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Aplicacao da metodologia MASP em uma
industria alimenticia localizada no interior
do estado da Paraiba

A busca pelo sucesso e por um lugar de destaque no mercado é a meta crucial
estabelecida pela maioria das empresas. Para tanto, torna-se necessario que as mesmas
adotem ferramentas e mecanismos de apoio a gestdo a fim de se enfrentar os desafios e
os problemas que podem surgir e que comprometem a eficiéncia e a eficacia de um
sistema produtivo. Em meio a este cenario a metodologia MASP — Método de Analise e
Solugdo de Problemas se apresenta como um meio de identificacio e analise de
problemas inerentes a uma organiza¢do. Este mecanismo apresenta ainda o
direcionamento para a elaboragdo de um plano de agdo frente as divergéncias detectadas.
Assim, este estudo teve como objetivo a aplicagdo dessa metodologia junto a ferramentas
da qualidade como: folha de verificagcdo, grafico de Pareto, brainstorming, diagrama de
Ishikawa e 5W2H assim como o desenvolvimento de Procedimentos Operacionais Padrao
— POPs, no processo produtivo de biscoitos realizado por uma industria alimenticia
localizada na cidade de Sumé, Paraiba. Essa pesquisa se deu por meio de uma andlise
bibliografica, seguida de um estudo de caso da organizagdo e consecutivamente da
aplicagdo de um plano de agao, formulado de acordo com a utilizagdo de todas as etapas
antes designadas pelo MASP, que se mostraram bastante eficientes, trazendo resultados
satisfatérios para a organizagdo reduzindo perdas e consequentemente custos e
aumentando a competitividade da mesma no mercado em que esta inserida.

Analise de Problema. Metodologia MASP. Producdo de Biscoitos.
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A competitividade acirrada que hoje existe em todo o mercado, exige que
as empresas busquem métodos e estratégias que lhes garantam o alcance do
éxito e consequentemente uma posigdo permanente e de destaque em meio aos
seus concorrentes. Contudo, muitas sdo as varidveis que comprometem o bom
funcionamento e a gestado das corporacdes.

De acordo com Menezes (2013) uma das principais causas do insucesso de
muitas empresas é a falta de métodos e padrdes. Por mais que os gestores
busquem se qualificar e qualificar seus colaboradores, em muitos casos o que é
aprendido na teoria ndo é realizado na pratica, devido ao fluxo de trabalho que é
cada vez mais rdpido, exigindo também decisdes rapidas para a solucdo dos
problemas.

Martinelli (2009) define um problema como sendo um efeito indesejavel
de um processo, ou seja, um resultado insatisfatério, que ndao atendeu a uma
expectativa. A meta é o resultado desejado de um processo, o que significa dizer
que o problema é uma meta ndo alcangada. Porém mediante a possibilidade da
ocorréncia de contrariedades existe uma série de ferramentas e metodologias
que auxiliam na detecgdo, agdo, correcao e verificacdo de possiveis erros que
podem ocorrer mediante a um processo, um produto ou um servigo.

No mercado atual, especialmente quando se refere ao setor alimenticio
usar métodos de boas praticas de fabricacdo, otimizagdo de tempos e redugdo de
desperdicios é fundamental para garantir a qualidade do produto e o controle
dos custeios por parte dos gestores. Sob o contexto descrito, a importancia da
utilizacdo de uma metodologia formal para dar suporte a gestdo junto de
procedimentos operacionais padrdo (POPs) e da utilizagdo de ferramentas da
qualidade garantem que o processo caminhe sobre uma curva de confiabilidade,
necessaria para o sucesso das organizagoes.

Segundo a ABIMAPI — Associagdo Brasileira das Industrias de Biscoitos,
Massas Alimenticias, Pdes e Bolos Industrializados, o faturamento das industrias
de biscoitos no Brasil em 2017 atingiu a marca de USS 5,27 bilhdes
representando 7,69% do faturamento mundial e apresentando-se como o
segundo maior mercado do planeta, perdendo apenas para os Estados Unidos.

Na regido do Cariri Paraibano, o mercado de biscoitos também se
apresenta como uma otima fonte de renda para as industrias alimenticias da
regido, sendo consequentemente um mercado competitivo entre elas, diante
disso, é necessario que estas empresas se sobressaiam em relacdo as demais
através da utilizacdo de praticas de gestdo eficientes para que assim possam
permanecer competitivas no mercado, reduzindo perdas, e obtendo lucro.

Assim, este artigo tem por objetivo aplicar um desdobramento do ciclo
PDCA, conhecido como metodologia MASP, apoiado por ferramentas da
qualidade como, folha de verificacdo, grafico de Pareto, diagrama de Ishikawa,
5W2H entre outras, com intuito de identificar os principais problemas
provenientes da producdo de biscoitos de uma industria alimenticia localizada na
cidade de Sumé, Paraiba. E assim, providenciar um plano de a¢do coerente, com
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foco na solugdo das situacGes de maiores precariedades com o objetivo de
reduzir perdas, aumentar o lucro da organizacdo e consequentemente sua
competitividade na regido.

Na concepgdo de Junior et al. (2010) o ciclo PDCA pode ser entendido
como um método gerencial de melhoria continua e reflete em suas quatro fases,
a base da filosofia do melhoramento continuo. O mesmo é composto por quatro
fases basicas do controle: planejar, fazer, controlar e agir, ilustradas na Figura 1.

Figura 1 - Ciclo PDCA
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Fonte: Adaptado de Campos (2004)

Segundo Campos (2004), as fases do ciclo PDCA podem ser entendidas da
seguinte maneira:

- Planejamento: consiste em estabelecer as metas sobre os itens de controle e o
método necessario para se atingir as metas propostas. E a fase do
estabelecimento da “diretriz de controle”;

- Execucdo: é a fase de implementagdo do planejamento, onde é necessario
fornecer educagdo e treinamento para a execucdo dos métodos desenvolvidos na
fase de planejamento. Na mesma devem-se coletar os dados que serdo utilizados
na fase de controle;

- Controle: esta é a fase em que a partir dos dados coletados na execucao,
compara-se o resultado alcancado com a meta planejada;

- Agir: é a etapa onde o usudrio detectou desvios e atuara no sentido de fazer
corregdes definitivas, de tal modo que o problema nunca volte a ocorrer.
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Uma das aplicagdes mais usuais do ciclo PDCA é utiliza-lo na andlise e
solucdo de problemas, permitindo a realizacdo do controle da qualidade em toda
a empresa. Logo, o mesmo pode ser desdobrado em etapas ou passos, sendo
essa metodologia conhecido como MASP — Método de Andlise e Solugdo de
Problemas.

De acordo com Menezes (2013) o Método de Andlise e Solugdo de
Problemas também conhecido como MASP é um processo dindmico na busca de
solucdes para uma determinada situacdo. O mesmo procura encontrar respostas
relacionadas com a priorizacdo do problema, com a divisdo do problema em
partes que possam ser analisdveis e com as verificacGes das situacdes que
necessitam de atengdo.

O MASP segue uma metodologia composta por oito etapas elencadas e
definidas na Figura 2. A etapa “plano” do ciclo PDCA é subdividida em quatro
etapas: identificacdo do problema, observacdo, andlise e plano de acdo. A etapa
“acdo” é subdividida em padronizacdo e conclusdo. O uso da metodologia
proposta gera novos padrdes para resolugdo de problemas microestruturais. Isso
facilita a solucdo de futuros problemas relacionados. Dessa forma, a metodologia
incorpora o conceito de sistemas especialistas: em um processo de
aprimoramento continuo, novos padrdes sdo gerados, enquanto os existentes
sdo atualizados e aprimorados (CAMPQOS, 1994).

Figura 2 - Etapas do MASP

PDCA | FLUXO ETAPA OBJETIVO
Identificacéo do Definir claramente o problema e reconhecer
problema sua importancia.

Investigar as caracteristicas especificas do
Observagéo problema com uma visdo ampla e sob varios
pontos de vistas.

Analise Descobrir as causas fundamentais.

Conceber um plano para bloquear as

Plano de agéo causas fundamentais.

Acéo Bloquear as causas fundamentais.

Verificacao Verificar se o blogueio foi efetivo.

C

(Bloqueio foi efetivo?)

Prevenir contra o reaparecimento do

Padronizac&o problema.

A

Fonte: Adaptado de Campos (2004)
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Ao utilizar o MASP a equipe passa a seguir uma metodologia estruturada
que permite evitar que sejam tomadas decisdes precipitadas acerca do problema,
propiciando o seu claro entendimento (JUNIOR et al., 2010).

Ao longo das etapas dessa metodologia, podem-se utilizar inimeras
ferramentas da qualidade para dar suporte a aplicacdo da mesma, como: folhas
de verificacdo, brainstorming, diagrama de Pareto, diagrama de Ishikawa, 5W2H,
entre outras.

A folha de verificacdo é uma planilha utilizada para o registro de dados, de
forma sistémica. A sua utilizacdo proporciona uma coleta de dados rapida e
automadtica. Em toda folha de verificacdo é necessdario colocar local e data da
coleta dos dados (OMACHONU; ROSS, 2004; CARPINETTI, 2012).

A folha de verificacdo proporciona reunir dados para serem empregados na
construcdo de outras analises fundamentadas nas ferramentas da qualidade,
como por exemplo: histograma, grafico de Pareto e grafico de controle
(OMACHONU; ROSS, 2004).

Na hora de coletar os dados, é de fundamental importancia esclarecer sua
intencdo e ter valores que reflitam claramente os fatos. Também é de
fundamental importancia que os dados sejam coletados de maneira simples e
precisa (KUME, 1993).

Dentro de um MASP ela tem particular importancia na fase de Observacao,
mas seu uso pode se estender as fases de identificacdo do problema, andlise do
problema e mesmo no plano de a¢cdo (MEIRELES, 2001).

O grafico de Pareto é utilizado para identificar quais os componentes que
sdo responsaveis pela maior parcela dos problemas (AGUIAR, 2002).

O diagrama de Pareto é um gréfico de colunas que ordena as frequéncias
das ocorréncias, da maior para a menor, permitindo a priorizagao dos problemas,
procurando levar a cabo o principio de Pareto (80% das consequéncias advém de
20% das causas), isto &, ha muitos problemas sem importancia diante de outros
mais graves (MENEZES, 2007).

Sua maior utilidade é a de permitir uma facil visualizacdo e identificacdo
das causas ou problemas mais importantes, possibilitando a concentragdo de
esforgos sobre os mesmos.
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Figura 3 - Exemplo de um grafico de Pareto
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Fonte: Adaptado de Paladini (1994)

O diagrama de Ishikawa também é conhecido com diagrama de causa e
efeito. Esse nome foi dado por causa de seu “inventor”, Karou Ishikawa
(ALVAREZ, 2001). O diagrama de Ishikawa é uma ferramenta de representacdo
das possiveis causas que levam a um determinado efeito (MARSHALL et al.,
2006).

Segundo Werkema (2006), este diagrama é empregado para sumarizar e
obter as possiveis causas do problema avaliado, operando na identificacdo das
causas do problema exposto e determinando medidas corretivas que deverdo ser
adotadas.

Esta ferramenta permite estruturar hierarquicamente as causas de
determinado problema ou oportunidade de melhoria, ou seja, seus efeitos sobre
a qualidade (LAS CASAS, 1999).

Ainda, segundo Las Casas (1999) para elaborar esse diagrama é
indispensavel saber a determinag¢dao das causas do problema e ndo de seus
sintomas. Por exemplo, quando ocorre uma queda nos resultados de vendas, isso
pode ser um sintoma, no entanto as causas podem ser vdrias, e essa identificagdo
é o principal objetivo.

As causas sdo incorporadas por categorias e semelhangas, e sdo
classificadas por seis maneiras diferentes, sendo elas: matéria-prima, mao-de-
obra, maquinas, medida, meio ambiente e métodos. Assim pode-se atuar de
modo mais especifico e direcionado no detalhamento das causas (MARSHALL et
al, 2006).

R. Gest. Industr., Ponta Grossa, v. 16, n. 3, p. 01-21, Jul./Set. 2020.



Figura 4 - Exemplo de um diagrama de Ishikawa
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Fonte: Adaptado de Campos (2004)

Segundo Leripio (2001), a base do planejamento é baseada na ferramenta
da qualidade designada 5W2H. Este nome é baseado nas expressdes: What? — O
qué?; Why? — Por qué?; Where? — Onde?; When? — Quando?; Who? — Quem?;
How ? — Como?; e How Much? — Quanto Custa?. Essa ferramenta tem o intuito de
destacar pontos relevantes localizados com a aplicagdo da lista de verificagao,
proporcionando a situa¢do analisada um plano resumido de a¢Ges que poderiam

ser exercidas.

Figura 5 - 5SW2H

What? —> O qué?
Why? e=="»  Por qué?
When? ——>  Quando?
Where? ——>  Onde?
Who? 3 Quem?
How? Como?
How much?  ©=—=> Quanto custa?

Fonte: Adaptado de Pfitscher (2004)

O brainstorming foi inventado por Alex F. Osborn, ele trabalhava na area
de publicidade, e via o incomodo no ambiente em que ocorria 0s processos
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criativos, sendo assim ele criou um método para estimular o livre fluxo de ideias
e pensamentos nas reunioes (PEARSON, 2011).

De acordo com Pearson (2011) existem quatro regras bdsicas para uma
sessao de brainstorming, sao elas:

- Criticas sao proibidas: os participantes devem adiar o julgamento das ideias;

- Disparates sao bem-vindos : deixar fluir o pensamento e falar as ideias que
vierem a cabeca;

- Quanto mais ideias, melhor: quanto maior a fluéncia de ideias, mais distante da
légica;

- Combinacdes e melhorias: fazer analogias com as ideias dos outros sujeitos
participantes.

Ainda segundo Pearson (2011), o brainstorming tem como principal
finalidade a liberdade da imaginacdo. Sendo assim essa ferramenta permite a
liberdade por meio da suspensdo de julgamentos. No entanto ndo ocorre
discriminagdo de ideias e opinides, ou seja, é livre de julgamento para uma etapa
posterior, visando combinar duas ou mais ideias distintas obtendo assim novas
associacgoes.

O procedimento operacional padrdo (POP) é definido como um conjunto
de instrucbes e métodos que descrevem como um determinado processo deve
ser realizado para atingir efetivamente um objetivo (CARSON; DENT, 2007 apud
Ribeiro et al. 2017). Segundo Campos (2014), o POP deve conter todas as
informacGes necessarias ao bom desenvolvimento do processo, sendo a forma
segura e eficiente de alcangar os requisitos da qualidade.

De acordo com os procedimentos técnicos a metodologia utilizada para
este trabalho teve como método o uso de pesquisas bibliograficas acerca de todo
conteldo necessario para entendimento e analise. De acordo com Prodanov e
Freitas (2013) a pesquisa bibliografica é aquela elaborada a partir de material ja
publicado, constituido principalmente de: livros, revistas, publicagées em
periddicos e artigos cientificos, jornais, boletins, monografias, dissertagdes, teses,
material cartografico, internet, com o objetivo de colocar o pesquisador em
contato direto com todo material ja escrito sobre o assunto da pesquisa.

Ainda sob o ponto de vista técnico, outro procedimento utilizado para o
presente estudo foi o estudo de caso. Apds o levantamento bibliografico, foram
realizadas visitas in loco ao empreendimento em questdo, onde foi realizada uma
andlise do local e o levantamento dos dados relevantes para formulacdo da
pesquisa.
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Para a construcdao dos resultados embasados nos procedimentos acima
citados foi utilizada a metodologia MASP — Método de Andlise e Solugdo de
Problemas, que teve como apoio inUmeras ferramentas da qualidade, tais como:
folha de verificacdo, grafico de Pareto, diagrama de Ishikawa, 5W2H, entre outras
ferramentas, todas utilizadas em meio as etapas necessdrias para a aplicacdo do
MASP na organizagao em analise.

O empreendimento no qual o estudo foi realizado pode ser descrito como
uma organizacdo voltada para a panificacdo de pades e producdo de massas em
geral. A mesma compreende desde o processo de producdo até a venda de seus
produtos em varejo e a comercializacdo de massas (bolos e biscoitos) em
atacado, sendo este ultimo, destinado a varias cidades préximas a regido.

O produto carro chefe da organizacdo é o biscoito, sendo esse o mais
produzido e comercializado diante de todos os produtos manufaturados pela
empresa, e é também o que gera os maiores indices de perdas. Os biscoitos sdo
comercializados na cidade em que a fabrica se encontra assim como em cidades
circunvizinhas. O processo de producdo dos biscoitos pode ser representado por
um fluxo de valor simplificado, que engloba desde a chegada da matéria-prima
até o processo de distribuicdo, como mostra a Figura 6.

Figura 6 - Fluxo de valor da produgdo de biscoitos
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Fonte: Autoria proépria (2017)

Para a identificacdo do problema, foi feito um estudo prévio dos principais
problemas que a organizacdo enfrenta com relagdo a comercializagdo dos
biscoitos e diante disso observou-se que o indice de devolugao inerente a venda
dos biscoitos é o mais relevante, gerando altos niveis de perda para a
organizagao e consequentemente um impacto financeiro significativo.

A empresa comercializa os biscoitos através de contratos consignados para
supermercados, padarias e outros pequenos empreendimentos da cidade em que
a fabrica se encontra assim como de outros municipios, totalizando treze cidades
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e abrangendo boa parte da regido do Cariri Ocidental da Paraiba e duas cidades
do Estado de Pernambuco. Diante das caracteristicas de comercializacdo
utilizadas pela empresa (contrato consignado) quando o produto apresenta
algum tipo de imperfeicdo mesmo que depois de entregue ao revendedor, o
mesmo pode ser devolvido posteriormente, sendo todos os custos oriundos a sua
ndo comercializacao de responsabilidade da organizacdo em pauta.

Diante dessa problematica, buscou-se quantificar o nimero de pacotes de
bolachas que voltaram durante o periodo de seis dias, e assim, foi desenvolvido
um grafico sequencial que apresenta como o problema “indice de devolugdo de
biscoitos” se comporta através do tempo, sendo este definido como o item de
controle a ser utilizado para continuacdo dos estudos aplicados. O grafico
sequencial em questdo pode ser observado na Figura 7.

Figura 7 - Grafico sequencial da quantidade de pacotes perdidos
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Fonte: Autoria prépria (2017)

Através da aplicacdo da folha de verificagdo no periodo de seis dias
corridos, foi possivel perceber detalhadamente as perdas decorrentes do retorno
dos biscoitos mediante a sua ndo comercializa¢cdo, sendo possivel quantificar
essas perdas de acordo com efeitos que foram elencados pelos gestores da
fabrica. A folha de verificacdo pode ser vista na Tabela 1.

Tabela 1 - Folha de verificagao

Descrigdo do Problema Seg Ter Qua Qui Sex Sab

Biscoito muito assado 10 12 17 5 5 9 58
Biscoito pouco assado 7 10 6 3 2 3 31
Shelf life 19 22 28 16 20 24 129
Biscoito avariado 10 12 18 8 9 10 67
Pacote aberto 2 3 6 1 3 2 17
Total 48 59 75 33 39 48 302

Fonte: Autoria propria (2017)

Por consequéncia, foi utilizado o grafico de Pareto (Figura 8) para
possibilitar uma melhor visualizagcdo dos efeitos elencados na folha de verificacdo
através de suas respectivas frequéncias de ocorréncias no periodo analisado, e

R. Gest. Industr., Ponta Grossa, v. 16, n. 3, p. 01-21, Jul./Set. 2020.



Gl

assim priorizar os efeitos mais relevantes, ou seja, aquelas com maior
representatividade no grafico.

Figura 8 - Grafico de Pareto
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Fonte: Autoria prépria (2017)

Apds a quantificagdo dos dados foi possivel identificar os efeitos mais
relevantes decorrentes da ndo comercializacdo do biscoito, onde o retorno do
biscoito pelo fato do mesmo estragar antes do prazo de validade (shelf life) foi o
gue apresentou a maior representatividade, e a soma dos efeitos “biscoito muito
assado”, e “biscoito pouco assado”, tiveram a segunda maior representatividade
no contexto geral, podendo estar ambos relacionados a uma causa comum. Ao
dialogar com os gestores e colaboradores do empreendimento, buscou-se
elencar possiveis causas para os efeitos apresentados, e foi aplicado um
brainstorming para levantamento das informacdes.

O indice de devolugdo de biscoitos é alimentado em prol de varios fatores
ou causas. Diante disso, foi realizado um brainstorming com o setor operacional e
gestores do empreendimento para levantar as ideias (causas) que possivelmente
estejam causando o problema em questdo, o mesmo pode ser verificado no
Quadro 1.

Quando 1 - Possiveis causas para o problema

Aplicagdo excessiva de antimofo

Aplicacdo insuficiente de antimofo

Permanéncia exacerbada dos biscoitos no forno

Permanéncia insuficiente dos biscoitos no forno

Falta de atengdo dos operadores

Descuidado no manuseio dos biscoitos

Falta de periodicidade na manutencdo da maquina empacotadora

Fonte: Autoria prépria (2017)

R. Gest. Industr., Ponta Grossa, v. 16, n. 3, p. 01-21, Jul./Set. 2020.



As perdas referentes a devolugdo dos biscoitos sdo decorrentes de
inimeros fatores elencados na Figura 9, de acordo com a formulacdo de um
diagrama de Ishikawa, também conhecido como diagrama de causa e efeito, no
qual todas as possiveis causas que ocasionam o problema em anadlise sdo
mencionadas.

Figura 9 - Diagama de Ishikawa
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Tempo de permanéncia do biscoito Falta de padronizagio da Falta de treinamento dos
no forno quantidade de antimofo funciondrios para aplicacio
aplicada do antimofo
Falta de padronizagio do tempo Falta de treinamento dos
Temperatura do forno de cozimento funcionirios para o processo
de codmento PERCENTUAL DO {NDICE DE
Quantidade de antimorfo DEVOLUCAO DE BISCOITOS
Forno uiilizada

Empacotadora

N

Fonte: Autoria prépria (2017)

O problema elencado como sendo o percentual do indice de devolucdo de
biscoitos é decorrente de inumeros fatores. A falta de padronizacdo da
temperatura do forno, mediante a falta de treinamento dos funcionarios para
realizar as operacdes realizadas no mesmo, ocasiona a producdo de biscoitos crus
e em contrapartida biscoitos queimados, fato este que contribui para o aumento
desse indice.

Outro fator incrementador no diagrama seria a falta de padronizacdo da
quantidade de antimofo aplicado nos biscoitos, que em jun¢cdo com a falta de
treinamento dos funcionarios para esta aplicacdo, aumenta o indice de devolugao
dos biscoitos, pois, a aplicacdo insuficiente de antimofo fard com que as bolachas
ndo permane¢am nas prateleiras pelo periodo esperado, estragando antes do
prazo de validade.

J4 o produto avariado esta ligado ao percentual de biscoitos que quebram
que segundo o que foi identificado pelo diagrama, esta relacionado as formas de
armazenamento e transporte até os pontos de venda.

Mediante as causas encontradas e elencadas no diagrama de Ishikawa, foi
desenvolvido um plano de acdo, de acordo coma a metodologia MASP, como
proposta de solugdo para as causas detectadas.

A Figura 10 apresenta o 5W2H, uma ferramenta de gestdo, que engloba
todas as agbes que devem ser tomadas como meio de reduzir ou possivelmente
eliminar as divergéncias encontradas.
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Apds o desenvolvimento do plano de agdo, o mesmo foi colocado em
pratica parcialmente, a fim de reduzir ou até mesmo eliminar as principais causas
que levam ao aumento do indice de devolugdo dos biscoitos.

Quatro das cinco ac¢des definidas no plano de acdo foram colocadas em
pratica no periodo de estudo, as a¢des 1, 2, 3, e 4, do 5W2H. Como solicitado no
5W2H, foram desenvolvidos dois POPs (procedimento operacional padrdo) para
0s processos que, segundo o diagrama de Ishikawa, geram o maior niumero de
causas para o problema.

As Figuras 11 e 12 apresentam os dois POPs desenvolvidos, referentes ao
processo de cozimento dos biscoitos, e ao processo de aplicacdo de antimofo.

Verificacdo é a proxima etapa do MASP, que tem por objetivo analisar se o
bloqueio das principais causas foi efetivo.

Para que isso fosse possivel, apds a aplicacdo do plano de agdo, novamente
foi utilizada a folha de verificacdo para quantificar o indice de devolugdo dos
biscoitos de acordo com seus efeitos, e comparar com os valores anteriores, a
mesma pode ser vista na Tabela 2.

Tabela 2 — Folha de verificagdo apds aplicagdo do plano de agdo

Descrigdo do Problema Seg Ter Qua Qui Sex Sab

Biscoito muito assado

3 2 3 0 1 1 10
Biscoito pouco assado 1 2 1 1 0 5
Shelf life 7 10 8 12 9 54
Biscoito avariado 8 10 15 12 7 11 63
Pacote aberto 5 3 4 2 6 2 22
Total 24 23 34 23 27 23 154

Fonte: Autoria prépria (2017)

R. Gest. Industr., Ponta Grossa, v. 16, n. 3, p. 01-21, Jul./Set. 2020.



G

Revista Gestéo Industrial

21

Figura 10 — Plano de a¢do do 5W2H
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PLANO DE ACAD
Plana de Agdo: Obijetiva: Data Inicio:
Processode fabricagio e vendas debolachas 28/08/2017
Pessoas Responsavel: Previsdo de Términa:
Gerente Geral Minimizar o indice de perdas de bolachas 01/10/2017
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temperatura do forno organizacdo
temperatura de bolachas noforno
Como meio de que as
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forno que as mesmas figuem operacional padrio
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A fim de que a
, quantidade de _
Padronizar o processo el No processo de s Através de um
3 de aplicacio de i ) resfriamento de Sk 04/09/2017 procedimento RS 80,00 Aprovado
: aplicada em organizagao : %
antimaorfos : bolachas operacional padrio
quantidades
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Para que os mesmos ;
No ambiente .
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i Tremar?‘len'ti.a dos  etapas des?gnadas nos et sy Gerer?te {ia 07/09/2017 sgmana de RS 450,00 R
funcionarios procedimentos s organizagao treinamentoe
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de maneiracorreta
P it bra de
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; maquinas, bem como L : ;
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1 oriundos de paradas o
preventiva manutengao

Fonte: Autoria propria (2017)

ndo programadas
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Figura 11 - Procedimento operacional padrdo 1

PROCEDIMENTO OPERACIONAL PADRAO
POP 001

POP PARA O PROCESSO DE COZIMENTO DE BOLACHAS

Organizacio: Panificadora Dona Bina

Elaborado por: Krisllen Samara Feitosa de Souza Data: 04/09/2017

Aprovado por: Jorddo Alves Data: 05/09/2017

Responsaveis pela execuciio do POP: Gerente e funcionérios

Objetivo: Padronizar a temperatura ideal do forno e o tempo de permanéncia da
bolacha no processo de cozimento, evitando assim, que as mesmas queimem ou
fiquem cruas.

Local de aplicacio: Forno, no processo de cozimento de bolachas.

Recursos necessdrios: Medidor de temperatura e relégio.

Cuidados especiais: Temperatura do forno, tempo de permanéncia da bolacha.

Riscos envolvidos: Caso a temperatura do forno esteja indevida, ou o tempo de
permanéncia da bolacha nao esteja de acordo com o pré-definido as bolachas tendem
a queimar ou a ficarem cruas, ficando assim invidveis para o consumo e
consequentemente para a comercializagdo.

ETAPAS DESCRICAO
1 Ligar o forno
2 Medir a temperatura
3 Deslocar a bolacha até o forno
4 Adicionar bolacha ao forno aos 200°C
5 Cronometrar o tempo de cozimento
6 Ap6s 5 minutos retirar bolacha do forno
7 Deslocar as bolachas até a bancada para resfriamento

Fonte: Autoria prépria (2017)
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Figura 12 — Procedimento operacional padrdo 2

PROCEDIMENTO OPERACIONAL PADRAO

POP 002
POP PARA APLICACAO DE ANTIMOFO NO PROCESSO PRODUTIVO DE
BOLACHAS
Organizaciio: Panificadora Dona Bina
Elaborado por: Krisllen Samara Feitosa de Souza Data: 04/09/2017
Aprovado por: Jordiao Alves Data: 05/09/2017

Responsaveis pela execucao do POP: Gerente e funciondrios

Objetivo: Padronizar a aplicagio de antimofo empregado na produgao de bolachas, a
fim de evitar que o produto estrague e fique em condigdes invidveis para venda e
consumo.

Local de aplicacio: No processo de fabricagiio de bolachas.

Recursos necessirios: Recipiente medidor transparente.

Cuidados especiais: Medicao da quantidade de antimofo a ser aplicada.

Riscos envolvidos: Caso a medigdo seja feita de maneira incorreta o produto pode
estragar, ficando assim invidvel para o consumo e consequentemente para

comercializagdo.
ETAPAS DESCRICAO
1 Deslocar a bolacha até a bancada
2 Deslocar o antimofo até a bancada
3 Medir 5 milimetros de antimofo através de um recipiente medidor
4 Aplicar a quantidade de antimofo medida na bolacha
5 Deslocar as bolachas para o processo de empacotamento

Fonte: Autoria prépria (2017)
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Diante do que pode ser visto na folha de verificacdo da Tabela 2, percebe-
se uma reducgdo bastante relevante no nimero de pacotes de biscoitos, ou seja,
ap6s a aplicacdo do plano de agdo com foco nas possiveis causas que mais
geravam perdas para a organizacdo, foi percebida uma redugdo nas perdas da
problematica maior, diminuindo dessa forma o indice de devolugao dos biscoitos
de 302 pacotes no periodo inicialmente analisado, para 153 apds a utilizacao do
5W2H e POPs, mais especificamente, a reducdo nas perdas foi de
aproximadamente 17% para biscoitos muito assados, 16% para biscoitos pouco
assados, e 42% para shelf life, obtendo assim uma reducao de aproximadamente
51% nas perdas totais.

Apesar de que o efeito shelf life tenha sido o que sofreu a maior reducao
no numero de perdas, diante dos procedimentos operacionais padrdao que foram
desenvolvidos, houve uma relutdncia maior por parte do setor operacional para
realizacdo dos procedimentos adequados, onde, alguns colaboradores mais
antigos que estavam muito acostumados com os procedimentos anteriores
relutaram em aceitar as mudangas, ndo seguindo o novo procedimento a risca, o
que talvez tenha limitado a reducdo das perdas, podendo talvez ter sido ainda
maior. Dessa forma, vale ressaltar a relevancia de conscientizar os colaboradores
da importancia da utilizacdo dos novos procedimentos e da padronizagdo destes
para que as perdas continuem a serem diminuidas. Por fim, apds analisar
guantitativamente e concluir que as interven¢des desenvolvidas no plano de acdo
foram eficazes, buscou-se padronizar os procedimentos.

Como a padroniza¢do dos novos processos é de fundamental importancia
para que as mesmas causas principais ndo voltem a surgir, os gestores da
organizagao em pauta se comprometeram junto dos seus colaboradores em
manter a utilizacdo dos POPs desenvolvidos, uma vez que todos ficaram cientes
da relevancia e do retorno positivo que esses procedimentos geraram e ainda
podem gerar para a organizagao.

Por ser um processo dinamico que busca solugdes para uma determinada
situacdo, o Método de Analise e Solugdo de Problemas — MASP se mostrou
bastante Util para a problematica em questdo, proporcionando a analise e
solucdo de problemas a através de uma metodologia composta por etapas, e com
o suporte das ferramentas da qualidade: folha de verificacdo, grafico de Pareto,
diagrama de Ishikawa, brainstorming, 5SW2H além do desenvolvimento de dois
procedimentos operacionais padrdo — POPs, assim, pode ser verificada
efetividade em sua utilizacdo no trabalho em questdo, trazendo reducgdes
bastante satisfatdrias para a organizagdo reduzindo custos e consequentemente
tornando a empresa mais competitiva para o mercado regional de biscoitos em
gue a mesma se encontra.

R. Gest. Industr., Ponta Grossa, v. 16, n. 3, p. 01-21, Jul./Set. 2020.



Por fim, para que a organiza¢do continue a alcancar redugbes nas perdas
identificadas no estudo, é de fundamental importancia a continuidade da
utilizacdo do método aqui apresentado. Foram dadas orientacdes para os
gestores e colaboradores sobre essa questao.

Assim, as intervengbes que ndao puderam ser feitas diante da limitacdo de
tempo e recursos para o desenvolvimento desse trabalho, poderao ser realizadas
posteriormente pelos responsaveis da empresa. Como por exemplo, intervengdes
gue lidem com a reduc¢do no numero de pacotes abertos e de pacotes avariados,
problemas estes que ndo receberam acdes diretas no estudo presente, para que
assim continue a ocorrer redugdo das perdas e consequentemente ocorra um
processo de melhoria continua da organizagao.
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Application of the MASP methodology in a
food industry located in the country side of
Paraiba state

Seeking for success and for a prominent place in the market is the crucial goal set by most
companies. In order to do so, it is necessary for them to adopt decision aid tools and
mechanisms in order to face challenges and problems that may arise and which
compromise the efficiency and effectiveness of a productive system. In a scenario like this,
the MASP methodology - Method for Analyzing and Solving Problems is presented as a
means of identification and analysis of problems inherent to an organization. This
mechanism also presents the direction for the elaboration of an action plan in the face of
the divergences detected. Thus, this study aimed at the application of this methodology
along with quality tools such as: check sheet, Pareto chart, Ishikawa diagram,
brainstorming, and 5W2H as well as the development of Standard Operating Procedures -
SOP, in the production process of biscuits manufactured by a food industry located in the
city of Sumé, Paraiba. This research was carried out through a bibliographical analysis,
followed by a case study of the organization and consecutively the application of an action
plan, formulated according to the use of all steps previously designated by the MASP
methodology, which proved to be very efficient, bringing satisfactory results to the
organization reducing wastes and consequently costs as well as increasing its
competitiveness in the market in which the company is inserted.

Problem analysis. MASP methodology. Biscuit Production.
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