes. O método dos cinco
porqués possui uma significativa importancia para o Diagrama de Ishikawa pois 0 mesmo
levard a encontrar a causa raiz do problema. Assim, verifica-se a sequéncia dos “cinco porqués”
no quadro 3 a seguir.



Quadro 3- “cinco porqués”

Causa 19 Porqué 22 Porqué 3° Porqué 49 Porqué
Por falta de
EXCESSO DE Produgdo ou . .
) Ndo ha controle analise do
PRODUTOS compra feita no estoque histérico de i
ESTOCADOS desordenadamente g
vendas
Ndo existem placas N3o entende
nem etiquetas para que a falta de
FALTA DE identificar e O proprietario | sinalizacdo afeta
SINALIZACAO sinalizar os nao comprou diretamente a
produtos na organizacdo da
camara camara

Porque até o

. presente
Porque nao o
N trabalho nao
Na contratacdo de . houve nenhum L.
. ., Porque nao i havia sido
funcionarios ndo é estudo feito que . .
FALTA DE . houve . . identificado o
realizado . e identificasse a .
TREINAMENTO DE treinamento para identificacdo de necessidade de impacto que o
FUNCIONARIOS P problemas treinamento

realizacdo da tarefa ) tal treinamento, i
nesse sentido ) acarretara
de estocagem até o presente o
positivamente
trabalho.

em lucros para a

empresa

Fonte: Elaboragdo prépria (2019)
Acredita-se que trabalhando estes porqués, chegou-se na causa raiz dos problemas, e a

partir desse ponto € necessario definir um plano de acdo, para elaborar processos capazes de
resolver os mesmos. Assim, esse plano de acdo serd apresentado no quadro 4 a seguir.

4.3 PLANO DE ACAO

No quadro 4, encontra-se o plano de a¢do necessdrio para promover melhorias no
processo de estocagem da empresa, que foi desenvolvido de acordo com a ferramenta SW2H.



Quadro 4- Plano de acdo SW2H

O que? Por que? Quando? Onde? Quem? Como? Quanto?
Mini curso sobre | P4 que os 07/07/2019 a Através da
armazenamento colaboradores 08/07/2019 no Nasalade | Proprietdrios e | utilizacdo de um RS 53.90
de produtos aprendam como horério de 15:30 | reunides colaboradores | material de apoio ’
dentro da camara deve ser armazenado as 16:30 impresso
os produtos
. Designacao de custo inicial
Para conscientizar os lideres para aiudar | RS 600.00
colaboradores sobre | Inicio 14/07/2019 | Na cadmara | Proprietdrios e Tes b Juc ’
Implementar o 5S . . R C na implementacdo | custo
a qualidade no meio | as 15:00 frigorifica | colaboradores .
ambiente de trabalho ¢ avaliagdo do mensal
programa R$ 50,00
Sera feita pelo
Utilizar novas Para armazenar Na cAmara Proprietario e prop rletarlto €o ,
caixas plasticas e | corretamente 0s 30/06/2019 L colaborador Mesmo e'n_regara R$ 486,00
b frigorifica . 0s materiais para o
asquetas produtos responsavel
colaborador
responsavel
Efetuar um estudo
Para saber a -
quantidade correta . de previsao de
Controlar o de produtos que 04/08/2019 Na S?l}a de PI‘OpI:l/et.aI‘lO e | demandae RS 800,00
estoque reunioes estagiario estabelecer o
devem ser tocadas
A estoque de
na Camara
seguranga
Compra das placas
g;réailézgglségcals Para identificar os Proprietario e © eth}leit,ag pelo
locais onde ficam 30/06/2019 Na empresa | colaborador proprictario © R$ 87,50
produtos com . colocacdo nos
cada produto responsavel

etiquetas e placas

devidos locais pelo
colaborador

Fonte: Elaboragao prépria (2019)



Com o plano proposto acredita-se ser vidvel resolver os problemas da empresa com
orcamento inicial de R$ 1.478,00, assim serdo desenvolvidas estas cinco atividades, mostradas
no plano, como também, em aproximadamente 40 dias, serd possivel finalizar as etapas
propostas no SW2H, e assim, analisar—se os beneficios e consequéncias do plano de acdo para
a empresa.

5 CONSIDERACOES FINAIS

Por meio da implantagdo da andlise de falhas aplicando as ferramentas da qualidade foi
possivel verificar o gargalo da empresa, que era a perda de produtos dentro da camara
frigorifica. Durante a realizacdo da pesquisa, notou-se a integracdo entres os proprietarios e
colaboradores da empresa facilitando a obtencdo dos dados quantitativos e qualitativos para
validacdo dos fatos, favorecendo a pesquisa e aprofundamento dos conhecimentos.

O artigo contribuiu para que o proprietario e colaboradores nao percebessem, apenas a
falha, mas identificassem também as causas que geraram esta falha, agindo de forma mais
assertiva nos processos estratégicos. Portanto, a utilizacdo das ferramentas da qualidade como
Grafico de Pareto, brainstroming, Diagrama de Ishikawa, Andlise dos “5 Porqués” e Plano de
Acdo é fundamental para a identificacdo da causa de falhas e dos motivos que geraram as
mesmas, com a finalidade de propor agdes para a resolucdo de problemas e assim
mitigar/eliminar as perdas.

Além disso, como sugestdes de melhoria, recomenda-se a realizagdo de treinamentos
periddicos de reciclagens das ferramentas de qualidade para os profissionais que atuam na
empresa. Dessa forma, a importancia da aplicagdo das ferramentas para as atividades da
empresa serd apresentada proporcionando, assim, motivacdo a equipe. Como também, é
indicado o monitoramento constante das atividades e principalmente das acdes propostas no
plano de acao, verificando sua eficicia na resolu¢do dos problemas para que a causa da falha
ndo se repita, reduzindo entdo a recorréncia de futuras perdas.
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