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Resumo:

O trabalho se prop0s a identificar, analisar e apresentar solugdes aos problemas existentes
no setor de producao de uma empresa, que atua no seguimento de alimentos do Municipio
de Parauapebas — PA. As ferramentas usadas para alcancar esse objetivo, sdo oriundas do
método MASP, tais como: Folha de Verificacdo, Diagrama de Ishikawa, Diagrama de
Pareto, e Plano de A¢do no modelo 5W2H. Ao final desta pesquisa concluiu-se que 0s
principais problemas enfrentados pela empresa sdo: produto ndo finalizado para entrega,
estocagem inadequada de produtos, falta de matéria-prima. A auséncia de planejamento
e ferramentas administrativa, aparece como causa raiz comum na analise dos problemas.
Implementar controle de estoque, controle de fluxo de caixa e ampliacdo do galpéo de

estoque séo algumas das medidas corretivas sugeridas, no plano de agdo desta pesquisa.
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Abstract:

The paper proposed to identify, analyze and introduce solutions to the existing problems
in the production sector of a company, which operates in the food sector of the city of
Parauapebas - PA. The tools used to achieve this goal was come from the MASP method,
such as: Check Sheet, Ishikawa Diagram, Pareto Diagram, and Action Plan in the 5W2H

model.
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1. Introducéo

O setor de producéo é responsavel por uma das etapas fundamentais do ciclo do
produto, que se inicia desde a matéria prima até a oferta aos consumidores. Portanto, 0s
problemas identificados nesse setor devem ser sanados, pois influenciam diretamente no

sucesso das organizacoes.

Os principios de producdo devem estar sempre na mira da alta administracdo
de qualquer empresa que produz ou distribui bens materiais. Pois em todas
estas empresas, a capacidade de atingir suas metas de desempenho depende da
producéo fornecer bens no volume desejado, ao preco esperado, na quantidade
necessaria, no momento oportuno e com a flexibilidade que for preciso
(DRUCKER, 2003, p.89).

Neste contexto que a empresa Rinkon’s Comércio de Produtos Alimenticios
LTDA, existe no mercado ha mais de sete anos, e se consolidou como referéncia em seu
segmento, atendendo o municipio de Parauapebas e regido, em constante expansdo. A
empresa procura solucionar problemas, que afetam a eficacia de suas operacdes, como a
compra de insumos, o controle de estoque e os problemas na linha de producao.

Mediante uso das ferramentas de analise e elaboracdo do plano de acdo, espera-se
que, ao final do trabalho apresentado, tais ferramentas possam responder aos seguintes
questionamentos:

e Quais os principais problemas identificados no setor de producéo da empresa

Rinkon’s Comércio de Produtos Alimenticios LTDA?
e Quais solucdes serdo mais viaveis para amenizar ou sanar 0S mesmos?
1.1 Objetivos
O objetivo da pesquisa € identificar os problemas existentes no setor de producdo da
empresa Rinkon’s Comércio de Produtos Alimenticios LTDA e propor solucfes viaveis

para a melhoria continua do processo.

1.2 Objetivos especificos
e Realizar o levantamento dos principais problemas no setor de producéo;
e Analisar quais sdo os fatores que influenciam tais problemas;
e Elaborar sugestdes de melhorias para mitigar ou eliminar as causas dos

principais problemas.

1.3 Justificativa



Para as organizacgdes, sdo fundamentais a identificacdo e a solugcdo dos problemas
relacionados ao processo produtivo. Para garantir a melhor resolugdo dos problemas com
a demanda de mercadorias, compra de insumos, estocagem e linha de producao, torna-se
necessario uma analise criteriosa, auxiliada ao uso correto das ferramentas da qualidade,
para que a empresa possa Se tornar mais produtiva e competitiva, garantido sua
consolidagdo no mercado, e por consequéncia o retorno financeiro e a satisfacdo dos

clientes.

2. Referencial Teodrico
2.1. Rotina Organizacional

Segundo Coriat e Weinstein (1995), a nocdo de rotina organizacional, baseia-se
na capacidade de encontrar uma boa resposta, sem que seja necessaria uma longa reflexao
sobre o assunto, deve-se fugir do habito de fazer atividades da mesma forma (maquinal
ou inconscientemente) para nao prejudicar diretamente os resultados de um processo que
requer organizacéao.

Segundo Penthand e Rueter (1994 apud LEITE, 2011, p. 23) a rotina

organizacional ndo define-se como um padrdo Unico, mas sim um conjunto de padrdes

possiveis, em que 0s membros da organizacao desempenham atividades.

2.2. Conceito de MASP

De acordo com Campos (2014), MASP (Método de Anélise e Solucdo de
Problemas) ¢ um método gerencial de controle da qualidade, utilizado para avaliacdo e
resolucdo de problemas, e tem como base o ciclo PDCA, (Plan, Do, Check, Act sendo
traduzido respectivamente por Planejar, Fazer, Checar, Agir).

Este método foi desenvolvido inicialmente na industria japonesa, com a
denominacdo QC-Story e foi introduzido na literatura brasileira por Vicente Falconi
Campos com a denominacdo MSP (Método de Solucdo de Problemas), popularmente
conhecido como MASP.

De acordo com Campos (2013), o método possui oito etapas: identificacdo dos
problemas, observacdo, andlise, plano de acdo, acdo, verificacdo, padronizacdo,

concluséo, como ilustrado na figura abaixo.



FDCA | FLUXOGRAMA FASE DO MASP OBIETIVOD
1 Identificacio do problema | Definir o problema e verificar sua importancia,
*
™ 2 Observagio Inmvestigar as caracteristicas do problema.
P ) i
3 Analise Deseabrir as causas fundamentais.
Y
4 ) Plano de Agdo Conceber um plano para as causas fundamentais.
Y
D 5 Execugdo Aplicar o plano para bloquear as causas,
3
fi Werificagdo Verificar se o blogueio foi efetivo.
c . ]
4 Bloqueio foi efetivo?
-
- 7 Padronizagdo Prevenir contra o reapareciments do problema
A . i
& Conclusdo Recapitular o processo de solugdo de problemas para trabalhos futures.

Figura 1 - Método de Anélise e Solucdo de Problemas e PDCA (Adaptado Campos, 1994)

2.3. Folha de Verificagéo

A folha de verificagdo é um formulario, que objetiva a coleta da frequéncia de
eventos referentes ao processo, deve-se atentar para a escolha correta dos dados a serem
analisados, mantendo a premissa de uma ferramenta pratica e eficiente na sua utilizagéo.
Segundo Meireles (2001), a ferramenta aplica-se para coleta de informacgbes, que
posteriormente serdo analisadas pelo MASP, tendo relevancia na fase de observacgéo. E
um instrumento simples, porém deve ser bem planejado para que sua eficacia seja
alcancada.

A folha de verificacdo é um formulario, no qual os itens a serem observados ja
estdo impressos, com o objetivo de facilitar a coleta e o registro de dados (CESAR
2011). No entanto, a folha de verificacdo, ndo considera pesos ou ainda niveis de
importancia relativa entre os eventos, o que pode ser fundamental para uma analise mais
apurada (MARSHALL JUNIOR, Isnard et al. 2008).

2.4. Diagrama de Pareto

O Diagrama de Pareto é uma figura simples, que visa dar uma representacdo
gréfica a estratificacdo (CAMPQOS, 1992). A ferramenta teve como base, a analise do
economista italiano Vilfredo Pareto, ao observar que 80% das terras do pais, estavam
sobre posse de 20% da populacéo, pela relevancia do estudo. O consultor de negocios
Joseph Moses Juran desenvolveu e nomeou o diagrama em homenagem ao economista.

Em consonancia com o principio 80/20 de Pareto, Juran diz basicamente que, 80% dos



problemas de uma organizacdo, podem ser resolvidos com 20% dos esforcos. Ou seja,
sempre que 0 maior nimero das causas contribui para um determinado efeito, poucas
dessas causas sdo as responsaveis pela maior parte dos efeitos, Silva (2006).

Por meio do grafico de Pareto, indica-se o0 quanto cada uma das variaveis
representa, em termos percentuais, o problema geral a ser tratado, Graeml (2007). Desta
maneira, o instrumento se torna um quantificador de variaveis, evidenciando em ordem
decrescente os problemas de maior ocorréncia, que deverdo ser observados e tratados de

acordo com o grau de relevancia.
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Figura 2 - Gréafico de Pareto (Adaptado de Silva, 2006)

2.5. Diagrama de Ishikawa

O Diagrama de Causa e Efeito, mais conhecido como Diagrama de Ishikawa, é
uma ferramenta de analise de varidveis, que tem o objetivo de identificar potenciais
causas do problema no processo de producéo.

Foi idealizado e implantado pelo engenheiro quimico, professor da Universidade
de Toquio, Kaoru Ishikawa, em meados de 1940. De acordo com Campos (1992), este
diagrama foi criado para que todas as pessoas da empresa pudessem exercitar a separacao
dos fins de seus meios. A sua estrutura consiste na classificacdo de seis possiveis causas

para o problema: Método, Matéria-prima, Mé&o-de-obra, Maquinas, Medida e Meio



Ambiente, e por essa classificacdo, em algumas literaturas, o grafico também é chamado
de Diagrama 6M. Em consonancia com o pensamento de Ishikawa (1943), o controle

desse processo tenta descobrir os fatores de causa que impedem o seu funcionamento.

MATERIA-PRIMA MAQUINA MEDIDA

. n Instrumento
Fomecedores — Deterioragio

Condigdes

Fomecimento Manutengio locais
proprio Inspecio
EFEITO
Oficina Flsico s Informagio
Instrugio (Caracteristica da
i alidade)
M i ¢ qu
clims - Procedimento i (Item de controle)
i MEIO AMBIENTE MAO DE OBRA METODO
CAUSAS Fatores de.Lididfde
Itens de Verificagio
PROCESSO

FATORES DE MANUFATURA =6M

Figura 3 - Diagrama de Causa e Efeito (Adaptado Campos, 1992)

2.6. Plano de Acéo

O 5W2H ¢é uma ferramenta simplificada, que auxilia diretamente a elaboracdo do
plano de acdo, foi criada pela industria automobilistica japonesa, com o intuito de
complementar o PDCA.

Conforme o pensamento de Polacinski (2012), a ferramenta consiste em um plano
de acdo para atividades pré-estabelecidas que precisem ser desenvolvidas com maior
clareza. Esta ferramenta consiste basicamente em uma série de sete questionamentos
objetivos, representados pelas palavras em inglés, Why (por que), What (o que), Where
(onde), When (quando), Who (quem), How (como) e How Much (quanto custa). Tais
perguntas sdo direcionadas ao processo, e suas respostas permitem identificar os
problemas e consequentemente encontrar resolugbes, dando mais propriedade e
confiabilidade para uma execucéo.

Segundo (MARSHALL JUNIOR, Isnard et al. 2008) esta ferramenta fornece um
excelente auxilio na resolucdo de problemas, além de proporcionar informacoes

consistentes para a tomada de decis@es.



Método dos 5W2H

What O Que? Que acgdo sera executada?

Who Quem? Quem irad executar/participar da a¢do?
5W | Where Onde? Onde serd executada a acao?

When Quando? Quanto a agao sera executada?

Why Por Qué? Por que a agdo sera executada?

How Como? Como serd executada a a¢dao?
M How much | Quanto custa Quanto custa para executar a agao?

Tabela 1 — Tabela do Método 5W2H (Adaptado Meira, 2003)

3. Procedimentos Metodologicos

Para melhor conhecimento das ferramentas da qualidade utilizadas no estudo,
foram realizadas pesquisas bibliograficas, embasando as decisfes de quais ferramentas
aplicar na pesquisa para coleta e a analise dos dados.

Para identificacdo e correcdo dos problemas durante a compra de insumos,
controle de estoque e problemas na linha de producéo, foram utilizadas as ferramentas do
método MASP: Folha de Verificacdo, Diagrama de Pareto, Diagrama de Ishikawa e o
Plano de Acéo.

A coleta de dados ocorreu por meio de uma pesquisa de campo na empresa de
distribui¢do de alimentos Rinkon’s, onde inicialmente foi aplicado a folha de frequéncia
para identificar o grau de ocorréncia de determinados problemas, que foram previamente
preenchidos no formulario. Apos a aplicacdo da folha, os dados coletados foram tabulados
no software Excel, versdo 2016, onde também foi gerado um grafico de Pareto, para
identificar os problemas que possuem maior frequéncia de acontecimentos, que
consequentemente teve prioridade na resolugéo

Ao identificar os problemas, foi elaborado diagramas de Ishikawa, com objetivo
de verificar as causas raizes dos problemas mais frequentes. E por fim, foram elaboradas
acOes corretivas para mitigar ou eliminar as causas encontradas, sendo que, essas acoes

foram expostas mediante o plano de a¢cdo modelo 5W2H.

4. Resultado e Discussoes
A prevaléncia dos problemas levantados no setor de producao da empresa foram:

produto ndo finalizado para entrega (31,25%), estocagem de matéria-prima (30%), falta




de matéria-prima (17,50%), falta de embalagem (10%), falta de algum colaborador
(7,50%), quebra de equipamentos (2,50%) e problemas na linha de producdo (1,25%)

O processo de identificacdo dos problemas mais frequentes ocorreu por meio de
brainstorming, em conjunto com um responsavel da empresa. Com a lista dos problemas
citados, foi aplicado a folha de frequéncia, proporcionando dados numeéricos relacionados
a repeticdo de cada problema listado. A folha de frequéncia foi aplicada por um periodo
de dois meses, no setor de producao e estocagem da empresa.

No quadro abaixo pode ser observado os dados que foram gerados por meio da

aplicacdo da folha de frequéncia.

Problemas Namero de Ocorréncias | Percentual | Percentual acumulado
Produto N&o Finalizado para Entrega 25 31,25% 31,25%
Estocagem Inadequada de Produtos 24 30,00% 61,25%
Falta de Matéria-prima 14 17,50% 78,75%
Falta de Embalagem 8 10,00% 88,75%
Falta de Algum Colaborador 6 7,50% 96,25%
Quebra de Equipamentos 2 2,50% 98,75%
Problemas na Linha de Produgao 1 1,25% 100,00%
Total 80 100,00% 200,00%

Figura 04: dados coletados pelos autores

Os dados coletados usando a folha de frequéncia foram registrados em uma tabela
Excel, versdo 2016, servindo de base de dados para construcao de um Gréafico de Pareto
(Figura 5).

Analisando o grafico de Pareto, pdde-se identificar quais séo principais problemas
que ocorrem na empresa, sendo que “Produto ndo Finalizado para Entrega” é o problema
com maior registro de ocorréncias (25 ocorréncias), seguido por “Estocagem Inadequada

de Produtos” (24 ocorréncias) e “Falta de Matéria-Prima” (14 ocorréncias).
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Figura 5 - Diagrama de Pareto (Elaborado pelos autores, 2018)

A partir da identificacdo dos problemas prioritarios, usando o grafico de Pareto,
foram realizadas analises de causa dos trés principais problemas, por meio do Diagrama

de Ishikawa. Abaixo poder ser observado as causas raiz dos problemas analisados.
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Figura 6 - Diagrama de Ishikawa de Produto ndo Finalizado para entrega (Elaborado pelos autores, 2018)

Ao elaborar o Diagrama de Ishikawa do problema de “Produto ndo Finalizado
para Entrega” (Figura 6), identificou-se que as principais causas sdo o absenteismo de
funcionarios; falta de embalagem; falta de matéria-prima; falha no processo de producéo

e produto finalizado com rotulo errado.
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Figura 6 - Diagrama de Ishikawa de Estocagem Inadequada de Produtos (Elaborado pelos autores, 2018).

Usando o diagrama de Ishikawa para analise do problema de Estocagem
Inadequada de Produtos, identificou suas principais causas a serem tratadas. Sendo elas:
a falta de prateleiras e caixas para organizagdo dos produtos; a falta de um funcionério
responsavel diretamente pela organizacdo dos produtos em estoque; 0 ndo uso de um
sistema informatizado de estoque e a falta de local apropriado para a estocagem dos
produtos em si; foram as principais causas encontradas ligadas ao problema que a

empresa passa com a estocagem de seus produtos.
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Figura 7 - Diagrama de Ishikawa de Falta de Matéria-Prima (Elaborado pelos autores, 2018).



Na andlise das causas do problema de Falta de Matéria-prima, observou-se um

carater prioritario, que exigiu uma analise e uma resolugdo rapida. Ao analisar o

problema, ficaram evidentes algumas causas poténcias como: o atraso na entrega da

matéria-prima; a falta de um controle de estoque efetivo e o baixo capital de giro foram

as principais causas ligadas ao problema da falta de matéria-prima.

Com a conclusdo da analise dos principais problemas enfrentados pela

organizacdo e suas causas, foi elaborado o plano de acdo no modelo 5W2H, com a

finalidade de diminuir as probleméticas no setor de producgdo, otimizar 0s processos e

gerar resultados positivos.

Produto nédo finalizado para entrega, estocagem inadequada de produtos e a falta

de matéria prima sdo os principais problemas, as acdes estabelecidas no plano de acéo,

sdo direcionadas a estes problemas especificos citados, conforme tabela apresentada a

sequir.
What Who Where When Why How How much
0 Que? Quem? Onde? Quando? Por Qué? Como? Quanto custa
Que agdo serad Quem ird executar/ Quanto a agdo Quanto custa para

executada?

participar da agdo?

Onde sera executada a agdo?

sera executada?

Por que a agdo sera executada?

Como serd executada a agdo?

executar a agdo?

Definir prazo no cronograma

Elaborar cronograma de | _. - . . . Evitar custos e atrasos com B R
. g | Diretor No escritério administrativo  |Abril de 2018 - ) para manutengdo conforme 5_
manutengdo preventiva manutengdo corretiva P . 150,00/ Trimestre
especificagdes do fabricante
Definir método de controle de
Otimizar o tempo de compra e  |entradas e saidas de
Elaborar controle de ) )
Supervisor de Compras |Departamento de compras  |Abril de 2018 entrega das embalagens embalagens e compra Sem Custo
estoque de embalagem K 3 .
evitando atrasos conforme quantidade minima
em estoque
Garantir uma comunicagdo
L. . L. eficiente, feedbacks constantes
Elaborar estratégias Supervisor do ) Aumentar a produtividade e ", K R
. Departamento Pessoal Abril de 2018 . o e politica de reconhecimento RS 300,00/més
motivacionais Departamento Pessoal melhorar o clima organizacional i .
(Day Off e bonificagdo sobre
meta atingida)
) Fornecer treinamentos sobre
Treinamento dos «
colaboradores e Evitar erros durante processo de os processos de produg3o e
. ) . Supervisor de Produgdo |Setor de Produgdo Abril de 2018 ~ P identificar embalagens para RS$50,00
identificagdo visivel das produgdo R o
X evitar troca na finalizagdo dos
embalagens e rotulos
produtos
Organizar o local com Na drea de estocagem de Instalar prateleiras com
8 . Supervisor de Produgdo g Abril de 2018 Melhor controle do estoque identificagdo adequada do local RS 2.000,00
subdivisdes produto final .
de cada insumo
Ampliar o espago para
. ) - Fevereiro e P pagop Ampliando as instalacdo do
Ampliar espaco Diretor Fabrica armazenamento adequado dos - RS 17.000,00
Margo de 2018 |, espago fisico
insumos
) e L. ) X Garantir gue os prazos sejam Avaliar outras transportadoras
Troca da transportadora Supervisor de Compras |No escritério administrativo  |Abril da 2018 . Sem Custo
cumpridos no mercado
Definir método de controle de
Elaborar controle de entradas e saidas de matéria-
Supervisor de Produgdo |Setor de Produgdo Abril da 2018 Garantir produtos no estoque ) i L Sem Custo
estogue prima e definir estoque minimo
e ponto de pedido
Controle de Fluxo de Garantir que os recursos Implantar um sistema de
Gerente Financeiro Departamento Financeiro Abril da 2018 financeiro sejam suficientes para P RS 200,00/més

Caixa

manter as atividades da empresa

gestdo para controle financeiro




5. Concluséo

Ao término da pesquisa foi possivel concluir que os principais problemas do setor
de producdo da empresa foram: produto ndo finalizado para entrega, estocagem
inadequada de produtos, falta de matéria-prima, tais problemas sdo responsaveis por
78,75% do percentual acumulado. Uma causa raiz comum entre os trés problemas citados
acima, foi a auséncia de planejamento e ferramentas de controle administrativo.

Mediante todos os dados analisados observou-se que a empresa precisa aprimorar
seu sistema de gestdo, implementando as a¢des do plano de agéo e priorizar 0 uso de
ferramentas administrativas para minimizar os problemas do setor de producdo e

estocagem.
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Apéndice 1 - Folha de Verificacdo

FOLHA DE VERIFICACAO (12 Semana)

SETOR: PRODUGAO

PERIODO: 02/01/2018 a 07/01/2018

RESPONSAVEL: PAULO CESAR

DIA DA SEMANA

TIPO DE PROBLEMA

SEGUNDA-FEIRA

TERCA-FEIRA

QUARTA-FEIRA

QUINTA-FEIRA

SEXTA-FEIRA

SABADO

DOMINGO

TOTAL

Produto N3o Finalizado para Entrega

4,00

1,00

2,00

7

Quebra de Equipamentos

Falta de Embalagem

Falta de Matéria-prima

3,00

Problemas na Linha de Produgido

1,00

Estocagem Inadequada de Produtos

1,00

1,00

1,00

1,00

Falta de Algum Colaborador

1,00
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FOLHA DE VERIFICACAO (22 Semana)

SETOR: PRODUCAO

PERIODO: 08/01/2018 a 14/01/2018

RESPONSAVEL: PAULO CESAR

DIA DA SEMANA

TIPO DE PROBLEMA

SEGUNDA-FEIRA

TERCA-FEIRA

QUARTA-FEIRA

QUINTA-FEIRA

SEXTA-FEIRA

SABADO

DOMINGO

TOTAL

Produto N3o Finalizado para Entrega

3,00

2,00

1,00

6

Quebra de Equipamentos

1,00

Falta de Embalagem

2,00

2,00

2,00

Falta de Matéria-prima

1,00

Problemas na Linha de Produgdo

Estocagem Inadequada de Produtos

1,00

1,00

1,00

1,00

1,00

1,00

Falta de Algum Colaborador

1,00
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FOLHA DE VERIFICAGAO (32 Semana)

SETOR: PRODUCAO

PERIODO 08/01/2018 a 14/01/2018

RESPONSAVEL: PAULO CESAR

DIA DA SEMANA

TIPO DE PROBLEMA

SEGUNDA-FEIRA

TERCA-FEIRA

QUARTA-FEIRA

QUINTA-FEIRA

SEXTA-FEIRA

SABADO

DOMINGO

TOTAL

Produto N&o Finalizado para Entrega

3,00

2,00

2,00

7

Quebra de Equipamentos

1,00

Falta de Embalagem

1,00

Falta de Matéria-prima

2,00

2,00

Problemas na Linha de Produgédo

Estocagem Inadequada de Produtos

1,00

1,00

1,00

1,00

1,00

1,00

Falta de Algum Colaborador

1,00

1,00
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FOLHA DE VERIFICAGAO (42 Semana)

SETOR: PRODUGAO

PERIODO: 15/01/2018 A 21/01/2018

RESPONSAVEL:PAULO CESAR

DIA DA SEMANA

TIPO DE PROBLEMA

SEGUNDA-FEIRA

TERCA-FEIRA

QUARTA-FEIRA

QUINTA-FEIRA

SEXTA-FEIRA

SABADO

DOMINGO

TOTAL

Produto N&o Finalizado para Entrega

2,00

1,00

2,00

5

Quebra de Equipamentos

Falta de Embalagem

Falta de Matéria-prima

1,00

1,00

Problemas na Linha de Produgdo

Estocagem Inadequada de Produtos

1,00

1,00

1,00

1,00

1,00

1,00

Falta de Algum Colaborador

2,00
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