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O artigo tem como objetivo analisar a aplicabilidade das ferramentas
da qualidade em uma Industria de Alimentos, situada na cidade de
Caruaru-PE, analisando a sua eficAcia para a identificacdo de
problemas no processo produtivo, bem como, nno suporte ao processo
de decisdo e nas acdes focadas na solucdo destes. Desse modo, foi
possivel aplicar as ferramentas da qualidade para resolver problemas
de reclamacbes pelos consumidores, na representacdo grafica dos
processos produtivos para melhor visualizacdo dos problemas, no
planejamento de produgdo e no que foi realizado em periodos
especificados, no controle dos limites inferiores e superiores de
fabricacéo dos produtos de acordo com as especificagdes dos mesmos,
na analise dos defeitos das linhas de producdo, na priorizacdo dos
problemas a serem resolvidos de imediato, na implementacéo e criacéo
de produtos e nos planos de acéo para atingir tais objetivos. Tudo isso,
de forma a dar clareza aos gestores sobre o que acontece na empresa e
ajuda-los no processo de tomada de decisdo, de forma mais simples e
objetiva. Para a obtencdo dos dados relevantes na formulacdo dos
graficos, foi necessario, a ajuda do gerente e assistente da qualidade,
viabilizando, dessa forma, a concretizacdo da pesquisa. O presente
trabalho foi elaborado através de uma entrevista semiestruturada apds
uma visita in loco. Pelo formato da pesquisa, caracteriza-se como um
estudo de caso em uma pesquisa exploratéria e qualitativa. Observou-
se que as ferramentas da qualidade em seu formato adaptativo a
empresa em estudo, sdo realizadas pelo setor de producdo e da
qualidade e que sdo de extrema importancia no dia-a-dia da empresa,
como meio de se obter a qualidade total em seus processos e produtos,
no entanto, muitas delas s&o utilizadas de forma individualizada, sendo
necessaria uma analise mais abrangente dos problemas para uma ac¢éo
focalizada, por isso, da sugestdo de algumas ferramentas. A pesquisa,
portanto, mostrou-se relevante, uma vez que a empresa apresenta uma
politica de qualidade em seus processos, demonstrando a importancia
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da aplicabilidade de tais ferramentas como auxilio na busca pela
melhoria continua no que diz respeito aos seus processos e produtos.

Palavras-chave: Gestdo da Qualidade; Ferramentas da Qualidade;
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1. Introducao

Atualmente as organizagbes vém enfrentando um mercado cada vez mais competitivo e
dindmico, sendo necessério, portanto, que estas alinhem as suas praticas de qualidade as
exigéncias do mercado (BRENNAN, 2015).

Para que uma organizacdo venha a ter uma gestdo de qualidade efetiva é necessario analisar
ndo sO 0s processos produtivos, mas ter também uma visdo sistémica da empresa. Segundo
Garvin (2002, p. 16, apud MACHADO E SILVA, 2011), “ o sistema da qualidade passara a
incluir agora o desenvolvimento de novos produtos, a selecdo de fornecedores e o

atendimento aos clientes, além do controle da fabricagao”.

Vale ressaltar que a qualidade ndo € algo recente, ela vem passando por uma evolugdo
historica. Segundo Garvin (apud MARLY MONTEIRO, 2006), a qualidade se classifica em
quatro eras em termos de evolucdo. A primeira delas é a inspecdo, onde havia um interesse na
verificacdo; em seguida veio o controle estatistico do processo, onde havia um interesse no
controle. A terceira era, tem seu interesse voltado na coordenacdo. E por Gltimo, a gestdo da
qualidade total, que tem um interesse no impacto estratégico.

Para que uma politica de qualidade seja efetiva, € necessario a utilizacdo de algumas
ferramentas que auxiliem o gestor a identificar, priorizar e solucionar os problemas da
empresa (CARPINETTI, 2012).

Tendo em vista as consideracdes relatadas, o estudo de como se d& a aplicabilidade das
ferramentas e da gestéo da qualidade no processo produtivo da empresa, torna-se relevante. O
objetivo deste estudo é analisar a aplicabilidade das ferramentas e da gestdo da qualidade no

processo produtivo da empresa estudada.

A escolha da empresa é justificada pela sua elevada importancia na regido, sendo uma das
maiores do Nordeste na industria de alimentos e por ter sua matriz localizada na cidade do

estudo, facilitando assim o trabalho.

O trabalho aqui apresentado tem sua importancia tedrica ressaltada, uma vez que podera a vir
contribuir para a area da Administracdo e servir como base para pesquisas relacionadas a
gestdo da qualidade e a aplicabilidade das ferramentas como auxilio no desenvolvimento e na

competitividade organizacional.
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O objetivo deste estudo foi alcangado através de pesquisas bibliograficas e documental como
embasamento tedrico. Além disso, foi aplicada uma entrevista semiestruturada com o gerente

e 0 assistente de qualidade da empresa.

O trabalho € composto por cinco capitulos, sendo o primeiro uma introducao do tema tratado,
tendo no capitulo seguinte as bases tedricas que o compdem. No terceiro capitulo encontram-
se 0s métodos para obtencdo dos resultados, para que no penultimo sejam apresentadas as
analises e demonstracfes dos mesmos. Por fim, o quinto capitulo apresenta as consideracdes

finais.

O préximo capitulo seguird com o referencial teérico, aprofundando o exposto nesta primeira

parte do estudo.
2. Referencial tedrico
2.1. Gestdo da qualidade

O conceito de qualidade recebeu diversas atribuicfes no decorrer da histéria. De acordo com
Marly Monteiro (2006), qualidade pode ser definida de véarias formas segundo diversos
autores, por exemplo, o conceito apresentado na norma ISO (International Organization for
Standardization) ou Organizacdo Internacional para padronizagdo 8402 (norma que antecedeu
a 1SO 9000:2000), relacionada a gestdo e garantia da qualidade, que a define como um
conjunto de propriedades e caracteristicas de um produto, processo ou servico que lhe
fornecem a capacidade de satisfazer as necessidades explicitas e implicitas do cliente. Outra
definicdo é a de que qualidade € a satisfacdo das necessidades do cliente, em primeiro lugar
(DEMING, 1990). Enquanto Juran (1992), a entende como uma barreira de protecéo a vida e

adequacao ao uso.

A organizacdo das empresas na gestdo da qualidade consiste em produtos e servigos com
qualidade, envolvendo alta conformacdo as especificacdes, aparéncia atrativa do produto,
baixos defeitos, tempo curto de manufatura além da tecnologia envolvida no processo. O uso
cada vez mais intenso de tecnologias na producdo associadas ao processo da gestdo da
qualidade possibilita um aumento da produtividade, influenciando com isso a sua propria
competitividade (MARINO, 2006).

Em suma, a qualidade vem se tornando um fator crucial para a sobrevivéncia nas empresas
sobretudo no ambiente competitivo o qual as organizacGes de todo mundo vém enfrentando.
(SILVA; MACHADO, 2011).
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2.2. Ferramentas da qualidade

Para a tomada de decisdo em uma empresa, deve-se realizar uma analise dos dados da
organizacdo, com o objetivo de identificar algum problema no processo para sé assim
soluciona-lo. (CARLOS; OLIVEIRA, 2012)

Para isso, existem as sete ferramentas da qualidade que segundo Carpinetti (2012) sdo:
Brainstorming; Folha de verificacdo; Grafico de Pareto; Diagrama de causa e efeito;
Histograma; Diagrama de dispersdo e Grafico de controle. Além dessas, outras ferramentas

bastante difundidas é a 5W2H e o fluxograma.

2.2.1. Brainstorming

E uma técnica utilizada pelas empresas na busca por ideias e opiniées que possam resolver
problemas. Essas ideias sdo extraidas de pessoas da propria organizacdo gque se reinem ao
redor de uma mesa para gerar 0 maximo de ideias e sugestdes possiveis, envolvendo um
nimero de participantes ndao superior a quinze pessoas. O objetivo desta técnica é obter o
maior nimero de ideias possiveis. Apds esta primeira etapa da tempestade de ideias, inicia-se
a organizacdo e selecdo destas, com o intuito de gerar solucdes para o problema em discussao
(MELO; VIEIRA; PORTO, 2011).

2.2.2. Folha de verificacao

Segundo Carpinetti (2012) é uma ferramenta que serve para coleta de dados para uma anélise
futura. Consiste em um formulario simplificado com todos os itens a serem analisados na

folha. Ha diferentes tipos de folha de verificagdo, os mais utilizados séo:

— Folha de verificacdo para a distribuicdo de um item de controle de processo, com
definicdo dos limites LIE- Limite inferior de especificacdo e LSE- Limite superior da
especificagao.

— Folha para classificacdo de defeitos.

2.2.3. Grafico de pareto

Esta ferramenta, de acordo com Mélo et.al (2012), foi criada pelo economista italiano
Vilfredo Pareto, que descobriu que 80% dos problemas é constituido por 20% das causas.
Esta anélise parte de uma representacdo grafica com barras verticais, onde constam o0s
problemas mais importantes, tendo nas barras mais altas as maiores prioridades e nas barras

baixas realiza-se uma analise posterior.
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2.2.4. Diagrama de causa e efeito

Esta ferramenta é também denominada de Diagrama de Ishikawa ou espinha de peixe, devido
ao seu formato. Sua utilizacdo se faz atraves da necessidade de identificar as principais causas
que estdo ocasionando um problema em algum processo da organizacao. Inicialmente, realiza-
se um Brainstorming (Tempestade de ideias). Posteriormente, ap0s selecionar as causas mais
relevantes, estas sdo postas em categorias, denominas de seis M’s (mao-de-obra, meio
ambiente, material, método, maquina e medicdo), ou em outras categorias a depender da
situacdo (NEGREIROS; OLIVEIRA, 2012).

2.2.5. Histograma

Segundo Carpinetti (2012),

“O histograma é um gréafico de barras no qual o eixo
horizontal, subdividido em véarios pequenos intervalos, apresenta os valores
assumidos por uma varidvel de interesse. Para cada um destes intervalos, é
construida uma barra vertical, cuja area deve ser proporcional ao nimero de
observacgdes na amostra cujos valores pertencem ao intervalo correspondente.
As barras verticais sdo construidas entre os intervalos sendo proporcional a frequéncia que o
evento estudado ocorre. O histograma é disposto de tal forma que é possivel a identificacdo
clara do valor central e da distribuicdo em seu entorno (TRIVELLATO, 2010).

2.2.6. Diagrama de disperséao

O diagrama de dispersdo € utilizado para relacionar duas varidveis. Pode servir para uma
analise entre duas causas, dois efeitos ou causa e efeito de um processo. Para sua construcéo é
necessario: coleta e registo dos dados, realizacdo e analise do calculo e dispd-los em um
grafico (NEGREIROS; OLIVEIRA, 2012).

2.2.7. Gréfico de controle

E uma ferramenta importante para que a organizagio possa acompanhar 0s seus processos,
identificar os seus problemas e ter um controle da producgdo, mostrando com isso um sistema
de qualidade (CARLOS; OLIVEIRA, 2012).

As organizacOes tendem a padronizar 0s seus processos, seja na producao de bens ou servigos,

no entanto nem sempre isso é possivel, seja devido a uma mudanca de mao-de-obra,
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mudancas ambientais, mudanca de maquinas, fornecedores, entre outros. Essa variabilidade é
considerada natural, mas deve ser controlada e monitorada para buscar a estabilidade naquilo
que esta sendo produzido, para que ndo resulte em falhas e defeitos no processo.
(TRIVELLATO, 2010).

Ja para Peinado e Graeml (2007), os graficos de controle sdo usados para constatar se
determinado processo esta de acordo com os limites de controle, ou seja, se 0 processo esta de

acordo com o planejado.
2.2.8. 5\W2H

De acordo com Ferreira (2009), a ferramenta 5W2H, é utilizada como base para a

implantacdo de melhorias nos processos da organizacao.

O nome dessa ferramenta é constituido de palavras em inglés, tais quais: Why (Por
qué?), What (O  que?), Who (Quem?), When (Quando?), Where (Onde?), How (Como?)
e How Much (Quanto?). Ela € utilizada também para informar planos de acdo, fazer os

diagnosticos dos problemas e planejar as acdes necessarias (WERKMA, 1995).

2.2.9. Fluxograma

Euma ferramenta utilizada para representar um processo de producio sequenciado e
ordenado, através de simbologias préprias que poderad simbolizar um: inicio, acdo e decisdo.
Como o fluxograma é representado graficamente e de forma simples é possivel observar
problemas no processo. Verificando com isso, se algum processo pode ser melhorado
ou modificado (MAICZUK; JUNIOR, 2013).

3. Procedimentos metodoldgicos

Este estudo tem carater descritivo onde € relatada a aplicabilidade das ferramentas da
qualidade na empresa estudada. Foi realizada uma pesquisa de campo onde nesta obteve-se
através de uma entrevista semi-estruturada com o supervisor e analista da qualidade,
informac0es pertinentes ao objetivo do estudo. Além disto, utilizou-se o apoio documental e
bibliografico como base para a realizacdo desta pesquisa. Os dados utilizados para a
elaboragdo dos quadros e gréficos sofreram alteracbes em decorréncia da ndo permissdo por
parte da empresa de divulga-los no presente trabalho, dessa forma foi realizada uma

equivaléncia de valores para chegar a uma proximidade dos resultados expostos em gréaficos.
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3.1. Apresentacéo da empresa

A empresa estudada tem quarenta anos de histdria. O grupo iniciou-se no mercado com o cafée
que é produzido pela mesma até hoje. Comegou sua producéo artesanalmente, em Campina
Grande, na Paraiba, e hoje é vendido em quase todo Nordeste, com mais de seis mil pontos de
vendas em Pernambuco, Paraiba, Alagoas, Rio Grande do Norte e parte da Bahia. Com o
tempo, o café se expandiu, passando a ter uma maior aceitacdo no mercado. Com isso,
resolveu aumentar seu mix de produtos, comprando uma fabrica de macarrdo na Paraiba, e em

Caruaru-PE adquiriu o cafe referido acima e uma fabrica de massas e biscoitos.

A unidade estudada atua no segmento de produtos alimenticios, com mais de noventa

produtos.

4. Ferramentas da qualidade

4.1  Brainstorming

O controle da qualidade identificou através do SAC (servigo de atendimento ao consumidor),
um problema com um dos biscoitos que a empresa produz, adquirido por uma consumidora,
onde faltava no pacote uma unidade de biscoito do tipo A. Ao saber disto o setor responsavel
abriu uma RNC (Relatério de ndo conformidade). Em seguida, convocou uma reunido com 0s
supervisores da producdo desta linha de biscoitos e alguns profissionais da area da qualidade

onde discutiram as possiveis causas para o problema relatado. Dentre as 15 causas levantadas:

— 7 causas foram confirmadas;
— 6 causas nao foram confirmadas;

— 2 causas foram agrupadas.
As 7 causas confirmadas foram tratadas pelo diagrama de causa e efeito. Dentre elas, estdo:

— Colaboradores novatos no setor;

— Tamanho da embalagem;

— Problema na balanga;

— Desalinhamento nas calhas de transporte da pacotadeira;
— Desregulamento no peso da massa do biscoito;

— Embalagem mais pesada que o padréo estabelecido;

— Auséncia do supervisor
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Estas causas serdo expostas com mais detalhes no diagrama de causa e efeito onde objetiva-se

identificar na ferramenta as causas e sub-causas do problema apresentado.
4.2. Diagrama de causa e efeito

Nesta ferramenta o setor de qualidade decidiu por tratar as causas do problema da falta de
uma unidade do biscoito A, apresentando sub-causas para ajudar na identificacdo destas

causas. Sendo estas sugestdes obtidas através de uma sessdo de brainstorming.

Figura 1 — Diagrama de causa e efeito / analise da falta de uma unidade de biscoito A
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Elaboracdo propria, 2015

Fonte:

A observacéo realizada pelo setor de qualidade identificou no fator Mao de obra uma causa
relacionada ao problema central, sendo esta a presenca de colaboradores novatos no setor,
onde devido a inexperiéncia dos mesmos este problema poderéa ter passado despercebido. A
sub-causa relacionada a esta ultima, veio pela necessidade de se contratar mais funcionarios
uma vez que a demanda desse produto recentemente lancado no mercado, aumentou. Notou-
se também que houve a auséncia do supervisor da linha de producéo referente ao biscoito do
tipo A, por motivos de salde, dessa forma os funcionarios ficaram sem um apoio necessario

para 0 bom funcionamento do processo.

No fator Medicdo, a causa identificada foi o desregulamento no peso da massa do biscoito,
podendo ter ocorrido devido a falta de treinamento dos colaboradores para a medicdo e

pesagem dentro das especificagOes estabelecidas pelo limite de controle.
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Ja no que diz respeito as maquinas, uma das causas encontradas foi o problema na balanca
que ocorreu no periodo da reclamagdo da consumidora, em consequéncia da falta de
manutencdo que deveria ter sido realizada naquele periodo. Outra causa verificada para a
méaquina foi o desalinhamento nas calhas de transporte da pacoteira, ocorrida também no

mesmo periodo, por isso tem como sub-causa a falta de manutencéo.

Enquanto no fator fornecedor, foi identificado duas possiveis causas, uma esta no tamanho da
embalagem que veio maior do que o pedido pela empresa e que é destinado a esse tipo de
biscoito, podendo ter causado confusdo nos funcionarios no momento de empacotar 0s
mesmos, uma vez que ha uma pesagem estabelecida para cada produto, no caso do biscoito do
tipo A, a pesagem € de 60g fora a embalagem, desse modo, caso a pesagem tenha atendido as
gramas estabelecidas pelo INMETRO (Instituto Nacional de Metrologia, Qualidade e
Tecnologia) o biscoito pode ter passado na Check Weight (Checagem de peso), sem maiores
problemas. Outra causa destinada ao problema apresentado, pode ter sido a embalagem mais
pesada que o padrdo estabelecido, é importante lembrar que a embalagem deve pesar 7
gramas e o biscoito 60g, desse modo, possa ser que a embalagem com os biscoitos em seu

interior tenha passado pelo Check Weight.
4.3. Fluxograma

O fluxograma apresentado representa o processo de producao do biscoito do tipo B, onde é
explanado as etapas de sua fabricacdo por meio de um desenho representativo para melhor

visualizacdo e identificacdo de possiveis falhas no mesmo.

Outra caracteristica relevante desta ferramenta € a sua capacidade de explanar de forma
simplificada todo o processo de producdo ndo s para os proprios funcionarios, mas também

para 0s que serdo admitidos posteriormente.
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Figura 2 - Fluxograma do processo de producéo do biscoito B
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Fonte: Elaboragdo propria, 2015

&) ABEPRO 11

INGEINHARIA DE PRODUCAO



XXXVI ENCONTRO NACIONAL DE ENGENHARIA DE PRODUCAO

Contribuicdes da Engenharia de Produgao para Melhores Préaticas de Gestdo e Modernizagéo do Brasil
eneqep Jodo Pessoa/PB, Brasil, de 03 a 06 de outubro de 2016.

4.4 Histograma

O histograma apresentado abaixo representa a explanacdo do planejamento da média da
producdo do café, analisando a média programada e a realizada no decorrer de um ano, o qual
indicou que apenas 25% do que foi planejado realmente atendeu ou superou as metas
estabelecidas. A partir da visualizacdo deste grafico, torna-se possivel a visualizacdo clara da
média programada e realizada no decorrer do ano de 2014, fazendo com que 0s gestores

analisem e busquem as causas dessas diferencas entre elas.

Figura 3 - Histograma
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Fonte: Elaboragdo propria, 2015
4.5. Gréfico de controle

Este gréfico foi utilizado para especificar os limites de controle referentes a umidade do
macarrdo de massa longa produzida pela empresa, onde este atende a limites superiores e
inferiores para que esteja em conformidade passando assim a serem comercializados. No caso
abaixo, o limite inferior de controle que o macarrdo deve atingir € 9% de umidade. J& o seu
limite ideal é de 11% no que se refere a umidade, enquanto o limite superior de controle
corresponde a 13%, passando destas especificagbes 0 macarrdo ndo poderd ser

comercializado.

&
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Observou-se que no més de maio a umidade ideal do macarréo ultrapassou o limite superior

de controle o que pode ter acarretado em um prejuizo para a empresa neste periodo, podendo

ter ocasionado em um reprocesso do macarrdo fabricado.

Na figura 4, estes limites podem ser verificados de forma simples em uma representagéo

grafica.

13,00
12,50
12,00
11,50

10,50

10,00
950
9,00

Jan

Fev

Figura 4 — Gréfico de controle

Umidade do Macarrio

Umidade do Macarrdo

Mai 1un

Jul

Out

Nov

Dez

ELSC WM ©LIC mLRC
Més Jan Fev War Abr Mai Jun Jul Ago Set Out Nov Dez
LsC 13 13 13 1 13 13 13 13 13 13 13 13
LM il il il 1 il il il il il il il il
LIC 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3
LRC i 1 3 1] 13 1 1 1 1 ] 1 36

4.6. Folha de verificacdo

Fonte: Elaboragdo propria, 2015

Na folha de verificacdo é possivel analisar os defeitos encontrados na sec¢do de producédo de

massas onde estdo registradas as quantidades de erros ocorridos em um més. Cada linha da

producdo tem uma meta para defeitos, neste caso das massas, tem-se um limite de 5% para

erros.

@
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Quadro 1 — Folha de verificacdo

ESTAGIO DE FABRICACAQ: inspecdo final

PERIODO: MENSAL 2015

Tipos de defeito: varredura, sobrepeso, reprocesso, consumo de pd, Segdo: Produgio de Massas
umidade de produto, outros.
Total inspecionado: 6738 Inspetor:
Obs.: todos os itens produzidos foram inspecionados
DEFEITO - ETAPA MARCA SUB-TOTAL
Varredura ITTITITIT ITITINIIL 20
Sobrepeso IIIII 5
Eeprocesso TITTATIIT TRTXINCOD ITINTTONL ITTITITIL 96
TITTIIIIT TNTTTIONT ITIUITIIT TITITTITL
JIITINT IOIT
Consumao de po TITIATIIT JETEININT TLIUITOIL ITTITINIL 120
TITTITIIT INTTTIONT TTTUITIO TITITTITL
TITJTITIT JUIITONT TUITIOITT TOTITIT
Umidade do produto TITTTTINT JETTTINTN DIITTIINL ITTTT 33
Outros ITINTIIIT ITATIIIT 18
TOTAL 294

4.7. Grafico de pareto

Fonte: Elaboragdo prépria, 2015

Este grafico foi realizado como sugestdo, uma vez que a empresa verifica os defeitos da linha

de forma individualizada, tendo no diagrama de Pareto a possibilidade de analisa-los em

conjunto estabelecendo prioridades para resolucdo e controle desses defeitos ou problemas

encontrados. Neste grafico é possivel analisar as prioridades a serem resolvidas na linha de

massas, no que diz respeito a defeitos durante o processo produtivo. O consumo de po

juntamente ao reprocesso, corresponderam juntos no decorrer de um més, a quase 80% dos

problemas na linha de producéo de massas. Seguidos da umidade do produto que corresponde

a 11,9%, varredura 6,9% , sobrepeso 1,7 % e Outros que representa 6,2% do total de

defeitos.

Quadro 2 — Grafico de pareto

O
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ESTAGIO DE FAERICACAQ: inspecio final PERIODO: MENSAL 2015
Tipes de defeito: varredura, sobrepeso, reprocesso, consume de po, Secdo: Produgdo de

uvmidade de produto, outros. Maszas
Total inspecionado: 6738 Inspetor:
Obs.: todos os itens produzidos foram inspecionados
Defeitos Quantidade % do Total % Acumulada

Consumo de po 120 40.8 408
Eeprocesso 96 325 733
Umidade de Produto 35 11,9 852
Varredura 20 6,9 921
Sobrepeso 5 1.7 938
Qutros 18 6,2 100

Total 2095 100

Fonte: Elaboragéo propria

Figura 5 — Gréfico de pareto

Titulo do Grafico
140,00

120,00
100,00
80,00
60,00
40,00
| 20,00 I
0,00 . | .
\ De: Consumo de pd Reprocesso Umidade de Produto Varredura Sobrepeso Qutros

M Quantidade —% Acumulada

Dedeitos Consumodepd | Feprocesso | Umidade deProduto | Yamedura | Sobrepeso | Outros
}—.—. idade |

120,00 36,00 35.00 20,00 5.00 18,00
% Acumulada 40,80 T30 85.20 30 33.80 100,00
[ Dedeitos ] Consumodepé| Repracessa | Umidads de Produto | Varredura | Sobrepeso [ Outros
| Quantidade | 120,00 35,00 35,00 20,00 5,00 18,00
# hcumulada 40,30 7330 8520 3210 3330 100,00

Fonte: Elaboracédo propria, 2015

Com isto, fica claro que dentre os defeitos mais encontrados os que devem ser resolvidos
primeiro sdo: Consumo de PO e Reprocesso por corresponderem juntos a uma percentagem

maior de defeitos, devendo ser implementadas a¢Ges para a corregdo e controle destes.
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4.8. SW2H

Esta ferramenta foi aplicada com o objetivo de demonstrar as varias acdes que poderiam ser
feitas pela empresa na criacdo e desenvolvimento de seus produtos. A primeira sugestao seria
a implementacdo de caixas de papeldo para o transporte de produtos populares que sdo
transportados atualmente em sacos pléasticos, fazendo com que estes produtos venham a
quebrar-se mais facilmente. O segundo refere-se a criagdo de uma embalagem para o
macarrdo de massa curta que sera introduzido na empresa matriz, local do estudo. E o altimo

ponto é o langamento de um novo produto, pois a mesma esta buscando aumentar o0 seu mix

de produtos e conquistar novos clientes.

Quadro 3- 5w2h

N'da | Acaoo Eesponsavel Onde? Como?! Cuan | Quando? | Por gue?
Cansa- | que? Quem? (Where) (How) to? (When) | (Why)
Raiz | (What) (Who) (How
much
)
1 Implement | Aszistente de | No Contratar um - Setembro” | Porque
ar caixa de | gqualidade transporte | formecedor 2015 estava
papeléo no dos de caixas de havendo
transporte produtos papeldo quebra
de populares dezses
produtos produtos
populares em sacolas
durante o
transporte.
1 Embalage | Diretor de | Na zala de | Eealizando - Dezembro” | Porque
m de | Marketing Beumido reunides 2015 3873
macarrdo Juntos ao mmplement
curta zetor de ado  um
qualidade novo
macarrio
na mafriz.
3 Langamen | Diregio Mo Afraves  de - Abnl2016 | Para
to de um mercado publicidade aumentar
nove em redez de zell mix de
produto telecomunica produto e
géo eI conquistar
massa. novos
cliemtes.

Fonte: Elaboragdo prépria, 2015
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5. Concluséo

O presente estudo mostra através dos dados e informagdes dispostos também em gréficos, a
eficiéncia da aplicabilidade das ferramentas da qualidade para avaliacdo e controle dos
processos produtivos existentes na empresa estudada, reforcando com isso, a sua politica de
qualidade uma vez que por ser do ramo de alimentos a atencdo pela qualidade se faz
necessaria desde a busca por fornecedores até a producdo dos produtos. Vale ressaltar que por
ser umas das maiores empresas do ramo de alimentos do Nordeste, a garantia da qualidade em
seus produtos € de primordial importancia, trazendo um maior destaque no mercado e também

no que diz respeito a qualidade percebida pelos consumidores.

A empresa apresenta 0s seus resultados da producdo em planilhas e em alguns gréficos,
demonstrando de forma individualizada cada um deles, mostrando os defeitos e problemas do
que é produzido. Por isso, se faz necessario uma analise mais abrangente dos problemas para
uma acdo focalizada nos que requerem uma atencdo maior, utilizando tais ferramentas para a
melhoria continua dos seus processos visando sempre a reducdo dos defeitos e

consequentemente reduzindo custos.

Desse modo, este trabalho se mostra eficaz ao conseguir através dos graficos demonstrar de
forma simples e objetiva quais os principais problemas e como utilizar-se das ferramentas

para auxiliar na busca pelas causas e a¢0es voltadas a solucdo destas ocorréncias.
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