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1. Introducéo

O setor de alimentos é um setor primordial a sociedade. E a implantagcdo de um sistema produtivo
voltado a essa area envolve principios logisticos e de producgdo, assim como de qualidade onde
especificacfes devem ser atendidas visando atendimento aos requisitos do cliente. Dentre 0s
produtos alimenticios pode-se mencionar os laticinios, ligados a producéo de iogurte e sorvetes que

estdo contidos no processo produtivo do cremosinho, foco deste trabalho.

Dentre os produtos laticinios, pode-se destacar os sorvetes e iogurtes e, também, a combinacéo de

ambos: o sorvete de iogurte, popularmente denominado de cremosinho.

O objetivo do trabalho é analisar a qualidade da inspecdo do produto (cremosinho), além de
verificar se 0 método adotado é confiavel e capaz de minimizar gastos de producdo como o
desperdicio. Com isso, buscou-se identificar as causas dos erros e propor solucdes para eles por
intermédio de algumas ferramentas béasicas e gerenciais de qualidade, como: gréfico de controle,
diagrama de Ishikawa e diagrama em arvore que serdo descritos mais adiante apoiado na literatura

sobre o tema (principalmente de livros e artigos cientificos), além de visita a empresa.
2. Referencial tedrico
2.1. Qualidade no Processo

A busca pela melhoria continua é essencial no ambiente fabril e na industria de alimentos isso ndo
é diferente. Segundo informagfes disponiveis no site da Agéncia Embrapa de Informacéo
Tecnologica (AGEITEC), o controle de qualidade dos alimentos ndo estd apenas nas suas
caracteristicas (fisicas, quimicas, nutricionais, etc.), mas também esta relacionada com a seguranca
e a satisfacdo do consumidor. Representando uma das mais tradicionais estruturas produtivas
existentes no pais” (CARVALHO, 2010).
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A preocupacdo com o cliente se reflete na competitividade entre as industrias. Com destaque a
indUstria de laticinios, Scalco (2002) explicam que a competitividade desse setor esta intimamente

ligada ao risco e a satisfacdo que os alimentos oferecem ao consumidor.

Scalco (2002) explanam que essa busca pela qualidade no setor de laticinios brasileiros esta

baseada em outros aspectos:

“Em relagdo aos laticinios brasileiros, a principal condicionante para uma eficiente gestao da
qualidade € a reducdo de custos e desperdicios, j& que grande parte dos consumidores
brasileiros ainda considera ndo a qualidade, mas o prego como fator decisivo na compra de

produtos lacteos.
2.2. Gerenciamento da Qualidade Total (TQM)

Segundo Chen (2013), o gerenciamento da Qualidade Total abrange toda a organizacdo, do
fornecedor ao cliente. O TQM tem énfase no compromisso da gestdo para uma busca continua em
direcdo a exceléncia em todos os aspectos dos produtos e servicos que sdo oferecidos ao cliente.
Na maioria das decisdes de gestores, grande porcentagem é voltada para a identificacdo e satisfacéo

das expectativas dos consumidores.

Para a implantacdo de uma qualidade total e uma melhoria no sistema, além da utilizagdo das
ferramentas da qualidade, € requerido que seja trabalhado alguns conceitos como: (1) melhoria
continua, (2) Six sigma, (3) a capacitacdo de funcionarios, (4) o benchmarking, (5) Just in time, (6)

conceitos de Taguchi e (7) conhecimento de ferramentas de TQM.

A gestdo da qualidade total requer um processo interminavel de melhoria continua que abrange
pessoas, equipamentos, fornecedores, materiais e procedimentos, a base da filosofia da TQM € que
todos os aspectos de uma operacdo podem ser melhorados, o objetivo final é a perfeicdo, que nunca

é alcancado, mas sempre procurou-se alcancar.
2.2.1. Ferramentas da qualidade

Com o mercado competitivo e cada vez mais exigente, o fator qualidade torna-se um diferencial na
tomada de decisdo do consumidor. N&o a toa que grandes empresas buscam se diferenciar das demais

por intermédio de certificagdes, um exemplo bastante visado é a ISO 9001.

Mas é importante desde ja ressaltar que qualidade nao é algo simples, nem tdo pouco depende apenas

de boa vontade.
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Para tal, emprega-se o0 uso de ferramentas que se dividem em duas categorias: as classicas e as novas.
As cléssicas sdo as conhecidas como as sete ferramentas basicas da qualidade: histograma, folha de
verificacdo, grafico de Pareto, estratificacdo, diagrama de Ishikawa e diagrama de correlacdo.
Enquanto que as novas, também chamadas de ferramentas gerenciais que sao: diagrama de afinidade,
diagrama de relacdo, diagrama de arvore, matriz de priorizacdo, diagrama PDPC e diagrama de setas
(HEIZER, 2008).

O estudo, por se tratar da observancia do controle da pesagem dos pacotes produzidos e 0 modo
como a inspecdo é realizada, priorizarda o diagrama em arvore, grafico de controle e diagrama de

Ishikawa.
2.2.1.1. Diagrama em arvore

Segundo Carpinetti (2010), o diagrama em arvore é uma ferramenta grafica que permite identificar
0S passos para obtencdo de um objetivo e tem por finalidade a estruturacdo l6gica e ordenada dos
assuntos-chave, que aqui considera-se a problematica abordada no estudo de caso. Essa ferramenta
é chamada assim devido a sua semelhanca estrutural em que esta organizada em ramos, assim como
uma arvore. O autor supracitado afirma ainda que essa ferramenta pode ser utilizada para o

desenvolvimento de um produto.

Deve-se levar em consideracdo que existe toda uma metodologia de aplicacdo dessa ferramenta,
Toledo et al (2014) afirma que primeiramente deve-se encontrar as medidas vidveis para solugéo de
um problema selecionando-se um objetivo relevante e em seguida escolhe-se o tipo de diagrama de

arvore que podem ser trés: funcdes, qualidade e causa e efeito.
2.2.1.2. Gréfico de controle

Existem dois tipos de gréfico de controle: de varidveis e atributos. De acordo com Seleme, Stadler
(2010) os graficos de variaveis fazem uma analise quantitativa, enquanto que no segundo a analise
tem carater qualitativo. E ambos os graficos trabalham com uma faixa de aceitacédo de desvios dentro
de limites (limite superior de controle- LSC, limite central- LC e limite inferior de controle- LIC).
Dentro desses limites sdo avaliados pontos fora, ciclicos e tendéncias por exemplo para avaliagao do

processo.

2.3.1.3. Diagrama de Ishikawa
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Essa ferramenta de controle, também denominada espinha de peixe devido ao seu aspecto similar
com o esqueleto do animal, faz uma avaliacdo de causas e efeito. Tal ferramenta €, segundo Nunes

e Santos (2006), construida para demonstrar as causas € efeitos de uma nao conformidade.
3. Metodologia

A metodologia adotada para o desenvolvimento desse trabalho fé do tipo exploratério e aplicada
que, segundo Almeida (2015), envolve levantamento bibliogréafico, entrevistas com pessoas que
tiveram experiéncias praticas com o problema pesquisado e analisado, além de possivel aplicacao
de solucBes. Do ponto de vista técnico, trata-se de um estudo de caso pois envolve um profundo e
exaustivo estudo de um ou poucos objetos de maneira que se permita o amplo e detalhado

conhecimento.

Segundo Tourrioni (2012) o trabalho é de abordagem quantitativa a medida que as informacdes
processadas foram realizadas por meio da anélise de dados e com isso buscou-se explicacdo para o

objetivo de estudo.

Inicialmente realizou-se pesquisas em plataformas a fim de obter conhecimento e informagdes sobre
modelos de gestdo de qualidade, ferramentas da qualidade e mais detalhes sobre o setor escolhido

para a melhor abordagem no estudo realizado.

A coleta e documentacdo dos dados foram realizados por estudo direto e indireto. O primeiro
caracteriza-se por visita in loco, enquanto que o segundo trata-se de uma pesquisa prévia sobre a

empresa. Logo, a metodologia adotada segue o seguinte escopo:

— Conhecimento e coleta de dados: Primeiramente, o contato com a empresa procedeu-se com
autorizacdo para realizacdo do trabalho; em seguida, foi realizado o levantamento da situacdo
atual. Nesta etapa inicial dados foram coletados para efeitos de estudo, como producao diéria,
peso do produto, método usado na inspecdo e condi¢cdes de trabalho no setor. Como
ferramentas de obtencdo, utilizou-se ficha de verificacdo e entrevistas informais com os
funcionarios que estdo diretamente envolvidos na producdo, além das informagfes ja
disponibilizadas pela empresa;

— Andlise dos dados coletados: Nessa fase os dados coletados foram transformados em
informacdes, criando-se uma abordagem direta sobre os pontos que pretendia-se atuar.

Utilizando ferramentas desenvolvidas na fase de revisdo de literatura encontrou-se o motivo
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da falha, especificou-se em numeros o desperdicio de produto e verificou-se a ndo
conformidade do sistema levando em consideracdo os requisitos da industria;
— Desenvolvimento da solucédo: Por fim, apos toda a coleta e analise dos dados, buscou-se uma

melhoria para o sistema.

Os procedimentos metodoldgicos adotados para a realizagdo deste trabalho tiveram resultados
positivos que satisfizeram o0s objetivos do estudo: uma explicagdo para a grande discrepancia de

valores do peso do produto selecionado.
4. Resultados e Discursoes

Para uma melhor compreensao sera apresentado o processo de producdo dando énfase ao setor de
enchimento das embalagens e inspecdo. Em seguida, é feita a andlise dos dados utilizando as

ferramentas da qualidade definidas no referencial do projeto e a proposta de melhoria escolhida.
4.1. Método utilizado

Na maioria das empresas de médio e grande porte existe os setores de estoque, producdo e
expedicdo. Esses setores sdo bem exemplificados no fluxograma vertical presente no apéndice A,

e descritos no fluxograma da Figura 1.

Observando o fluxograma nota-se que o processo é um pouco complexo. Partindo do recebimento
da matéria-prima, seguindo para a fase de estoque, aquecimento, resfriamento, posterior mistura
dos ingredientes, separagdo das quantidades de cada sabor a serem produzidas e por fim, seguindo
para as maquinas de enchimento/embalagem, ponto esse que escolhemos para o estudo.

Existem 6 maquinas que fazem o enchimento dos recipientes com a mistura do produto, sendo 4
dessas maquinas abastecidas manualmente, com a necessidade de um operario que observa o nivel
do tanque na parte superior da maquina, desse modo providencia-se 0 novo abastecimento que é
feito com um tubo que traz o liquido que esta armazenado em outro recipiente proximo da maquina

de enchimento/embalagem.

Figura 1 - Fluxograma do sistema de producgéo
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Fonte: Elaboracdo propria

O estudo focou em dois processos criticos na parte final do sistema produtivo. Processos esses
descritos pelo fluxograma da figura 1, sendo as duas Gltimas inspecdes sinalizadas em vermelho.

O primeiro ponto critico é no funcionamento inicial da embaladeira, fase em que o operador verifica

o tamanho da embalagem e se 0 peso esta de acordo com os requisitos, utilizando de uma balanca
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de precisdo para verificar o peso em algumas unidades no decorrer do processo para saber se a
maquina ja esta regulada. Essa etapa de regulagem tem um maior rigor no inicio, onde cada méaquina
sera ligada, diminuindo a frequéncia de regulagem com o tempo. Os produtos selecionados como
ndo conformes sdo diretamente descartados, pode-se ver na figura 2, uma caixa plastica com

aproximadamente 250 unidades de produtos defeituosos.

Figura 2 - Produtos defeituosos

Fonte: Elaboragéo propria

A figura 2, mostra produtos visivelmente defeituosos como excesso de embalagem, volume em

excesso ou falta, embalagens vazias, produtos com vazamento e dentre outros.

O segundo ponto adotado como critico € a inspecdo apds a enchimento/embalagem do produto.
Nessa fase, ocorre a inspecao propriamente dita, o operario analisa um por um, volume, vazamento,
tamanhos e o0 peso através do conhecimento empirico e caso esteja conforme, € posteriormente
acondicionada em uma bandeja com capacidade para 100 unidades e colocadas em um carrinho que

seguira para o tanel de congelamento.

Figura 3 - Processo de inspecéo Figura 4 - Carrinhos transportadores
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Fonte: Elaboragdo propria

Fonte: Elaboracdo propria
A figura 3 e a figura 4 ilustram processos finais do sistema produtivo, sendo a inspe¢do do produto
final e o carrinho que sera transportado para os tuneis de congelamento. O produto defeituoso
resultante da inspec&o se junta aos produtos ndo conformes da verificagdo anterior, suas embalagens

sdo perfuradas um a um e, posteriormente, o conteido € descartado no sistema de esgoto.

Ao final de todo a descricdo e analise dos processos, e sabendo que o peso ideal do produto é em
média 90 gramas, podendo variar em 5% para mais ou para menos, foi facilmente identificado

alguns problemas que afetam diretamente na receita da empresa. Sendo eles:
Primeiro problema, a alta variacdo do volume do produto embalado, ficando muito longe do

intervalo aceitavel pela empresa;
Segundo, a falta de experiéncia e qualidade do servigo de inspecdo final, que se juntando o

mal sistema de enchimento, resulta em um grande desperdicio de material.

4.2. Aplicacdo das Ferramentas

Com o objetivo de encontrar e propor uma solucdo para problemas do sistema de produ¢do de uma
empresa de gelados, foram desenvolvidas as ferramentas da qualidade, que facilitam a aplicacdo de
conceitos, coleta e apresentacdo de dados. As ferramentas da qualidade sdo métodos utilizados para
a melhoria de processos e solucdo de problemas em qualidade. A aplicacdo dessas ferramentas tem

como objetivo a clareza no trabalho e principalmente a tomada de decisdo com base em fatos e
dados, ao invés de opinides.

4.2.1. Diagrama de Ishikawa
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A aplicacdo do diagrama de Ishikawa permite analisar e identificar as principais causas de variagao
de um processo ou da ocorréncia de um problema, no estudo vigente o problema é a variacdo do

volume no enchimento do produto escolhido.

Figura 5 - Diagrama de Ishikawa
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Fonte: dos autores

Diagrama de Ishikawa, também conhecido como espinha de peixe, diagrama de causa e efeito, tem
sua disposicdo em dois estilos: 6M e 4M, nesse trabalho é empregado o 6M que se refere as seis

principais causas de um problema: Método, Maquina, Meio, Mao-de-obra, Material e Medida.

Nos quesitos anteriormente mencionados, para maquina verificou-se que a causa do problema
poderia estar relacionada com os fatores manutencdo e o fato dos instrumentos utilizados na
operacdo serem antigos, ja no quesito metodos foi apurado que os problemas referentes a esse topico

estavam diretamente ligados a dois fatores: manuseio e desorganizacdo durante as operacgdes.

Para a méao de obra tem-se que os principais problemas identificados foram a falta de treinamento
dos colaboradores quanto as funcbes a serem desenvolvidas por eles, ou seja colaboradores pouco
capacitados para o trabalho que vao realizar, muitas conversas paralelas durante o processo
produtivo, ndo tendo nenhuma fiscalizagdo para evitar tal situacdo, fadiga devido a trabalhos
repetitivos como retirada do produto semi acabado das embaladoras, e por fim a pressa dos
colaboradores em realizar logo a tarefa acabando por deixar passar muitas falhas.
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Com relacdo ao meio ambiente identificamos um layout inadequado com ma disposicdo do
maquinario e pouco espaco para transporte de matéria-prima, por exemplo, ambiente imido e sujo,

e uma grande poluicao sonora onde os colaboradores trabalham com pouca protecao.

Sobre o topico material entende-se que é um problema de matéria prima mal processada devido
maquinario antigo tendencioso a falhas; e, com relacdo as medidas pode se dizer que sdo tomadas
de decisdes que possam ter ocasionado problemas como no exemplo, langamento de matéria prima

procedimento.
4.2.2. Diagrama de Arvore

A figura 6 mostra o desdobramento de um problema identificado na producdo de cremosinhos,
separando suas possiveis solugcdes em niveis hierarquicos quanto a requisitos que devem ser

alcancados para a solucéo final do problema escolhido.
Aqui segue uma explicacdo descrita de cada nivel:

— Requisito Primario: Grande discrepancia da quantidade de produto quanto aos requisitos de
peso especificados pela producéo;

— Requisito secundario: Possiveis solucBes para o requisito 1° onde se encontram melhora de
equipamentos, maior eficiéncia na inspecdo, calibracdo do maquinario em intervalos de
tempos menores e a automatizagéo e padronizacdo dos processos;

— Requisitos terciarios: Solugbes para o atingimento dos requisitos que se encontram no
segundo nivel. Visando o melhoramento dos equipamentos, prop6s-se aqui, a substituicao de
algumas maquinas e a realocacdo de mais um funcionédrio para a manutencdo. Maior
eficiéncia na inspecdo feita por meio de lotes produtivos com producdo zero defeitos.
Calibracdo em intervalos menores, ter a calibracdo automatica e um operario especializado e
por fim, para a automatizacéo e padronizacdo de alguns processos, a construcao inicial de
um fluxograma para um melhor entendimento da producao fabril e o desenvolvimento de um
planejamento financeiro e de producdo para se entender a viabilidade dessa agéo;

— Requisitos quaternarios: S0 meios para se atingir determinados requisitos do estagio
tercidrio, como um planejamento de RH para a viabilidade da contratacdo de mais um
funcionario para a manutencdo, um sistema organizacional claro e adequado para os
requisitos de inspecdo, investimento em novas tecnologias para se ter uma calibragdo

automatica das maquinas e fornecer treinamento para o operario especializado, construcéo
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de fluxograma através de um software especifico e um engenheiro especialista para se fazer
um plano financeiro e de producéo para a industria.

Figura 6 - Diagrama de Arvore
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Fonte: Elaboragao propria

4.2.3. Grafico de controle

O gréfico de controle é uma ferramenta de andlise do processo produtivo quanto a padronizagdo do
produto processado. Nesse sentido, a observagdo de ciclicidades, pontos fora da faixa de limite
superior e inferior de controle e tendéncias, por exemplo, indicam que existe algo que foge ao padrao
de aceitacdo. Para a anélise da variagcdo do processo foram utilizados graficos de controle para quatro
lotes selecionados no decorrer no processo produtivo, as 3 etapas avaliadas sdo: lotes de produtos
ndo conformes que saem na regulagem, e na inspecdo final foram coletados tanto os lotes

conformes quanto os ndo conformes. Isso para fazer a analise de qualidade dos processos adotados.

Primeiramente, na inspec¢ao final, apds sair da embaladeira, os cremosinhos seguem para uma mesa
de verificacdo, onde s@o separados os conformes dos defeituosos, e os ditos conformes sdo alojados
em uma bandeja com capacidade para 100 unidades. Selecionou-se uma bandeja e fez-se a pesagem
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de todas as unidades que estdo representados no gréfico de controle da figura 7 seguir, perante os

limites de méximo e minimo que a empresa espera trabalhar.

Figura 7 - Gréfico de controle de uma amostra do produto acabado seguindo limites especificados
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Fonte: Elaboragéo propria

Peso dos produto

—_—

1
4
7

10
13
16
19
22
25
28
31
34
37
40
13
46
49
52
55
58
61
64
67
70
73
76
78
82
85
88
91
94
g7
100

Observando os pontos, notamos que existem somente 36 produtos analisados dentro dos limites
especificados pela empresa de 5% para mais ou para menos partindo da média de 90 gramas do peso
liquido, isso nos mostra que 64% dos produtos estdo fora dos requisitos, sendo 61% com excesso de

liquido, ou seja, esta havendo perda de produto.

A segunda amostra de produtos selecionados para analise foram os ndo conformes da inspecao final,
0s autores do trabalho observaram esse grupo de produtos e foi possivel notar que alguns estavam
visivelmente fora dos padrBes de qualidade, mas com uma sele¢cdo mais minuciosa coletaram para
analise uma amostra de 50 exemplares que poderiam estar dentro dos padrdes estabelecidos e mesmo

assim estavam sendo descartados, como mostra o gréfico de controle da Figura 8 a seguir.

Ao analisar do grafico de controle na figura 8, nota-se que produtos dentro dos quesitos exigidos
pela empresa estdo sendo descartados como ndo conformes. Mas por ser uma amostra pequena em

relacdo a producdo diaria, ndo podemos generalizar, mas nota-se que existe uma perda de produto.

Figura 8 - Produtos ndo conformes na inspec¢do final
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E por fim, a analise de uma amostra de 50 produtos defeituosos que sdo descartadas na regulagem
da maquina. Nessa etapa existem produtos visivelmente defeituosos, com furos, excesso de
embalagem, e etc., mas por descuido ou falta de utilizacdo de materiais adequados, acabam sendo

descartados produtos perfeitos. Como mostra o gréafico 3.

Figura 9 - Gréfico de controle da amostra de defeituosos na regulagem da maquina
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Nota-se na figura 9 que dos 50 selecionados como defeituosos, 10 estdo dentro dos limites legais.

Sendo esse erro relacionado a ma qualidade do processo de inspecéo e falta de treinamento.
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Levando em considerando as analises feitas com as ferramentas da qualidade podemos encontrar as

causas desse problema e as possiveis solugdes.

Com a andlise de Ishikawa notamos que as fatores de Mao de Obra, Método e Maquina séo os que
necessitam de maior atencdo, pela falta de treinamento dos operarios, a desorganizacdo nas
operacOes realizadas e 0 maquinario antigo necessitando de uma constante regulagem. Com 0s
gréaficos de controle, foi visivel a perda de receita decorrente da méa qualidade da méo de obra, do

método e das maquinas utilizadas.

Para ter uma visao aproximada da perda de receita da empresa, foi realizada uma pequena analise
levamos em consideram apenas a amostra de 100 produtos selecionados como conformes (figura 7).
61% dessa amostra estd com excesso de liquido, ou seja, a empresa esta perdendo esse produto. Se
retirar todo o excesso de liquido, deixando eles com o maximo permitido de 94.5 g, a cada 100

unidades teria se um excesso de 300 gramas.

A empresa atualmente tem uma producéo diaria de 30.000 unidades, ou seja, teria 90.000 gramas do
produto sendo desperdi¢ado, com um preco de venda de 0.28 R$/uni. E o peso ideal de 90 g/unidade.
O valor que eles deixam de ganhar chega a R$ 280.00 reais por dia, considerando 22 dias de trabalho,
a empresa tem uma perda em média de 6.160.00 reais por més, levando em consideracdo somente a
segunda inspecao, sem contar com o desperdicio que ocorre na regulagem da maquina, que eleva

ainda mais o prejuizo da empresa.
5. Considerac0es finais

Mediante anélise do funcionamento do chéo de fabrica, é notorio que a falta de ajuste do maquinario
aliado a baixa capacitacdo de pessoal sdo as principais causas de perdas decorrentes no processo.
Logo, propde-se algumas medidas de aperfeicoamento do sistema produtivo em questdo a serem
discutidas em termos de melhoria continua, relacionado tanto as maquinas e métodos quanto a mao-

de-obra.

As medidas de melhoria propostas s&o manutencédo preditiva do maquinério, capacitagdo do pessoal
com treinamentos, por exemplo, implantagdo de um POP (Procedimento Operacional Padrao), alem
da proposta de troca do instrumental atual por outros de melhor desempenho na funcdo de
embalagem, ou seja, investir em maquinas mais modernas e que atendem de uma melhor forma os

requisitos da producao.
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Dessa maneira, acredita-se que a variabilidade do processo tendera diminuir dado que o ajuste dos
equipamentos proporcionara uma padronizacdo das pesagens com uma margem de erro minima das
variacOes pré-determinadas como aceitaveis pela geréncia da empresa. Desse modo, medidas
simples como as mencionadas acima sdo contempladas como propostas iniciais para instalacdo de

um sistema de qualidade visando sumariamente a reducdo do desperdicio e custos.

A longo prazo, prioriza-se a troca de maquinas por outras mais eficientes no quesito pesagem a
medida que o custo de avaliacdo e de falhas serdo visivelmente reduzidos. A curto prazo foi sugerido
a contratacdo de um operador que se responsabilizaria por uma segunda inspe¢do mais minuciosa

dos produtos defeituosos.

Por fim, conclui-se que a falta de comprometimento da geréncia € uma das principais causas da
falta de qualidade nos processos de producéo, pois ndo ha o incentivo nem o apoio para geracao de
melhorias, tendo foco somente na produgdo sem a busca por uma otimizacdo dos processos e

métodos, podendo dobrar a receita se for dado a devida atencdo ao problema encontrado.

REFERENCIAL
AGEITEC, Agéncia Embrapa de Informacgdo Tecnoldgica. Disponivel em: http://www.agencia.cnptia.embrapa.br/.
Acesso em 25 de junho de 2015.

ALMEIDA, M. B. Nocdes basicas sobre metodologia de pesquisa cientifica. DTGI-ECI/UFMG. Disponivel em:
http://mba.eci.ufmg.br/downloads/metodologia.pdf. Acesso em 25 de junho de 2015.

CARVALHO, Glauco Rodrigues. A Industria de laticinios no Brasil: passado, presente e futuro. Concérdia:
Embrapa Gado de Leite, 2010, Juiz de Fora, MG, 12 p. (Embrapa Gado de Leite. Circular Técnica, 102).

CARPINETTI, Luiz Cesar Ribeiro. Gestao da Qualidade:conceitos e técnicas.Sao Paulo: Atlas, 2010.

CHEN, Shun-Hsing. Integrated analysis of the performance of TQM tools and techniques: a case study in the
Taiwanese motor industry. Department of Marketing and Logistics Management. International Journal of
Production Research Vol. 51, No. 4, Taiwan. February 2013.

HEIZER, Jay. RENDER, Barry. Operations Management. 13 Ed. PEARSON. 2008.

NUNES, N.L; SANTOS, R. S. Monitoramento do estrago de caranguejo in natura em um restaurante da regiéo
metropolitana de Belém, via graficos de controle. Belém, 2006.

SCALCO, Andréa Rossi; TOLEDO, José Carlos de. Gestao da qualidade em laticinios do estado de Séo Paulo:
situacdo atual e recomendacfes. Revista de Administracdo, Sao Paulo, v. 37, n. 2, p. 17-25, abr./jun. 2002.

SELEME, R.; STALDLER, H. Controle da Qualidade: as ferramentas essenciais, 2 ed. rev. e atual. Curitiba: IBPEX,
2010.

TOLEDO, J.C. et al. Qualidade: Gestédo e Métodos. Rio de Janeiro: LTC, 2014.

TOURRIONI, Joéo Batista; MELLO, Carlos Henrique Pereira. Metodologia de pesquisa em engenharia de
producdo. Programa de Pds-Graduacdo em Engenharia de Produgdo, UNIFEI, 2012.

APENDICE A
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Fluxograma Vertical

- [ ] operacao 27 Rotina: Aftual lI' Tipo de Rotina
% =l Transpfrte E =] Proposta _ L
.:lE [ InspegsSo s 3 Setor: Estogue/Froducso/Expedicgo
= Fy Armazenamenio = 5 juado por: Gearente

v Espera 4 Data: 25-05-15

Ordem Simbolos Setor Descrigio dos passos

1 C} 1 & '\_/' Estogue Recsbimeanto da matériz-prima

O I:'} = ] _,r’_f\ v Estogue Caonferéncia da matériz-prima
3 O {_ 1 & v Estogue lewar para armazenamento no estoque
a O l::' iT__;_:i v Estogue El;srligiﬁir;s ;2 materia-prima no setor correspondente 8 sus
- & = o & |v R ke
(3 O ‘q__h__ | &, v Frodugio Lewvar & matéria-prima para palletes proximos da caldeira
T C} ':;’ [ i\_ v Produgio posicionar a matéria-prima nos palletes
2 O I::} |;|___,_&.———=' Frodugia ;:i;‘;ar\dar a chegada do funcionario responsawvel pela produgao do
9 ’E___]:,J} [ &. v Produgdo Adigdo de agua na caldeira
10 ‘ I:;’ | & \Tf" Frodugio Aguecimenio da caldeiras
11 ¢ I::'-‘ 1 & N Produgdo Farver @ dgusa 8t a temperstura de 70 °C
12 ‘_ - __lé - | _& v Froducdo adigdo de leita em pd
13 C} C:? (- é:: iv Produgdo Espera até atingir a temperatura de 45 °C
14 .&—_T:T_ [ &_ v Froducdo descer o leite para as panelas
15 ‘____ E:} [ & v F'rndugéu Adicionar o fermento
16 (:} I::} :::__ﬁ__——w Froducdo Esperar o fermento agir entorno de 3 a8 4 horas
7 ,G __ _l:_:} [ & \__,"' Produgdo Adicionar 3 sacos de agucar em cada panela
12 .\ l::) [ & v FProdugdo Fegar uma guantidade de iorgut
19 C} :“ — Jﬁ. v Produgdo levar até o setor de tempero
20 ’{/ E} [ & SN Produgdo Adicionar corante & esséncia
21 ‘\ l:} |:| & v F'rudu_cﬁu Misturar no liguidificador
22 O h‘ [ & v Produgdo lewvar a mistura at€ a panela
23 f l:} [ _& v Frodugio adicionar na panela
24 ¢ l:} [ & v Produgédo Misturar
25 ‘ Q |- ‘f"r_\ v Frodugdo Colocacdo da embalagem nas embaladeiras
26 # I::} [ & N Produgdo colocagdo do filme de mpresséc do sabor
27 ¢ C} |- & v Produgio colocacdo da placar com a identificagfo do sabor na embaladeirs
28 ‘ |:.} 1 & v Produgdo encher os tanques das embladeiras com cremosinho
29 ‘______l::} |:| & v F'rudul;ﬁu ligar as embaladeiras
30 (:} q______—:_ & v Produgédo werificar o tamanho da embalagem
31 “ I::r [ & v Produgdo regular o fluxo de liguido
32 — _I_:_L'}_ 1 & '\_/' Produgdo envase
a3 O I::}* I—:—I——_ __i v F'rudul;ﬁu ::::r‘ﬂd;z::amenm em caxas plabcas com capacidade de JUU
34 .é_—_—_ Q___ - _|:| & v Produgdo recolhimento das caixas
35 O I:'} | _Ij_____i N Produgdo armazenaments préximo a mesa de embadeijamento
36 O _- -4-___ _I-_'__T & v Produgdo levar as caccas para embadeijameanto
3T "‘_'__ |::;- 1 & ‘\\_/' Produgio embadejar em baideijas com capacidade de 100 unidades
as O ;::::T_ —i- & v F'rudul;ﬁu werificar a presenga de cremosinhos defeitucsos
39 t____ E} — & v Frodugio condicionar a bandeija no carrinho de transporte
40 O i S 1 & v Produgido Transportar © carrinho para o tuneal de congelamento
41 O — 1 __ ;E_";_‘;—-:«' Produgio esperar 2h até o cremosinho ganhar concisténcia
42 .j___ _Ij' — & N Frodugio retirada do tunel
43 O I:;‘ T D_ ____:“ v Expedigdo condicionamento dos cremosinhos em cacas de isopor
a4 ,* — = o — & v Expedigdo carregar caminh&o
45 ‘ d 1 & v Expedigdo enfrega
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