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RESUMO

Esta pesquisa buscou analisar o processo de fabricagcdo do requeijao cremoso e
propor solugdes para minimizar o indice do sobrepeso no momento de envase em
uma empresa do setor lacteo, localizada no interior de Minas Gerais. As vendas de
requeijao cremoso vém crescendo ao longo dos anos e algumas das estratégias
competitivas sdo a melhoria na qualidade de seus processos, assim como reducéo de
perdas e custo. Para isso, foram feitas coletas dos pesos das embalagens com
amostragens a cada 20 minutos de producado. De posse desses dados foi construido
um Intervalo de Confianca para a média e feito um Teste de Hipotese para comprovar
0 sobrepeso no processo de envase. Apos esta constatagao foi feito um brainstorming
com alguns colaboradores da empresa para encontrar as potenciais causas raizes,
sendo elas organizadas em um Diagrama de Causa e Efeito. Foram encontradas as
principais causas que levavam ao sobrepeso: Variagao na viscosidade do produto;
Falha operacional; Desgaste da camisa interna da dosadora. Sendo assim, foram
apresentadas as solugdes para essas potenciais causas, que foram feitas através dos
cinco porqués, entretanto, elas nao foram aplicadas por limitagdes do trabalho.

Palavras-chave: Sobrepeso. Teste de Hipotese. Diagrama de Causa e Efeito. SW.



ABSTRACT

This research aimed to analyze the manufacturing process of cream cheese and
propose solutions to minimize the overweight index at the time of filling in. It took place
at a dairy company located in the countryside of Minas Gerais. Sales of cream cheese
have grown over the years and some of the competitive strategies are improving the
quality of their processes, as well as reducing losses and cost. Because of that, we
collected the weight of the packaging with samples every 20 minutes of production.
With this data, a Confidence Interval was constructed for the average and a Hypothesis
Test was performed to prove the overweight in the filling process. After this finding was
done a brainstorming with some company employees to find the potential root causes,
which were organized in a Cause and Effect Diagram. The main causes that led to
overweight were found: Variation in product viscosity; Operational failure; Wear of the
inner shirt of the dispenser. Thus, the solutions to these potential causes were
presented, which were made through the five whys, however, they were not applied
due to work limitations.

Keywords: Overweight. Hypothesis Test. Cause and Effect Diagram. 5W
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1 INTRODUGAO
O queijo tipo requeijao é aquele cuja massa apresenta caracteristicas que
evidenciam ruptura completa da estrutura original do coagulo, que funde a gordura e

as proteinas usando calor e agitacdo mecanica (DANESI; EGEA, 2013).

O requeijao € um queijo processado tipicamente brasileiro, de origem artesanal.
A produgao nacional de requeijao aumentou de 96.900 toneladas em 2000, para
121.627 toneladas em 2004, representando uma elevacao de aproximadamente 25%.
Dentre os tipos de requeijao disponiveis, o do tipo cremoso € um dos que apresenta

consumo mais expressivo no mercado brasileiro (CUNHA, 2007).

O processamento de queijos nas industrias brasileiras vem aumentando
consideravelmente com o passar dos anos, tendo em destaque o requeijao cremoso.
Com isso as industrias vém melhorando cada vez mais seus produtos e processos
produtivos buscando sua permanéncia no mercado e eliminando problemas e
desperdicios nas etapas de produgao, visando reduzir custo e ampliar sua margem
de lucro (BARROS,2014).

Segundo Vidal, sabe-se que as empresas brasileiras no ano de 2013
apresentavam perdas de 20 a 40% do seu faturamento em problemas internos.
Contudo estas perdas, ja avaliadas, eram representadas por descontos nas vendas
por ma qualidade do produto, perdas de producédo por paradas de equipamentos,

excesso de estoque, refugos por qualidade etc. (VIDAL, 2013).

Sendo assim, o conhecimento e dominio dos conceitos que envolvem o
gerenciamento da qualidade, como métodos e ferramentas, sao considerados
instrumentos basicos para as empresas permanecerem competitivas no mercado.
Quando o controle de qualidade € tido como uma estratégia pela organizagao, esta
além de reduzir os erros gerados pelo processo de produgao, é capaz de aumentar

seu rendimento, capacidade e desempenho (CARVALHO, 2018).

O estudo de caso abordado nesse trabalho se enquadra nesse contexto, sendo
evidenciada a oportunidade de melhorias no processo de envase em uma empresa
de laticinios em busca de reduzir o indice de sobrepeso de seus produtos, ou seja,

envasar o volume mais proximo possivel do especificado na embalagem do produto.



Neste caso, o sobrepeso é definido como, a quantidade de produto envasado que

excede o volume maximo definido na especificacdo do produto.

Desse modo, a reducéo do sobrepeso e a diminuicdo do tempo de paradas no
processo produtivo, ao ponto de vista empresarial € relevante devido a possibilidade
de diminuigcdo de perdas desnecessarias, aumentando assim a lucratividade da
empresa. No cenario académico, é possivel apresentar ferramentas, técnicas,
processos aos quais podem ser utilizados como base em outros setores, se limitando
apenas ao processo de envase e ao nivel de propostas, que até o momento da

conclusao do trabalho nao tinha sido realizada por limitagdes de tempo.

1.1 Objetivos de pesquisa

Os obijetivos gerais e especificos sao evidenciados nessa subsegao.

1.1.10bjetivos geral
O objetivo geral deste trabalho € analisar o processo de envase de fabricagao
de requeijao de uma empresa do setor lacteo e propor agdes para minimizar o

sobrepeso.

1.1.2 Objetivos especificos

Como objetivos especificos tém-se:

Identificar e caracterizar através de ferramentas de qualidade as principais

causas do sobrepeso em uma linha de envase.

Elaborar estratégias para a resolugao do sobrepeso, desenvolvendo propostas

e melhorias para as causas apontadas.

1.2 Procedimento metodolégico

Para cumprir o objetivo foi realizado uma pesquisa bibliografica sobre as
ferramentas de qualidade Diagrama de causa e efeito, 5W1H, Brainstorming e
estatistica especialmente no que diz respeito a Intervalo de confianca e Teste de
Hipoteses. Através da pesquisa bibliografica é possivel analisar o caso e formular
propostas para diminuir o sobrepeso no envase da empresa em estudo, utilizando o
método de estudo de caso no qual se investiga um acontecimento atual e da vida real,

com uma abordagem quantitativa.



1.3 Relevancia da pesquisa

A reducido do sobrepeso e a diminuigdo do tempo de paradas no processo
produtivo, ao ponto de vista empresarial € relevante devido a possibilidade de
diminuicdo de perdas desnecessarias, aumentando assim a lucratividade da empresa.
No cenario académico, é possivel apresentar ferramentas, técnicas, processos aos

quais podem ser utilizados como base em outros setores.

1.4 Delimitagao do trabalho

O trabalho tem como objeto de estudo uma empresa no ramo de setor lacteo,
no qual se limitou apenas ao processo de envase, na qual foram utilizadas analises
estatisticas para identificar e validar o problema encontrado e ferramentas da
qualidade para analisar e propor solugcdes visando minimizar o sobrepeso no momento
de envase do requeijao cremoso. Nao foi feita a aplicagéo destas propostas, devido a

limitagbes do tempo.

1.5 Estrutura do trabalho
Este trabalho esta estruturado em cinco capitulos. O presente capitulo traz a
contextualizagdo e justificativa, objetivo geral e especificos, procedimento

metodologico, relevancia da pesquisa e delimitagao do trabalho.

No capitulo Fundamentagdo Tedrica sao definidos conceitos pertinentes a
Gestao de qualidade, bem como as ferramentas de qualidade, diagrama de causa e
efeito, brainstorming e SW1H. Sao estudados ainda nesse capitulo, o Intervalo de

Confianca e Teste de Hipotese.

O capitulo 3 trata dos Métodos de Pesquisa adotado no presente trabalho, no
qual se apresenta as Questdes de Pesquisa, Técnicas de Coleta de Dados, Técnicas

de Analise de Dados e os Procedimentos Metodoldgicos.

No capitulo 4 sdo apresentados os Resultados do Estudo de Caso. Finalmente,
no capitulo 5 estdo as consideragdes finais sobre o estudo realizado, seguido das

referéncias.



2 FUNDAMENTAGAO TEORICA

No desenvolvimento da fundamentacgao tedrica foram abordados dois assuntos
para contemplar o objetivo deste trabalho e facilitar a compreensdo do estudo
realizado. O primeiro é a origem e fundamentos da Gestdo da Qualidade, com énfase
nas ferramentas de qualidade utilizadas no estudo. Em seguida, foram abordados os
conceitos Intervalo de Confiangca e Teste de Hipotese, de modo a embasar

estatisticamente as hipoteses de pesquisa.

2.1 Gestao da Qualidade

No periodo que antecedeu a Revolugado Industrial, a qualidade era uma
atividade realizada pelos artesaos, no qual cada um controlava o proprio trabalho. Eles
dominavam os ciclos de producdo, desde a concepg¢ao do produto até a pds-venda.
Nessa época, os clientes tinham contato direto com o artesdo, sendo possivel eles
exporem suas necessidades a atendé-las, de modo a ndo perderem sua reputagao
(PALADINI; CARVALHO, 2012).

Posteriormente veio a Revolugao Industrial, que trouxe nova ordem produtiva,
na qual a customizagao foi substituida pela produgédo em larga escala e padronizagao
e, com o surgimento das maquinas projetadas, foi possivel alcangar a produgéo em
massa, encontrando na linha de montagem seu modelo ideal (PALADINI;
CARVALHO, 2012).

No inicio do século XX, o controle de qualidade passou a ser atividade externa
a producéo, realizada pelo inspetor de qualidade. Nesse momento, os produtos bons
eram separados dos defeituosos, antes de serem enviados para o consumidor final
(CARPINETTI, 2017).

Na década de 1950, a pratica de gestdo da qualidade se expandiu para as
etapas a montante e a jusante do ciclo de produgao, envolvendo toda a organizagao
(CARPINETTI, 2017).

Em 1987, foi criado o modelo normativo da ISO (International Organization for
Standardization) para a area de Gestdo da Qualidade, a série 9000, Sistemas de
Garantia da Qualidade (PALADINI; CARVALHO, 2012).



Ao chegar na Gestdo da Qualidade moderna retoma alguns elementos como a
busca da proximidade as demandas do cliente e maior customizagao, atributos que
nao se perderam da época artesanal, embora hoje seja uma customizagdo em massa
(PALADINI; CARVALHO, 2012).

Apesar das varias eras e quantidade relevante de estudos na area, Carpinetti
(2017) afirma que qualidade é uma das palavras-chaves mais expandidas nas
empresas e sociedade, pois devido ao seu subjetivismo, existe uma confusdo no uso
desse termo. Logo, para muitos, a qualidade se refere a capacidade de atender as

necessidades expostas pelos clientes, sejam essas implicitas ou explicitas.

O mesmo autor ressalta que qualidade pode ser associada ao valor relativo do
produto, no qual o produto apresenta o desempenho esperado a um prego aceitavel
pelo consumidor (CARPINETTI, 2017).

Ja para Machado (2012), o controle de qualidade é voltado para o
gerenciamento estratégico da qualidade, em que seu objetivo € poder concorrer no
mercado, buscando satisfazer as necessidades do cliente, quanto do préprio mercado
(SOUSA et al., 2018).

De acordo com Paladini e Carvalho (2012), a evolugdo da qualidade se da
através de quatro eras que foram propostas por David Garvin, sendo: Inspecao;
Controle Estatistico da Qualidade; Garantia da Qualidade e Gestao da Qualidade. As

principais caracteristicas sdo apresentadas no Quadro 1.



Quadro 1. Eras da Qualidade

da Qualidade

Estratégico.

oportunidade
de
diferenciacao
da
concorréncia.

necessidade
s de mercado
e do cliente.

Caracteristica | Interesse Visao da Enfase Métodos
s Basicas Principal Qualidade
Inspecgao Verificagao. Um problema | Uniformidade | Inspecéo de
a ser do produto. medicao.
resolvido.
Controle Controle. Um problema | Uniformidade | Ferramentas
Estatistico do a ser do produto técnicas
Processo resolvido. com menos Estatisticas.
inspecao.
Garantia da Coordenagédo | Um problema | Toda cadeia | Programas e
Qualidade a ser de sistemas.
resolvido, mas | fabricacéao,
que é desde o
enfrentado projeto até o
proativamente | mercado, e a
contribuigao
de todos os
grupos
funcionais
para impedir
falhas de
qualidade.
Gestao Total Impacto Uma As Planejamento

estratégico,
estabeleciment
o de objetivos e
a mobilizagao
da organizacao.

Fonte: Adaptado de Paladini et al. (2012 p.8).

Apesar da grande diversidade de definicdes e usos da palavra qualidade,

tornou-se classico a utilizagdo das chamadas ferramentas das qualidades para apoiar

os estudos e intervengdes feitas nessa area, sendo as utilizadas neste trabalho

abordadas nas proximas subsecgoes.

2.1.1 Diagrama de Causa e Efeito

Também conhecido como Diagrama de Ishikawa, 6M ou Diagrama Espinha de

Peixe por lembrar o esqueleto de um peixe foi criado no Japao, em 1953, por Kaoru

Ishikawa, sendo uma ferramenta de analise que fornece auxilio nas tomadas de

decisdes. Nesse diagrama, cada galho recebe causas ou grupos, de acordo com seu
grau de importancia e detalhes (UCHINA, 2016).




Diagrama de Ishikawa organiza “ideias soltas” em grupos nitidamente atrativos,
no qual torna mais facil identificar as possiveis causas de determinado efeito e
encontrar as solugdes para detalhes do processo que necessitam de melhoria
(SOUSA et al., 2018).

A Figura 1, mostra a estrutura basica do Diagrama de causa e efeito, com as
causas classificadas em seis categorias, ou, 6M. Podem ser inseridos ao diagrama

guantos ramos forem necessarios, de acordo com a necessidade de cada problema.

Figura 1. llustragcdo do Diagrama de Causa e Efeito

Método Material Mao de obra
Causa 1 Causa 1 Causa 1
Causa 2 Causa 2 Causa 2
Causa 3 Causa 3 Causa 3
Efeito ou
problema
Causa 3 Causa 3 Causa 3
Causa 2 Causa 2 Causa 2
Causa 1 Causa 1 Causa 1
Maquina Medidas Meio ambiente

Fonte: Blog da qualidade (2018).

2.1.2 Brainstorming
O Brainstorming (Tempestade de ideias) foi criado por Alex Osborn em 1939 e
tem como objetivo a concepgao de novas ideias para resolugdo de determinados

problemas, a partir do auxilio de um grupo de pessoas (CARVALHO, 2018).

O Brainstorming € um processo em que um grupo de pessoas, de forma livre e

criativa apresentam ideias sobre determinado assunto em curto periodo.

Todas as sugestdes sao registradas, ndo devendo haver julgamento ou critica,
para que seja possivel atingir o maior numero de ideias. As sugestdes geradas durante
0 brainstorming devem ser avaliadas posteriormente, essas analises podem ser

apoiadas pelo uso de diagramas (CARVALHO, 2018), seguindo duas etapas:



Etapa 1: Criativa — os membros envolvidos na sessao expdéem o maior numero

possivel de ideias e sugestdes, sem se preocupar em analisa-las ou critica-las.

Etapa 2: Critica — cada participante da sesséo justifica e defende suas ideias
com o intuito de convencer os outros do grupo. Nesse momento permanece as

melhores ideias e as que tem maior aceitagao pelo grupo.

O brainstorming se inicia quando o coordenador esclarece sua fung¢ao e a do
secretario, realiza exposi¢ao e debate do assunto, definindo o objetivo a ser alcangado

a partir das contribuicdes apresentadas no final da reuniao.

2.1.3 Cinco porqués (5W1H)

A ferramenta Cinco porqués € uma técnica desenvolvida por Taiichi Ohno,
criador do sistema Toyota de produgéo, e consiste em identificar a causa raiz de um
problema questionando cinco vezes “por que”. Esses questionamentos sio feitos para
que a causa real seja solucionada. Caso contrario, se o porqué fosse questionado
apenas uma vez a causa real ndo seria descoberta e o problema seria reincidente
(FONSECA et al., 2018).

O 5W1H é uma ferramenta utilizada no mapeamento e padronizagdo dos
processos, na elaboragao dos planos de agéo e no estabelecimento de procedimentos
que envolvem indicadores, sendo seu objetivo melhorar o planejamento das
atividades em um projeto, assegurando a implementacédo destas de maneira correta
(CARVALHO, 2018).

Através desta ferramenta é possivel em qualquer momento identificar dados e
rotinas importantes em um projeto, possibilitando apontar quem € quem dentro da
empresa, o0 que faz e porque realiza tais atividades, o que torna uma ferramenta
pratica e facil de se aplicar (SALVADORI, 2013).

Enfim, essa técnica se resume em responder cinco perguntas sobre uma agao
a ser tomada com o intuito de obter as informagdes que servirdo de apoio ao
planejamento de forma geral. As perguntas utilizadas no 5W1H, estao dispostas no
Quadro 2.



Quadro 2. Perguntas realizadas na implementagdao do SW1H

5W1H

Questionamento Traducao Resposta procurada

What? O que? Acdo ou atividade que
deve ser executada.

Who? Quem? Definicdo de quem sera o
responsavel pela
execugdo do que foi
planejado.

Where? Onde? Informagdo sobre onde
cada um dos
procedimentos sera
executado.

When? Quando? Cronograma sobre
quando ocorrerdo  0s
procedimentos.

Why? Por qué? Justificativa dos motivos e
objetivos daquilo estra
sendo executado

How? Como? Explicacdo sobre como
serdo executados os
procedimentos a fim de
atingir os objetivos pré-
estabelecidos.

Fonte: Adaptado Carvalho (2018).




2.2 Intervalo de Confianga e Teste de Hipoteses

2.2.1 Intervalo de Confianga
Um intervalo de confianga é uma forma que é utilizada para demonstrar o grau
de incerteza associado a uma estimativa (MONTGOMERY; RUNGER, 1999).

A estimativa do intervalo de confianga de um parametro desconhecido 6 € um
intervalo que tem como configuragao | < 8 < u, no qual os pontos finais | e u dependem
do valor numérico da estatistica © da amostra para uma amostra particular. Em que a
estatistica © = h(X1,X2,...,Xn) e € definida de um estimador de 6 (MONTGOMERY;
RUNGER, 1999).

A explicagao para o intervalo de confianca € que se um numero imensuravel de
amostras aleatorias for coletado e um intervalo com 100(1-a)% de confianga para 6
for calculado a partir de cada amostra, logo 100(1-a)% desses intervalos conterdo o
valor verdadeiro de 0. (1-a) € denominado de coeficiente de seguranga e as grandezas
| e u de limites inferior e superior de confianga, respectivamente (MONTGOMERY;
RUNGER, 1999).

De acordo com Montgomery e Runger (1999), existem trés situag¢des distintas
em que o intervalo de confianga pode ser utilizado quando se almeja descobrir 0 grau

de incerteza relacionado com uma estimativa, sendo apresentados no Quadro 3.

Quadro 3. Tipos de Intervalos de confianga

Caso Bilateral Caso Unilateral | Caso Unilateral
= P{Llse} =1-a = P{B<LS} =1-a
" o o o
Variancia %X —Za— <P < %+ Za— X—Z, < U< R+ Zy—
Conhecida z2vn 2vn ‘/_ Vn
Variancia S s | ) .
X— ta _u<x+tu — | X—tgn1—==SpU | U<X+ tap1—=
=n—1 1 an an
Desconhecida 2" Vn Vn Vn Vn
Proporcao . .
pors _ g [PAZD) _, [pA—p) p‘
2 n - « n <p
. <p p(1—p)
1- L
< b+ Za p(1—p) +Z, -
2 n

Fonte: Adaptado de Montgomery; Runger (1999).




Para o presente trabalho, o intervalo de confianga utilizado para encontrar o
grau de incerteza do sobrepeso no processo de envase de requeijao. Para isso, foi
utilizado o Intervalo de Confianga para a média de uma Distribuicdo Normal, com

Variancia Desconhecida 02, conforme a equacéo 1.

E,n—l ﬁ E,n—l %

Sendo:
X = média da amostra;
s = desvio-padrao da amostra;

n = tamanho da amostra;

t« _,= ponto superior (100 g)% da distribuic&do t, com n-1 graus de liberdade.
>

A hipotese alternativa € unilateral a direita, pois quer verificar se o valor
envasado é maior que o especificado na embalagem do produto, assim rejeita a

hipotese Ho se isso acontecer.

Para Intervalo de Confianga Unilateral, no qual deseja encontrar um intervalo
de confiancga inferior de 100(1-a) % para p, com variancia populacional desconhecida

02, utiliza-se a seguinte Equagao 2:

X— tan-1 % =M (2)

n

2.2.2 Teste de Hipoteses
O Teste de Hipotese € um método de inferéncia estatistica, em que se utiliza

informacdes de um estudo cientifico. O campo de inferéncia estatistica serve para



tomar decisbes ou tirar conclusbes de uma determinada populagao através de
métodos que utilizam a informagao apresentada em uma amostra da populagao para
tirar conclusbées (MONTGOMERY; RUNGER,1999).

Teste de Hipotese € uma metodologia estatistica fundamentado na analise de
uma amostra, através da teoria da probabilidade, utilizada para examinar
determinados parametros que sdo desconhecidos numa populagdo. Uma populacao
neste contexto, é definida como a soma (conjunto) das observa¢des em que estamos
interessados (BARBOSA, 2014).

Pode ser descrito como testes que sao utilizados em processos que ajudam a
decidir se aceitam ou n&o as hipéteses formuladas inicialmente, ou até mesmo para
determinar se determinada amostra observada distingui dos resultados esperados
(MAIA et al., 2018).

Desta forma, € fundamental considerar alguns conceitos sobre o teste de

hipbteses, os quais sao apresentados a seguir (VILLEGAS, 2014):

Hipotese Nula (Ho): é a hipotese verdadeira assumida primeiramente para a
construcdo do teste. A hipdtese nula sera rejeitada em favor da hipétese alternativa,

apenas se, a evidéncia da amostra sugerir que Ho seja falsa.

Hipotese Alternativa (H1): é a alegacéo contraria ao Ho. E a hipétese em que

a afirmacgao feita sobre o parametro populacional é falsa.

Como trata-se de analise estatisticas, existem erros associados que devem ser

considerados nesse processo, podendo eles ser de dois tipos:

Erro tipo I: ocorre quando uma hipotese é rejeitada quando deveria ser aceita.
Em outras palavras, o erro tipo | é a rejeicdo da hipotese nula Ho, quando ela for

verdadeira.

Erro tipo II: ocorre quando uma hipétese que deveria ser recusada é aceita. E

o erro em rejeitar a hipotese nula Ho, quando ela é falsa.

Para o teste de hipdtese, firma-se a possibilidade de ocorrer o erro tipo |, a

probabilidade do erro tipo | também é chamada de nivel de significAncia ou tamanho



do teste (MONTGOMERY; RUNGER,1999). Desta maneira, testando qualquer
hipbtese estatistica, quatro situagdes determinam se a deciséao final esta correta ou

nao. As situacdes sao apresentadas no Quadro 4.

Quadro 4. Decisdes no Teste de hipotese

Decisao Ho é verdadeira Ho é falsa
Aceitar Ho Nenhum erro Erro tipo Il
Rejeitar Ho Erro tipo | Nenhum erro

Fonte: Adaptado Montgomery; Runger (1999).

Os testes de hipotese podem ser Unilaterais e Bilaterais, conforme Figura 2.

Figura 2. Demonstragéo dos tipos de teste

2 H.: = Wy
1. Bilateral . _A/N
H:p=p, AT
1 ~2.1 a direita el A
H:p=p i
2. Unilateral _
2.2 aesquerda " MEW j\
= Hiu=g —_—

Fonte: Maia et al., (2018)

Teste

No teste de hipdtese unilateral, a regido de rejeicdo se encontra somente em
uma das caudas da distribuicdo. Enquanto nos testes bilaterais a regido de rejeicao
se distribui igualmente nas caudas de distribuicdo (BARBOSA, 2014).

Desta maneira, se o objetivo € mostrar que determinado parametro é superior
ou inferior a um determinado valor, deve-se realizar um teste de hipétese unilateral,
contendo uma unica regido de rejeicdo. Mas, se o objetivo € mostrar que um

parametro é diferente de tal valor, realiza-se um teste de hipoétese bilateral, onde a



rejeicdo sera decomposta em duas partes idénticas, nas extremidades da curva do
teste (BARBOSA, 2014).

De acordo com Montgomery e Runger (1999), os procedimentos gerais para a

aplicagao do Teste de Hipdtese, sio:

N o o R e =

A partir do contexto do problema, identifique o parametro de interesse.
Estabeleca a hipotese nula Ho.

Especifique uma hipétese alternativa apropriada H1.

Escolha um nivel de significancia, a.

Estabeleca uma estatistica apropriada de teste.

Estabeleca a regido de rejei¢cao para a estatistica.

Calcule qualquer grandeza amostral necessaria, substitua na equagao
para a estatistica de teste e calcule aquele valor.

Decida se Ho deve ou nao ser rejeitada e reporte isso no contexto do

problema.



3 METODOS DE PESQUISA
Nesse capitulo, € caracterizada a pesquisa, assim como sdo abordadas as

técnicas de coleta e analise de dados e as etapas seguidas.
3.1 Caracterizacao da pesquisa

A classificagado do trabalho quanto a natureza é do tipo pesquisa aplicada, pois
tem como objetivo a geragcdo de conhecimento para aplicagao pratica, dirigidos a
solugédo de problemas especificos. Quanto aos objetivos € descritivo, uma vez que
esse tipo de estudo pretende descrever fenbmenos e fatos de determinada realidade,
além de exigir do investigador uma série de informagdes sobre o que se almeja
pesquisar (SILVEIRA; GERHARDT, 2009).

A abordagem € quantitativa na qual a caracteristica marcante dessa
abordagem € o ato de mensurar variaveis de pesquisa e tende a ressaltar o raciocinio
dedutivo, as regras da logica e os atributos mensuraveis da experiencia humana
(SILVEIRA; GERHARDT, 2009).

Segundo Martins (2008), o pesquisador nao interfere ou pouco interfere nas
variaveis de pesquisa sendo elas cedidas pela natureza ou derivadas de uma teoria
consolidada ou provisoria. A mensuracao delas acontece naturalmente para garantir

a objetividade da ciéncia diferente do senso comum.

Apenas dizer que a existéncia ou nao da mensuragcdo, ndao € um critério
apropriado para diferenciar a abordagem quantitativa da abordagem qualitativa, a

Figura 3 mostra a estrutura légica da abordagem quantitativa.

Inicia-se pela teoria que, explica e prevé o problema estudado. A partir da teoria
sao deduzidas hipoteses que sao solugdes temporarias para o problema de pesquisa.
As hipéteses sao testadas, e para que isso seja possivel € preciso operacionalizar os
conceitos nelas contidos em variaveis mensuraveis. Assim, os dados sao coletados e
analisados, a partir do uso da estatistica. A interpretagao dos resultados fornece uma
base para a conclusdo do resultado, que se somara a base tedrica existente
(MARTINS, 2008).



Figura 3. Estrutura I6gica da Abordagem Quantitativa

Principais etapas Processo interveniente

J_____—————— Dedugio

l_ _——— —— — — — — — (perationalizacio

Observagoes!
caoleta de dados

e e e Progessamento
dos dados

l — — — — — — — — — — — Interpretacio

— — — — — — — — — — — ||'||;:|_||;ﬁ.:_'|

Fonte: Martins (2008).

De acordo com Martins (2008), a abordagem quantitativa envolve algumas
principais preocupagdes, que sao: Mensurabilidade; Causalidade; Generalizagao;

Replicagao.

Para Westerman (2014), outra razao para se utilizar a abordagem quantitativa
€ que as atividades praticas sdo muito significativas, ou seja, exigem a especificagao
correta dos fendmenos psicoldgicos de interesse para os procedimentos de medicao,
fazendo com que seja capaz de ajudar a esclarecer, rever e expandir o que se deseja

dizer com as ideias sobre os problemas que sao estudados (UCHINA, 2016).

O procedimento escolhido para o presente trabalho foi o estudo de caso que é
uma das abordagens mais utilizadas no Brasil. O mesmo pode ser descrito como um
estudo de carater empirico que investiga um acontecimento atual no ambiente da vida
real, considerando que as fronteiras entre o acontecimento e o contexto onde se insere
ndo sao claramente definidas (SOUSA; MIGUEL, 2012).



O estudo de caso tem como objetivos: capturar o esquema de referéncia e a
definicdo da situagdo de um dado participante, permitir uma analise detalhada do
processo organizacional e esclarecer fatores particulares ao caso que podem levar a

um entendimento melhor de suas possiveis causas (BARBOZA, 2011).

Dentre as vantagens desse procedimento estdo a possibilidade do
desenvolvimento de novas teorias e de aumentar o conhecimento sobre eventos reais
e atuais (SOUSA; MIGUEL, 2012).

O estudo de caso deste trabalho é retrospectivo, analisando dados coletados
durante alguns meses de produgéo. A coleta de dados foi realizada através de analise
documental e visita in loco. Nao houve intervencao no objeto de estudo, sendo apenas
levantadas posteriormente as possiveis causas raizes do sobrepeso e proposto

planos de acgao.

Desse modo, por meio da combinagao dessas técnicas de pesquisa procurou-
se responder algumas questdes de pesquisa, sendo elas: existe de fato sobrepeso no
processo de envase? Em caso positivo, quais sdo os principais fatores que levariam
a esse sobrepeso? Por fim, o que pode ser alterado no processo para reduzir este

sobrepeso?

3.2 Técnicas de coleta e analise dos dados

A coleta de dados foi realizada através de analise documental e observagao in
loco. A andlise documental foi efetuada através dos diversos registros que sao
preenchidos em planilhas diariamente durante o processo de envase. A planilha
descritiva (Envase, Selagem e Codificacao), foi o documento utilizado para elaboracao

das coletas de dados, referente ao periodo de outubro e novembro.

A visita in loco foi realizada para a observacgao direta do objeto estudado e seus
processos, permitindo um maior conhecimento e entendimento do setor estudado. As
observacodes foram realizadas no chao de fabrica da empresa estudada no momento
do processo de envase.

Uma vez coletados, os dados foram analisados por meio Intervalo de confiancga

com Variancia desconhecida o?, para demonstrar o grau de incerteza associado ao



sobrepeso, e o Teste de Hipotese unilateral, para provar que realmente ha sobrepeso

Nno envase.

Uma vez comprovado foi feito um brainstorming, contando com parte da equipe
do Controle de Qualidade, e entdo elaborado um diagrama de causa e efeito para o

sobrepeso (efeito), representando todas as possiveis causas levantadas.

Posteriormente, identificado as principais causas que levam ao aumento do
sobrepeso e elaborado um plano de acgao/solugdes, utilizando a ferramenta de
qualidade 5W1H.

3.3 Etapas de pesquisa

Inicialmente, foi feita a revisao bibliografica sobre Gestao da Qualidade e seus
conceitos, focando-se nas ferramentas de qualidade Diagrama de causa e efeito,
5W1H e Brainstorming. Através dessas ferramentas € possivel encontrar possiveis
causas do nosso problema e propor solugdes para um determinado problema. Além
disso, realizou-se a revisao bibliografica de sobre os conceitos de utilizacdo de

Intervalo de Confianca e Teste de Hipotese.

A préxima etapa foi o levantamento de dados, feito através de analise
documental preenchidas todos os dias pelo auxiliar de producéo e visita no local, onde
foi possivel acompanhar e entender o processo de envase, identificar as

caracteristicas da empresa e suas dificuldades.

Entéo, esses dados foram analisados e comprovada a existéncia do sobrepeso.
Sendo assim, foi realizado um brainstorming com o Supervisor da Qualidade e o
Supervisor de Operacdo para levantamento das possiveis causas raizes do
sobrepeso no envase. Relacionadas as causas, elas foram exibidas em um diagrama

de causa e efeito para melhor entendimento e visualizagado dessas causas.

Trés delas foram escolhidas pelo Supervisor da Qualidade como sendo as
causas de maior impacto, segundo sua experiéncia e conhecimento na area. Para
essas trés potenciais causas foi feito um plano de agao utilizando a técnica 5SW1H. A
proposta nao foi implantada na empresa, devido a autora nao fazer mais parte da

equipe quando foram realizados os planos de acdes.



4 RESULTADOS

Nesta se¢ao a empresa é descrita, assim como o setor estudado. Também s&o
evidenciadas as analises estatisticas empregadas, assim como o diagrama de causa
e efeito e 0 SW1H.

4.1 Descricao da Empresa

A empresa estudada faz parte de um grupo 100% nacional, que tem como
principal atividade a fabricagdo de Requeijdo Cremoso, tendo sido fundada em 1911
no Estado de Minas Gerais e em meados de 1949 devido ao grande crescimento, se
transferiu sua sede para capital de Sdo Paulo e atualmente conta com mais quatro
filiais, sendo duas no estado de Sdo Paulo e as outras duas no estado de Goias e

Minas Gerais, com aproximadamente 400 funcionarios.

Na ocasido da confeccdo do trabalho a empresa vinha aumentando e
diversificando sua linha de produtos, acompanhando as tendéncias do mercado,
visando manter a notoriedade e presenga de sua marca construida ao longo de toda
sua historia. Além do Requeijao Cremoso constituiam o portfolio da empresa os
quitutes, minis salgados, pao de queijo, fondue, todos com adicdo de Requeijao

Cremoso a sua formula, além do queijo tipo cream cheese.

A filial objeto deste trabalho situa-se no interior de Minas Gerais, tendo como
atividade a captacao de leite para a fabricagdo da matéria prima utilizada em sua

producao de Requeijao, cream cheese e fondue.

4.2 Descrigao do setor estudado

O Requeijao é um produto lacteo fundido no qual seu processo de fabricacao é
realizado em tachos especificos para o cozimento do produto. Nos tachos sao
adicionados os ingredientes que compde a formula para a produg¢ao que sao cozidos
através de vapor (ALVES et al., 2015).

O processo geral da fabricacdo do requeijao foi mostrado em forma de

fluxograma, conforme mostra a Figura 4.



Figura 4. Fluxograma do Processo Produtivo do Requeijao
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O inicio do processo da-se na coleta do leite, aonde o0 mesmo é transportado
através de caminhdes equipados com tanques isotérmicos dos produtores rurais até
a empresa e armazenado em silos de estocagem com capacidade de resfriamento. A
etapa seguinte consiste em separar a “gordura” do leite através de centrifugas no
processo de desnate, gerando assim o subproduto A (que posteriormente sera
adicionado para a fabricagdo do requeijao) e o leite desnatado. O leite desnatado
passa entdo por um processo de coagulagdo natural, em seguida passa por um
processo térmico (cozimento), é prensado (para reduzir a umidade) e torna-se o
subproduto B. A proxima etapa do processo consiste no cozimento dos dois
subprodutos junto com as demais matérias primas que compdem a férmula do

requeijao cremoso.

Durante o processo de cozimento sdo controlados e analisados diversos fatores
fundamentais para o processo, como, a temperatura que € medida através dos Pt-
100, que s&o sensores de temperatura utilizados nesse e em outros tipos de
processos industriais e laboratoriais. O cozimento do requeijdo dura em torno de 40
a 50 minutos e deve estar a uma temperatura minima de 85°C, no qual essa
temperatura fica sendo controlada (regulada) através de um Controle Légico
Programado-(CLP), que é programado para controlar este e outros diversos
processos automatizados, como abertura e fechamento de valvulas, regulagens de
pressao de ar e vapor, entre outros que veremos no decorrer do descritivo do processo

de fabricagéao.

Outras analises realizadas durante o processo de cozimento do requeijao sao
umidade, acidez, percentual de gordura e testes sensoriais, todas efetuadas pelo

Controle de Qualidade no laboratério fisico-quimico na empresa.

Apoés o término do cozimento, o produto € mantido por aproximadamente mais
5 minutos nos tachos para garantir o tratamento térmico do produto. Ao término deste
periodo o produto € liberado dos tachos via dutos passando por uma bomba positiva
que tem a fungéo de sugar e empurrar o produto até os filtros e o tanque pulméo. Os
filtros tém como fungao eliminar residuos e possiveis contaminacgdes fisicas, tais
como, cabelos, pelos, plasticos, metais e até mesmo raspas do produto. Ao chegar no
“tanque pulm&o” o produto € mantido sob agitacdo para evitar que perca a

homogeneidade até o momento de envase.



O envase é efetuado manualmente em embalagens de 1500 gramas, através
de um bico dosador, acionado por sensor de movimento. O volume envasado em cada
embalagem é liberado através de uma bomba dosadora, regulada através de presséo

de ar. Apds envasado o produto, a embalagem é selada e datada.

Devido a variaveis como consisténcia, temperatura, velocidade de envase e
umidade o volume liberado para envase pode sofrer variagdes, motivo a empresa
realizava a pesagem de uma em cada doze unidades (quantidade da embalagem

secundaria).

No momento da pesagem, havendo constatacao de peso inferior do que 1500g
a unidade € separada, assim como todas as demais unidades produzidas depois
“‘dela” para reprocessamento; o processo produtivo € parado e € efetuada nova
regulagem da bomba dosadora. Havendo constatagcdo de peso superior a 1515g, a
embalagem é separada para reprocessamento e efetuada nova regulagem da bomba

dosadora.

Contudo, em constatacdo no local, notou-se que este procedimento néo era
realizado, sendo que o processo de envase seguia normalmente, sem qualquer
correcao. Constatando-se pesos entre 1500 e 1515 gramas a embalagem é liberada
para a proxima etapa que € o encaixotamento, que era efetuado de forma manual,
sendo colocadas doze unidades em cada caixa, a qual é fitada, datada e liberada para

o setor de refrigeracao.

No setor de refrigeracdo, o produto permanece até atingir a temperatura
determinada para o carregamento, que deve ser entre 1°C e 9°C. Atingindo esta
especificacao térmica o requeijao é carregado em veiculos refrigerados com destino

ao Centro de Distribuicdo da empresa, localizado no interior de S&o Paulo.

4.3 Analise estatistica do sobrepeso
Nesta secdo € apresentado os calculos estatisticos utilizando o Intervalo de
Confianga e Teste de Hipétese, para comprovacao do sobrepeso nas embalagens no

momento de envase.

4.3.1 Intervalo de Confianga

. s , s
X — t%’n_lﬁSMSX+ ta 17, (1)

2’



Sendo o tamanho da amostra n= 304, que foram obtidos através da analise
documental (Anexo A), referente a dois meses de produgao do requeijao cremoso. Foi
considerado todas amostras pesadas nesse periodo. A média amostral é Xx= 1513,54,
com um desvio padréo de s= 7,82, utilizando um nivel de significancia a = 0,05 e

ta, o = to,025; « = 1,960, que € obtido através da tabela de Distribuicao “t” de Student

em (Anexo B).

Substituindo os valores na equacéao (1), temos:

1513,54 — 1,960 782 < pu<1513,54 + 1,960 7,82
’ J___“_ ' N304

1513,54 - 0,8791 < u < 1513,54 + 0,8791
1512,66 < u < 1514,42

Através desses intervalos encontrados, podemos concluir que o peso alvo néo
esta compreendido dentro desse intervalo, ou seja, de 100 amostras, 95 estardo entre

1512,66 e 1514,42, evidenciando o sobrepeso.

Como estamos interessados em um intervalo de confianga unilateral. O
intervalo inferior de confianca de 95% para o sobrepeso € encontrado usando o limite

inferior de confianga, conforme mostra a Equacgao (2), com t%n_l trocado por tg ;1.

Isso conduz a:

X — t0,05,00

Sl
|

7,82
1513,54 — 1,645 ——

N

1512,80 < p

Logo, podemos dizer com 95% de confianga que o envase médio nas bisnagas
ultrapassam 1512,80 g. Ou seja, esta acima do peso padrao mostrado na embalagem
que é 1500 g.



4.3.2 Teste de hipoétese

A média amostral é X= 1513,54 e o desvio-padrao é s=7,82 e considerando que

0 sobrepeso no envase tenha uma distribuicdo normal, a= 0,05.

A solucado, usando o procedimento de 8 etapas para o teste de hipoteses, é

dada a seguir:

1. O parametro de interesse € o indice de sobrepeso, .
2. Ho: p=1500.
3. Hi: p>1500. Queremos rejeitar Ho se o peso exceder 1500g.
4. a=0,05.
5. A estatistica de teste é:
_ X=Ho
to = W
6. Rejeite Hose to > to,05,« = 1,645.
7. Célculo:
tO — 1513,54—-1500 — 30’19

7,82//304

Conclusao: uma vez que to = 30,19 > 1,645, rejeitamos Ho e conclui-se, com

um nivel de 0,05 de significancia, que o envase do requeijao excede 1500g.

Também foi feito o Teste de Hipotese para o peso maximo permitido pela

empresa que é 1515¢g, para testar através dessa analise estatistica se 0 peso maximo

também se excede.

A solucédo, usando o procedimento de 8 etapas para o teste de hipdteses, é

dada a seguir:

ok~ N~

O parametro de interesse € o indice de sobrepeso, V.

Ho: p = 1515.

H1: p > 1515. Queremos rejeitar Ho se o peso exceder 1515g.
a= 0,05.

A estatistica de teste é:

_ %—po

to = s/Vn
Rejeite Ho se to > t0,05, « = 1,645.



7. Calculo:

1513,54—1515
fo=—2—"""=_325
0 7,82//304 ’

8. Conclusao: uma vez que to =-3,25 < 1,645, néo rejeitamos Ho e conclui-se, com
um nivel de 0,05 de significancia, que o envase do requeijao para esse caso

nao excede 1515g.

4.4 Levantamento das causas raizes
Foi feito um brainstorming com a ajuda do Coordenador da Gestdao da
Qualidade da empresa e o Supervisor de Operagdes, para a identificagdo das

possiveis causas para o sobrepeso.

Avaliando o contexto geral do processo produtivo (principalmente o envase em
si), consegue-se identificar fatores que sdo possiveis causadores do problema tema

deste trabalho.

O ajuste da bomba dosadora € um dos principais fatores que causam a variagao
na dosagem do produto. Sendo feito de forma errada, a variagdo que ocorre pode
causar graves prejuizos para a empresa. Por estar trabalhando com produto que pode
ter variagao de viscosidade devido a variagdes nas caracteristicas (gordura, umidade,
temperatura, entre outras) e também pelo fator do envase ser manual, pode haver
mudancga no ritmo (velocidade) de envase, a verificagdo do peso envasado e o ajuste

constante da dosadora s&o fatores altamente necessarios no processo produtivo.

A manutencéao preventiva (check list periédico) dos equipamentos, assim como
a correta montagem dos mesmos (e da linha) também sao fatores que tem certa
relevancia no resultado adequado da producdo. A afericdo periddica dos
equipamentos (balangas) utilizados nas analises do peso envasado é também um
fator determinante para haver a certeza de ndo ocorrerem desvios obscuros nos

resultados obtidos.

ApOs esse brainstorming, foi construido um diagrama de causa e efeito padréao,
utilizando os 6M (Material, Maquina, Método, Medida, M&o de obra e Meio Ambiente)

conforme a Figura 5, que posteriormente foi validado pelos participantes.



Figura 5. Diagrama de causa e efeito

Material Maquina Método

Falta de nivel minimo de produto no tanque

Variacdo na viscosidade do produto .
Desgaste da camisa interna d

Dosadora.
L]

Atrito da parede no momeNto

de dosagem ariacdo de pressao no ar compriryj

Sobrepeso

Variacdo de sobrepeso nominal do equipamento Ajuste incorreto de presséo da

A temperatura, umidade e

pela quantidade nominal dos produtos envasad dosadora.

pressao no ambiente
Variacado da velocidade do envase,

Confiabilidade na medigao do pe, manual.

(calibragao, medida.

Verificagao peso padrao)

Medida Mao de obra Meio Ambiente

Fonte: Autoria préopria

ApOs a elaboragdo e validagdo do diagrama, por néo se ter dados empiricos
adequados a uma escolha quantitativa, trés causas foram elencadas como principais
pelo Coordenador da Gestao da Qualidade, baseado na sua experiéncia, sendo elas

analisadas por meio da técnica do 5SW1H.

4.5 Analise dos 5W1H
A analise da ferramenta 5W1H foi realizada para trés principais causas,
apontadas na etapa anterior. As principais causas sao: Variagao na viscosidade do

produto; Falha Operacional e Desgaste da camisa interna da dosadora.

Ressalva-se que nao foi preenchida a coluna do quando (when), devido a
limitagdo da pesquisa, pois a autora se desligou da empresa antes do planejamento
da execucgao dos planos de acdo. Da mesma forma, esse foi o motivo de nao ter sido
executado o quanto (how much), o que justifica a utilizagcdo do 5W1H para as trés
principais causas apontadas. A analise para a causa Variagdo na Viscosidade do

Produto, segue no Quadro 5.



Quadro 5. 5W1H para a Variagao na viscosidade do produto

Questionamento | Tradugao Resposta Plano de agao
procurada
What? O que sera (acao, etapas) Padronizacado das matérias
feito? primas utilizadas
(percentual de umidade,
percentual de gordura e
temperatura);
Who? Por quem? (responsavel pela | Supervisor de produgao.
acgao)
Where? Onde sera feito? | (local) Na empresa de estudo do
caso.
When? Quando? (tempo, datas) Nao executado por
limitacbes da pesquisa.
Why? Por que sera | (motivo, Diminuir/eliminar o indice
feito? justificativa) de sobrepeso no envase.
How? Como? (método, Estabelecer controles mais
processo) rigidos e frequentes, de

forma que as variagbes
especificas das matérias
primas sejam as menores

possiveis.

Fonte: Autoria prépria

Com o conhecimento adquirido ao longo dos meses na empresa, e com auxilio

do profissional da area, uma solugao para essa variagao na viscosidade do produto

seria a padronizacdo das matérias primas utilizadas. Definir um percentual exato de

gordura e umidade para essas matérias primas para que essa variagao seja minima.




Para isso, o supervisor de producdo precisa da ajuda e compreensao dos

colaboradores dessa area, para que testes sejam realizados de forma a sana-la.

Devido ao produto poder ter uma variagdo de percentual de gordura o

fabricante, no momento do cozimento do produto vai adicionando o subproduto A

(gordura) no tacho de cozimento, dentro dos limites minimo e maximo estabelecidos.

Por ndo ser um volume exato (devido diluigao em agua), a viscosidade do produto

sofre variagbes, podendo causar as variagdes de peso no momento do envase. Logo,

quanto mais padréao for o produto, menor a necessidade de ajustes das dosadoras.

Contudo, esse trabalho se limita a execugao, e propde possiveis planos de

agao para as causas potenciais citadas. O préximo plano de acao, para a outra causa

potencial segue no Quadro 6.

Quadro 6. 5W1H para Falha Operacional

Questionamento | Tradugao Resposta Plano de agao
procurada
What? O que sera (acao, etapas) Implantagdo de ajustes
feito? correto na dosadora e na
velocidade de envase.
Who? Por quem? (responsavel pela | Supervisor de Produgéo.
acao)
Where? Onde sera feito? | (local) Na empresa de estudo do
caso.
When? Quando? (tempo, datas) Nao executado por
limitagbes da pesquisa.
Why? Por que sera | (motivo, Diminuir/eliminar o indice
feito? justificativa) de sobrepeso no envase.
How? Como? (método, -Ajuste de pressdo da
processo) dosadora sempre que
houver o sobrepeso;
- Padronizar a velocidade
de envase manual.

Fonte: Autoria prépria

Para as falhas operacionais, a fim de diminuir o indice de sobrepeso, os planos

de agdes seriam: o ajuste correto de pressao da dosadora, através de amostras de




unidades envasadas no comego do processo de envase; a padronizacdo da

velocidade de envase, tentando estabelecer a quantidade ideal por minuto e

procurando permanecer em um ritmo continuo, causando assim menores variagdes;

e a montagem correta da linha e equipamentos, que pode causar vazamentos de ar

ou produto caso os mesmos estiverem indevidamente montados.

Contudo, esse trabalho se limita a execugao, e propde possiveis planos de

agao para as causas potenciais citadas. O ultimo plano de agédo segue no Quadro 7.

Quadro 7. 5W1H para o Desgaste da camisa interna da dosadora

Questionamento | Tradugao Resposta Plano de agao
procurada
What? O que sera| (agéo, etapas) Manutencéao preventiva.
feito?
Who? Por quem? (responsavel pela | Supervisor de Manutencéo.
acao)
Where? Onde sera feito? | (local) Na empresa de estudo do
caso.
When? Quando? (tempo, datas) Nao executado por
limitacbes da pesquisa.
Why? Por que sera | (motivo, Diminuir/eliminar o indice
feito? justificativa) de sobrepeso no envase.
How? Como? (método, Verificagdo periédica para
processo) avaliacdo das condigdes

das paredes internas da
do de

envase, e possivel reparo

camisa pistao

ou substituicdo quando

necessario.

Fonte: Autoria prépria




O desgaste das paredes internas da camisa da dosadora ocorre devido ao atrito
do pistdo com a parede interna da camisa, no momento da dosagem do produto,
podendo causar vazamento de produto e perda de pressdo, causando uma
desregulagem na dosagem, ocasionando variagdo no peso. Para sanar esse
problema, o plano de agdo ocorre com auxilio do Supervisor de manutengao
(manutencéao preventiva), onde se deve fazer um acompanhamento para avaliar as
condi¢cbes das paredes internas da camisa da dosadora periodicamente e troca-la

sempre que necessario.



5 CONSIDERAGOES FINAIS
Neste capitulo, sdo discutidas as conclusdes do trabalho. Assim como a relagéo
destas com as propostas desenvolvidas no trabalho, limitagdo de estudo e futuras

direcdes para a ampliagcao do trabalho proposto.

5.1 Conclusoes
Com os calculos realizados através do Intervalo de Confianga e Teste de
hipotese, vimos que realmente ha um sobrepeso na empresa de estudo no momento

de envase.

Como resultados mais relevantes temos que as principais causas para o
sobrepeso foi a Variagdo na viscosidade do produto (percentual de umidade,
percentual de gordura e temperatura), que propomos como solugdo a padronizagao
das matérias primas utilizadas; a proxima causa potencial foram as falhas
operacionais ocorridas pela variagdo da velocidade do envase manual, montagem
incorreta dos equipamentos, levando a vazamento de ar ou produto; e por ultimo o
desgaste da camisa interna da dosadora, que ocorre devido ao atrito da parede interna
da camisa interna da dosadora com o pistdo, que como proposta de solugao temos a

manutencao preventiva.

Atribuindo assim a empresa o quanto, ha de perda de produto no final do
processo de envase, deixando solu¢des para diminuir tal perda, e aumentando

lucratividade.

O presente trabalho se encerrou com as propostas de solugdes, nao sendo-as
aplicadas na empresa devido a autora nao fazer parte da equipe no momento das

propostas.

5.2 Limitagdes do estudo
A principal limitagdo deste trabalho, foi a ndo execugao dos planos de agéo,
devido a autora n&o estar mais na empresa em estudo, fazendo com que o trabalho

seja encerrado com as propostas de solugdes.



5.3 Trabalhos futuros
Para futuras direcbes de pesquisas, sugere-se a realizagao de um trabalho
complementar, aplicando os planos de ag¢des proposto nesse trabalho em outros

segmentos, possibilitando a eficiéncia e veracidade das solugdes encontradas.

Outra sugestao € analisar o impacto econémico e financeiro que o auto indice

de sobrepeso NO envase causa para as empresas.

Construcéo de cartas de controle.
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ANEXO

Anexo A: Modelo da tabela utilizada para Analise Documental

0 que Quem Quando Onde _Porque Como Padrio de codifi e
Verificar o peso do | Formatador de | Coletar 6 amostras a Garantir o sobrepeso | Pesando e monitorando de Fabrimg;:l-\talida::sfnl:m
produto Calias cada 1 hora Envase do produto t_lentro do acordo com padrao — Horario
Verificar qualidade | , padrio estabelecido LEGIVEIS e CONFORME
da solda na istente de | Verificar 3 amostras o Garantir a selagem da | Verificando os parimetr P a Formatador de
seladora Qualidade a cada hora embal de selagem da embalagem caixa
Produto Padrio de Peso (gramas) Padréio de selagem e B0 | padrso Pressia | Tempo
Cream cheese €C12 - 150 4 152 / CCO6 - 1.200 & 1.212 / CCBLO4 - 3.600 a 3.636 -
Requeijso C PR12 - 1.500 & 1.515 / ADR12 - 1.500 a 1515 Ldncnl na | 4604 2400C 446 bar 1,65
Fondue FD12 - 400 3 404 L
Produto Solda / Temp [/ Pressao Codificagdo | Horario | Produto Peso Solda [ Te / Pressao Codificacio
0.4 (ICCINC/ 2, [ s [(AC | INC | | 15040 1S (NCCINCID55 TSR [6IC [( INT
ez 1 (ICLINC) gy | gp [WIC|OINC|)I500 | DRIQ|maipst [(BCLINCESY 155 [WIC [CINE
vrss | = |¢ICCINCT 359 1 55 |[(AIC[CINC [yt folg f590|(ACCINC 7y T £ |IC [ INC
8- o e sz |VCCINCI 257 1 55  |CGACCINC |00 Arplsp [eIct INc iy 14 € [CINC
g 20 o bsse [(ICOINCS 20y | 4 [IC[OINC 05 [pRIF oot [(Cancig5s 1AB, [XIC [CIRC
vote |  |BOIEAEQCLINCI2YG | 5a  |BIC [C INC [y, SN [(QECINCIQH, 14, [I€ JOINE |
0700 (S| A CC INC ) )54 1 hp € [CINE 3, of (522155 (CAc N2 ¥3 45 [0OC [CINC
9::20 | py iz |BogBR|SCONCL 205 15, [(NC[COINC j359 | PRIZ e pep|ecINCk 4y 5B |OIC [(INC
g:4C 54 A5 GICCINC L4415 |AC [ INC /% g0 LS O CLINCID 5o 1 A3 [T [ INC
loed j2 sl I INC/ g9 Ihp  |CIC [CINC 500 (g SSusgleoc NG/ S T R [6dE [CINe
oo R (i e INC/ 27 156 |©dC [( INC [ 20 R SIS Ines]S) 158 [KIE [N
ioHo g ot A N2 15 [T [CINE |14 4o 29I INEI D5 )1 T 3 [CAC [CINE

para as distribuigSes ¢

Anexo B: Tabela Distribuigao “t” de Student

Areas indicadas
abaixo:™*

B ke i i

—— F 4 + oo
df 0,70 0,05 0,025 0,01 0,005 df 0,70 005 0025 0,01 0,005
1 3,078 6,314 12,706 31 .821 63,657 18 1 ,33) 1,734 2,701 2.552 2,818
2 1,886 2,920 4,303 6,965 d,925 19 1,328 1,729 2,093 2,539 2,861
3 1,638 2,353 3,182 4,541 5,841 20 1,326 1,726 2,086 2,528 2,845
4 1,533 2,132 2,776 3,747 4,604 21 1,323 1,721 2,080 2518 2,831
5 1,476 2015 2,671 3,365 4,032 22 1,321 1,717 2,074 2508 2819
6 1,440 1,943 2,447 3,143 3,707 23 1,319 1,774 2,060 2,500 2,807
7 1,415 1,806 2,365 2998 3,499 24 1,318 1,711 2,064 2,492 2,797
8 1,397 1,860 2,306 2896 3,355 26 1,316 1,708 2,060 2485 2,787
¢ 1,383 1,833 2262 2821 3,250 26 1,316 1,706 2,056 2,479 2,779
10 1,372 1,812 2228 2,764 3,169 27 1,314 1,703 2082 2473 2797
11 1,363 1,796 2,201 2,718 3,108 28 1,313 1,701 2,048 2,467 2,763
12 1,356 1,782 2,179 2,681 3,055 29 1,311 1,689 2,046 2462 2,756
13 1,350 1,771 2,160 2,650 3,012 30 1,310 1,697 2,042 2457 2,750
14 1,945 . 1.788.. 2048 280, 2 0TT 40 1,303 1,684 2,021 2,423 2,704
16 1,341 1,763 2,131 2,602 2,947 60 1,296 1,671 2,000 2,390 2,660
16 1,337 1,746 2,120 . 2,683 2,921 120 1,280 1,658 1,980 2,358 2,617
17 1,333 1,740 2,710 2,567 2,898 -~ 1,282 1645 1960 2326 2,576
* Exemplo: Para que a drea sombreada represente 0,05 da drea total de 1,0, o valor de r com

10 graus de liberdade é 1,812.
Fonte: Da Tabela III de Fisher ¢ Yates. Sratistical Tables for Biological, Agricultural and Medical
Research, 62 ed., 1974, publicada por Longman Group Ltd., Londres (publicada anteriormente
por Oliver ¢ Boyd, Edimburgo), com autorizagio dos autores e editores.
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