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1INTRODUCAO

A indUstria vivencia uma retracdo econdmica muito forte devido
a fatores politicos e econdmicos exigindo das empresas o alcance de
melhores parametros financeiros. Para ser ter sucesso na melhoria dos
indicadores, precisa-se estabelecer um processo produtivo otimizado.

O artesanato iniciou a producdo de manufaturados no mundo,
confeccao de vasos, quadros e alimentos onde o artesao era a principal
ferramenta. Esta foi a principal forma de producao até a revolucéo in-
dustrial no século XVIII.

Na industrializacdo tardia ou periférica, que ocorreu por volta de
meados do século XX em paises subdesenvolvidos, como Brasil, Ar-
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gentina e México, uma caracteristica desse tipo de industrializacao é que ela é
apoiada em capitais nacionais (estatais e privados) e também estrangeiro.

Segundo a Confederacdo Nacional da Industria (CNI), o ramo alimenticio
representa aproximadamente 20% dos trabalhadores da industria de transfor-
macao no Brasil. Em termos de faturamento, representa 10,6% do total do PIB de
2020, com receita superior a R $789,2 bilhdes e ainda correspondem a 22% da
industria de transformacao.

Mesmo em um cendrio de desaceleracao econdmica, a industria de ali-
mentos e bebidas obteve crescimento de 12,8% em 2020. Dessa maneira, per-
cebe-se a forca do seguimento para nossa economia e consequentemente a im-
portancia do segmento para nossa sociedade.

A filosofia Kaizen foi desenvolvida na montadora Toyota na década de
1940 e busca realizar melhorias incrementais nos processo de forma continua.
Sempre envolvendo as pessoas e nunca se satisfazendo com os resultados atu-
ais dos processos. A filosofia vem cada vez mais ganhando forca nos diversos
segmentos empresarias pelo seu potencial de entrega de resultados. Possui
grande aplicacdo dentro do segmento industrial.

O objetivo desse trabalho é reduzir as perdas na linha de producao em es-
tudo, aplicando ferramentas da qualidade e utilizando-se da filosofia Kaizen. E
por fim, alcancar ganhos de produtividade para a linha de producao onde o es-
tudo foi realizado.

2 METODOLOGIA

Baseando-se no argumento de que o elemento basico de uma metodolo-
gia consiste num plano detalhado de “como” alcancar os objetivos propostos e
as hipoteses levantadas, dessa forma, a presente pesquisa é do tipo exploratoria.

Para Diniz (2011) a pesquisa exploratéria permite a descobertas essenciais
no campo das pesquisas, possibilitando a investigacdo e a compreensao destas.

O presente estudo é de carater quantitativo e qualitativo, assim denomi-
nado porque se utiliza de varidveis quantitativas, mas estd, sobretudo, funda-
mentada no seu valor qualitativo.

Uma abordagem qualitativa, ndo necessariamente, exclui uma aborda-
gem quantitativa, mas sé tem influéncia se for devidamente fundamentada por
aspectos qualitativos.

O estudo de caso foi realizado na industria de biscoito. O setor de produ-
cao pesquisado apresenta treze linhas de biscoitos. A linha em estudo foi a de
Cream Cracker. Suas fases de producao foram divididas em trés grandes etapas:

1. Fabricacdo: Compdem as maquinas de laminagao (etapa onde a mas-
sa é conformada mecanicamente adquirindo a forma do biscoito);

2. Forno: Etapa do cozimento do biscoito;

3. Embalagem: Etapa por onde o biscoito cozido é empacotado e
acondicionado em caixas.
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A capacidade de producao da linha é na ordem de 3280 kg/h com uma
meta de eficiéncia de 85% produtividade, com uma perda aceitavel, em forma
de retrabalho, de 1,35% no ano de 2015. Pelo processo metodolégico se faz ne-
cessario a coleta de dados, para organizar os valores absolutos de retrabalho.
Essa coleta foi realizada no setor Gestao Operacional da Performance (G.O.P),
responsavel pelas analises referentes a producao.

Para fins de estudo precisava-se de um detalhamento maior para classifi-
car de qual tipo era cada retrabalho. Entdo foram analisadas todas as planilhas
de apontamento dos trés turnos do ano de 2015. As informacdes estatisticas fo-
ram levantadas através de dados de campo e nos arquivos eletrénicos do setor

Gréfico 01 - Retrabalho (jan-dez/2015).
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G.O.P no ano de 2016 e 2017 .0 grafico 01 foi retirado da arvore de indicadores -
planilha mensal que é disponibilizada para a Gestao de Operacdes por onde po-
dem acompanhar mensalmente os indicadores.

Pela andlise do gréfico 01, a meta do indicador de retrabalho seria alcan-
cada se estivesse abaixo de 1,30% no ano de 2015. E possivel observar que o in-
dicador ndo foi obtido em nenhum més do ano estudado. Assim, perdas deste
tipo sao um desafio e um problema constante para gestao operacional, fechan-
do o ano de 2015 com uma perda acumulada de 2,04%.

Para melhor compreensao de cada tipo de retrabalho, os dados foram or-
ganizados, arranjado e sistematizados por tipo. Mesmo nado possibilitando iden-
tificar necessariamente a causa de cada tipo de retrabalho, tal refinamento pos-
sibilitou quantificar a influéncia de cada um no valor total. Assim o grafico 02 é
uma re-quantificacao do grafico 01. Segue o grafico 02:
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Grafico 02 -

Tipos de retrabalho (jan-dez 2015).
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Fonte: Autores (2016).

Observando o gréfico 02, ele foi disposto metodologicamente no modelo
de Pareto. Desta forma podemos ter uma melhor percepcdo visual e numérica

de quais problemas devemos despender mais energia.

3 RESULTADOS E DISCUSSAO

Este é o caso em uma industria de grande porte e com perdas que consu-

miam significativo percentual de seu lucro operacional.

Utilizou-se a pesquisa para ordenacdo de dados. Para a organizacao do raci-
ocinio, Ishikawa. Na técnica de proposicao criativa de solu¢des, Brainstorming. Em
relacdo ao time Kaizen utilizamos o roteiro baseado e sistematizado no ciclo PDCA.

A aplicacao da metodologia no ano de 2017 produziu melhores resulta-
dos em relacdo ao histérico dos dados coletados. Confirmando os objetivos es-

pecificos anteriormente definidos. Segue os resultados no grafico 03:

Gréfico 03 - Resultado de retrabalho (jul-dez 2017).
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No més de fevereiro e marco, teve-se um crescimento na geragao do re-
trabalho. Que pode ser explicado por fatores como: retorno de preventiva e al-
teracdes nos padrdes de farinha. Os resultados nos meses seguintes mostraram
a estabilidade e controle das implicacdes do método, assim fortalecendo a ideia
de que o time de Kaizen conseguiu seu objetivo, mitigando e/ou eliminando as
causas raizes dos problemas encontrados na pesquisa.

A metodologia de Kaizen associada ao PDCA, Pareto, Ishikawa e Brainstor-
ming se mostraram eficazes em fornecer elementos para utilizacdo nas rotinas
operacionais e gerenciais.

A resposta em termos de meta alcancada de retrabalho foi satisfatéria pa-
ra o presente estudo, passando de 1,65% em 2016 para 1,36% no ano de 2017.

4 CONSIDERACOES FINAIS

Constatou-se que um dos problemas mais relevantes e causadores de re-
trabalho é a qualidade da farinha (matéria-prima), sendo interessante uma pes-
quisa mais aprofundada futuramente. Os tipos de retrabalho como biscoito de-
formado, queimado, retraco e fino, sao as maiores formas de perdas do indica-
dor e estdo intimamente relacionadas a variacao da qualidade e parametros da
farinha e mao de obra operacional envolvida no processo.

Apos a andlise dos fatores causadores e a aplicacdo de métodos cientifi-
cos para mitigar tais problemas, pode-se constatar um decréscimo significativo
na geragao de retrabalho no ano de 2017. Portanto, prova-se a eficicia dos mé-
todos escolhidos e suas implicacdes no tipo de atividade.

Deste modo, conclui-se que a presente pesquisa se atentou na identifica-
cao dos fatores causadores de retrabalho na fabricacao deste tipo de biscoito,
oferecendo resultados de andlises na perspectiva de ganhos de produtividade,
atendendo aos objetivos do trabalho.
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